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Vorwort. 
Seitdem zusammenfassende Werke iiber den im vorliegenden Bande be­

handelten Gegenstand erschienen sind, haben viele Veredlungsverfahren sich 
grundsatzlich geandert und sind neue Methoden eingefiihrt worden. Besonders 
einschneidend gestalteten sich diese Umwii.lzungen nach Erfindung der haltbaren 
Hydrosulfite und der davon sich ableitenden Aldehyd-Doppelverbindungen. In 
dem vorliegenden Werke werden vorwiegend die neuen Verfahren beriicksichtigt. 
die alteren aber, insofern sie noch in Verwendung stehen und entwicklungs­
geschichtliches Interesse fiir die Industrie besitzen, nicht unerwahnt gelassen_ 
Gro.Ber Wert wurde auf eingehende Hinweise auf das Schrifttum gelegt, wobei 
im Interesse der Vollstandigkeit auch vielfach die Rundschreiben und Ver­
offentlichungen der Farbenfabriken zu beriicksichtigen waren, obwohl gerade 
diese wichtige Literatur nicht allgemein zuganglich ist. Herrn Ingenieur 
R. Dax, der sich der gro.Ben Miihe unterzogen hat, die Korrekturen des ersten 
Beitrages einer gewissenhaften Durchsicht zu unterziehen, sei auch hier der 
herzlichste Dank ausgesprochen! 

Berlin, Mai 1928. 
Der Herausgeber. 
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Zur Beachtung! 

Der im vorliegenden Band enthaltene Beitrag "Chemische 
Technologie der Baumwolle" ist in gemeinsamer Arbeit von 
Herrn Professor Dr. R. Haller in Basel und Herrn Chem. lng. 
Rudolf Dax in Zittau geschrieben worden. 
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Die chemische Technologie der 
Baumwolle. 

Von Direktor Prof. Dr. R. Haller, Basel. 

Einleitung. 
Unter der chemischen Technologie der Baumwolle fassen wir alledie­

jenigen im GroBbetriebe mit der Baumwollfaser, dem Rohgespinst und dem Roh­
gewebe vorgenommenen chemischen Operationen zusammen, die den Zweck ver­
folgen, den Rohstoff einem hoheren Veredlungsgrad zuzufiihren. Dabei ist voll­
kommen gleichgiiltig, ob der Rohstoff selbst chemischen Veranderungen unter­
worfen wird, oder ob die Baumwolle lediglich als Substrat dient, um darauf che­
mische, dem Zweck der Veredlung dienende Reaktionen hervorzurufen. Fiir den 
vorliegenden Zweck kommen vorzugsweise Vorgange letzterer Art zur Be­
handlung. Die Vorgange in der chemischen Technologie anorganischer und orga­
nischer Rohstoffe sind zwar auch Veredlungsprozesse, doch in dem Sinne, daB sie 
durch chemische Reaktionen in neue, yom Ausgangsmaterial verschiedene Pro­
dukte umgewandelt werden. 1m Gegensatz hierzu wird die chemische Techno­
logie der Baumwolle, oder allgemeiner der Gespinstfasern, ihr Bestreben haupt­
sachlich darauf richten, die Verunreinigungen des Rohstoffs zu entfernen, im 
iibrigen aber die natiirlichen Vorziige der Faser, Festigkeit, Glanz, Elastizitat, 
Farbbarkeit, nicht nur zu erhalten, sondern nach Moglichkeit zu steigern trachten. 
AuBerhalb des Rahmens dieser Arbeit fallen alle diejenigen chemischen Prozesse, 
welche die Aufgabe haben, die Baumwolle zu desorganisieren, urn dieselbe in 
Gespinstfasern von oft anderem chemischen Aufbau iiberzufiihren, also die Kunst­
.seidenfabrikationen. 

Es muB darauf hingewiesen werden, daB bei den Gespinstfasern, insonderheit 
bei der Baumwolle, jeder Eingriff chemischer oder physikalisch-chemischer Art 
in den allermeisten Fallen mit Verlusten an wertvollen Eigenschaften verbunden 
ist. Operationen, an denen die Baumwolle chemisch aktiv beteiligt ist, kennen wir 
auf dem uns hier interessierenden Gebiete nur wenige; ich nenne hier vorweg­
nehmend die Merzerisation, einen Vorgang, der aber auch nur voriibergehend die 
Baumwolle in eine yom Rohmaterial verschiedene chemische Verbindung iiber­
fiihrt. Die Farbung die vor nicht allzu langer Zeit als das Resultat chemischer 
Einwirkung der farbenden Substanz auf die Zellulose der Baumwollfaser ange­
.sehen wurde, wird heute, auf Grund neuerer Forschungen, in das Gebiet der physi­
kalischen Vorgange verwiesen. Aile anderen Operationen, insbesondere die Blei­
cherei, dann die Druckerei lassen die Grundsubstal1z der Baumwollfaser voll­
kommel1 unverandert; erstere fiihrt die rohe Faser dem Zustand zu, der der rein en 
Zellulose nahekommt, letztere benutzt die Faser lediglich als Substrat, veran­
anlaBt allerdings vielfach den Verlauf oft recht energischer Reaktionen auf der 
Faser, ohne dieselbe jedoch normalerweise in ihren wertvollen Eigenschaften zu 
schadigen. 

Tecbnologie der Textilfasern: HaIler- GIafey. I 



2 Die Rohbaumwolle. 

I. Die Rohbaumwolle1) • 

. Diese Gespinstfaser entstammt den verschiedenen Arten und Abarten der 
Gattung Gossypium L., welche als Kulturpflanze nur in den warmeren Weltteilen 
gedeiht. AIle Versuche, die siidlichen Landesteile Europas zur intensiven Kulti­
vierung der Baumwollpflanze heranzuziehen, sind bisher nicht erfolgreich 
gewesen. Behandlung der Botanik sowohl als auch der Struktur der Faser 
der Baumwollpflanze ist einer engeren Abteilung dieses Werkes vorbehalten 1). 

Die Baumwollfaser selbst ist ein einzelliges Samenhaar, das den Samen z. T. 
vollstandig einhiiIlt, z. T., wie bei einigen amerikanischen Arten, nur an der Spitze 
des Samens aufgesetzt ist. Solange das Haar am Samen haftet, ist die Zelle beider­
seitig geschlossen; durch den EntkornungsprozeB aber wird es gewaltsam von 
seiner Unterlage losgerissen und stellt dann einen langen, auf einer Seite offenen 
Schlauch dar, dessen geschlossene Seite in eine stets einfache, aber oft, je nach der 
Art, verschieden geformte Spitze auslauft2). 

Als einstmalig lebende Zelle enthalt das Baumwollhaar naturgemaB die Be­
standteile des ehemaligen Protoplasten; dieselben befinden sich im Innern 
des Schlauches, wo sie auch mit Hilfe des Mikroskops und geeigneter Farbe­
methoden stets nachgewiesen werden konnen. Vom technischen Standpunkt aus 
sind diese Riickstande als Verunreinigungen der Faser aufzufassen, und das Be­
streben der Technik wird sein, dieselben moglichst restlos aus der Faser zu ent­
fernen. Dasselbe gilt fUr eine ganze Anzahl von Begleitkorpern der Rohbaumwoll­
faser, die im Folgenden angefUhrt werden sollen. 

Beim Vergleichen von Rohfasermaterial verschiedener Provenienzen wird fest­
gestellt werden konnen, daB die Farbung der einzelnen Sorten keine iiberein­
stimmende ist. Wir finden Baumwollen, welche nahezu weiB, andere, die in­
tensiv rostrot gefarbt sind, dazv.risc.hen eine ganze Anzahl von Ubergangen 
von blaBgelb bis gelbbraun. Auch graue Farbungen sind ab und zu festzustellen. 
Die weiBeste Baumwolle ist diejenige der an den Kiisten von Florida und Siid­
Carolina gedeihenden "Sea-Island" von Gossypium barbadense var. maritima 
Watt. Die agyptische Makobaumwolle, obwohl eigentiimlicherweise derselben 
Species entstammend, zeigt dagegen eine intensiv braungelbe Farbe3). Die auf 
Malta kultivierte Gossypium hirsutum var. religiosa Watt., die bekannte Khaki­
baumwolle, besitzt eine intensiv rostrote Farbe. Die Ursache dieser Farbungen 
ist in der Einlagerung groBerer oder geringerer Mengen zweier brauner Farb­
stoffe, von denen der eine in Alkohol leicht, der andere darin schwer 16slich ist, 
in der Faserwandung zu suchen. 

AuBer diesen Farbstoffen enthalt die Rohbaumwollfaser noch einen fettahn­
lichen Korper, das sog. Baumwollwachs, welches die Ursache der schweren Be­
netzbarkeit der rohen Faser ist, dann pektinsaure Salze in oft sehr betrachtlicher 
Menge. 

Vor allem gebiihrt Schunk4) das Verdienst, zum erstenmal den Versuch ge­
macht zu haben, Aufklarung iiber die Natur dieser Begleitkorper zu erlangen. 

Er kochte eine Menge von 500 engl. Pfund einer Orleans-Rohbaumwolle in 
einer verdiinnten Xtznatronlauge 71/ 2 Stunden lang in einer offenen Kufe. Es 
hinterblieb nach dem Entfernen des Fasermaterials eine braune Briihe, welche 
mit Schwefelsaure neutralisiert einen braunen Niederschlag ausschied, der ab-

1) Nahere Angaben in Bd. IV, 1. Teil dimes Werkes, Botanik und Kultur der Baum-
wolle von L. Wittmack, Berlin 1928. 

2) Wiesner: Rohstoffe Bd.2. S. 241. 1903. 
3) Haller: Uber Makobaumwollen. Dt. Farber-Ztg. 1914. Nr. 20-24. 
4) Dingler: Polytechn. Journal 1868, S. 188,496. 



Die Rohbaumwolle. 3 

filtriert und gesammelt wurde. Aus dieser trockenen Masse lieB sich zunachst 
mit Ather ein wachsartiges, halbfestes Fett extrahieren, das in Alkalien unver­
seifbar war, und aus dem durch weitere Behandlung eine bei 58 0 C schmeIzende 
Fettsaure abgeschieden werden konnte. Es blieb dann das sog. Baumwollwachs 
zuriick, eine zerreibliche durchsichtige Masse, die nicht naher untersucht wurde. 
Ebensowenig ist man iiber die Natur der Fettsaure informiert, welche bei 55 0 

schmilzt und nach Schunk ein Gemisch von Palmitin- und Stearinsaure sein solI. 
Vber die Zusammensetzung der beiden aus den Riickstanden isolierten braunen 
Farbstoffe ist man ebenfalls noch im Unklaren. 

In neuester Zeit hat sich Tschilikin (Moskau) in eingehender Weise mit 
den aus der Bauchlauge isolierbaren Substanzen befaBt, und es gelang ihm eine 
groBe Anzahl von Substanzen zu isolieren, unter anderen eine Zahl von hoheren 
aliphatischen Sauren1). 

Die weitaus groBte Menge der Begleitsubstanzen wird von den Pektinsauren 
gebildet. Sie sind in schwach alkalischem Wasser loslich und zeigen kolloide 
Eigenschaften. Vor allen Dingen adsorbieren die freien Sauren, ebenso wie ihre 
SaIze energisch Farbstoffe, insbesondere die basischen Farbstoffe, und hier ist 
wohl auch die Ursache zu suchen fUr das verhaltnismaBig intensive Anfarben der 
rohen· Baumwolle durch basische Farbstoffe. Reine Zellulose bleibt mit diesen 
Farbstoffen nahezu ungefarbt. 

Die verschiedenen Rohbaumwollesorten enthalten nun sehr verschiedene Men­
gen dieser Substanien; insbesondere ist der Anteil der Farbstoffe ein sehr schwan­
kender. Ob bei der Bildung derselben die klimatischen Verhaltnisse, unter denen 
die Baumwolle gedeiht, eine besondere Rolle spielen, ist mit Sicherheit noch nicht 
festgestellt worden. Sicher ist aber, daB die Sea-Island-Baumwolle von Gossy­
pium barbadense var. maritima Watt an ihrem typischen Kulturort in Florida 
und Carolina immer eine Faser von hervorragender WeiBe, arm an natiirlichen 
Farbstoffen, hervorbringt, wahrend dieselbe Spezies, welche in Agypten die be­
kannte Makobaumwolle produziert, dort die fiir diese Sorte charakteristische 
gelbbraune Farbe annimmt2). Es ware zweifellos auBerordentlich wichtig, wenn 
eingehende Untersuchungen diese Verhaltnisse aufzuklaren vermochten. 

Es darf hier nicht unerwahnt bleiben, daB insbesondere Froste und sonstige un­
giinstige Witterungen den ReifeprozeB der Baumwollfaser ungiinstig beeinflussen, 
so daB dieselbe in ihrem Verhalten in der Bleiche, dann insbesondere in der Far­
berei, abnormale Erscheinungen zeigt. Es scheinen unter diesen ungiinstigen Be­
dingungen Begleitsubstanzen gebildet zu werden, welche von den normalen ab­
weichen, oder die normalen Begleitkorper entstehen in Modifikationen, welche 
chemisch von ersteren verschieden sind3). Verfasser lag einst eine Probe Baum­
wollgewebe, dessen Rohmaterial an den Ufern des. Mississipi kultiviert wurde, 
vor, das einen auffallend grauen Farbton zeigte. Dieses Gewebe war durch eine 
normale Bleiche nicht mehr weiB zu erhalten, es behielt vielmehr den grauen Ton 
beL Die Begleitkorper waren also in einer Weise verandert worden (Nachtfroste 
sollen die Ursache dieser Veranderungen gewesen sein) , daB weder Kochungen 
in Lauge noch Behandlung mit Chlor sie zu beeinflussen vermochten. 

Eine auBerordentlich wichtige Begleitsubstanz der rohen Baumwolle ist das 
Wasser. Je nach der Art der Faser ist der Gehalt an demselben verschieden; 
der mittlere Wassergehalt ist 8%. Bei reiner Zellulose, Verbandwatte und Fil­
trierpapier fand Schwalbe einen Wassergehalt von 6,1-6,5%. Bei der Roh­
baumwolle wird der Wassergehalt zweifelsohne durch bestimmte Begleitkorper be-

1) Vortrag beim KongreB der Chemiker-Koloristen in Karlsbad 1927. Siehe KongreB­
bericht. 2) Dt. Farber-Ztg. 1914, Nr. 20-24. 3) Textil- u. Farber-Ztg. Bd. 7, S. 616. 1909. 

1* 
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einfluBt. Kocht man namlich Rohbaumwolle mit Wasser aus, so erhalt man 
beim Eindampfen Extrakte, welche gummiahnliche Beschaffenheit haben, dabei 
aber sehr hygroskopisch sind und einen Aschengehalt von etwa 39 % zeigen. 
Es scheint viel Kaliumkarbonat in Losung zu gehen, so daB Bowman 1) 'nicht 
mit Unrecht hierin die Ursache der Hygroskopizitat der Rohfaser vermutet. 

Infolge dieses Feuchtigkeitsgehaltes, der je nach Witterung und Lagerung 
naturgemiiB wechselt, ist man, wie dies bei der Seide schon lange iiblich ist, zur 
amtlichen Feststellung des Wassergehaltes durch "Konditionierung" iibergegan­
gen und fakturiert dann die Baumwolle nach "Normalgewicht", beruhend auf 
einem normal zulassigen Feuchtigkeitsgehalt von 81/ 2 %, nach Abzug des Mehr­
Wassers, das in der Baumwolle gefunden wurde2). 

Die Veraschung der Rohbaumwolle ergibt etwa 1,37% Riickstand; davon 
sollen nach U r e 3) 64 % wasserlOslich sein, der Rest wasserun1oslich. Ersterer An­
teil enthalt Kaliumkarbonat, Kaliumchlorid, Kaliumsulfat, letzterer Kalzium­
phosphat, Kalziumkarbonat, Magnesiumphosphat, Eisen und Aluminium. 

Der Stickstoffgehalt der Rohbaumwolle betragt etwa 0,34 %, der wohl in der 
Hauptsache auf den EiweiBgehalt der Protoplasmareste im Lumen der Faser zu­
riickzufiihren ist. 

1m folgenden mogen einige Analysen mitgeteilt werden, welche die Zusammen­
setzung der Rohbaumwolle charakterisieren. Sie sind dem mehrfach angezogenen 
Werke von Bowman4) entnommen und geben nur relative Werte, da dieselben 
aus den oben angefiihrten Griinden, je nach den Witterungsverhaltnissen, unter 
welchen die Fasern ein und derselben Spezies reifen, verschieden ausfallen werden: 

Indische Amerikanische Agyptische 

% % % 
Zellulose. 91,35 91,00 90,80 
Wachs, 01, Fett 0,40 0,35 0,42 
Protoplasma . 0,53 0,53 0,68 
Mineralbestandteile . 0,22 0,12 0,25 
Wasser 7,50 8,00 7,85 

Noch einer Beimengung der Rohfaser muB hier Erwahnung getan werden, da 
dieselbe sich oftmals, insbesondere in der Farberei, in hochst unliebsamer Weise 
bemerkbar macht, es ist die sogenannte "tote Baum wolle". Dieselbe ist nicht 
unter die normalen Begleitsubstanzen zu rechnen, obwohl sie in keiner Rohbaum­
wolle vollig fehlen wird. MiBernten geben aber AnlaB zu starkem Auftreten dieser 
mit abnormalen Eigenschaften behafteten Faser. Ohne weiteres ist dieselbe in 
dem Rohmaterial nicht zu erkennen; man wird auf ihre Anwesenheit meistens erst 
dann aufmerksam, wenn die Baumwolle gefarbt, und am allerdeutlichsten dort, 
wo in Indigo gefarbt wird. Stiicke, die "tote Baumwolle" in groBeren Mengen ent­
halten, zeigen nach der Farbung ein merkwiirdig gesprenkeltes Aussehen, das 
mitunter so stark auftreten kann, daB der Handelswert der fertigen Ware be­
deutend herabgesetzt wird. 

Bei der "toten Baumwolle" handelt es sich nach A. Her z 0 g5) um entartet e oder 
vor der Reife der Faser abgestorbene Baumwolle. Wilde oder in Degeneration 
begriffene Kulturformen enthalten besonders viel solcher abgestorbener Fasern. 

Zur Charakteristik derartig abnormaler Fasern mage nur kurz gesagt sein, 
daB dieselben, im Gegensatz zum normal entwickelten Baumwollsamenhaar, 

1) Cotton fibre 1908,8.150. 2) WeiB: Textil-Technik u. Textil-Handel 1906. 
3) Bowman, Cotton fibre, loco cit. 4) Cotton fibre 1908, 8.147. 
5) Chem. Ztg. 1914, S.1089. 



Die Rohbaumwolle. 

auBerordentlich diinnwandig sind. Die Art der Doppelbrechung bei gekreuzten 
Nicols weicht von denen gesunder Fasern sehr ab1). Der Verfasser selbst machte 
schon frillier ahnliche Beobachtuugen 2) und konnte unter anderem feststellen, 
daB die Loslichkeit der "toten Baumwolle" in Kupferoxydammoniakgeringer ist 
ala die der normalen Faser. Die Farbbarkeit ersterer steht hinter letzterer zuriick; 
viele substantive Farbstoffe farben aber die "tote Baumwolle" intensiver an. Mit 
Jod-Jodkali farbt sich dieselbe nur heligelb. Jod + Schwefelsaure farben beide 
Fasern normal blau. In der Indigokiipe farbt sich die "tote Baumwolle" kaum 
an. Bemerkenswert ist, daB eine Behandlung dieser Faser mit konz. Natronlauge 
die Unterschiede von normaler Faser beinahe vollig aufhebt. Um.daher Stiicke, 
welche viel "tote Baumwolle" enthalten, zweckmaBig verwenden zu Konnen, 
miissen sie dem technischen ProzeB des "Merzerisierens", auf welchen spater 
zuriickzukommen sein wird, unterworfen werden .. 

Bei den mannigfaltigen Provenienzen, welche heute auf dem Baumwollmarkte 
figurieren, kann es nicht gleichgiiltig sein, ein Mittel in der Hand zu haben, mese 
Provenienzen einwandfrei zu bestimmen. Es ist, wie jeder Praktiker weiB, ein 
groBer Unterschied, ob man indische, amerikanische oder agyptische Baumwolle 
zu verarbeiten hat. Wenn die Unterschiede hier vorzugsweise den Spinner und 
Weber interessieren3), so hat man Anhaltspunkte genug, daB dieselben sich sowohl 
in der Bleicherei, Merzerisation und vorzugsweise in der Farberei bemerkbar 
machen. Schon der auBere Anblick des Gespinstes oder Gewebes, hergestellt 
aus Baumwolle verschiedener Herkunft, ist ein in die Augen springender. Baum­
wolle, welche von Arten abstammt, deren Samen der Grundwolle entbehren, 
wie das bei den agyptischen, dann bei vielen amerikanischen Sorten der Fall ist, 
zeigt deshalb ein viel gleichmaBigeres Bild, weil die Faser sich vom Samen sehr 
leicht trennen laBt und daher wenig Gefahr besteht, daB Bruchstiicke von Sa­
menschalen in das Rohmaterial gelangen. Samen mit Grundwolle, wie die der in­
dischen und kleinasiatischen Produkte, zeigen je nach der Sorgfalt mit der der 
EntkornungsprozeB vorgenommen wurde, groBere oder geringere Mengen von Sa­
menschalenfragmenten, doch stets mehr derartige Verunreinigungen als die der 
ersterwahnten Arten. Eine stark verunreinigte Baumwolle erschwert naturgemaB 
aIle Veredlungsprozesse, sowohl das Spinnen, wie insbesondere auch das Bleichen 
der Gespinste oder Gewebe. 

Da nun in der Textilindustrie bei Einkauf von Rohbaumwollgarnen oder Ge­
weben groBer Wert auf die Verwendung der qualitativ besseren amerikanischen 
Sorten gelegt wird, so machte sich das Bediirfnis fiihlbar, eine Methode zu besitzen, 
nach der der Fabrikant in die Lage versetzt wird festzustellen, welcher Provenienz 
das vorliegende Rohmaterial ist, ob die von ihm verlangte Sorte ausschlieBlich, 
oder ob Gemische verschiedener Produkte vorliegen. 

Da die notigen Anhaltspunkte, welche diesem Zwecke dienen muBten, aus 
dem Aussehen der Rohprodukte allein nur in unzureichendem MaBe zu gewinnen 
waren, insbesondere aus dem schon oben angedeuteten Umstand, daB ungiinstige 
Witterungseinfliisse wahrend des Reifeprozesses der Kapseln die Produkte ein 
und derselben Pflanze weitgehendst zu verandern vermochten, so muBten zur Be­
urteilung der Provenienz andere Unterscheidungsmerkmale beigebracht werden. 

Es war bekannt, daB Indien, China und Kleinasien einerseits, dann Amerika 
und Agypten andererseits ihre auf den Markt kommenden Baumwollen von ver-

1) A. Herzog: 100. cit. 2) Chem.-Ztg. 1908. 
8) Siehe diesbeziiglich: Dr.-lng. Hans Fikentscher: Die teohnologisohen Unterschiede 

der jetzt hauptsii.chlioh handelsiiblichen Rohbaumwollen unter besonderer Beriioksichtigung 
der Untersuchungsmethoden. Melliands Textilberiohte, Jahrg. 1927, S. 521-524,606-608, 
685-688,777-780,855-858,933-935 und die nooh folgenden Fortsetzungen. 
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schiedenen Spezies der Gattung Gossypium gewannen. Es hatte sich durch die 
Erfahrung herausgestellt, daB die hochwertigen, langstapeligen amerikanischen 
Sorten in lndien, wo man deren Kultur naturgemaB besonders sorgfaltig ver­
suchte, nicht gediehen oder doch rasch degenerierten. Man war daher gezwungen, 
zu den einheimischen Sorten zuriickzukehren, welche allerdings eine Faser liefer­
ten, die sowohl was Stapel anbelangt, als auch in bezug auf Feinheit der Faser mit 
der amerikanischen nicht in Wettbewerb zu treten vermochten. Den Haupt­
stock der amerikanischen Ernte lieferte nun Gossypium hirsutum L., die Haupt. 
menge der indischen Baumwolle. stammt von Gossypium obtusifolium Watt. 
und deren Spielarten, sowie Gossypium Nanking Watt. Kleinasien wiederum 
pflanzte. vorzugsweise Gossypium herbaceum L. Wenn es nun moglich ist, in 
irgendeiner Weise Anhaltspunkte zu gewinnen, aus dem Rohgespinst oder Roh­
gewebe, vor alieni aber aus dem Rohmaterial selbst diese Arten zu erkennen, so 
ist der Weg vorgezeichnet, auf welchem die Losung des Problems moglich ist. 

Durch vergleichende mikroskopische Untersuchungen an der Faser selbst 
lieBen sich, wie schon oben angedeutet, diese Anhaltspunkte nicht gewinnen. Es 
gelang dies aber dem Verfasser auf einem Umwege 1), zu welchem folgende tiber­
legungen hinfiihrten. 

Jede Rohbaumwolle enthaIt als Verunreinigungen vorzugsweise Samenschalen­
fragmente, dann Bruchstiicke von Blattern und Hiillblattern, welche durch die 
Ernte einerseits, andererseits durch den EntkornungsprozeB in das Rohmaterial 
hineingelangen. Dieselben konnen naturgemaB nur von der Spezies stammen, auf 
der die zu untersuchende Faser gewachsen ist. Konnten nun mittels mikro· 
skopischer Untersuchungen typische Artmerkmale an Samenschalen und Blattern 
gefunden werden, so war es auch moglich, die Spezies, damit aber auch die Pro­
venienz klarzulegen. Die Untersuchung an einer groBen Anzahl von einwandfrei 
bestimmten, baumwolleliefernden Spezies ergab nun diesbeziiglich positive Re­
sultate; insbesondere war die Behaarung der Blatter auBerordentlich charakteri­
stisch ffir die einzelnen Arten. Zur groberen Untersuchung leisteten die Samen­
schalenfragmente insofern vorziigliche Dienste, als an der anwesenden oder feh­
lenden Grundwolle schon weitgehende Schliisse beziiglich der Provenienz gezogen 
werden konnten. Die Einzelheiten der Methode, welche eine ausschlieBlich 
mikroskopische ist, sind aus der angezogenen Veroffentlichung zu entnehmen. 

Mit Hille dieser Methode gelang es dem Verfasser nachzuweisen, daB die in 
den letzten Jahren auf den Markt gekommenen Makobaumwollen nicht etwa des· 
halb nicht mehr die hochwertigen Qualitaten der achtziger Jahre waren weil, wie 
vermutet wurde, zur Kultur anderer Arten iibergegangen worden war, vielmehr 
muB die Verschlechterung der Qualitat in der Auswahl des Saatgutes oder aber 
in geringerer Sorgfalt bei der Aussaat und in der Bewirtschaftung des Bodens ge­
sucht werden. Bei der Untersuchung der dem Verfasser vorliegenden Proben aus 
den Ernten einer ganzen Anzahl Jahre ergab sich, daB, bis auf eine, alle Proben 
von Gossypium barbadense stammten, wahrend nur eine als Stammpflanze Gossy­
pium brasiliense erkennen lieB2). 

Die Moglichkeit, sich iiber die in bezug auf Provenienz gleichmaBige Zusam­
mensetzung einer vorliegenden Baumwollprobe iiberzeugen zu konnen, bringt 
ein Problem naher, das ffir die Veredlungsindustrie der Baumwolle, in chemisch­
technischem Sinne, von besonderer Bedeutung ist. Wie schon wiederholt erwahnt, 
verhalten sich die verschiedenen Arten der Baumwolle beim Verarbeiten in che­
misch-technischer Richtung keineswegs gleich. Schon Persoz macht mit fol­
genden Worten auf diesen Umstand aufmerksam 3): «Toutes les especes (de 

1) Mikroskopisohe Diagnostik der Baumwollarten usw. Wittenberg 1919. 
2) Dt. Farber-Ztg. 100.oit. 3) Traite d'Impression Bd. 2, S. 4. 1846. 
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cotton) ne sont pas egalement propres a recevoir les memes tintes; que Ie cotton Fer­
nembouc se tint mieux en rouge turc et produit des nuances plus vives que Ie 
cotton Georgie; que Ie cotton Macedoine est inferieur aux deux precedent pour tous 
les genres de tinture, attendu qu'il ne presente jamais que des couleurs maigres, 
ternes etracIees.» Er berichtet dann weiter, daB M. D. Kochlin, um diese Unter­
schiede festzustellen, ein Gewebe aus den verschiedensten Arten Baumwolle an­
fertigen lieB und dasselbe nach der Bleiche bedruckte. Nach dem Farben, offen­
bar in Alizarinrot, erhielt er so ungleiche Farbufigen, daB auf dem Gewebe ganz 
genau festzustellen war, wo die einzelnen Baumwollsorten begannen und wo sie 
aufhorten. 

Es ist ja bekannt, daB zu Geweben, die mit Hochglanz durch Merzerisation 
versehen werden sollen, sich vor allem die agyptische Makobaumwolle gut eignet. 
Jeder Praktiker wird weiter die Beobachtung gemacht haben, daB amerikanische, 
indische und kleinasiatische Baumwollen sich sowohl in der Bleicherei als auch 
in der Farberei verschieden verhaIten. Es ware daher eine dankenswerte Aufgabe, 
in bezug auf die verwendete Faser vollig einheitliche Gespinste oder Gewebe 
genau auf das Verhalten bei der Bleiche, Merzerisation, Farberei und Druckerei 
zu untersuchen, um so AnhaItspunkte zur Aufklarung des abweichenden Verhal­
tens zu gewinnen. 

Die Untersuchung hatte in der Weise zu geschehen, daB man Rohgewebe 
aus nachgewiesenermaBen von ein und derselben Spezies geliefertem Rohmaterial 
herstellt und diese verschiedenen Gewebe in systematischer Weise allen in der 
Praxis der Textilveredlung vorkommenden Operationen unterwirft. Dabei hatten 
beispielsweise die verschiedenen Bleichverfahren und die Farbung mit den ein­
zelnen Farbstoffklassen, weiter das Verhalten im Zeugdruck Beriicksichtigung zu 

. finden. Die systematische Registrierung aller dieser Versuche wiirde die Arbeit 
in der Veredlungsindustrie insofern auBerordentlich befruchten, als dem Chemiker 
oder Koloristen Anhaltspunkte zur Verfiigung stehen wiirden zur Beurteilung 
derjenigen Warensorten, die fiir den einen oder anderen Veredlungszweck den 
besten Ausfall gewahrleisten. Nurauf dies em Wege lassensich viele der sich heute 
fiihlbar machenden Unsicherheiten in der Fabrikation auf ihre natiirliche Ur­
sache zuriickfiihren. Es ist selbstverstandlich ein Ding der Unmi:iglichkeit, die 
ganze Rohgespinst- oder Rohgewebeherstellung auf einzelne botanisch einheitliche 
Rohstofftypen einzustellen; doch wiirden die FaIle seltener, in denen auftretende 
UnregelmaBigkeiten im Ausfall der veredelten Ware kritiklos mangelhafter Be­
aufsichtigung des Fabrikationsprozesses in die Schuhe geschoben werden. 

Zum Schlusse mi:ige hier ausdriicklich hingewiesen werden, wie auBerordentlich 
wichtig die mikroskopische Kontrolle nicht nur der Baumwollfaser als solcher, 
sondern des ganzen Verlaufes der verschiedenen textilen Fabrikationsprozesse ist. 
Nicht allein, weil es mittels des Mikroskops gelingt, eine ganze Reihe von Verun­
reinigungen des Gespinstes oder Gewebes richtig zu deuten und die Fingerzeige, die 
damit gegeben werden, verwerten zu konnen, vielmehr gibt das Mikroskop Auf­
schluB iiber den richtigen oder fehlerhaften Verlauf von Veredlungsoperationen; 
insbesondere erhalt man wertvolle Rinweise, wie sich Farbstoffe fixieren, und 
man ist oft in der Lage, aus dem mikroskopischen Befund den Charakter und das 
Verhalten eines Farbstoffes auf der Faser viel rascher und sicherer zu beurteilen, 
als wenn diese Untersuchung in anderer Weise vorgenommen wird. Das Mikro­
skop kann in geiibten Randen zu einem Behelfe von allergri:iBter Bedeutung 
werden, nicht nur auf dem Gebiete der chemischen Technologie der Gespinst­
fasern, sondern, wie uns die Arbeiten der letzten Jahre auf diesem Gebiete 
lehren, auch dort, wo es gilt, Licht in das ratselhafte Dunkel der Vorgange 
in Farberei und Zeugdruck zu bringen. 
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ll. Einwirkung physikalischer und chemischer 
Einfliisse auf die Baumwolle. 

A. Die Wirknng physikalischer Einfliisse auf die 
BanmwolHaser. 

Bei der Behandlung der physikalischen Einfliisse auf die Baumwollfaser, 
Licht, Luft, Feuchtigkeit, wechselnder Temperaturen, muB hervorgehoben werden, 
daB in den seltensten Fallen ein einzelner Faktor unter den zahlreichen Einwirkun­
gen von auBen zur Wirkung gelangt. Man muB dabei absehen von bestimmten 
Versuchsanordnungen, welche lediglich dem Studium bestimmter Einfliisse 
unter ganz bestimmten Bedingungen dienen sollen. So werden wir kaum jemals 
unter normalen Verhaltnissen die Einwirkung von Licht allein studieren konnen, 
denn stets wird der EinfluB der Luftfeuchtigkeit und der EinfluB wechselnder 
Temperaturen sowie die Anwesenheit von Sauerstoff der Luft die Resultate beein­
flussen. Es ist daher natiirlich, daB die Zahl solcher Untersuchungen, bei welchen 
die Versuchsanordnung so getroffen wurde, daB nur Licht, nur Luft oder nur Feuch­
tigkeit, eventuell auch nur Wiirme zur Einwirkung auf die Faser gelangen, nur 
sehr klein ist. Bei dieser Gelegenheit moge eines Mannes gedacht sein, welcher in 
systematischer Weise versuchte, die Wirkung all der genannten Einfliisse auf die 
Faser, auch der gefarbten, moglichst unabhangig voneinander, zu studieren: 
ChevreuP). Seine diesbeziiglichen umfangreichen Versuche befassen sich vor­
zugsweise mit dem Studium der Veranderungen von Farbungen auf Wolle, Baum­
wolle und Seide im Vakuum, in trockener und feuchter Luft. Auch ungefarbte 
Fasern hat er untersucht, und zwar lediglich zur Bestimmung der Feuchtigkeit; 
dieselben Untersuchungen wurden auch auf Hanf und Leinen ausgedehnt. 

a) Baumwolle unter dem EinlluB von Licht und Luft. 
Es scheint geraten, beide Einwirkungen gemeinsam zu behandeln, da unter nor­

malen Verhaltnissen Licht kaum jemals anders als in Gegenwart der Atmosphare 
zur Wirkung gelangt. Da ist zunachst einer Arbeit von Witz2) zu gedenken, 
der an baumwollenen Vorhangen, welche 30 Jahre der wohl intermittierenden 
Bestrahlung durch die Sonne ausgesetzt waren, Braunung und Miirbewerden 
beobachtete. Die von ihm gefundene Reaktion der Oxyzellulose mit Methylenblau 
ergab tatsachlich, daB die Bestrahlung in Gegenwart der Atmosphare Oxy­
zellulosebildung hervorgerufen hatte. Es darf allerdings dabei nicht iibersehen 
werden, daB die Art der Bleichung der Ware, weiter die wohl zahlreichen Wasch­
operationen sowie die vielleicht mannigfaltigen Appreturen, denen die Vorhange 
in den 30 Jahren unterworfen wurden, wohl kaum ohne jeden EinfluB geblieben 
sind. Nach Witz sollen besonders die blauen Strahlen wirksam sein; auBerdem 
sollen kupferhaltige Appreturen besonders nachteilig wirken, wohl deshalb, weil 
Kupfer in vielen Fallen, moglicherweise auch hier, kriiftig katalytische Wirkungen 
auBert~ 

Das Vergilben gebleichter Gewebe, wie es unter der Wirkung des Lichtes haufig 
vorkommt, kann durch Spuren von Fetten oder Olen hervorgerufen werden, wie 
Freiberger 3) nachgewiesen hat. Solche Fettspuren konnen bei ungeniigender 
Vorbehandlung der Ware vor der eigentlichen Bleiche oder aber aus Resten von 

1) Recherches chimiques sur la Teinture. Memoires de l' .Academie des Sciences. 1836. 
2) Bull. d.l. Soc. industrielle Rouen Bd. 2, S. 188. 3) Farber-Ztg. Bd. 1, 1917. 
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Seifen stammen, die bei der Wasche auf dem Gewebe geblieben sind. Ein geringer 
Gehalt an Kalk kann durch Bildung von gelbgefarbten Kalkseifen zum Vergilben 
stark beitragen. 

Sicherlich ist die Vorbehandlung der Baumwolle vor der Bleiche und die Art 
der Bleiche selbst nicht ohne EinfluB bei der Einwirkung des Lichtes. Spuren von 
Oxyzellulose, eventuell Hydrozellulose, konnen Verhaltnisse schaffen, die in Er­
mangelung dahingehender Versuche heute noch nicht zu erkennen sind. Spuren 
von Metallsalzen oder Metalloxyden werden moglicherweise nicht ganz unbeteiligt 
an der Schadigung von Geweben durch Lichtwirkung sein. 

b) Baumwolle unter dem EinHu6 elektrischer Strome. 
In welcher Weise elektrische Strome auf Baumwolle wirken, ist kaum unter­

sucht. Es ist bekannt, daB feinverteilte Zellulose, eine Form, welche in der 
Textil-Technik nicht vorkommt, bei der Kataphorese zur Anode wandert. In 
schwach alkalischem Medium wirken elektrische Strome, wie Witz fand 1), oxy­
dierend auf die Faser ein. Cross und Bevan 2) fanden, daB feuchte Baumwolle 
den Strom besser leitet als Wasser. Trockene Baumwolle wiederum ist ein gutes 
IsoliermateriaI3). 

C) EinHu6 des Wassers auf die Baumwolle. 
Bei der Beurteilung des Verhaltens des Wassers gegenuber Baumwolle sind 

alle drei Aggregatzustande zu berucksichtigen, da je nachdem die Wirkungen 
verschieden sind. Wie schon erwahnt -wurde, enthalt lufttrockene Baumwolle 
immer eine groBere oder geringere Menge Wasser, welche fUr den Handel bis zu 
81/ 2 % vom Gewicht der Faser als zulassig angesehen wird. 

Da wir es in der Baumwolle mit einem begrenzt quellbaren Kolloid zu tun 
haben, ist auch das Volumen abhangig vom Wassergehalt. Da wir die Baumwoll­
faser, entsprechend der Nageli'schen Auffassung vom Aufbau der organisierten 
Substanz, als aus Mizellen konstruiert auffassen, so erscheint die Quellung 
als Einlagerung von Wasser in die Mizellarinterstitien 4), welcher Vorgang 
zu einer meBbaren Zunahme des Volumens fiihren muB. Verfasser konnte fest­
stellen, daB der Durchmesser einzelner Baumwollfasern im lufttrockenen Zustande 
in Wasser eingelegt um 16 % zunahm. 

Fur den SpinnprozeB ist ein gewisser Feuchtigkeitsgrad auBerordentlich wich­
tig, da die Faser dadurch groBere Geschmeirligkeit erlangt. Eine alte Erfahrungs­
tatsache ist ferner, daB ein gewisser Feuc~ 19keitsgehalt der Baumwolle auf die 
Fixierung der Farbstoffe, insbesondere beim Druckprozesse, von dem allergun­
stigsten Einflusse ist, so daB Persoz 5) sogar vorschHigt, in den Drucksalen durch 
Aufhangen von feuchten Tuchern den Feuchtigkeitsgehalt der Atmosphare zu 
erhohen. Die Aufnahme von Wasser durch die Faser ist mit einer nicht unbetracht­
lichen Steigerung der Temperatur, bis zu 4 0 C, verbunden 6). 

Reine, gebleichte Baumwolle benetzt sich im Gegensatz zu der rohen Faser 
in Wasser sofort. Rohe Baumwolle benetzt sich um so schwerer, je groBer der An­
teil an Begleitsubstanzen, insbesondere an Fetten und Wachsen ist. Der Vorgang 
der Benetzung der Faser ist, in Rucksicht auf deren Struktur, ein wohl sehr ver­
wickelter und noch sehr wenig studierter. Wir besitzen daruber eine Arbeit von 
Pomeranz 7), dann eine auf reichliches experimentelles Material gestutzte von 

1) Bull. Soc. industr. Rouen. 2) Journ. Soc. Chern. Bd. 67, S. 449-451. 
3) Vgl. auch Evershed, S.: Journ. of the Inst. of El. Eng. (London), Bd. 52, 

S. 51. 1913. 
4) Haller: Kolloid-Zeitschr. Bd. 20, S. 140. 1917. 
6) Proc. Royal Soc. London Bd. 74, S. 230-255. 

5) loco cit. 
7) Farber-Ztg. 1916, S. 97. 
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Freiberger1 ), woraus wir folgende Feststellungen entnehmen: Die Vorentschlich­
tung mit diastatischen Praparaten allein bedingt keine merkbare Verbesserung 
der Netziahigkeit. Bessere Resultate erzielt man schon durch die Behandlung 
der rohen Ware mit .Alkali unter Druck, da dadurch die Fette von der Faser 
gelost werden. Durch Chlorieren kann die Netziahigkeit nur entschlichteter Ware 
stark erhoht werden. Nach den Mitteilungen des letztgenannten Autors hangt 
die Netzfahigkeit der Baumwolle von der Art der Trocknung abo Zu hohe Tem­
peraturen setzen dieselbe herunter, trocknen in der Lufthange erhoht dieselbe 
wesentlich, vermutlich deshalb, weil im letzteren Falle bestimmte Mengen Wasser 
iiberhaupt noch in der Ware bleiben. 

Nach Schwalbe netzten sich Oxy- und Hydrozellulose schlecht; unvor­
sichtig gechlorte Ware kann daher schwer benetzbar werden. Freiberger unter­
scheidet zwischen Netzfahigkeit, Filtrierfahigkeit und Durchlassigkeit und hat 
zur Bestimmung der verschiedenen Grade folgende Methoden angegeben: 

1. N etzfahigkeit: Auftropfen einzelner Wassertropfen aus einer Pipette auf 
das trockene Gewebe, wobei die Tropfen aus einer Hohe von 4 cm auf das Gewebe 
fallen sollen. Man beobachtet die Zeit, die erforderlich ist, bis der Tropfen ver­
schwindet. Beziiglich der Untersuchung der Netzfahigkeit von Garnen und Ge­
weben sind eine Anzahl Arbeiten im Gange, die noch nicht abgeschlossen sind. 
Insbesondere hat Ruperti2) bemerkenswerte Resultate mit Hilfe einer areo­
meterartigen Vorrichtung erhalten. Ristenpart bestimmt die Netzfahigkeit 
eines Garnfadens dadurch, daB er denselben unten beschwert in Wasser ein­
senkt und die Zeit beobachtet, welche das Garn infolge seiner hoheren spezi­
fischen Schwere braucht, um nach vollkommener Benetzung zu Boden zu 
sinken. 

2. Filtrierfahigkeit: Man gieBt 5 cm3 Wasser auf ein in einen Trichter 
eingelegtes Gewebe von 7 cm Durchmesser und miBt die Zeit, welche verstreicht, 
bis das Wasser durchgelaufen ist. 

3. Durchlassigkeitsvermogen: Ein beidseitig genetzter Stoff wird mit 
5 cm3 Wasser begossen und man miBt die Zeit, welche diese Wassermenge be­
notigt, um durch das zu untersuchende Gewebe durchzutropfen. 

Der Benetzung der Baumwolle hat man schon lange alle Aufmerksamkeit 
geschenkt und nach Mitteln gesucht, dieselbe zu befordern. Die B.A.S.F. hat 
im "Nekal" eine organische, wasserlosliche Substanz auf den Markt gebracht, 
welche die Benetzung iiberraschend fordert. 

Uber die Wirkung des Gefrierens nasser Baumwolle ist bisher wenig be­
kannt geworden. In der Papierindustrie solI man sich des Gefrierens von 
Zellulose bedienen, um die Papiermasse zu feinerer Verteilung zu bringen. In 
der Textilindustrie ist bisher iiber Schadigungen der Faser durch Gefrieren 
nichts bekannt geworden, obwohl bei der Struktur des Baumwollhaares Ein­
wirkungen auf den Zusammenhalt der Membran, durch das sich im Lumen bil­
dende Eis, nicht von der Hand zu weisen waren. Immerhin kommen in der Tech­
nik, insbesondere beim Trocknen von nassen Waren im Winter in den noch 
vielfach angewendeten Lufthangen, Verhaltnisse vor, wo Baumwollgewebe in 
gefrorenem Zustande langere Zeit sich selbst iiberlassen werden. Verfasserkonnte 
aber unter diesen Bedingungen Einfliisse von Eisbildung schadlicher Art nie­
mals feststellen. 

1) Farber-Ztg. 1916, S. 321. 
2) Ruperti, Dr.-Ing. Andreas: Methode zur Be3timmung der Netzfahigkeit. Melliands 

Textilberichte, Jahrg.1926, S.936-94O und Bemerkungen dazu in derselben Fachzeit-
schrift, Jahrg. 1927, S.283. -
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Kochendes Wasser verandert die Baumwolle, auch bei Iangerer Kochdauer, 
kaurn. DaB beim BehandeIn von roher Baumwolle geringe Mengen eines hygro­
skopischen Extraktes in das kochende Wasser iibergehen, wurde bereits er­
wahnt. Nach Hiibner und Popel) soil Iangere Behandlung von Baumwolle 
mit kochendem Wasser das Farbevermogen substantiven Farbstoffen gegen­
iiber erhohen; Mitteilungen aus der Praxis, weiche diese Beobachtungen be­
statigen, sind nicht bekannt geworden. 

Wichtiger sind die Veranderungen, weiche die Faser durch einen Aufenthalt 
in einer Atmosphare von Wasserdampf erfahrt. W ohl die meisten Fixierungen 
von Farbstoffen, dann viele Atzprozesse, finden unter der Mitwirkung von 
Wasserdampf von 100-110° C statt. Wenn derselbe wohl vor allen Dingen die 
Aufgabe hat, Reaktionen auszulosen, weiche den Farbstoff oder die Beize in den­
jenigen Zustand iiberfiihren, der sie befahigt, von der Faser festgehaIten zu 
werden, Reaktionen, zu denen in erster Linie Warmezufuhr notig ist, so ist doch 
die Wirkung des Wasserdampfes auf die Faser selbst nicht zu unterschatzen. 
Man weill allerdings dariiber nur sehr wenig, denn die experimentellen Schwierig­
keiten bei der Beobachtung des Verhaltens der Baumwollfaser im stromenden 
Wasserdampf sind zu groB. Es soIl jedoch an dieser Stelle darauf aufmerksam 
gemacht werden, daB insbesondere ultra-mikroskopische Untersuchungen der 
Faser in einer Dampfatmosphare unzweifelhaft geeignet waren, wertvolle Auf­
schliisse nicht nur in bezug auf die Wirkung des Dampfes auf die innere 
Struktur der Faser, sondern auch auf die Vorgange beim Fixieren der Farbstoffe 
zu geben. 

Zunachst ist anzunehmen, daB die Faser im Dampf quellen wird, dadurch 
ist schon ein energischeres Aufnahmevermogen fUr Substanzen gewahrleistet, 
weiche im Dampf in lOsliche Form gebracht werden konnen. Es muB aber auf 
Grund einer Beobachtung angenommen werden, daB die giinstigen Umstande 
zur Aufnahme von Farbstoffen nur auf die Zeit beschrankt sind, wahrend welcher 
die Baumwolle sich in der Dampfatmosphare befindet. Farbt man namlich eine 
Gewebeprobe, weiche 5 Minuten in Dampf von 105-110° C gebracht wurde, 
vergieichsweise mit einer ungedampften in Indigo, so wird man finden, daB die 
gedampfte sich heller farbt ais die ungedampfte. 

Langer andauerndes Dampfen schwacht die Faser urn so mehr, je hoher die 
Temperatur des Dampfes ist. Nach Scheurer2), der dariiber eingehende Unter­
suchungen angestellt hat, bewirkt z. B. 60stiindiges Verweilen in Dampf von 1000 

bei einem gebleichten Baumwollgewebe eine Abnahme von 20 % der normalen 
Festigkeit. Die Versuche wurden nicht mit luftfreiem Dampfe gemacht. Unter 
den in der Technik iiblichen Dampfoperationen diirften wohl keine sein, die als 
solche, abgesehen von der Wirkung sich allfallig bildender saurer Dampfe, der 
Faser schadlich werden konnten. 

Dagegen verdient folgende Beobachtung erwahnt zu werden. Wird Rohbaum­
wolle der Einwirkung von Dampf hoheren Druckes unterworfen, so nimmt sie 
eine braunliche Farbung an; dieses Verhalten wurde des ofteren benutzt, urn ge­
wohnIichen amerikanischen Baumwollen das Aussehen der hochwertigen agyp­
tischen Makobaumwollen zu geben. Urn derartig gedampfte Baumwolle von 
der natiirlichen Makofaser zu unterscheiden, benutzt man das Ver­
halten beider Fasern in Kupferoxydammoniak. Wahrend dieses Reagens bei 
normaIer, unbehandelter Faser einen eigentiimlichen QuellungsprozeB unter 
Bildung tonnenfOrmiger Anschwellungen hervorruft, zeigt gedampfte Baum-

1) Journ. Soc. Chern. Ind. Bd.22, S.70-77. 1903. 
2) Bull. Soc. Ind. Mulhouse Bd. 68, S. 89-91. 
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wolle dieses charakteristische Verhalten nicht. Die Kutikula lost sich viel­
mehr in letzterem FaIle fetzenweise ab, so daB anzunehmen ist, daB der 
DampfprozeB die Kutikularschicht weitgehend verandert1). 

d) EinflnB der Warme anf die Banmwolliaser. 
Fiihrt man der Baumwolle Warme zu, so wird zunachst eine Gewichtsabnahme 

festzustellen sein, hervorgerufen durch das Entweichen des hygroskopisch gebUn­
denen Wassers. Erwarmung his zu 100° iiber den Punkt, wo Gewichtskonstanz 
eingetretenist, laBt eine Zunahme des Gewichtes feststellen, die wohl darauf zu­
riickzufiihren ist, daB gewisse BegleitkOrper der rohen Faser eine Veranderung 
zu erleiden beginnen. Die in der Textiltechnik verwendeten Trockenapparate 
scheinen aber, insofern es sich um gebleichte und von anderen Beimengungen, 
wie Sauren, freie Baumwolle handelt, in keiner Weise auf die Eigenschaften 
der Faser einzuwirken. Ffir die Aufnahme oder Fixierung gewisser chemischer 
Verbindungen, z. B. Bleisalzen, wie sie im Indigodruck Verwendung finden, ist 
die Art der Trocknung, wie schon erwahnt, keineswegs gleichgiiltig. Auf der 
Trockentrommel getrocknete Waren haben ein geringeres Fixierungsvermogen 
ffir Bleisalze als solche, die in der Lufthange getrocknet wurden. Der Zustand 
der Quellung, in dem die Faser zum Bedrucken kommt, spielt hier offenbar 
eine groBe Rolle. Diesem Umstande ist bisher zu wenig Beachtung geschenkt 
worden, er verdient die volle Aufmerksamkeit des Druckereifachmannes. 
Hiibner2) fand, daB bei 100° getrocknete Baumwolle Feuchtjgkeit viel lang­
samer wieder aufnimmt, die Aufsaugefahigkeit ffir Fliissigkeiten daher stark 
reduziert ist. Es sollte dies ein Fingerzeig sein, frisch getrocknete Gewebe 
niemals sofort zu bedrucken, sondern ihm Gelegenheit zu geben, die alte Saug­
fahigkeit durch langsame Wasseraufnahme aus der Luft wieder herzustellen. 

Bei 140-150° beginnt,. wie Scheurer3) gefunden hat, die Zersetzung der 
Baumwolle. Bei 150 ° beginnt die Schwachung der Faser deutlich in Erscheinung 
zu treten, bei 210 ° zeigt sich starke Braunung und starke Schwachung. Kurze 
Erhitzung der Faser auf 200 ° wird ohne sichtbare Schwachung ertragen; die Dauer 
der Einwirkung der Warme ist auf aIle FaIle sehr wesentlich. In der Praxis kommen 
Temperaturen von 200 0 wohl nur in den seltensten Fallen vor; in einem einzigen 
Fall, am Seidenfinishkalander, kommt oft eine Erhitzung der Ware auf 1800 C, 
allerdings nur fUr recht kurze Zeit, in Anwendung, gleichzeitig wirkt auf die Ware 
ein hoher Druck ein. Festigkeitspriifungen haben allerdings Festigkeitsabnahme 
nach der Riffelung bis zu 50 % ergeben. Es ist in diesem FaIle schwer zu entschei­
den, ob die Schwachung der Faser durch die Einwirkung hoher Temperatur 
in Kombination mit hohem Druck, oder aber die wohl recht intensive mecha­
nische Schadigung der Faser durch die Schnittwirkung der Rillen hervorgerufen 
wird. 

Baumwolle, welche einige Monate einer Temperatur von 120-130 0C ausge­
setzt ist, verkohlt vollstandig. tJber 200 °C erhitzte Baumw.olle beginnt sich 
unter Gasentwicklung zu zersetzen; bei 270°C ist die Gasentwicklung sehr be­
deutend, und zwar wird das Gas sehr reich an Kohlensaure. Spater entsteht mehr 
Kohlenoxyd, zuletzt beobachtete Klason 4 ) sogar Methan. In dem sich gleich­
zeitig bildenden Destillat konnte derselbe Verfasser noch Azeton und Essigsaure 
nachweisen, letztere bis zu 1,3 0/ 0, 

1) Farber-Ztg. 1914, Nr. 20-24. 2) Soc. Ind. Bd. 28, S. 644. 1909. 
3) loco cit. 4) Zeitschr. f. angew. Chern. 1909, S. 1205-1214. 
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B. Chemische Einfliisse auf die Baumwolle. 
Um auf Einfliisse chemischer Art auf Baumwolle iiberzugehen, moge vorweg 

aufmerksam gemacht werden, daB bier nur auf diejenigen eingegangen werden 
soil, die fiir die chemische Technologie dieser Faser in Betracht kommen. 

a) . Einfiufi der Alkalien auf die Baumwolle. 
Die Wirkung der Alkalien auf die Baumwolle ist deshalb von groBer Bedeutung, 

weil in allen Fabrikationsstadien Momente vorhanden sind, in denen die Faser 
mit alkalisch reagierenden Fliissigkeiten oft niederer, oft hoherer Konzentrationen 
in Beriihrung kommt. Schon beim Entschlichten der Baumwollgewebe wird da 
und dort Natronlauge herangezogen; dann werden heute wohl nahezu ausnahmslos 
in der Bleiche der Gewebe oder Garne verdiinnte Atzlaugen zur Bauche verwendet, 
ihre Anwendung ist die fiir eine gute Bleiche grundlegende Operation. Kon­
zentrierte Alkalien werden in der Merzerisation gebraucht; weiter finden ver­
diinnte Alkalien Verwendung zum Ansatz von Abzugbadern von Atzdrucken der 
verscbiedensten Herstellungsarten. Beirn Druck von Kiipenfarbstoffen sind stark 
alkalische Druckfarben in vielen Fallen nicht zu umgehen. 

Um den EinfluB auf die Faser zu beurteilen, ist es keineswegs gleichgiiltig, in 
welcher Konzentration die Alkalien auf dieselbe. einwirken. 1m allgemeinen kann 
gesagt werden, daB kalte, verdiinnte Laugen, von denen soil hier zunachst die Rede 
sein, die Faser scheinbar nicht verandern. Nach Hiibner und Popel) scheint 
aber diese Einwirkung doch das Aufnahmevermogen der Faser, insbesondere 
fUr substantive Farbstoffe, zu erhohen. Zweifellos ist aber, daB Baumwolle Atz­
-alkalien auch aus verdiinnten Losungen aufnimmt, denn es wurde festgestellt, 
daB beim Filtrieren von Laugen das Filtrat geririgeren Gehalt anAtzalkali zeigte 
als vor dieser Operation. Strukturelle Veranderungen lassen sich aber bei Laugen 
bis zu 4 0 Be an der Faser nicht feststellen; ,dies gilt aber nur fiir kalte Laugen, 
wahrend heiBe Atzalkalilaugen in spater eingehender zu behandelnder Weise 
wirken. . 

Ganz andere Wirkungen auBern kalte Laugen von iiber 16 0 Be auf die Baum­
wolIfaser. Vor allem sind bier schon strukturelle Veranderungen zu beobachten; 
das anfangs korkzieherartig gedrehte Baumwollsamenhaar macht bei der 
Untersuchung unter dem Mikroskop bei Benetzung mit Lauge dieser Konzen­
tration wurmformige Bewegungen, wobei die Drehungen verschwinden. 1st 
die Reaktion vorbei, so hat man ein von dem friiheren sehr verscbiedenes 
Bild; das einzelne Haar stellt nun einen rundlichen, glatten Stab dar, der 
vorher stark zusammengedriickte Querschnitt ist rundlich geworden. DaB krM­
tige Quellung stattgefunden hat, ist augenfallig. AuBer diesen Veranderungen 
der groberen Struktur scheinen Hand in Hand wohl auch solche in der Mizellar­
anordnung vor' sich zu gehen, denn mit Lauge behandelte Faser zeigt eine weit 
hohere ReiBfestigkeit als die unbehandelte. AuBerdem zeigt die mit Lauge 
hoherer Konzentration behandelte Baumwolle eine sehr gesteigerte Aufnahme­
fabigkeit fiir Farbstoffe aller Kategorien, AIle diese Beobachtungen wurden von 
Mercer schon irn Jahre 1844 gemacht; nach anderen wieder soIl Persoz der 
erste gewesen sein, der diese Veranderung der Eigenschaften der Baumwolle 
durch Laugenbehandlung feststellte. Jedenfalls aber tragt der technische ProzeB 
denNanienMercer's; die Behandlung von Baumwolle mitkonzentrierten, kalten, 
Laugen nennt man "Merzerisation". 

1) Journ. Soc. chern. Ind. Bd. 23, S. 401-411. 
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In kalten konzentrierten Alkalien, wie sie' bei der Mercerisation iiblich sind, 
scheint die Baumwolle an Substanz zu verlieren, denn Schwalbe fand, daB 
Verbandwatte, in konz. 40gradiger Lauge behandelt, wesentlich mehr an Gewicht 
verlor, als bei der gleichen Operation mit 20gradiger Lauge. Bestatigurigen aus 
der Technik liegen dariiber keine vor. Nachkontrollieren der Gewichte von Gewebe­
partien vor und nach der Merzerisation miiBte dariiber AufschluB geben, ob 
diese Feststellung Schwalbes unter den in der Technik iiblichen Bedingungen 
zutrifft odeI' nicht. Uberlegt man aber, daB Verbandwatte kraftiger Hypo­
chloritbehandlung unterworfen wird, so ist nicht ausgeschlossen, daB von der 
Lauge geloste Oxyzellulose die Ursache der Substanzverlustes sein kann. 

Vieweg 1 ) kommt auf Grund seiner systematischen Untersuchungen iiber die 
Aufnahme von Natronlauge verschiedener Konzentrationsgrade zu dem SehluB, 
daB es sich bei der Aufnahme von Atznatron durch die Faser keineswegs urn Ad­
sorption, sondern um Bildung einer chemischen Verbindung handelt, Miller 2) 

beobachtete Warmeentwicklung beim Zusammenbringen yon Lauge und Faser. 
Dabei darf aber nicht iibersehen werden, daB auch bei Adsorption und Quellung 
nicht unbedeutende Warmemengen frei werden. Wenn, wie vermutet wird, bei 
der Merzerisation Bildung eines Zellulosealkoholates stattfindet, so ist diese 
Verbindung jedenfalls auBerordentlich unbestandig und vermutlich nur in lauge­
haltigem Medium existenzfahig. Diese Vermutung wird gestiitzt durch die be­
kannte Bildung des Zellulosexanthogenates, der Viskose, aus Baumwolle. Die 
Xanthogenatbildung geht nur VOl' sich, wenn stark laugehaltige Faser ange­
wendet wird; ausgewaschene merzerisierte Baumwolle gibt diese Reaktion bei 
Zusatz von Schwefelkohlenstoff nicht mehr. Ein bestimmter Laugengehalt 
scheint, solI die Reaktion normal verlaufen, Bedingung zu sein. 

Bis jetzt ist von der Wirkung kalter Alkalien auf die Baumwollfaser die Rede 
gewesen. Was den EinfluB heiBer Laugen anbelangt, so kann gesagt werden, 
daB solche von 1-2 a Be ohne EinfluB auf die Baumwolle bleiben. Allerdings 
ist erwahnenswert, daB heiBe Laugen von 3-40 Be besonders unter Druck 
angewandt, wie es die Verhaltnisse bei der Bauche im allgemeinen erfordern, 
bei Anwesenheit von Sauerstoff schadigend auf die Festigkeit der Ware einwirken 
konnen. Es bildet sich unter diesen Bedingungen Oxyzellulose, welche durch 
ihre Loslichkeit in Alkalien Substanzverluste der Faser verursacht, welche 
letzteren sich in verminderter Festigkeit auBern. Hunger3) fand, daB Baum­
wolle in lOproz. Natronlauge schon nach 1/4 stiindigem Kochen 4 %, nach 15 Mi­
nuten Kochen in 2 1/ 2proz. Lauge 3,5 % Substanz verlor. Unter Druck werden die 
Verluste, wie Schwalbe 4) feststellte, noch viel groBer. 4proz. Lauge 16ste bei 
5 Atm. 15,36%, bei 10 Atm. 20,28%; Lauge von 8% 16ste bei 5 Atm. 58,02% 
Baumwollsubstanz. Bei volliger Abwesenheit von Luft verliert ein Baumwollge­
webe nach Scheurer auch nach 8stiindigem Erhitzen in 8proz. Lauge bei 
150 ° Coder 41/2 Atm. nahezu nichts an Festigkeit. 

HeiBe, konzentrierte Alkalien von 40 Be und mehr greifen, insbesondere bei 
Anwesenheit von Luft, auch ohne Anwendung von Druck Baumwolle stark an. 
Aus der Praxis des Verfassers kann ein typischer Fall erwahnt werden. Das Farben 
von Indanthrenblau erfordert stark alkalische, heiBe Bader. Beim Einziehen eines 
baumwollenen Laufers als Vorlaufer fiir die zu farbenden Stucke riB derselbe 
stets dann ab, wenn durch irgendeinen Umstand die Maschine nicht sogleich in 
Gang gebracht werden konnte. Die RiBstelle war stets dort, wo das Baum­
wollstuck aus der Flotte trat. 

1) Ber. d. dt. chern. Ges. Bd. 40, S. 3876. 1907. 
2) Ber. d. dt. chern. Ges. Bd. 40, S. 4903-4905. 1907. 
3) Zeitschr. f. offentl.· Chern. 1896, S. 160. 4) Cellulose S. 48. 
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Da zu den technischen Prozessen nur ausnahmsweise Kalilauge Verwendung 
find~t, ist iiber diese Substanz und ihr Verhalten Baumwolle gegeniiber wenig 
bekannt geworden. Wie es scheint, ergeben die bisher damit gemachten Er­
fahrungen, daB die Wirkungen auf die Baumwollfaser denen der Natronlauge ent­
sprechen, jedoch bei gleicher Konzentration ungleich energischer sind. 5proz. 
Kalilauge soIl sich nach TauBl) beirn Kochen mit Baumwolle dunkelbraun far­
ben, 10 % Kalilauge bis zu 50 % Zellulose auflosen. Kn e ch t 2) will bei der Merzeri­
sation mit Kalilauge andere Resultate erhalten haben als mit Natronlauge gIeicher 
Konzentration, insbesondere soIl das Farbstoffaufnahmevermogen geringer sein; 

Ammoniakgas wird nach Bowman3) von Baumwolle ,kraftig adsorbiert. Unter 
Druck mit Ammoniak erhitzt, nimmt Baumwolle nach Vignon4) Stickstoff auf, 
wodurch auch das Farbevermogen, insbesondere sauren Farbstoffen gegeniiber, 
erhOht wird. 

Kalziumhydroxyd ist kalt ohne allen EinfluB auf die Baumwolle. Adsorption 
von Kalziumhydroxyd beirn Filtrieren von Kalkwasser findet allerdings in erheb­
licher Menge statt. Nach dem Kochen von Geweben in Kalkmilch unter Druck; 
beobachtet man' eine deutliche Braunung der Baumwolle. Kalklauge bindet in 
Gegenwart von Baumwolle auBerordentlich rasch Sauerstoff, wie Thies und 
Herzi g5) durch Versuche beim Kochen von Kattunen im Bauchkessel feststellen 
konnten. Die Gegenwart von Luft beim Kochen von Geweben mit Kalkmilch 
unter Druck wirkt schadlich auf die Festigkeit der Faser ein; auch hier ist OXY7 
zellulose die Ursache der Faserschwachung. 

Strontianlosungen wirken ahnlich wie solche von Kalk, nur scheinbar ener­
gischer, da Strontiumhydroxyd in Wasser starker hydrolysiert ist. Praktische Be­
deutung hat diese Substanz, trotz dahingehender Versuche von Wei(6), nicht 
-erlangt. 

Einer eigentiimlichen Eigenschaft konzentrierter Alkalilaugen, die vor aHem 
beirn Druck von stark alkalischen Farben in Erscheinung tritt, moge hier noch 
Erwahnung getan werden. Solche alkalische Drucke, bes@nders wenn es sich urn 
starke Decker handelt, zeigen beim Trocknen eine auBerordentliche Sprodigkeit, 
so stark zwar, daB nur geringe mechanische Beanspruchung durch Biegen oder 
Spannen, Risse und Briiche im Gewebe erzeugt. Die Faser selbst ist merkwiirdiger­
weise in keiner Weise angegriffen, denn bloBes Auswaschen geniigt, urn dem Ge­
webe die alte Festigkeit wiederzugeben. Diese Erscheinung hat viel Ahnlichkeit 
mit der Verholzung irn Pflanzenreich: hier wie dort wird durch Inkrustation 
eine Sprodigkeit der Gewebe hervorgerufen, nur daB in unserem FaIle der alte Zu­
stand nach Auswaschen der Inkrusten wieder hergestellt wird. 

b) Baumwolle und Sauren. 
Wahrend verdiinnte Alkalien unter normalen Verhaltnissen die Faser in keiner 

Weise ungiinstig beeinflussen, konnen selbst sehr verdiinnte Sauren die vorziig­
lichen Eigenschaften der Baumwolle in bedeutendem Grade schadigen. Wahrend 
ein Einlegen von Baumwolle in verdiinnte Schwefelsaure (die Saure kann noch 
30 0 Be zeigen) auch bei langerer Dauer der Einwirkung keinen nachteiligen Ein­
fluB auf die Faser ausiibt (die Saure kann leicht mit Wasser wieder ausgewaschen 
werden), bedeutet das Eintrocknen auch der geringsten Mengen von Mineralsauren 
auf der Faser stets eine Abnahme der Festigkeit. Die Faser verliert an Festigkeit, 

1) Dinglers polytechn. Journ. Bd. 276, S. 417. 1890. 
2) Soc. of Dyers and Col. 1908, S. 68-72. (Farber-Ztg. 1908, S. 276.) 
3) loco cit. S. 201. 4) Comf,tes Rendus Bd. 112, S.487-489. 
5) D.R.P. 59674. ) D.R.P. 147821. 
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sie ist leicht zerreiBbar, und, wenn groBere Mengen Saure in der Weise eingewirkt 
haben, zerfallt die Substanz des Samenhaars zu einer feinen pulverigen Masse. 
Man hat dasProdukt der Einwirkung vonMineralsaure auf Baumwolle mit Hydro­
zellulose bezeichnet und versteht darunter eine aus Zellulose hervorgehende Sub­
stanz,die reduzierende Eigenschaften zeigt, sich mit Alkali gelb farbt, sich in 
Methylenblau zwar intensiv blau farbt, diese Farbung aber in kochendem Wasser 
vollig verliert; auch die Farbung in Jodgriin verhalt sich ahnlich. 

Die Hydrozellulose ist kein einheitliches Produkt, Natronlauge lost daraus 
einen Anteil und laBt einen .Anteil an Zellulose zuriick. 

Man hat daher bei allen Prozessen, bei denen Baumwolle mit Sauren in Be­
riihrung kommt, dafiir zu sorgen, daB griindlich ausgewaschen wird, oder, wenn 
man ganz sicher gehen will, mit Soda zu neutralisieren und erst dann zu trocknen. 

LaBt man konzentrierte Sauren, z. B. Schwefelsaure von 40 0 Be, 20 Std. lang 
auf Baumwolle einwirken, so zeigt sich dieselbe nach dem .Auswaschen merklich 
verandert; bei 500 Be wird die Baumwolle schon nach kurzer Zeit in ihren Eigen­
schaften so verandert, daB sie sich in Methylenblau lebhaft blau farbtl). Eine 
Saure von 40 0 Be hat bei 700 C, wenn die Faser nur einige Sekunden darin 
verweilt, merkwiirdigerweise keinen nachteiligen EinfluB auf die Festigkeit 
des Gewebes2). Diese Konzentration der Saure bei 70 0 C angewandt, hat insofern 
erhohtes Interesse fUr die Praxis, als unter dies en Bedingungen die Atzung 
von Indigofarbungen nach dem Nitratatzverfahren von Freiberger aus­
gelost wird. Es ist selbstredend, daB das Verfahren in die Praxis niemals 
hatte Eingang finden konnen, wenn auch nur die mindesten Schwachungen des 
Gewebes sich gezeigt hatten. Nach eigenen Untersuchungen des Verfassers zeigt 
die in der kurzen Zeit der Einwirkung von Schwefelsaure von 400 Be bei 700 C 
nach Freiberger behandelte Baumwolle keinerlei Reaktionen, die auf Umwand­
lung der Faser in eine Zellulosemodifikation schlieBen lassen. Die Farbung in 
Methylenblau ist vollkommen normal, ebenso die Jod-Reaktionen; auch das 
.Anfarbevermogen substantiven Farbstoffen gegeniiber ist in keiner Weise ver­
andert. Anders aber dort, wo die heiBe Schwefelsaure gemeinschaftlich mit der 
aus den aufgedruckten Nitraten in Freiheit gesetzten Salpetersaure zur Wirkung 
auf das Gespinst gelangt. Jod + Jodkali farbt die Atzstellen indigoblau, was 
besonders deutlich beim .Auswaschen nach der J odbehandlung in Erscheinung 
tritt. Eisenchlorid in Kombination mit Ferrizyankalium lagert an den Atz­
stellen viel mehr Berlinerblau ab, als an denen, wo lediglich die heiBe Schwefel­
saure zur Einwirkung gelangte. Methylenblau zeigt vollkommen normales Ver­
halten, so daB Oxyzellulosebildung nicht stattgefunden hat. Die Festigkeit 
sowohl der in Schwefelsaure allein behandelten Gewebestellen als auch der 
bedruckten Stellen, wo Salpetersaure + Schwefelsaure zur Wirkung gelangten, 
hat in nur unbedeutendem MaBe abgenommen. 

Schwefelsaure von 570 Be schwacht bei nur kurzer Einwirkung die Faser zu­
nachst keineswegs. Bei langerem Verweilen in der Saure findet Schrumpfung 
statt, die mit der lYlerzerisation groBe Ahnlichkeit hat, wobei auch die .Aufnahme­
fahigkeit fUr Farbstoffe erhoht wird; die Baumwolle wird pergamentiert. 

Guignet 3) erhalt durch Behandeln von Baumwolle mit Schwefelsaure von 
62,5 % eine gelatinose Masse, welche in der Kalte und bei Gegenwart von iiber­
schiissiger Saure als solche bestehen bleibt, bei Erwarmung aber sofort in eine .Art 
Dextrin iibergeht. Volliges .Auswaschen dieser gelatinierten Masse ergibt die 
sogenannte "kolloide Zellulose", die in reinem Wasser loslich ist und sich beim 

1) Blondel: Bull. Rouen Bd. 10, S. 438. 
2) Zeitschr. f. d. ges. Textilind. 1923, S. 168. 
3) Comptes Rendus Bd. 108, S. 258. 1889. 
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Kochen nicht verandert. Die Losung ist in durchfallendem Licht gelborange und 
wird durch Neutralsalze wie gewohnliche Suspensoide gefallt, ebenso durch AI­
kohol. Fehling'sche Losung wird nicht reduziert und Jod farbt nicht. Nach 
Guignet solI die Pergamentierung auf teilweiser Bildung dieser kolloiden Zellu­
losemodifikation zuriickzufiihren sein; die sich bildende kolloide Zellulose ver­
klebt dann aIle Fasern. 

Verdiinnte Salpetersaure verhalt sich wie aIle anderen Sauren; beim Eintrock­
nen auf der Baumwolle bildet sich Hydrozellulose. Die Behandlung der Baum­
wolle mit konz. Salpetersaure verleiht der Baumwolle wollahnlichen Charakter. 
Die Faser krauselt sich, gewinnt einen hohen Grad von Elastizitat und zeigt ein 
stark erhohtes Aufrtahmevermogen fiir Farbstoffe1). Diese vorteilhaften Veran­
derungen der Baumwolle bei der Behandlung mit konz. Salpetersaure sind Gegen­
stand verschiedener Patente von Ch. Sch wartz, und das die3beziigliche Verfahren 
zur Verwollung der Baumwolle wird von der "Philana A.-G." in Basel ausgebeutet. 

Salpetersaure von 83 % bringt die Faser sogar zur Losung. HeiDe Salpeter­
saure bildet Oxyzellulose; langeres Kochen damit bewirkt vollkommene Zersetzung 
in Oxalsaure und Kohlensaure. 

FerrozyanwassBrRtof{saure, wie sie sich bei der Bildung von Anilinschwarz 
entwickelt, ist bisher als unschadlich fiir die Baumwolle angesehen worden. 

Von den organischen Sauren wirkt nach Scheurer 2) Oxalsaure am ener­
gischsten; dann kommen Weinsaure, Zitronensaure und Milchsaure; Essigsaure 
und Ameisensaure beeintrachtigen die Festigkeit der Baumwolle in keiner Weise. 
DaB die schadigende Wirkung fixer organischerSauren, wieMathews 3) behauptet, 
mehr dem Auskristallisieren der Sauren in der Faser und der Sprengung der Faser­
substanz zuzuschreiben sei, ist ebensowenig wahrscheinlich, wie die Schwachung 

• der Faser durch Eisbildung. 

c) Baumwolle und Salze. 
Aufgabe des Verfassers ist es nicht, hier die verschiedenen Wirkungen der Salze 

zu registrieren; vielmehr solI nur auf jene Salze eingegangen werden, welche an 
der Veredlung der Faser beteiligt sind. 

Je nach demCharakter der Salze wirdauch die Wirkung auf die Zellulose verschie­
den sein; saure Salze werden entsprechend den betreffenden Sauren wirken, alka­
lische Salze ahnlich dem in ihnen enthaltenen Alkali. Erstere werden in mehr oder 
minderem Grade, je nach der Art der Anwendung und der dabei herrschenden 
Temperatur, die Faser in Hydrozellulose iiberfiihren, weshalb bei ihrer Ver­
wendung die notige Vorsicht anzuwellden ist. Bei dieser Gelegenheit sei z. B. 
an die Verwendung von AIuminiumchlorid zur Karbonisation der Wolle erinnert, 
bei welcher Operation durch Dissoziation bei erhohter Temperatur die sich ab­
spaltende Salzsaure die aus Zellulose bestehenden Verunreinigungen der Wolle 
zerstDrt. 

1m allgemeinen werden Neutralsalze von der Baumwolle mehr oder weniger 
adsor biert und z. T. festgehal ten 4) . Dies beziigliche U ntersuchungell des Verfassers 
haben gezeigt, daB die Menge der zuriickgehaltenen Salze zwar abnimmt, je 
weiter der ReinigungsprozeB der Rohfaser fortgeschritten ist, doch nie vollig 0 wird. 
Zweifellos spielt hier auch der Grad der hydrolytischen Spaltung der Salze in 
Losung eine gewisse Rolle, da z. B. aus einer Losung von essigsaurer Tonerde 

1) Schwartz, Ch.: D.R.P. Nr. 389547, 392122, 392655. 
2) Bull. Mulhouse Bd. 55, S. 364. 1888. 3) Textile fibres Bd. I, S. 151. 
4) Vgl. L. Michaelis u. P. Rona: Biochem. Zeitschr. Bd. 103, S.519. 1920. 

Technologie der Textilfasern: Haller-Glafey. 
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noch namhafte Mengen Tonerde auf der Faser fixiert bleiben, auch dann, wenn 
dieselbe vollig gebleicht istl). 

Wo Kupferrohren in Anwendung sind, kann auf dem Gewebe Kupfer fixiert 
werden, das dann bei der Bleiche mit Chlor oder Wasserstoffsuperoxyd un­
angenehme Wirkungen ausiiben kann, da durch katalytische Wirkung an den 
Kupfer enthaltenden Stellen Oxyzellulosebildung und dadurch Schwachung des 
Gewebes stattfindet2). AuBerordentlich bedeutend sind die Mengen von Blei, 
welche auf der Baumwolle fixiert werden konnen; von dieser Eigenschaft der 
Bleisalze macht man im Pappdruck auf Indigo den ausgiebigsten Gebrauch ins-

. besondere bei der Herstellung von gelben sowie orangefarbigen lliuminationen 
auf blauem Grund. 

Auch Titansalze fixieren sich in bedeutender Menge auf der Baumwollfaser; 
verwendet man TitansaIze zur Zerstorung von Farbungen auf der Faser, so 
fixieren sich dabei stets groBere Mengen derselben. 

Wichtig ist das Verhalten von TonerdesaIzen zur Baumwolle, da diese Salze 
die Basis fiir die Herstellung des bekannten Tiirkischrot bilden. Aus Losungen 
von schwefelsaurer Tonerde nimmt Baumwolle schon nicht unbedeutende Men­
gen von Tonerde auf, wobei, wie schon Runge 3) beobachtete, die Faser dem SaIz 
Tonerde entzieht. Tatsache ist, daB die Baumwolle, in dieser Weise behandelt, 
gewisse Mengen Tonerde bindet, obwohl dieser Vorgang zum Beizen der Faser 
ungeeignet ist. Wesentlich groBere Mengen Tonerde kann man fixieren, wenn das 
Gewebe mit der Losung des Sulfates impragniert und darauf feucht verhangt 
wird. 12 % der im Sulfat enthaltenen Tonerde bleiben auf dem Gewebe befestigt; 
leider hat diese Operation ein Miirbewerden der Baumwolle zur Folge, da Saure 
abgespalten wird. Alaun verhalt sich ahnlich, nur wird hier die interessante 
Beobachtung gemacht,· daB kubischer Alaun durch Einlegen von Baumwolle 
so verandert wird, daB er dann oktaedrisch krystallisiert. Ob die geringen Mengen 
der entzogenen Tonerde diese Veranderung bewirken, ist vorderhand noch unauf­
geklart. 

In der Praxis verwendet man nun Alaun und schwefelsaure Tonerde als solche 
zum Beizen kaum; es kommen SaIze in Frage, die infolge ihrer Zusammensetzung 
leichter und ausgiebiger Tonerde an die Faser abgeben. Diesem Zwecke dienen 
am besten basische SaIze; man erhalt dieselben aus den Sulfaten durch teilweise 
Neutralisation mittels Soda 4). Dann kommt bier vor allem die essigsaure Tonerde 
in Frage, mit welcher die Baumwolle impragniert und getrocknet wird. Die Essig­
saure spaltet sich ab, entweicht, und Tonerde bleibt in einer eigentiimlichen 
Modifikation auf der Faser zUliick. Walter Crum 5) hat dieselbe studiert, und 
diese Untersuchungen sind vom Verfasser weitergefiihrt worden 6); darauf wird 
ausfiihrlich bei der Behandlung des Alizarinrotes eingegangen werden. 

Neben der essigsauren und schwefelsauren Tonerde und deren basischen Salzen 
kommt ab und zu auch salpetersaure Tonerde zur Verwendung, welche in ihrer 
Wirkung auf die Faser groBe Ahnlichkeit mit jener der Sulfate zeigt. Ebenso ver­
halt sich das Aluminiumchlorid, das neben dem Magnesiumchlorid in der Kar­
bonisation der Wolle deshalb bevorzugt wird, weil es leicht in der Warme inSalz­
saure und Aluminiumoxychlorid dissoziiert. 1m Gegensatz dazu steht eine Be­
hauptung von Barrol und Salvetaz, nach welcher dieses Salz SaIzsaure nicht 
abspaltet. 

1) Chem.-Ztg. 1918, S. 597. 2) Hermann: Chem. Zeitg. Bd. 42, S. 85-86. 
3) Farbenchemie Bd. 2, S. 4. 
') Knecht: Farberei u. Bleicherei, Berlin 1891, S. lI5. 
5) Schutzenberger: Farbstoffe Bd. 2, S. 188. 1870. 
6) Farber-Ztg. 1912, Heft 23-24. 



Chemische Einfliisse auf die Baumwolle. 19 

. Es gibt aber auch eine ganze Reihe von Neutralsalzen, welche besonders in Form 
ihrer konzentrierten Losungen, Baumwolle in ahnlicher Weise verandern, wie dies 
durch den MerzerisationsprozeB geschieht. Es erfolgt Quellung. Hubner und 
Popel) fanden, daB diese Eigenschaft insbesondere dem Jodkalium und dem 
Baryumquecksilberjodid eigen ist. Hierher gehOrt auch die Wirkung des Zink­
chlorids in konz. Losung, welches besonders wenn es Salzsaure enthalt, sogar 
Zellulose in Losung zu bringen vermag. v. W eimarn 2) hat dann weiter gefun­
den, daB eine ganze Anzahl von anderen Salzen sehr ahnlich wirken, vorzugs­
weise Jodnatrium, Rhodankalzium, Lithiumchlorid und -bromid, Kalzium­
bromid und viele andere. 

Analog dem Verhalten der Tonerdesalze ist dasjenige der Salze des Eisens 
und des Chroms. Die Losungen der Salze beider Metalle, insbesondere die in der 
Technik in Betracht kommenden essigsauren Salze und die Chloride, sind stark 
hydrolytisch gespalten, wodurch sich basische Salze auf der Fafler in groBeren 
Mengen zu fixieren vermogen. Die Textiltechnik macht vielfach Anwendung da von, 
insbesondere sind die Chromverbindungen wertvolle Hilfsmittel nicht nur in Form 
der Bichromate, als Xtz- und Oxydationsmittel, sondern auch als essigsaure Salze 
ZU' Beizen. 

Kupfersulfat, Manganchloriir sowie Zinksulfat sind Salze, wie sie oft 
miteinander kombiniert, zu Reserven unter Kupenfarbstoffen, oft in hochkon­
zentrierter Form, zur Anwendung gelangen. Unter den Bedingungen, wie sie in 
der Technik Anwendung finden, insbesondere bei den verhaltnismaBig niederen 
Temperaturen von hochstens 50-60°, hat Verfasser niemals eine Schadigung der 
Ware feststellen konnen. 

Ebenso sind Chlorate, insbesondere das Kalium- und Natriumsalz, bei Tempera­
turen von 90-1050, wie sie fiir Xtzungen notwendig sind, der Baumwolle kaum 
schadlich, wohingegen Persulfate unter denselben Bedingungen die Gewebe voll­
kommen murbe machen. 

Basische Salze sind ohne jeden schadigenden EinfluB auf die Faser; viele von 
ihnen, insbesondere die Salze des Aluminiums, des Eisens und des Chroms, sind 
in diesem Zustande, wie schon erwahnt, als Beizen besonders wirkungsvoll. 

Alkalische Salze, von denen vor allem das Schwefelnatrium, das zum Reduzieren 
von Schwefelfarben ausgedehnte Anwendung findet, Bedeutung erlangt hat, 
wirken in dem verdunnten Zustande, wie sie fur den genannten Zweck verarbeitet 
werden, auf Zellulose nicht ein; in konzentrierten Losungen ist kriiftiger Merzeri­
sationseffekt festzustellen. HeiB, langere Zeit unter Zutritt von Luft auf Baum­
wolle einwirkend, schwacht Schwefelnatrium Gewebe durch Oxyzellulosebildung 
in gleicher Weise, wie das Xtzalkalien tun. 

Nach Lobner 3) solI Wasserglas unter Umstanden Karbonisierwirkung aus­
uben, was indessen wohl noch der Bestatigung bedarf. Unter Verhaltnissen, wie 
sie z. B. beim Abziehen von Indigoatzungen in Betracht kommen, konnte eine 
Schadigung der Ware durch Wasserglas niemals festgestellt werden; dagegen 
scheint es sich als Waschmittel nicht bewahrt zu haben, da vielfach Bruchigwerden 
des Waschgutes nach Behandlung mit Wasserglas beobachtet wurde. 

d) Baumwol1e und Oxydationsmittel. 
Das erste zum Zwecke der Baumwollbleiche angewandte Oxydationsmittel 

war das Ozon, wie es sich hei dem altesten Bleichverfahren, der Rasenbleiche, 

1) Journ. Soc. chem. Ind. Bd.23, S.401......-411. 
2) Koll. Zeitschr. 1912, S.41, ferner Rep. of the Imp. indo Res. Inst. Osaka, Japan. 

Bd. V, Nr. 18 bes. S.174. 1925 und Bd. VI, Nr. 10. 1925. 3) Karbonisation S. 73. 
2* 
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unter dem EinfluB des Sonnenlichtes auf den feuchten Geweben bilden solI. 
Diese Bleichung entfaltet ihre Wirkung am besten nach erfolgter Abkochung in 
alkalischen Laugen. In neuester Zeit versucht man die Wirkung des Ozons, her­
gestellt 'mit den neuen Ozonisierungsapparaten, fiir die Bleiche nutzbar zu 
machen1). 

Nach dem Ozon wurde das Chlor, dessen bleichende Wirkungen man friih­
zeitig erkannt hatte, zum Bleichen von Baumwolle herangezogen. Sehr rasch 
machte man aber die Beobachtung, daB Chlor unter gewissen Bedingungen der 
Faser verderblich werden kann. Trockenes Chlorgas wirkt nicht auf Baumwolle; 
wesentlich kraftiger ist der Angriff bei Anwesenheit von Feuchtigkeit, am aller­
energischsten aber, wenn ein in verdiinntem Alkali getranktes Gewebe in eine 
Chloratmosphare eingehangt wird. In letzterem Falle wird das Gewebe in kiir­
zester Zeit morsch und geht in Oxyzellulose iiber. Witz2) war der erste, del' 
sich mit den Veranderungen der Baumwollzellulose unter dem EinfluB von Chlor 
befaBte. Durch die Beobachtung von morschen Stellen in Geweben, die mit Chlor­
kalk gebleicht worden waren, wurde er auf die Wirkung dieses Oxydationsmittels 
aufmerksam. Die morschen Stellen zeigten beim Anfarben in Losungen von 
basischen Farbstoffen intensiv gefarbte Konturen. Ein Kattunstreifen in Chlorkalk­
losung getaucht, so daB der groBte Teil desselben von der Atmosphare umspiilt 
wird, zeigt, nachdem der kapillare Aufstieg der Chlorkalklosung beendigt ist, nach 
dem Auswaschen und Ausfarben in MethylenblaulOsung, von der Trennungslinie 
der ChlorkalklOsung und der Luft ab, eine intensive Farbung, die langsam, im Ver­
haltnis der Abnahme der Konzentration der ChlorkalklOsung, an Intensitat ab­
nimmt. Anwesenheit von Metalloxyden, insbesondere die von Eisen, Kupfer und 
Mangan, befordert den Angriff des Chlors auf die Faser auBerordentlich. 

Aber auch eine ganze Anzahl anderer in del' Textilindustrie angewandten Oxy­
dationsmittel modifizieren die Ballmwolle in der soeben beim Chlor angefiihrten 
Weise. Insbesondere ist es die Chromsaure, wie sie friiher zum Xtzen von Indigo­
farbungen vielfach angewandt wurde; beim Aufdrucken von verdicktem Bichromat 
und Passage in heiBer Schwefelsaure, fiihrt letztere an den Stellen, wo sie zur 
Einwirkung gelangt, die Baumwolle in bedeutendem MaBe in Oxyzellulose iiber. 
Zusatze von Oxalsaure oder Alkoholen zum Saurebad, neuerdings auch von 
Slllfitablaugen, unter anderen das bekannte "Dekol" del' 1. G. Farbenfabrik A. G. 
heben die schadigende Wirkung dieses Agens auf die Faser nul' zum Teil auf. 

Wesentlich harmloser sind, wie schon erwahnt, die Chlorate, wie sie in Kom­
bination mit Ferro- oder Ferricyaniden auch heute noch viel zum Xtzen von 
Indigofarbungen oder zum Entwickeln von Anilinschwarz verwendet werden. 
Bei vorsichtigem Arbeiten ist Oxyzellulosebildung in bedenklichem Grade kaum 
zu befiirchten. 

Chlorate in alkalischer Losung verandern die Zellulose kaum; saure Losungen 
dagegen wirken ziemlich energisch, obwohl Weinsaure oder Zitronensaure den 
Chloratatzen auf Indigo vielfach zugesetzt werden. 

Chlorate in Gegenwart gewisser Katalysatoren, wie z. B. Vanadiumsalzen, dann 
auch Kupfersalzen, sind mit Vorsicht anzuwenden und vermogen unter gewissen 
Bedingungen Zellulose empfindlich zu schadigen. " 

VerhaltnismaBig unbedenklich ist die Wirkung von Ferrizyaniden in alka­
lischer L6sung, wie sie zum Xtzen von Indigo vorgeschlagen wurden. 

Die Wirkung von Peroxyden auf Zellulose ist in keinem FaIle unschadlich. 

1) Kaufmann: Textilberichte 1926, S. 617 ist der Ansicht, daB es sich bei der 
Rasenbleiche urn eille photochemische Zersetzung des nattirlichen Farbstoffs der Faser 
handelt. 

2) Bull. Rouen Bd. 10, S. 416-464. 
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Verdiinnte Losungen von Wasserstoffsuperoxyd iiben nach Witz eineschadi­
gende Wirkung auf Zellulose nicht aus, wobei allerdings erhohte Temperatur aus­
geschlossen bleiben muB. In Gegenwart von Alkalien kann jedoch, besonders bei 
hoherer Temperatur, Oxyzellulose entstehen 1). Ganz besonders gefahrlich kann 
die Wirkung von Wasserstoffsuperoxyd bei Anwesenheit von Metalloxyden, ins­
besondere des Kupfers, des Chroms und des Eisens werden. 

Konzentrierte Losungen von Wasserstoffperoxyd, wie sie unter dem Namen 
"Perhydrol" im Handel sind, wirken auf die Zellulose rasch abbauend ein. Nach 
etwa 40tagigem Verweilen von Baumwolle in 30proz. Perhydrol ist die Faser, 
ohne Riickstand zu hinterlassen, aufgelOst. Ais Abbauprodukt laBt sich Glukose 
nachweisen, als Zwischenprodukt entsteht zunachst vielleicht Zelluloseperoxyd2). 

Aber nicht allein Metalloxyde, sondern auch gewisse Farbstoffe sind imstande, 
die Zersetzung der Baumwolle bei Gegenwart von Wasserstoffperoxyd zu be­
schleunigen 3). 

Sehr kraftige Wirkung iiben die Persulfate aus, wobei auch die Wirkung der 
sich abspaltenden Saure zu beriicksichtigen ist. Auch die Wirkung von Kalium­
permanganat auf Baumwolle ist keineswegs unbedenklich; Camille K urz 4) be­
nutzt dieselbe sogar zur Herstellung von Oxyzellulose aus Baumwolle. 

Der Wirkung von Salpetersaure auf Baumwollzellulose wurde schon Erwah­
nung getan, ebenso der der Nitratatze nach Freiberger, durch letztere scheint 
eine Schadigung des Gewebes nicht hervorgerufen zu werden. 

e) Baumwolle und Reduktionsmittel. 
Soweit bis heute festgestellt ist, verandern die Reduktionsmittel Baumwolle 

als solche nicht. Zinnchloriir und andere Zinnsalze, die friiher vielfach als 
Reduktionsatzen Verwendung gefunden haben, wirken zwar auf Baumwolle 
schadigend ein; es ist aber die durch die Spaltung des Salzes sich bildende Saure, 
welche hier die Faser schadigt. 

Die in der modernen Atztechnik heute fast ausnahmslos verwendeten Sulfo­
xylate (Formaldehydverbindungen des Natriumhydrosulfits), die unter dem Namen 
Rongalit C, Hydrosulfit NF, Hyraldit C im Handel sind, haben bei 'normaler Ar­
beitsweise niemals Schwachung von Geweben veranlaBt. Auch bei Gegenwart 
von Alkalien konnte eine nachteilige Wirkung auf die Faser bisher nicht fest­
gestellt werden. Es ist dies auch leicht verstandlich, da die nachst hohere Oxy­
dationsstufe des Hydrosulfits das Sulfit ist, das gleichfalls auf Zellulose in keiner 
Weise schadlich einwirken kann, auBer in dem Fall, als sich daraus weiter Schwefel­
saure bildet, ein Vorgang, der jedoch in der Textiltechnik nach Anwendung von 
Hydrosulfiten kaum jemals vor sich gehen diirfte. 

III. Die Bleiche der Baumwolle. 
A. AllgeJneines. 

In kurzen Worten kann als Aufgabe der Bleichen bezeichnet werden, die 
Baumwollfaser dem Zustande der reinen Zellulose moglichst zu nahern. Von 
chemisch reiner Zellulose darf deshalb nicht gesprochen werden, weil es bis 
zur Stunde noch nicht gelungen ist, die Konstitution dieser Substanz klarzu-

1) Prudhomme: Bull. Rouen Bd. 61, S. 503-509. 1891. 
2) Haller: Textile Forschung 1922. 
3) Leipz. Monatsschr. f. Textilind. 1923, S. 199. 4) Zeitschr. f. Farbenind. 1902. 
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stellen; auch fehlen aIle Anhaltspunkte, die chemische Reinheit dieses Korpers 
einwandfrei festzustellen. 

Es ist keineswegs genugend (ich spreche hier insbesondere von Geweben, 
auch solchen, welche zum Farben und zum Druck bestimmt sind), aIle mechani­
schen Verunreinigungen, Knopfe, Faden und dergleichen, zu entfernen; es ist 
vielmehr erforderlich, will man klare Farbungen und reine Drucke haben, auch 
aIle diejenigen Begleitkorper der Baumwolle zu entfernen, die zum Teil dem 
Gewebe eine gelbe, braune oder graue Farbe verleihen. 

Wir haben gesehen, daB diese natiirlichen Verunreinigungen der Baum­
wolle, die zum groBten Teil, soweit sie mechanische Beimengungen, wie Blatter­
hagmente, auch Schalenbestandteile betreffen, durch den PutzprozeB der 
Spinnerei entfernt werden. Es wird zwar unvermeidlich sein, daB ein kleiner 
Teil davon in das Gespinst und das Gewebe gelangt. Je minderwertiger die Baum­
wollsorte ist, aus welcher eine Ware hergestellt ist, urn so groBer wird die 
Menge dieser Verunreinigungen sein. Eine Hauptaufgabe der Bleiche wird daher 
bilden, diese Schalen- und Blattfragmente zum Verschwinden zu bringen. 

Ferner sollen die natiirlichen Farbstoffe des Baumwollsamenhaares so beein­
fluBt werden, daB es geliugt, dieselben durch Oxydationsprozesse vollkommen zu 
zerstoren. Weiterhin sollen durch die Bleiche die Pektinsubstanzen, dann die 
Fette und Wachse, welch letztere die Benetzungsfahigkeit der Baumwolle her­
untersetzen, in 16sliche Form ubergefiihrt und entfernt werden. 

Der BleichprozeB muB aber auch moglichst einfach, dann einheitlicher Natur 
sein, so daB es mit einer Operation gelingt, den ReinigungsprozeB weit genug 
zu treiben, urn durch eine Behandlung mit Oxydantien der Ware jenes Aus­
sehen zu verleihen, das sie als Handelsware oder aber zum Zwecke der Weiter­
veredlung durch Farben oder Druck besitzen muB. 

Nun hat Erban l ) darauf aufmerksam gemacht, daB fur viele Prozesse eine 
vollkommene Entfernung bestimmter Begleitkorper der Baumwolle unvorteil­
haft ist. Insbesondere sind es die Fette der rohen Faser, die vorzugsweise den 
SpinnprozeB auBerordentlich erleichtern. In rohen Baumwollen, die zum Verspin­
nen gelangen, sind dieselben ohnehin noch vorhanden, nicht aber in Material, das in 
Flocken gebleicht wird. Er empfiehlt daher fiir diesen Fall ein Kaltbleichverfahren 
anzuwenden, urn diese dem SpinnprozeB gunstige Beimengung zu erhalten. 

AuBer Erban verbreitet sich auch Freiberger 2) uber diesen Gegenstand. 
Er macht darauf aufmerksam, daB infolge des Gehaltes an Fetten in den rohen 
Garnen und Geweben oft ein Ranzigwerden zu beobachten ist, das schon am Ge­
ruch erkennbar wird. Nach ihm enthalt die Baumwolle neben Fettsauren Neu­
tralfette, wachsartige Verbindungen, Aldehyde, Ketone und polymerisierte 
Verbindungen, weiter als Folgen der Verarbeitung, Mineralole. Er untersuchte 
eine Anzahl von Rohgeweben und fand den hochsten Fettgehalt von 6,22 % bei 
einem aus Abfallbaumwolle hergestellten Gewebe. Ein dichter Nesselstoff zeigte 
1,02% Fett. Er fand weiter, daB schon in der Entschlichtung, wobei er eine Vor­
entschlichtung mit Saure annimmt, ein Teil der Neutralfette gespalten und in der 
diastatischen Entschlichtung dann abgezogen wurde. Je nach der Art der Kochung, 
ob mit Soda oder Atznatron, wird mehr oder weniger Fett ge16st, mit letzterem 
Korper mehr als bei Anwendung des ersteren. Der ChlorierprozeB wirkt auf 
fetthaltige Baumwolle in der Weise, daB Oxyfettsauren von hohem Schmelz­
punkt gebildet werden. 

Die bedenklichsten Verunreinigungen der Rohgespinste und Rohgewebe sind 
nicht etwa die natiirlichen, sondern die durch wenig sorgsame Arbeit der SpimIer 

1) Farber-Ztg. 1911, S. 269. 2) ibid. 1915, S. 285. 
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und Weber in die Ware gelangenden MineralOlflecke 1). Es wurde daher nicht um­
sonst von den elsassischen Druckereien nachdriicklich vor der Verwendung von 
MineralOlen zum Schmieren der Spinnmaschinen und Webstiihle gewarnt und zu 
dem Zweck vegetabilische, also verseifbare Ole empfohlen. Es sei an dieser 
Stelle auf die Untersuchungen von Scheurer 2) hingewiesen, der zur Entfernung 
von MineralOlflecken das Behandeln derselben mit Pflanzenfetten empfiehlt, 
welches eine Emulgierung des Mineralols bewirken solI. Heutzutage hat man in 
den hydrierten Naphthalinen, z. B. dem "Tetralin", Fliissigkeiten, welche sich 
zu diesem Zweck eignen. 

Die Kunst, Faserstoffe des Pflanzenreichs von allen diesen Verunreinigungen 
und Begleitkorpern zu befreien, die Bleiche, war schon in den altesten Zeiten 
bekannt. Bereits die alten Agypter benutzten bestimmte Tonarten, in Kombination 
mit dem Einflusse der atmospharischen Luft und dem Sonnenlichte, zur Bleichung 
der vonihnen zu Textilien verarbeiteten Pflanzenfasern. Homerspricht schon von 
den leinenen Kleidern der trojanischen Frauen in einer Weise, die vermuten laBt, 
daB es sich um weiBgebleichte Stoffe handelte. Wir lesen dort, wie die Prinzessin 
Nausikaa ihre Kleider zum Hochzeitfeste wusch und mit FiiBen trat, sodann 
am Sonnenlichte ausbreitete. Den Griechen war die giinstige Einwirkung der Luft, 
dann des Taues und der Sonne fiir den BleichprozeB bekannt, so daB· man schon 
die Anwendung der Rasenbleiche vermuten darf. 1m Buche Hiob steht 
verzeichnet, daB man zum Waschen von Kleidungsstiicken das Kraut Borith ver­
wendete, eine Pflanze, die zweifelsohne zur Gattung "Salsola" gehort,' von der 
heute bekannt ist, daB deren Asche stark sodahaltig ist. Die giinstige Wirkung 
von Alkalien scheint also schon damals bekannt gewesen zu sein, und die Ver­
wendung von AschenIaugen hat sich aus den altesten Zeiten bis auf unsere Tage 
erhalten. In Asien scheint die Wirkung der Atzalkalien schon lange vor der 
Invasion der Europaer bekannt gewesen zu sein. 

Aber erst durch die Entwicklung der Chemie machte die Kunst des Bleichens 
der vegetabilischen Fasern Fortschritte. Vor allem war es die Entdeckung des 
Chlors durch Scheele im Jahre 1774, welche fiir die Entwicklung der Bleiche von 
ausschlaggebender Bedeutung wurde. Man machte bald die Erfahrung, daB dieses Gas 
samtliche Pflanzenfasern rasch und energisch zu entfarben verm6chte und, was 
das Wichtigste war, daB dieser Korper ganz unabhangig von der Jahreszeit ange­
wendet werden konnte. Die Entdeckung der bleichenden Wirkung des Chlors haben 
wir Berthollet zu verdanken, der dann auch erkannte, daB statt des wenig ange­
nehm zu handhabenden Chlorgases mit demselben Erfolg eine Losung von Chlor 
in Alkalien Verwendungfindenkonne (1785)3). Dadurch war derWeg zurAuffin­
dung des Chlorkalkes geebnet, welche denn auch von Tennant im Jahre 1798 
erfolgte. Mit dem Chlorkalk hatte man ein Bleichmittel in der Hand, welches vor 
allenDingen iiberallhin transportiert werden konnte, welches auBerdem mit groBer 
Leichtigkeit in eine Losung mit bleichenden Eigenschaften iiberzufiihren war, 
so daB seine Herstellung auch anderswo als am Orte des Verbrauchs erfolgen 
konnte. Darauf gestiitzt, begann sich rasch eine fabrikatorische Herstellung 
des Chlorkalks zu entwickeln. Bis auf den heutigen Tag hat sich dieses Pro­
dukt in den Bleichereien erhalten, und erst neuerdings beginnt man wieder 
das unterchlorigsaure Natron, hergestellt entweder auf elektrolytischem Wege 

1) Gaumnitz: Textilberichte 1926. 
2) Bull. Soc. Ind. Mulhouse 1888. 
3) Eine sehr interessante Zusammenstellung der damaligen Ergebnisse tiber die Ver 

suche mit Chlor- und Chlorprodukten zu bleichen enthiilt das Buch von BUrger Chaptal: ,;Ver­
such tiber das Bleichen, nebst Beurteilung der nerten Verfahrungsart". Bern u. ZUrich, 
bei Heinrich Gessner 1802. 
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oder durch Einleiten von Chlorgas in Atznatronlauge1), zum Bleichen zu ver­
wenden. 

Betrachten wir nun die Entwicklung der fiir die Bleiche von vegetabilischen 
Fasern angewandten Operationen, so konnen wir eine ganze Anzahl von Epochen 
feststeIlen, in denen sich die Bleiche bis zur heutigen Vollkommenheit entwickelt 
hat. 

Bis zum J~hre 1700 wurde das rohe Gewebe zunachst 2-3 Tage in Wasser ge­
kocht, und zwar im offenen Kocher ohne jede Anwendung hoheren Druckes. Ab 
und zu kommt statt des. Wassers Holzaschenlauge zur Verwendung. Dann folgt 
2-3 Tage Rasenbleiche, also Einwirkung von Licht, Luft und Wasser. Weiter 
wurde dann das Bleichgut in saure Milch eingelegt, worauf die erstgenann­
ten Operationen wiederholt wurden, und zwar so oft, bis der gewiinschte Bleich­
grad erreicht war. Eine solche Bleiche dauerte im giinstigsten Faile einen Monat, 
wenn bei guter Witterung gearbeitet werden konnte. FUr Leinengewebe muBte 
mit einer doppelt so langen Bleichdauer gerechnet werden. 

Von 1700-1770 war folgender Arbeitsgang gebrauchlich: Die Waren wurden 
iIi offenen Kochern 2-3 Tage in Wasser gekocht, worauf eine Abkochung in 
Kalkmilch erfolgte. Daran schloB sich eine Rasenbleiche in der Dauer von meh­
reren Tagen, und dann das Sauern, das aber nicht mehr mit saurer Milch vorgenom­
men wurde, sondern mit der mittlerweile zu erschwinglichem Preise zur Verfiigung 
stehenden Schwefelsaure, spater wohl auch mit Salzsaure. Dadurch wurde der Pro­
zeB im giinstigsten Faile in 2-3 Wochen beendet, obwohl auch hier die Dauer der 
Bleiche noch von der Witterung abhangig war. Die Anwendung von Kalklaugen 
und mineralischen Sauren bedeutete aber einen wichtigen Fortschritt. 

In den Jahren 1770-1880 wurden die Waren in warmes Wasser eingelegt, 
urn vorerst die Schlicht.e zu entfernen, dann im offenen Kocher 1-2 Tage gekocht. 
Sodann folgte eine weitere Kochung in Kalkmilch, worauf haufig noch eine 
solche Operation unter Verwendung von Natronlauge angeschlossen wurde. Nun 
folgte die eigentliche Bleichoperation durch Anwendung des inzwischen in den 
Handel gekommenen Chlorkalks. In groBen, meist steinernen Behaltern wurde 
das gekochte Gewebe in die Chlorkalklosung eingelegt, dann gespiilt und mit 
Schwefelsaure oder Salzsaure gesauert. Je nach dem Aussehen der Ware wurde 
oft eine zweite Kochung in Lauge notwendig. Hierauf wurde das Chloren wieder­
holt, gesauert und griindlich gewaschen. Die Anwendung des Chlors kiirzte den 
ProzeB auf 1-2 Wochen abo 

Von 1886 ab finden wir zum ersten Male die Anwendung von Kochungen unter 
Druck. Die von Mather & Platt eingefiihrteBleiche, wie sie, allerdings in wesent· 
lich anderer Form, auch heute noch in vielen Betrieben gebrauchlich ist, be­
stand im Entschlichten der Gewebe durch Einlegen in verdiinnte Natronlauge. 
Darauf folgte eine Kochung in konzentrierterer Lauge, jetzt aber in geschlossenen 
Kesseln unter Anwendung eines Druckes von 1-2 Atmospharen. Es folgte ein 
Spiilen, dann ein Sauern in Salzsaure. Vielfach wurde das Kochen im geschlos­
senen Kessel wiederholt, worauf gespiilt, gechlort, gewaschen, gesauert und end­
giiltig griindlich gespiilt wurde. 

Diese Bleiche zeigte im Verlaufe der Zeit eine groBe Anzahl von Varianten. 
Man kochte oft erst mit Kalk, dann entweder in Soda oder in Lauge; ofters wurde 
die letzte alkalische Kochung wiederholt. Spater begniigte man sich mit einer 
einzigen Kochung in Lauge von 3 0 Be und wandte einen Druck von 2-3 Atm. an. 
Die anderen Operationen blieben zum groBten Teil unverandert. 

1) Siehe Ingenieur Oskar Gaumnitz: Die Herstellung von Natriumhypochloritlaugen 
aus fliissigem Chlor in Deutscher Farber-Kalender fiir das Jahr 1925 (herausgegeben von 
der Redaktion der Dt. Farber-Ztg.), Wittenberg: A. Ziemsen Verlag. 
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Wahrend man im allgemeinen groBen Wert damuf legte, das Bleichgut im Kessel 
stets von der Bauchfliissigkeit bedeckt zu halten, urn den schadlichen EinfluB 
des Luftsauerstoffs von der Baumwolle fernzuhalten, haben Thies und Herz ig 
im Jahre 1890 eine von diesem Prinzip wesentlich abweichende Bauche einge­
fiihrt, welche auch eine andere Konstruktion und Apparatur verlangte. Statt 
der bisher iiblichen Laugenkonzentration von ca. 3 0 Be arbeiten die Genannten 
mit Lauge von 50 Be. Dafiir wird aber die Menge der Lauge auBerordentlich ver­
ringert. Es ist bei der Thies-Herzig'schen Bleiche nicht mehr erforderlich, vollig 
mit Lauge zu iiberschichten, da durch eigene Konstruktion dafiir gesorgt ist, 
daB der Bauchkessel stets luftfrei ist, wodurch jeder Schaden fiir die Ware aus­
geschaltet ist. Selbstredend muB bei der geringen Laugenmenge der groBte Wert 
auf moglichst vollkommene Zirkulation des Alkalis gelegt werden. Als vorberei­
tende Operation zur Bauche kommt eine Impragnierung der Ware in alter Koch­
lauge in Betracht, wahrend die Operationen nach der Bauche normalerweise in 
Waschen, Chloren, Sauern und Waschen bestehen. Wird der BauchprozeB nachts 
erledigt, so kann man nach Thies-Herzig eine vollige Bleiche in 24 Stunden 
erzielen. 

Fast gleichzeitig mit der Thies-Herzig'schen Bleiche wurde ein neues Bleich­
verfahren von Mather-Thompson bekannt, welches als der erste Anlauf zur 
Breitbleiche anzusehen ist. Nachdem das Gewebe, entweder im Strang oder in 
breitem Zustand, mit Altlauge impragniert und einige Zeit abgelegt war, 
erfolgte Auswaschen, worauf nach ordentlichem Bauchen in einem Apparat, 
welcher das Breitlegen erlaubte (es waren dies aus Gitterwerk hergestellte Wagen), 
das Chloren in normaler Weise ebenfalls breit erfolgte. Es wurde wohl hier zum 
ersten Male versucht, die ganzen Operationen des Vorbehandelns, des Bauchens, 
sowie die Nachbehandlungen der gebauchten Ware in breitem Zustande vor sich 
gehen zu lassen. Das Verfahren scheint sich wohl eingefiihrt zu haben, doch gibt 
dasselbe nur bei leichten Waren gute Resultate, wahrend bei groberen Waren­
gattungen der Bleichdfekt, insbesondere die Bauche, ungleichmaBig erfolgt. 

1m Jahre 1912 vollendeten Mathesius-Freibergereine Vervollkommnung 
der Thies-Herzig'schen Bleiche in der Richtung, als dabei groBerWert auf die 
Kontinuitat der Operationen gelegt wurde. Die Ware wird mit alter Bauchlauge 
auf dem Clapot behandelt, 2-3 Tage so impragniert im offenen Behalter liegen ge­
lassen, damuf gewaschen, urn die loslich gewordene Schlichte zu entfernen. Hierauf 
erfolgt die Impragnierung der entschlichteten Ware im Strang gleichzeitig mit dem 
Einlegen in den Kessel, was mittels eines eigens zu dem Zweck gebauten Riissel­
appamtes in der Weise geschieht, daB die zugefiihrte Lauge die Ware gewisser­
maBen in den Kessel spiilt. Damit wird eine vollkommene Trankung der Ware 
schon beim Einfahren in den Kessel erreicht. Vollkommene Ausniitzung der Che­
mikalien sowie der Warme und Wiedergewinnung des Kondenswassers wird von 
der recht komplizierten Apparatur bewirkt. Zuerst wird mit Altlauge gekocht, 
damuf mit Kondenswasser gespiilt; das zweitemal wird in Frlschlauge gekocht. 
Die SchluBoperationen des Waschens, Chlorens und Sauerns·finden in kontinuier­
licher Reihenfolge statt, wobei sowohl warme Chlor16sung als auch warme Saure 
zur Anwendung gelangen. Diese letzte Anordnung stellt wohl die bis heute voll­
kommenste Bleiche dar, die nur noch in ihrer Wirkung und Kiirze der Zeit von 
der in den letzten Jahren erfundenen Kaltbleiche, System Mohr, iibertroffen 
werden solI, deren Erfolg aber erst beurteilt werden kann, wenn dieselbe allge­
meiner zur Anwendung gelangt, was bis zur Stunde noch keineswegs der Fall istl). 

1) Untersuchungen von Professor lng. Leo Kollmann (Wien) haben ergeben, daB das 
Mohrbleichverfahren praktisch ebenso gleichwertig brauchbares WeiBwarenmaterial liefern 
kann wie die alte Kochbleiche; dies gilt auch fur Buntbleiche sowie fiir empfindlichere 
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Dies ist in kurzen Ziigen die historische Entwicklung del' einfachsten Bleich­
verfahren zu den komplizierteren und in kiirzester Zeit arbeitenden. 

Man erkennt aus diesel' kurzen historischen Ubersicht deutlich drei Phasen, 
die das Bleichgut durchzumachen hat. Es sind: 

1. Die Entschlich tung als vorbereitende Operation, Zweck: Entfernung 
del' Schlichte mit schlichte16senden Mitteln. 

2. Die Bauche als Hauptoperation: Kochen der entschlichteten Ware mit 
odeI' ohne Druck in alkalischen Losilllgen. 

3. Die Bleiche als beschlieBende Operation: Behandlung des Bleichgutes 
mit Oxydantien. 

Dazwischen liegt eine gauze Anzahl von Hilfsoperationen, deren Aufgabe 
darin besteht, die in del' Ware von del' vorausgegangenen Behandlung zuriickge­
bliebenen Chemikalien, sowie die in 16sliche Form gebrachten Verunreinigungen 
und Begleitkorper del' Baumwolle zu entfernen. 

Es muB hervorgehoben werden, daB alle die angefiihrten Bleichmethoden den 
Zweck verfolgen, die Reinigung del' Baumwolle moglichst vollkommen zu gestalten. 
Es soll abel' gleich erwahnt werden, daB sich del' Reinigungsgrad, und daher 
auch die Art del' Bleiche, stets dem Verwendungszweck del' Ware anzupassen 
hat. Fiir gewisse Artikel, VOl' allem zu WeiBwaren, braucht man eine weitgehende 
Reinigung und einen moglichst hohen WeiBgehalt. Ebenso muB fiir Druckzwecke 
die Ware hydrophil sein, um die Druckfarben griindlich in sich aufzunehmen, 
eine vollkommene Bleiche ist daher Bedingung. Bei Rauhware wird man 
danach trachten, die natiirlichen Fette del' Baumwollfaser zu erhalten, und wird 
das durch moglichst schonende Bauche erzielen odeI' dadurch, daB man, wo 
angangig, die Behandlung mit reinen Alkalien unter Druck iiberhaupt vermeidet. 
Wieder andere Warengattungen, insbesondere die in dunklen Tonen zu farbende 
Farbeware, erfordern keine besonders griindliche Bleiche, ja es geniigt in vielen 
Fallen eine sorgfaltige Entschlichtung. 

Die Aufgabe del' folgenden Kapitel kann naturgemaB nicht sein, Riick­
sicht auf die verschiedenen Warensorten zu nehmen, sondern die verschiedenen 
Arten del' Bleiche, ihre vorbereitenden und beschlieBenden Operationen an weni­
gen, abel' charakteristischen Beispielen zu schildern. 

Das iiber die Bleiche einleitend Gesagte war ausschlieBlich auf die Bleiche von 
Geweben eingestellt. Es ist selbstverstandlich, daB fiir das Bleichen von loser 
Baumwolle sowie Baumwollgarnen modifizierte Bleichverfahren Anwendung 
finden werden. Die Entschlichtung fallt naturgemaB hier weg, wogegen die Kochung 
in Alkalien wohl auch hier die grundlegende Reinigungsoperation bleiben wird. 
Die zum Bleichen diesel' beiden Warensorten verwendeten Apparate sind dem 
jeweiligen Zwecke angepaBt und unterscheiden sich insbesondere fiir die Bleiche 
von loser Baumwolle wesentlich von denen, die fiir Stiickware bestimmt sind. 
Es solI spateI' darauf eingehender zuriickgekommen werden. 

Als vorbereitende Operation del' Bleiche ist die Sengerei deshalb nicht 
zu vernachlassigen, weil dieselbe wohl in allen modern eingerichteten Textil­
fabriken in del' Weise angeordnet ist, daB sie mit del' Entschlichtung eine ge­
meinsame mechanische Operation bildet. Von del' Sengmaschine durchlauft die 
Ware in den meisten Fallen, ohne vorher abgelegt zu werden, die zum Ent­
schlichten angeordneten Impragniermaschinen. 

Zur Herstellung einer sogenannteil "gepflegten" Ware gehort unbedingt, daB 
das Gewebe von den feinen flaullartigen Fasern befreit wird, welche das gute 
Aussehen einer besonders in dunklen Tonen gefarbten Ware unter Umstanden 

Farbe- und Druckware. Siehe Melliands Textilbericht.e Jahrg. 1927: Mohr bleiche und 
Kochbleiche, S.270-273. 
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bedenklich beeintrachtigen. In vielen Fallen aber, wo besonderer Wert auf mog­
lichste Erhaltung der Volle der Ware gelegt wird, kann das Sengen unterlassen 
werden, da diese Operation stets einen gewissen Substanzverlust bedeutet, der 
um so groBer ist, je grober die zu veredelnde Ware ist. 

Die Operation des Sengens wird in eigens konstruierten Maschinen vorgenom­
men, welche entweder so arbeiten, daB das Gewebe durch Gasflammen gezogen 
oder aber iiber gliihende Metallzylinder gefiihrt wird. Die Gassenge und die Plat­
tensenge werden in dem zweiten Beitrag dieses Bandes eingehender behandelt 
werden. 

Da die Sengerei die einleitende Behandlung fiir den BleichprozeB bedeutet, 
so werden vor Eintritt des Bleichgutes in die Senge, dann in die Entschlichtungs­
apparate, die Gewebe meistens an beiden Enden mit' einem Stempel oder einem 
Vermerk aus bleichfester Farbe versehen, aus dem im Verlaufe der Fabrikation 
stets erkannt werden kann, mit welcher Warenqualitat und mit welcher Bleich­
partie man es zu tun hat. Dieses Kennzeichen ist deshalb auch auBerordentlich 
Wichtig, damit man, wenn die Ware zur Appretur kommt, weiB, welche Waren­
gattung . man vor sich hat, da die Verediungsoperationen die Einstellungen der 
Rohwaren oft auBerordentlich weitgehend verschieben 1 ). 

B. Die Bedeutung und Wirkungsweise der Arbeits­
vorgange des Entschlicbtens, Bauchens, Sanerns nnd 

Chlorens. 
a) Die Entscblichtung. 

In der Weberei pflanzlicher Gespinste verwendet man gewisse Mittel, welche 
dazu dienen, den Kettfaden Festigkeit und Halt zu geben, damit sie bei der 
mechanischen Beanspruchung durch die Weberei nicht reiBen. Das Schlichten 
der Kette erfolgt in der Weise, daB die nebeneinander angeordneten, sich aber nicht 
beriihrenden Kettfaden kontinuierlich durch die heiBe Schlichte gefiihrt werden, 
worauf die Gesamtheit der Kettfaden iiber eine heiBe Kupfertrommel gefiihrt und 
so getrocknet wird. Man kann naturgemaB die Kette je nach der Konsistenz 
der Schlichte mehr oder weniger beschweren; es kommt vor, daB das Gewicht der 
Kette durch die Auflagerung der Schlichte bis zu 20 % zunimmt. Die Schlichte 
besteht zur Hauptsache aus einem Starkekleister, der aber noch eine Anzahl von 
Substanzen enthalt, welche die Klebekraft erhohen sollen. Als Beispiel fiir eine 
solche Schlichte moge folgende aus der Praxis stammende Mischung angefiihrt 
werden: 3001 Wasser 

1 kg Seife 
30 kg Starke 

3 kg Dextrin 
2 kg Unschlitt 

Vielfach pflegt man solchen Schlichten noch Metallsalze, meistens Kupfer­
salze, beizugeben, um eine Schimmelbildung auf der Ware hintanzuhalten. Man 
erkennt aus der oben gegebenen Vorschrift, daB die auf die Ware gelangenden 
Mengen Fette nicht unbetrachtlich sind. 

Die Entschlichtung muB, wie aus der angefiihrten Vorschrift entnommen 
werden .kann, zunachst den Zweck im Auge haben, die Starke und Starkeabkomm-

1) Eine vorziigliche Methode, die Waren zu zeichnen, gestattet der Kugel- Schreibstift 
"Elzit" (D.R.G.M. Nr.899154) der Firma Ernst Loewe, Werkstatte fiir Prazisions­
mechanik in Zittau i. Sa. 28. 
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linge aus dem Gewebe zu entfernen. AuBerdem wird es sich auch um die Ent­
fernung der Fette und Seifen handeln. Letztere werden schon durch ein Waschen 
mit kochendem Wasser abgezogen, wogegen die Fette, die in unverseifter Form 
auf der Ware sind, eine Behandlung mit Alkali erfordern, also erst im BauchprozeB 
weichen. Zur Entfernung der Starke bedarf man anderer Mittel, und zwar sind 
es solche, welche die Starke in lOsliche Form, am besten in Glukose oder andere 
Zuckerarten iiberfiihren. 

Die einfachste Entschlichtung ist zweifelsohne eine Behandlung der von der 
Senge kommenden Gewebe in heiBem Wasser. Man nimmt sie einfach durch 
einen gemauerten Behalter, der das mit Dampf erhitzte Wasser enthalt. Die 
Stiicke werden dann mit dem heiBen Wasser getrankt, auf Haufen gelegt sich 
selbst iiberlassen. Die Ablage der Ware erfolgt am besten auf einem hOlzernen 
Rost oder aber auf einer Lage sauberer Kieselsteine. Man tragt durch Zu­
decken der Ware dafiir Sorge, daB die Abkiihlung nicht zu rasch erfolgt. 
Nach einigen Stunden wird unter diesen Bedingungen ein eigentiimlicher Garungs­
geruch anzeigen, daB gewisse Veranderungen in der Ware vor sich gehen. 1m 
Verlaufe dieses Prozesses erwarmt sich die Ware von selbst, was besonders im 
Innern der Gewebemasse bemerkbar wird. Die auf der Ware befindlichen Mikro­
organismen sind dann in rascher Vermehrung begriffen und finden dabei in den 
auf der Faser befindlichen Starkemassen einen giinstigen Nahrboden 1). Wiirde 
man nun die Ware langer sich selbst iiberlassen, so ware unvermeidlich, daB nach 
Erschopfung des primaren Nahrbodens, der Starke, die Wirkung der Bakterien 
sich auf den sekundaren, die Zellulose, erstrecken wiirde, wodurch tiefgreifende 
Veranderungen die Faserfestigkeit empfindlich schadigen konnten. In dieser 
Hinsicht ist also Vorsicht geboten, und es ist zweckmaBig, den GarungsprozeB 
nach 24 Stunden zu unterbrechen, die Ware griindlich mit viel Wasser auf der 
Strangwaschmaschine zu waschen und sie dann rasch, ohne nochmals lange 
liegen zu lassen, weiter zu verarbeiten. 

Es ist verstandlich, daB diese Art der Entschlichtung eine unvollkommene 
bleiben muB, deshalb, weil auch bei sorgfaltiger Arbeit unvermeidlich ist, daB an 
gewissen Stellen der Gewebe durch Abkiihlung wahrend des Lagerns die Garung 
nicht so rasch vor sich geht, wie an den Gewebepartien, welche im Innern des 
Haufens sich befinden. Man wird daher, urn diese Ungleichheiten in der Wir­
kung der Bakterien auszugleichen, vorziehen, die Ware nach der Passage in 
heiBem Wasser in holzernen Kasten lagern zu lassen oder sie in gut isolierte, 
moglichst luftdicht geschlossene Kammern zu legen, in denen die Garungsvor­
gangevollkommengleichmaBig iiber die ganze Gewebemasse verlaufen, da indieser 
Weise die Ware von der entwickelten Warme gleichformig durchdrungen wird. 

Von einem Einlegen in kaltes Wasser wird man schon deshalb im allgemeinen 
absehen, weil die Zeit, welche in diesem Falle zur ausreichenden Entschlichtung 
notwendig ist, zu lang wiirde. 

Wesentlich rascher aber gelangt man bei der Entschlichtung zum Ziel, wenn 
man statt warmen Wassers Malzausziige oder die in neuerer Zeit in den Handel 
gebrachtenDiastasepraparate, wieDiastaphor, Unomalt,Meltomalt, verwendet; 
es sind dies lauter Produkte, welche im allgemeinen nichts anderes als Malz­
ausziige in konzentrierter Form darstellen, oder aber feingemahlene, keimende 
Gerste. Wirksames Agens dieser Praparate sind amylolytische Enzyme, welche 
bei einem Temperaturoptimum von 60-700 Starke rasch losen, bei langerer 
Einwirkung aber weiter zu Maltose und Glukose abbauen. 

1) Erban: Uber die Bedeutung von Mikroorganismen, Bakterien und Fermenten in 
der Textilindustrie. Farber-Ztg. 1914, S. 51. 
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Wahrend die genannten diastatisehen Praparate pflanzliehen Ursprungs sind, 
we:r;den von gewissen Stellen aus der Tierwelt stammende in den Handel gebraeht. 
Es sind die von der sch weizerisehen Fermen t A. - G. fiir die Textilindustrie 
speziell eingestellten Praparate: Fermasol DS und Fermasol DB, beide in fester 
Form; sie sollen die Wirkung der Enzyme vegetabilischen Ursprungs noch iiber­
treffen!). In dieselbe Kategorie gehort auch das "Novofermasol" sowie das 
"Degomma"; beides sind Pankreasdriisenpraparate. 

Die "Biolase" ist das Produkt der Wirkung gewisser Bakterien auf ent­
sprechenden Nahrboden. 

Die Entschlichtung unter Zuhilfenahme dieser Produkte gestaltet sich zu 
einer reeht einfachen Operation. Man nimmt die Gewebe entweder in breitem Zu­
staude oder im Strang durch eine 60-70 0 C warm gehaltene Losung von maximal 
10 g des diastatisehen Praparates, z. B. Diastaphor, per 1 Liter Flotte. Man sorgt 
dafiir, daB die Gewebe griindlich genetzt werden, legt dieselben dann noeh warm 
in groBe holzerne Kasten ab, deckt gut zu und laBt, am besten iiber Nacht, stehen. 
Am folgenden Morgen wird die Ware auf der Strangwaschmaschine gewasehen, 
wobei die in Maltose umgewandelte Starke in Losung geht und durch das Wasch­
wasser entfernt wird. Um festzustellen, ob die Entfernung der Starke eine voll­
kommene ist, betupft man zweckmaBig die noch nasse Ware mit alkoholischer 
Jodlosung, eine rein braune Farbung zeigt vollkommene Entsehlichtung an. 
Zu beachten ist aber, daB naturgemaB nur die Kette eine allenfalls unvoll­
kommene Entfernung der Starke dureh blaue Farbung anzeigt, wahrend der 
SehuB stets braune Farbe annehmen wird. Diese Reaktion versagt bei Prii­
fung getroekneter Ware; solche ist vor der Vornahme der Jodbehandlung zu 
netzen2). 

Scheurer 3) hat die eigentiimliche Tatsache festgestellt, daB die Behandlung 
roher Gewebe mit Malzausziigen zu Sehwaehung der Faser gefiihrt hat. Diese 
Beobaehtung ist um so weniger erklarlieh, als die Diastase absolut neutral 
reagiert und daher kaum imstande ist, die Faser anzugreifen 4). Eine Erklarung fiir 
die Tatsaehe kann nur darin gesueht werden, daB die Kette als solehe dureh die 
Sehliehte selbst, die den Faden einhiillt, den Widerstand gegen ZerreiBversuehe 
erhoht, ohne daB damit gesagt ist, daB die BaumwoHe als sole he eine hohere ReiB­
festigkeit besitzt. 

Eine auBerordentlieh zweckmaBige Anordnung zum Entsehliehten roher Ge­
webe unter Ausnutzung der Warme der Abgase der Sengmasehine geben Ta­
gliani und Krostewitz 5) an. 

Eine weitere Art der Entsehliehtung besteht in der Behandlung der Gewebe 
in sehwaehen Losungen von Alkalikarbonaten, vorzugsweise von Soda; Pott­
asehe kommt des hoheren Preises wegen nieht in Frage. Die Wirkung heiBer Soda­
liJsung diirfte vor aHem im Losen und Emulgieren der Fette bestehen, wohl 
aueh in einer zwar wenig vollkommenen Wirkung auf die Starke. 

1) Tagl~!1ni: Zeitschr. f. angew. Chern. 1921, S. 69. 
2) Eine pbersicht uber die Praparate fur die Entschlichtung gab Er ban: Dt. Farber-Ztg. 

1914, S. 51. Uber die Wirkung der Praparate siehe Tagliani: Zeitschr. f. Farbenind.1906, S.13. 
3) Bull. Soc. Ind. Mulhouse 1903. 
4) Siehe die3bezuglich die grundliche Arbeit von Dr.-Ing. M. N opitsch: Studien uber 

Schlichten und Entschlichten (II. Wirken die modernen enzymatischen Entschlichtungs­
mittel fl1serschadigend?) Melliands Textilberichte Jahrg. 1927, S. 169-171, 281-283. 
365-367, 461--462, 546-547, 627-628, 716-719, 799-800, 878-879, 958-959 und 
1034---1036. Nopitsch kommt zu dem klaren Ergebnis, daB weder bei Anwendung von 
Praparaten auf Basis von einer Malz- oder einer Pankreasamylase noch durch die Biolase 
eine Schadigung der Faser bei richtig geleitetem EntschlichtungsprozeB eintreten kann. 

5) Farber-Ztg. 1912, S. 41. 
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Recht gute Dienste leistet In derselben Richtung verdiinnte Natronlauge. 
Die Starke quillt in der heiBen Lauge rasch und kann dann leicht nach langerem 
Liegen der in Lauge getrankten Ware ausgewaschen werden. Gleichzeitig werden 
auch die Fette zum Teil in li:isliche Seifen iibergefiihrt, zum Teil emulgiert. 

ZweckmaBig verwendet man auch zur Entschlichtung von rohen Geweben 
Lauge, die schon zum Bauchen verwendet wurde. Diese braun ge­
farbte Fliissigkeit enthalt auBer einem bestimmten Anteil an unverandertem 
Atzalkali noch Soda und alle diejenigen Verunreinigungen, welche der Rohbaum­
wolle entzogen wurden, wie pektinsaure Salze, fettsaure Salze, Farbstoffe usw. 
Da alle diese Begleitkorper der rohen Baumwolle in li:islicher Form vorhanden 
sind, iiben sie auf die zu entschlichtende Ware, auBer demAtzalkali und den Kar­
bonaten, keinerlei EinfluB aus. Das Verfahren ist sehr okonomisch und gibt be­
friedigende Resultate. 

Auch eine Behandlung mit Saure, besonders wirksam, wenn sie warm ange­
wendet wird, ist nicht von der Hand zu weisen, da Verzuckerung der Starke er­
folgt und damit die Moglichkeit gegeben ist, die Schlichte von der Faser durch eine 
Waschoperation zu entfernen .. Man impragniert mit warmer Salzsaure von 11/2 
bis 2 ° Be, laBt auf Haufen gut zugedeckt liegen und sorgt dafiir, daB nirgends 
ein Austrocknen der Ware erfolgen kann, was Bildung von Hydrozellulose und 
Briichigwerden der Ware zur Folge hatte. Das Auswaschen muB aus demselben 
Grunde mit Lackmuspapier genau kontrolliert werden. 

In ahnlicher Weise und wohl mit ahnlichem Erfolge sind zu dem Zwecke auch 
verdiinnte, war me ChlorsodalOsungen zu verwenden. Dieselben fiihren be­
kanntlich unter gewissen Bedingungen Starke ebenfalls in li:isliche Produkte iiber, 
die zwischen Starke und Dextrin stehen. Vorsicht ist aber bei der Manipulation 
mit diesen Praparaten insofern am Platze, als man unter allen Umstanden Oxy­
zellulosebildung vermeiden soll. Man nimmt also die Rohware am besten breit 
durch die 60-700 C warme 1/2-1proz. Chlorsodali:isung und legt ab, wobei man 
direktes Sonnenlicht moglichst von der Ware fernhalt. Man laBt ein paar Stunden 
so liegen und wascht dann griindlich aus. 

In neuester Zeit wurde ein Praparat mit gutem Erfolge zum Entschlichten an­
gewendet, das p -Tol u 01- sulfonchloramid-na tri um 

OHa N 
/ / a 

06H4-S02-N" 
01 

Dasselbe spaltet bei Gegenwart von Wasser Sauerstoff ab, nach der Formel: 

/OHa 
06H4" fta - H" OHa 

S02-N~~, + /O=06H4< +NaOl+0. 
01 H S02-NH2 

Impragniert man Rohware mit einer kochenden 1 proz. Losung von "Aktivin", 
- wie das Praparat von der Herstellerin, der Chem. Fabrik "Pyrgos", Dresden­
Radebeul, genannt wird -, legt ab und erhalt einige Stunden bei 60-70 °C, so kann 
man .beim Auswaschen die Starke vollig entfernen, da sie in li:isliche Form iiber­
gegangen ist. Besondere VorsichtsmaBregeln sind hier iiberfliissig, da die Sauer­
stoffabspaltung langsam vor sich geht und vor allem nur die Starke angegriffell 
wird. Auf der Zellulose selbst ist ein schwach bleichender EinfluB unverkennbar1). 

Die Anwendung von Netzmitteln bei derEntschlichtung ist zu empfehlen, 
weil dadurch das rasche und damit vollstandige Durchdringen des Gewebes mit, 

1) Textilber. 1924. 
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dem Entschlichtungsmittel besser gewahrleistet ist, als ohne diese Zusatze. 
Da griindliche Entschlichtung die halbe Bauche bedeutet, soIl man diese unbe­
deutende Ausgabe nicht scheuen; von den neueren Netzmitteln, Tetrakarnit, 
Perfektol "Nekal" usw., sind kaum mehr als 1-5 g pro Liter notwendig. 

b) Die Biiuche. 
Wahrend die Entschlichtung vorzugsweise die Entfernung der Schlichte, d. h. 

von Substanzen zum Zwecke hat, die auf mechanischem Wege der Baumwolle 
aufgelagert wurden, verfolgt die Bauche das Ziel, aIle diejenigen Begleitkorper der 
rohen Baumwolle, wie sie die Pflanze selbst bildet und die wir oben kennen ge­
lernt haben, in lOsliche Form iiberzufiihren und so von der Faser zu trennen. 
Wir haben gesehen, daB je nach der Art der Entschlichtung auch noch gewisse 
Schlichtekomponenten, vorzugsweise Fette, wenn mit Malzpraparaten entschl,ich­
tet wurde, auf dem Gewebe zuriickbleiben, deren Entfernung ebenfalls der Bauche 
vorbehalten ist. Neben Schalenfragmenten und sonstigen Bruchstiicken der 
Baumwollpflanze, die in groBerer oder geringerer Menge in jeder Rohware zu 
findensind, bleibennoch die Faserinkrusten, Pektinsubstanzen, Farbstoffe, Fette und 
Wachse zu entfernen, wozu unter Umstanden noch die aus der Schlichte stammen­
den unverseiften Fette kommen. 

Durch die Entfernung all dieser Substanzen wird die Bauche also verhaltnis­
maBig bedeutende Substanzverluste verursachen; das urspriingliche Gewicht der 
Gesamtbleichpartie wird daher nicht unerheblich geringer werden. Es ist aber Ull­

richtig, diese Verluste auf Kosten der Baumwolle als solcher schreiben zu wollen. 
Es fehlen uns iiberdies Methoden, welche es gestatten, aus der Bauchlauge die 

. Verluste an Zellulose zu bestimmen. 
Freilich, Verluste an Zellulose konnen in dem FaIle auftreten, daB im Verlaufe 

der alkalischen Kochung Luftsauerstoff Zutritt zu der Ware bekommt. Dann bil­
den sich gewisse Mengen von Oxyzellulose, die sich in der alkalischen Lauge losen 
und so tatsachliche Zelluloseverluste zur Folge haben. Dieselben konnen so be­
deutend werden, daB die Faser eine empfindliche EinbuBe an Festigkeit erleidet. 

Der Effekt der Bauche ist nach versc:qiedenen Richtungen zu beurteilen. Zu­
nachst handelt es sich um Erzielung eines moglichst weitgehenden Reinigungs­
grades; derselbe auBert sich vor allen Diugen in einem moglichst hohen WeiB­
gehalt der gebauchten Ware, so daB die zur Vollendung der Bleiche noch erforder­
liche Behandlung mit Oxydantien nur mehr eine niedere Konzentration 
des Bleichbades erfordert. Weiter solI die Kapillaritat einer gebauchten Ware 
gegeniiber einer ungebauchten oder nur entschlichteten stark erhoht sein; die 
Baumwolle soIl hydrophil werden, sie soIl trocken auf Wasser geworfen sich sofort 
netzen und untersinken. Weiter darf die Festigkeit der Faser keiue abnormale Eiu­
buBe erleiden. Zu einer griindlichen Bleiche gehort aber nicht nur, daB der WeiB­
gehalt ein hoher, die Festigkeit der Ware nur miuimal geschwacht, die Netzfahig­
keit eine hohe ist; die Bleiche muB vielmehr so geleitet werden, daB beim Lagern 
der Stoffe diese .genannten Eigenschaften auch erhalten bleiben. Ungeniigende 
Entfernung von Fetten kann, wie Freiberger gezeigt hat, auch bei scheinbar 
tadelloser Bleiche, ein rasches Vergilben der Gewebe auf dem Lager zur Folge 
haben. Eine gute Bauche ist eiue solche, die aIle diese Faktoren in optimaler 
Weise beriicksichtigt. 

MaDgebend fiir die Art der anzuwendenden Bleiche 1st in erster Linie die 
weitere Ausriistung der Ware. Eiue Ware, welche zur Indigofarbung bestimmt 
ist, kann ganz anders vorbehandelt werden als eine solche, aus der man Hemden­
stoffe herstellen wilL Ebenso muD wieder bei Rauhware die Bleiche anders ge-
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leitet werden. Waren, welche fiir Indigoartik€l,sogenannte Blaudrucke, be· 
stimmt sind, wird man unter Umstanden nur sorgfaltig entschlichten, vielleicht 
auch bauchen, niemals aber mit Chlorlosungen vollkommen weiB bleichen. 
Letztere Operation wird nicht aus okonomischen Grunden unterlassen, sondern 
auf Grund der Beobachtung, daB chlorierte Ware sich in der Kiipe nicht so gut 
farbt als nicht gechlorte. Gewebe, welche fiir Anilinschwarz bestimmt sind, miissen 
im Interesse des zu erzeugenden Schwarz sowohl entschlichtet, als auch gebaucht 
werden; ein Chloren wird man auch fiir diesen Fall nicht vornehmen. FUr weiB­
bodige Ware muB naturgemaB der groBte Wert auf das Erreichen eines moglichst 
hohen WeiBgehaltes gerichtet sein. GlattweiBe Waren· stellen in dieser Hinsicht 
die hOchsten Anspruche. Griindliche Bauche und sorgfaltiges Chloren sind hier 
Bedingung. 

Nach Untersuchungen des Verfassers 1) ist fiir einfache Bleichen eine Kochung 
in Natronlauge von 30 Be in der Dauer von 6-8 Stunden bei 3 Atm. Vber­
druck vollkommen ausreichend, geniigende Entschlichtung vorausgesetzt. Eine 
Kochung in Kalk vermag eine Bauche in Atznatron niemals zu ersetzen, schon des­
halb nicht, wei! vom Kalk ein groBer Teil der Inkrusten und Nichtzellulosen 
nicht ge16st, sondern lediglich verandert wird. AuBerdem bewirkt eine Kalk­
kochung keinen Zerfall der Samenschalenfragmente, ja kaum eine Lockerung des 
Gefiiges derselben. Eine kombinierte Kalk-Atznatron-Kochung, in dem Sinne 
natiirlich, daB die Laugenkochung der Kalkkochung folgt, dient dem Zwecke 
einer Vollbleiche ausgezeichnet. Zusatze, z. B. von Tiirkischrotol zur Natron­
lauge, wirken insofern auBerordentlich giinstig, als die Kapillaritat der getrock­
neten Bleichware krii.ftig erhoht wird. Dadurch wird auch die Wirkung der Bleich­
laugen auf die gebauchte Ware viel energischer und die Chlorlaugen arbeiten 
rascher. 

Durch die alkalische Kochtmg und zwar sowohl bei Anwendung von Atz­
alkalien als auch bei der von Erdalkalien, werden intensive Reduktionswirkungen 
ausgelost, die so stark sind, daB bei der Bauche in Natronlauge mitgekochte In­
danthrenblaufarbungen vollig entfarbt werden. Kalk reduziert im KochprozeB 
Indigo und Pararotfarbungen, vermag aber Indanthrenfarbungen nicht zu beein­
£lussen. Es ist iibrigens beachtenswert, daB eine Bauche in Wasser allein schon 
geniigt, Indigofarbungen, Pararotfarbungen sowie solche mit substantiven Farb­
stoffen kraftig anzugreifen. 

Normale Kochungen in Laugen von nicht iiber 30 Be beeinflussen die Festig­
keit der Faser in nur unbedeutendem MaBe. Wahrend nun Natronlauge bis zu 
6° Be bedeutende EinbuBe an Festigkeit nicht verursacht, ist eine Kalilauge 
derselben Konzentration schon gefahrlicher, denn die Festigkeit der Faser wird 
nicht unerheblich herabgesetzt. 

Sehr schonend in jeder Hinsicht sind Bauchen unter Anwendung von Alkali­
karbonaten. Die Festigkeit wird nahezu nicht beeinfluBt und der erzielte Bleich­
grad· ist ein immerhin recht vollkommener. 

Die mechanische Wirkung einzelner Bauchverfahren darf nicht vollstandig 
auBer acht gelassen werden. Freiberger 2) beschreibt die Wirkung der Kalk­
bauche und sagt dort: "Bei der Kalkbauche wird die Baumwolle vermoge 
der geringen Loslichkeit des Kalziumhydroxyds in heiBem Wasser wahrend 
des ganzen Kochprozesses von der alkalischen Kalkmilchpaste eingehiillt. Da­
durch und durch die Ablagerungen von fettsaurem Kalk wird die Baumwolle, 
trotz der Ablosung der ·die Faser verbindenden Schlichte, davor geschiitzt, daB 
sich die Fasern aufdrehen und eine lockere Form annehmen. Der Stoff bleibt 

I} Textilber. 1924. 2) Wollen- u. Leinen-Ind. 1911, Nr. 12. 
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glatt und wird nicht flaumig, wie beim Kochen mit Wasser oder mit stark ver­
diinnte!" Natronlauge. Solche flaumige Stoffe geben den Farben im fertigen Stiick 
in der Aufsicht und Ubersicht nicht den gesattigten Ton der glatten Kalkware, 
selbst bei einem Mehrverbrauch an Farbstoff." Man sieht, daB auch die rein 
mechanische Wirkung der Bauche in keiner Weise vernachlassigt werden darf; 
allerdings soll man bedenken, daB eine reine Kalkbauche nur in vereinzelten Fallen 
angewendet werden kann, da dieselbe auch bei Chlorbehandlung kein so gutes 
WeiB ergibt, als wenn nachher noch eine Kochung in Lauge erfolgt. Es ist dies 
auch leicht erklarlich, denn die auf der Ware zuriickbleibenden Kalkseifen oder 
Fette werden nur durch die nachfolgende Laugenkochung von der Faser entfernt. 
Kalkware muB daher, bei nachfolgender Chlorbehandlung, infolge der Wirkung 
des Chlors auf die Fette vergilben. 

Bis heute war das Bestreben vorhanden, bei der Bauchoperation die weit­
gehendste Reinigung der rohen Ware zu erzielen. So wurde vielfach versucht, 
die Laugenkonzentration zu verringern, wobei man das Durchdringen der Ware mit 
der Bauchlauge durch Zusatz von netzenden Mitteln zu befi.irdern versuchte. 
In der Tat scheinen solche Zusatze, welche als Basis in den meisten Fallen Tiir­
ki,chrotOle, Terpentinol, hydrierte Naphthaline, chlorierte Kohlenwasserstoffe, 
auch Pyridin aufweisen, die Moglichkeit zu ergeben, entweder mit schwacheren 
Laugen zu arbeitenoder die Bauchdauer abzukiirzen, was ill Interesse des groBen 
Dampfverbrauchsin der Bauche entschieden erstrebenswert ware. Aile diese 
Methoden sind vorlaufig noch ill Versuchsstadium, ein endgiiltiges Urteil iiber 
den damit erzieltenEffekt muB auf spatere Zeiten verschoben werden!). Zusatze 
von TiirkischrotOl haben sich allerdings bewahrt; insbesondere wird die fett­
losende Wirkung eine weit energischere, denn mit Zusatz von derartigen Olen 
"gebauchte Waren zeigen ein viel kraftigeres Kapillarisierungsvermogen als ohne 
diesen Zusatz gekochte 2). 

1m allgemeillen wird es fiir die Erzielung einer gut gereinigten Ware zweck­
maBig sein, einen zweimaligen BauchprozeB vorzunehmen; so z.B. erst in Kalk, 
dann in verdiinnter Lauge, wobei fiir Kalk eineKonzentration von 10-15 g Kalk­
hydroxyd per Liter Bauchfliissigkeit, fiir Lauge eine solche von 2-21/ 2° Be als 
normal gelten darf. Man soll nicht vergessen, daB diese Konzentrationen durch 
den in den Kessel eintretenden Dampf noch wesentlich herabgesetzt werden. 
Vielfach erfolgt die Kochung auch zweimal in Atzalkalilauge; im letzteren Falle 
ist es oft gebrauchlich, die von einem zweiten KochprozeB abfallende Lauge zu 
einer ersten Kochung zu verwenden. 

Wie schon angedeutet, bildet Zellulose in Gegenwart von Luftsauerstoff unter 
gewissen Bedingungen sehr leicht Oxyzellulose, welche die Ware kraftig schadigen 
kann, da sie in Atzalkali 16slich ist und daher groBe Substanzverluste zu ver­
ursachen vermag. Es wurde vielfach beobachtet, daB Gewebeschlingen, welche 
durch ungenaue Einlagerung der Ware im Kessel von der zirkulierenden Lauge 
iiber das Laugenniveau herausgerissen und in den Luft enthaltenden Raum 
im oberen Teil des Kochkessels geschleudert wurden, vollkommen briichig wurden. 
Die Reaktion ergab nahezu vollige Umwandlung in Oxyzellulose. 

Man ist daher von jeher bestrebt, den Sauerstoff, der bei den gewohnlichen 
Kochkesseln in groBerer oder geringerer Menge stets anwesend ist, durch Red uk­
tionsmittel unschadlich zu machen. Von Bilderbeck- Gommer 3 ) wurde zu 
dem Zweck Zinkstaub vorgeschlagen; spater biirgerte sich dafiir das zweckmaBigere 

1) Siehe z. B. Dr. Kurt Lindner: Beitrag zur Kenntnis der Bauch- und Bleichvorgange 1. 
Das Perpentolverfahren in der Baumwollindustrie. Melliands Textilberichte Jahrg. 1927, 
S.353-358. L3ipziger Monatsschrift fiir Textilindustrie 1927, Heft 10, S.445-449. 

2) Hertel: D.R.P. 75435. 3) Dinglers polytechn. Journ. Bd. 34, S. 1854. 
Technologie der Textilfasern: Haller·Glafey. 3 
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Natriumbisulfit ein; heute werden ab und zu die Sulfoxylate verwendet. In der 
Tat gelang es mit diesen Mitteln, die Gefahr der Oxyzellulosebildung durch Un-
schadlichmachen des Luftsauerstoffs zu beseitigen. -

Es muB daher, na.ch den geschilderten Gefahren, welche bei Anwesenheit 
von Oxydantien meist vorliegen, merkwiirdig beriihren, wenn in neuerer Zeit 
gerade der Sauerstoff der Luft zur Ausiibung der Bauche in alkalischem Medium 
herangezogen wird 1). Nach diesem Verfahren wird die Ware in Alkali gekocht und 
wahrend des Kochprozesses Luft durch die Lauge geblasen. Ja, diese gemeinsame 
Wirkung von Alkali und Luftsauerstoff geniigt keineswegs, man setzt auBerdem 
noch kleine Mengen von Katalysatoren zu, meistens Mangansalze, welche die 
Wirkung des Sauerstoffs noch iiber das normale MaB hinaus verstarken sollen. 

AuBer dieser Bauche unter Mitwirkung von Oxydationsmitteln kennen wir 
noch eine andere, welche sich des Natriumsuperoxyds in Verbindung mit einer 
gesonderten Behandlung mit Hypochloriten bedient. Diese Bleiche wurde von 
Mohr ll) eingefiihrt und besteht zunachst in einer sehr griindlichenEntschlichtung, 
wozu die Zittauer Maschinenfabrik, welche die Apparaturen zur Mohr­
schen Bleiche baut, eine sogen. Intensiv-Impragniermaschine konstruiert hat. 
Nach dieser Entschlichtung wird die Ware in einem Kessel unter Flottendruck 
gechlort, dann in- einer heiBen Losung von Natriumsuperoxyd bei 60-70 0 C 
behandelt, worauf zum SchluB geseift wird. Kochen unter Druck kommt also 
bei diesem Verfahren in Wegfall, wodurch groBe Ersparnisse erzielt werden, da 
das Kochen unter Druck ein kraftig dampfverbrauchender, daher kostspieliger 
ProzeB ist. Es soll auf das Mohr'sche Bleichverfahren spater noch eingehender 
zuriickgekommen werden. 

In neuester Zeit wurde die Beobachtung gemacht (R. Haller und R. Dax), 
daB durch Zusatz von sauerstoffabspaltenden Korpern zur alkalischen Bauchlauge 
eine viel weitgehendere Reinigung der Baumwolle stattfindet, als mit Atzlauge 
ailein3). FUr diese Art von Bleiche eignet sich vorziiglich das p-Toluol-sulfon­
chloramidnatrium ("Aktivin"), das gerade in alkalischer Losung nur sehr langsam 
Sauerstoff abspaltet, wodurch eine Schadigung der Faser nahezu vollkommen ver­
mieden wird. Man verwendet von dieser Substanz etwa 4 kg pro Kesselfiillung, 
d. h. fiir etwa 100 bis 120 Stiick Baumwolltuch von je 120 m Lange, und erreicht 
damit eine Ware von hoherem WeiBgehalt, als es durch Kochung in Lauge allein. 
Dieses Verfahren gestattet vor allen Dingen die Anwendung schwacherer Bauch­
laugen; auBerdem kann die Zeit der Kochung wesentlich, bis auf 3 Stunden, ab­
gekiirzt werden. 

Es hat sich im Verlaufe der Untersuchung iiber die Verwendung von "Aktivin" 
als Zusatz zur alkalischen Bauchflotte ergeben, daB diese Substanz ausschlieBlich 
v.on den Begleitsubstanzen der Rohbaumwolle konsumiert wird. Sogar ein Zusatz 
von 5 kg per Kesselfiillung von 2000 kg ergibt bei der Festigkeitspriifung keinerlei 
Abnahme der Festigkeit, im Gegenteil zeigte sich laut Aufstellung S. 35 eine 
geringe Festigkeitszunahme4) •. 

. Durch diese kurze "Obersicht iiber die Wirkung des Bauchprozesses wird 
ohne weiteres klar, daB aile Moglichkeiten, auf einfacherem Wege zu hoheren 
Baucheffekten zu gelangen, noch keineswegs erschopft sind. ·Was frillier aIS be­
sonders gefahrIich nach TunIichkeit zu vermeiden gesucht wurde, wird in anderen 

1) Dr. Miiller: D.R.P. 240037, 242296. 
B) D. R. P. 311546; siehe auch H. Korte: Beitrage zur Kenntnis der Mohrbleiche. 

Leipziger Monatsschrift fiir TextiIindustrie 1927, Heft 10, S.450-453. 
8) R. Haller und R. Dax im Jahre 1926 im Werk II der Firma Gebriider Jentzsch 

A.-G. (vormals Kattundruekfabrik Bernhard Hanneck), GroBenhain i. Sa. 
4) Prlvatmitteilung von Prof. Dr. Krais (Forschungsinstitut Dresden). 
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Fallen unmittelbar im Streb en nach optimaler Bauchwirkung angewendet, ohne 
Nachteile zu beobachten. 

I II III 
I~ ,~ 

'" 
Kette SchuB Kette SchuB Kette SchuB 

Eruchbelastung in kg. 13,28 12,29 13,98 12,57 14,99 12,68 
GleichmaBigkeit der Festig-

keit in %. 95,4 96,4 97,9 79,2 97,6 94,5 
Dehnungin % 4,5 13,46 4,4 13,10 5,0 14,56 

1. Normal geMucht ohne Aktivinzusatz. 4 Std. Kochdauer. 
II. Wie I geMucht + 5 kg Aktivin. 

ill. Entschlichtet mit Aktivin 2 g per 1. GeMucht unter Zusatz von 5 kg Aktivin wie II. 

c) Das Sanern. 
Behandlung mit Sauren ist im Verlauf der Bleichoperationen unerlaBlich. 

Je nach den angewendeten Verfahren wird ein Sauern der Ware haufiger oder 
seltener stattfinden. Ganz allgemein ublich ist es, die gebauchte Ware nach dem 
Waschen noch mit Saure zu behandeln. Vor allem bezweckt man damit 
die Neutralisation der geringen in dem Gewebe verbleibenden Mengen Alkali. 
\Vird zur Bauche neben: Atzlaugen eine vorbereitende Kochung in Kalk aus­
gefiihrt, so ist ein Sauern deshalb unerlaBlich, weil geringe Mengen festen Kal­
ziumhydroxyds trotz grundlichen Waschens auf der Ware bleiben wfuden, 
was besonders bei gewissen Artikeln - ich nenne hier nur Anilinschwarz - unange­
nehme Fleckenbildung zur Folge haben muBte. Fiir Kalkbauchen ist Salzsaure 
der Schwefelsaure vorzuziehen, da sie 16sliche Kalksalze bildet. Zum Ab­
.sauern von in Natronlauge gekochter Ware ist Schwefelsaure oder Salzsaure ver­
wendbar, man wird aber vorsichtigerweise die letztere bei allen Saureoperationen 
verwenden, da sie im Gegensatz zu Schwefelsaure leichter fluchtig ist, daher die 
Gefahr beim Antrocknen von Geweben nicht so groB ist, wie bei Anwendung 
von Schwefelsaure. Wie vorsichtig man bei der Saurebehandlung sein muB, 
geht aus einer Beobachtung Zankers 1 ) hervor, der trotz wochenlangem Aus­
waschen von schwefelsaurehaltigen Geweben dieselben nicht saurefrei machen 
konnte. "\Velche Wirkungen aber verdunnte Sauren beim Eintrocknen auf Ge­
weben hervorrufen, wurde in der Einleitung erwahnt. Nach Kind 2) soll Salz­
saure schwerer auswaschbar sein als Schwefelsaure. Es mage hier noch darauf 
hingewiesen werden, daB die sogenannten "Bleichflecken" meistens auf Behand­
lung mit Saure durch nachheriges Waschen aus der Ware verschwinden, sofern 
sie aus Niederschlagen bestehen, die durch ungleichmaBige Zirkulation der Flotte 
entstanden sind. 

Fiir die Beurteilung des Gehaltes der in Verwendung tretenden Sauren ist 
titrimetrische Bestimmung und Kontrolle unbedingt erforderlich. Es ist bedenk­
lich, die Starke der Saure mit dem Araometer zu prmen, da die sich bildenden 
SaIze einen ganz anderen Gehalt vortauschen kannen, als tatsachlich vorhanden. 

Die in der Bleiche angewandten Saurestarken werden lOBe in den aller­
wenigsten Fallen kaum ubersteigen. 

AuBerordentlich wichtig ist ferner, die gesauerte Ware nach dem Auswaschen 
mittels Lakmuspapier auf Sauregehalt zu kontrollieren. 

Wahrend fruher nur kalte Sauren zur Anwendung gelangten, hat Frei­
berger die Verwendung h6herer Temperaturen beim Sauern vorgeschlagen und 
auch mit Erfolg bei seinen Bleichanordnungen verwendet. Er kommt in diesem 
Faile mit Konzentrationen von 1/20 Be aus und erreicht in kiirzerer Zeit denselben 

1) Farber-Ztg. 1916, Heft 23. 2) Bleichen der Pflanzenfasern 1922, S. 105. 
3* 
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Effekt als mit kalten Sauren von 1-20 Be. Der groBe V orteil der Verwendung 
warmer Saure besteht darin, daB das bei kalter Saure unerlaBliche Zwischen­
lagern der Ware vermieden wird, wodurch man in kontinuierlicher Arbeit an 
Zeit spart. 

d) Das Bleichen. 
Die alteste bleichende Operation ist die Rasenbleiche. Wie schon in der 

Einleitung erwahnt, wurde die Ware, welche vorher eine Bauche durchgemacht 
hatte, breit auf Rasen gelegt und dort unter wiederholtem Besprengen mit Wasser 
der Wirkung der Sonnenstrahlen ausgesetzt. Auch heute noch "'TId diese Methode, 
wohl als die schonendste Bleichart, bei Hauswasche und auch in kleinen in­
dustriellen Betrieben angewandt. Ihr Nachteil besteht vor allem in der langen 
Dauer, dann in der Abhangigkeit von der Witterung. Die bleichende Substanz bei 
der Rasenbleiche ist wohl neben geringen Mengen Ozon, das in der Atmosphare 
durch elektrische Entladungen entsteht, vorzugsweise im Wasserstoffsuperoxyd, 
das sich aus Wasser und Luftsauerstoff bildet, vielleicht auch in der hoheren 
Aktivitat des der Pflanzenassimilation entstammenden Sauerstoffs zu suchen. 
Untersuchungen, ob die Bleichwirkung beim Legen der Ware auf Rasen oder auf 
eine tote Unterlage dieselbe ist, sind noch nicht bekannt geworden. 

Die Einfiihrung der Hypochlorite in die Bleichtechnik gesta ttet ein viel rascheres 
Arbeiten, dann eine Bleiche ohne Abhangigkeit von der Wittenmg. 

Man konnte dieses Kapitel daher ebensogut mit "Das Chloren" betiteln, da 
ja im Grunde genommen fUr die Bleiche der Baumwolle kaum andere Substanzen 
in Betracht kommen als Chlorverbindungen. 1m allgemeinen muB hervorge­
hoben werden, daB fiir die Bleiche von vegetabilischen Fasern ausschlieBlich 
Oxydationsmittel in Betracht kommen. Reduktionsmittel, auch die auBerordent­
Hch energisch wirkenden Hydrosulfite, konnen den Effekt einer Chlorbleiche nie­
mals bewirken. 

Die Wirkung der unterchlorigsauren Salze, welche im GroBen fUr die 
Bleiche angewendet werden, laBt sich durch folgende Gleichung darstellen: 

/001 
H 2COa + 2 Ca~ = 2 HOOI + Ca003 + Ca0l2 

Cl 
2HOOI=2HOI+O. 

Freies Chlor entsteht also nicht, sondern das bleichende Prinzip ist der sich 
bildende aktive Sauerstoff. Auch das Chlorwasser wirkt in demselben Sinne: 

012 + H 20 = HOI + H 001. 

Wir sehen, daB bei der Reaktion freie Salzsaure entsteht, welche allerdings 
nach zwei Seiten hin zur Neubildung von unterchloriger Saure Veranlassung gibt. 
Einerseits nach der Gleichung: 

2 HOI + CaCOa = Ca0l2 +H2C03 , 

wobei die entstehende Kohlensaure auf weitere Mengen Chlorkalk unter Abspal­
tung von unterchloriger Saure wirkt, und andererseits durch direkte Einwirkung 
auf neue Mengen Chlorkalk: 

2 HOI + 2 OaOCl2 = CaCl2 + HOCI + HCI. 

Lung e 1) hat darauf hingewiesen, daB das Entstehen freier Salzsaure unter U m­
standen die Wareschadlich beeinflussen konne, und hat den Vorschlag gemacht, 
den ProzeB der Abspaltung der unterchlorigen Saure von der Kohlensaure der 

1) D. R. P. 31741. 
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Luft dadurch unabhangig zu machen, daB kleine Mengen Essigsaure zur Chlor­
kalklosung zugesetzt werden. 1m Grunde genommen wurde dadurch ein V orteil 
kaum erzielt, da freie Salzsaure ja kaum bestehen bleibt. In einem Faile wirkt 
dieselbe auf das Kalziumkarbonat oder auf neue Mengen Chlorkalk, ill anderen 
Faile auf das gebildete essigsaure Kalzium unter Abspaltung von Essigsaure. 

Von unterchlorigsauren Salzen verwendet man in der Bleiche vorzugsweise 
den Chlorkalk; die Losung desselben muB vol1kommen klar sein und frei von 
suspendierten Teilen, welche auf der Ware schwere Schadigungen, oft vol1kommene 
Zerstorung des Gewebes hervorrufen konnen. Die Losung erfolgt am besten in 
eigens konstruierten Chlorkalklosern, die aus perforierten, verbleiten Trommeln 
bestehen, welche mit Chlorkalk gefiillt in Wasser laufen. 

In neuerer Zeit wird vielfach unterchlorigsaures Natron verwendet, das in 
Losungen von 25° Be im Handel zu haben ist oder im Unternehmen selbst durch 
vorsichtiges Einleiten von Chlorgas in gekiihlte Natronlauge hergesteilt werden 
kann. 

1m allgemeinen zeigen die Losungen unterchlorigsauerer Salze beim Aufbe­
wahren eine Abnahme der Bleichwirkung, welche ihre Ursache in der Bildung 
freier unterchloriger Saure hat, die wiederum zur Bildung von Chlorat, einer Sub­
stanz, welcher als solcher keinerlei Bleichwert zukommt, Veranlassung gibt. Man 
beugt dieser Zersetzung am besten dadurch vor, daB man den Hypochlorit­
lOsungen geringe Mengen Alkali zusetzt. 

Man beobachtet bei der Bleiche mit unterchlorigsauren Salzen, daB die 
Bleichwirkung einer alteren, schon verwendeten Bleichlauge kriiftiger ist als 
d.iejenige einer frisch bereiteten. Diese Erscheinung erklart sich aus der Art 
des Bleichvorgangs selbst, da die Wirkung der Bleiche auf der Oxydationswirkung 
aktiven Sauerstoffs beruht, der die Aufgabe hat, moglichst ausschlieBlich auf die 
Begleitkorper der Zellulose, die organischen Ursprungs sind, einzuwirken; so wer­
den als Oxydationsprodukte organische Sauren, vielleicht Oxalsaure, sicher aber 
Kohlensaure entstehen, welche, wie wir gesehen haben, die Bleichlaugen akti­
vieren. Man wird daher die Bleiche wesentlich beschleunigen, wenn man zu altcn 
Bleichlaugen sukzessive frisches Hypochlorit zugibt. 

Diese Beobachtungcn haben von den bisher alkalisch oder neutral verwendeten 
Chlorlaugen zur Verwendung saurer HypochIoritIosungen hingefiihrt. Frei­
berger 1 ) empfiehlt ChIorlosungen von 0,03 g aktivem ChIor per Liter unter Zu­
satz von 7 g SchwefeIsaure, worin die Ware bei einer Tempcratur von 37° C 
behandelt werden soll. 

Die auch heute noch meistens angewendete Methode des ChIorens gebauchter 
Ware besteht im Durchnehmen der nach der Bauche gut gewaschenen, eventuell 
gesauerten und darauf griindlich gespiilten Gewebe, im Strang durch eine Losung 
von unterchIorigsaurem SaIz in der Starke von 1/2_3// Be. Die Ware wird 
dann abgelegt und sich selbst iiberlassen, wobei die Kohlensaure der Luft 
GeIegenheit hat, ihre Wirkung zu auBern. Hierbei soll auf einen Umstand auf­
merksam gemacht werden, der bei del' AbIage hypochIorithaItiger Waren zu 
beachten ist. Es muB Sorge getragen werden, daB das Bleichgut nirgends von 
direktem Sonnenlicht bestrahIt wird, da an solchen Stellen Schwachung des 
Fadens eintreten kann. Man wollte diese Wirkung friiher auf die chemisch aktiven 
blauen Strahlen schieben, die angeblich durch katalytische Wirkung auf die Chlor­
Iosung eine energischere Wirkung an den bestrahlten Stellen auslOsen sollten. 
Kind 2) ist geneigt, diese Wirkung mehr der Temperaturerhohung an den durch 

1) D. R. P. 281581. Zeitschr. f. angew. Chern. 1916, S. 397. 
Z) Bleiuhen der Pflanzenfasern S. 155. 1922. 
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die Belichtung getroffenen Stellen zuzuschreiben, wodurch auBer einer kraftiger 
werdenden Dissoziation auch Konzentration der Bleichlosung erfolgt. Es wurde 
sogar vorgeschlagen, um die Bleichwirkung zu beschleunigen, die Ware eine At­
mosphare mit Kohlensaure passieren zu lassenl ); ja sogar Essigsauredampfe2) 

wurden zu diesem Zwecke empfohlen, ohne daB diese Vorschlage in der Praxis 
Eingang gefunden hatten. Nach etwa 12stiindigem Liegen wird die Ware kon­
tinuierlich, entweder im Strang oder breit, durch eine schwache Saurelosung l OBe 
genommen und wiederum abgelegt. Wahrend dieser Zeit findet eine weitere Stei­
gerung der Bleichwirkung statt, da noch unzersetzt gebliebene Anteile unter­
chlorigsauren Salzes nun vollends gespalten werden. Ab und zu wird die Operation 
des Chlorens zu beschleunigen gesucht, indem man entweder saure Chlorbader 
von vornherein verwendet und so ein zweimaliges Ablegen der Ware vermeidet, 
oder aber die Saurepassage unmittelbar auf das Chloren folgenlaBt, was gleichfalls 
ein wiederholtes Ablegen entbehrlich macht. Es sei aber bemerkt, daB besonders 
fiir Strangbleiche die Bleichoperation mit zweimaliger Warenablage deshalb 
bessere Resultate gibt,weil sowohl Hypochlorit wie spater auch Saure Gelegen­
heit haben, auf die gesamte Fasersubstanz zu wirken, wodurcll ein absolut gleich­
maBiger Bleicheffekt gewahrleistet ist. 

Eswurde schon oben erwahnt, daB Freiberger angesauerte Hypochlorit­
lOsungen bei etwas erhohter Temperatur zum Chloren verwendet. Trotz der ent­
schieden hoheren Zersetzlichkeit der Losungen unterchlorigsaurer Salze bei hoherer 
Temperatur lag der Gedanke, erwarmte Bleichlaugen zu benutzen, schon deshalb 
nahe, weil dadurch Aussicht vorhanden war, die Dauer der Einwirkung zu ver­
ringern. Die Gefahr der Oxyzellulosebildung und damit der Schadigung der Fas(lr 
verlangte naturgemaB groBe Vorsicht in der Anwendung derartiger Bader. Vor­
sichtigerweise wird man schwachere Konzentrationen als bei der Kaltbleiche an­
wenden, wobei aber Wert darauf gelegt werden muB, die Ware infolge der inten­
siveren Wirkung in Bewegung zu erhalten, was bei Garnen durch Umziehen, bei 
Geweben durch kontinuierliche Passage durch eine Maschine in breitem Zustande 
bewirkt wird. Warmchloren von Stiickware im Strang ist wegen der ungleichen 
Angriffe auf die Verunreinigungen der Ware nicht empfehlenswert. Deshalb 
hat auch Freiberger eine Warmbleiche 3) nur fiir Breit-Kontinuebetrieb emp­
fohlen. 

Einer besonderen Art der Warmbleiche verdient hier noch Erwahnung getan 
zu werden, es ist das "Trockenchlor", das allerdings im eigentlichen Bleicherei­
betriebe kaum zur Anwendung kommt, sondern vielmehr dazu dient, in der 
Druckerei das Weill der bedruckten Waren zu verbessern. Es besteht darin, daB 
man die Ware in einer sehr verdiinnten HypochloritlOsung (es kommt hierfiir 
ausschlieBlich das Natriumsalz in Betracht) impragniert und so iiber die geheizten 
Trommeln einer Trockenmaschine laufen HiBt. Die Konzentration der Chlorlosung 
SOlll/2 0 Be nicht iibersteigen und richtet sich dieselbe nach der Art der Farbstoffe 
auf der zu reinigenden Ware. 

Zur Verstarkung der Bleichwirkung versuchte man der Bleichlauge alle mog­
lichen Zusatze zu machen, die aber in den wenigsten Fallen den erwarteten Erfolg 
hatten. Es waren solche salzartiger Natur, welche vielfach die Zersetzlichkeit der 
Bleichlauge erhohten, womit zwar anfangs intensivere Bleichwirkung, doch allzu 
rasche Erschopfung der Bleichlauge hervorgerufen wurde. Zusatze organischen 
Ursprimgs waren deshalb auBerordentlich problematischer Natur, weil schlieBlich 
ein groBer Teil des aktiven Sauerstoffs nicht nur zur Verbrennung der organischen 

1) Thompson u. Rickmann: D. R. P. 26839 u. 30830. 
2) Hadfield- Sumen: D. R. P. 107093. 
8) Zeitschr. f. angew. Chem. 1916, S. 397. 
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Verunreinigungen del' Baumwolle, sondern ebensogut zur chemischen Veranderung 
derbleichfordernden Zusatze verbraucht werden konnte. Zusatze von TUrkisch­
roten, wie sie beispielsweise Er ban empfahl, diirften ihre Wirkung mehr del' griind­
lichen Netzwirkung und daher besseren Durchdringung des Bleichgutes als 
hoherer Aktivierung del' Bleichlosungen zu verdanken haben 1). Kombination von 
Hypochloriten mit Malzausziigen, wie sie durch das D. R. P. 279993 empfohlen 
werden, haben keinerlei Bedeutung, da das wirksame Prinzip, das diastatische 
Ferment, von den unterchlorigsauren Salzen rasch unwirksam gemacht wird. 

In andereI', oft unerwiinschter Weise kann die Wirkung der Bleichlaugen be­
schleunigt werden, indem del' Flotte selbst Zusatze zugegeben werden, welche 
katalytisch zu wirken vermogen. Es handelt sich hier vorzugsweise um Metall­
salze oder Metalloxyde; Kupferoxyd z. B. kann, in die Ware abgelagert, beim 
Chloren ein Briichigwerden del' Ware verursachen. AhnIich wirken auch Eisen­
oxyde, in geringerem Grade Blei. 

Bei richtig geleiteter Chlorierung ist es bei Baumwolle kaum erforderlich, 
eventuell in del' Ware zuriickgebliebene Spuren von Rypochloriten durch Be­
handeln mit Entchlorierungsmitteln, wie Natriumthiosulfat, unschadlich zu 
machen. Die Mengen waren so klein, daB sie auch beim Trocknen del' Ware 
keinerlei schadliche Einfliisse auf die Faser ausiibten, vielmehr als schwaches 
Trockenchlor das WeiB moglicherweise noch verbessern konnten. Sollte sich aber 
aus irgendeinem Grunde eine derartige Operation notig machen, so empfiehlt es 
sich, als Entchlorierungsmittel Ammoniak zu verwenden, das nebenbei noch allen­
falls vorhandene Spuren von Sauren neutralisiert. Da das Baumwollsamenhaar 
viel geringere Mengen stickstoffhaltiger Begleitkorper enthalt als beispielsweise 
del' Ranf und del' Flachs, bei welch letzteren Pflanzenfasern die Bildung von 

'ChloreiweiBverbindungen eine nicht zu unterschatzende Rolle spielt2), ist eine 
regelmaBige sorgfaltige Entchlorung nicht vonnoten. 

Aus dem Gesagten geht hervor, daB die Anwendung von unterchlorigsauren 
Salzen seinerzeit zwar einen groBen Fortschritt bedeutete, daB abel' deren An­
wendung immerhin eine Reihe von Nachteilen im Gefolge hat, die zu vermeiden 
im Interesse einer rascheren und fUr die Faser ungefahrlicheren Arbeitsweise 
sehr wiinschenswert ware. 

Als Ersatz fiir dieselben kommen die heute zu einem annehmbarenPreis im 
Handel befindlichen Fe I' 0 x yde und Per s al z e , wie Wasserstoffperoxyd, 
Natriumperoxyd, dann die Perborate und Persulfate und neuerdings auch die 
Perkarbonate in Betracht. 

Wasserstoffsuperoxyd hat in del' Bleiche del' Baumwolle bis heute 
keinerlei Bedeutung erlangen konnen, wogegen es fiir Wolle und auch fiir Leinen 
vielfach gebraucht wird. 

Anders verhalt es sich jedoch mit Natriumsuperoxyd, welches Produkt 
schon friiher vielfach zur Bleiche empfohlen wurde, sich aber Eingang in die Technik 
deshalb nicht verschaffen konnte, weil die Aufbewahrung des Praparates infolge 
seiner hohen Zersetzlichkeit, dann seiner Feuergefahrlichkeitwegenauf Schwierig­
keiten stieB. Es wurde daher versucht, die Stabilitat des damit angesetzten 
Bleichbades durch Zusatz von Metallsalzen zu erh6hen, und es ergab sich, daB 
Magnesiumsalze, sowie auch Ohlorkalzium dafiir sehr geeignet waren 3). 

Abel' erst durch das Verfahren del' Deutschen Gold- und Silber­
Scheideanstalt 4) wurde eine Methode bekannt, welche Aussicht hatte, in del' 
Bleichereitechnik FuB zu fassen. Die Ar beitsweise ist eine auBerordentlich einfache. 

1) Vgl. hierzu Kind: Das Bleichen von Pflanzenfasern S. 160. 1922. 
2) Vgl. hierzu Kind: Das Bleichen von Pflanzenfasern S. 168-172. 
3) D. R. P. 74113. 4) D. R. P. 284761. 
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Die nur entschlichtete Ware wird in einen zementierten Trog eingelegt, wo sie auf 
einen Rost zu liegen kommt, unter welchem sich ein freier Raum befindet, der 
eine verzinnte Heizschlangeenthiilt. Die NatriumsuperoxdylOsung wird in einer 
Starke von 5-10 g per Liter iiber die Ware gegossen, mittels einer Pumpe 
unten abgesaugt· und oben wieder aufflieBen gelassen. Wahrend dieser Zirkulation 
der Fliissigkeit wirdlang~am auf 60-70 0 C erwarmt. In etwa 4--6 Stunden ist 
der ProzeB beendet. 

Man erkennt, daB hier ein BauchprozeB und die Bleiche in einer Operation 
vereinigt sind. Die Zersetzung des Natriumsuperoxyds erzeugt Natronlauge, 
welche gemeinsam mit der oxydierenden Wirkung des frei werdenden Sauerstoffs 
die Begleitkorper der Baumwolle von der Faser entfernt. Der zu raschen Zer­
setzung soU durch einen Zusatz von kolloiden Metalloxyden oder Silikaten ent­
gegengearbeitet werden, hierzu solI sich Magnesiumsilikat hesonders eignen. 

In ahnlicherWeise arbeitet ein Verfahren der Chern. Fabrik Griinau 1), 

nur daB hier als Oxydationsmittel Natriumperborat in alkalischer Losung ver­
wendet wird. Dabei kommt vorteilhaft auch ungebauchte Ware zur Behandlung. 
Urtelle aus der Praxis sind iiber dieses Verfahren nicht bekannt geworden. 

Bei allen diesen Verfahren spielt die Stabilitat der Losungen eine bedeutende 
Rolle. Es liegt auf der Hand, daB man rasche Abspaltung des aktiven Sauerstoffs 
moglichst hintanzuhalten bestrebt sein muB, da das restlose Entfernen der far­
benden Substanzen der Baumwollfaser eine gewisse Zeit erfordert. In dieser Hin­
sicht ist die Behandlung mit unterchlorigsauren Salzen weit einfacher und iill Er­
folg sicherer. 

Andere Verfahren verwenden als Stabilisatoren Zusatze von Tiirkischrotol 
oder Seife2); Zugabe von Zinn- oder Titanverbindungen3) sollen sich als eben­
falls vorteilhaft erwiesen haben. Auch Aluminiumsalze stabilisieren Peroxyd­
lOsungen4). Erhohung der Alkalinitat der PersalzlOsungen wirkt der Zersetzlich­
keit entgegen; man kann dieselbe durch Zusatz von Silikaten, Pyrophosphaten, 
Phosphaten und Boraten bewirken. 

Den Stabilisatoren organischer Natur muB man mit einem gewissen MiB­
trauen deshalb begegnen, well noch keineswegs nachgewiesen ist, daB dieselben 
nicht selbst einen Tell des fiir die Bleiche bestimmten Sauerstoffs fiir ihre eigene 
Oxydation in Beschlag nehmen. Es ist keineswegs von der Hand zu weisen, daB sich 
eine Bleiche von ungebauchter Baumwolle ohne jeden Zusatz von Stabilisatoren 
zur Losung der Superoxyde deshalb als die giinstigste Ausfiihrung des Verfah­
rens ergeben wird, well das sich aus dem Bleichmittel abspaltende Alkali die 
natiirlichen Fette der Baumwollfaser verseift, welche als solche eventuell als Stablli­
satoren wirken. Hier wiirde also der ReinigungsprozeB aus der Faser selbst das 
Material liefern, das der zu rapiden Zersetzung der Bleichlauge entgegenwirkt. 

C. Untersnchnngsmethoden fiir gebleichte Ware. 

a) Die Bestimmung des Wei6gebaltes der Bleicbware. 
FUr den Bleicher ist auBerordentlich wertvoll zu wissen, welchen Bleicheffekt 

er mit der von ihm angewendeten Bleiche erzielen kann. Bis vor kurzem war 
man nicht in der Lage, dafiir zahlenmaBige Anhaltspunkte beizubringen; die Be­
stimmung des WeiB geschah meistens durch Vergleich mit einem als vorziiglich 
bekannten Muster. Wiirde man aIle diese als Vorlagen fiir ein gutes WeiB ver-

1) D. R. P. 17453. 2) D. R. P. 250261. 
4) Haller: .Terlile Forschung 1920, 1921. 

3) D. R. P. 271155. 
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wendeten Baumwollprobenmiteinander vergleiehen, so wiirde das geiibte Auge 
sieherlieh aueh hier bestimmte Untersehiede feststellen konnen; die eine Probe 
wiirde grau, die andere wiederum gelblieh, wieder eine andere blaulieh aussehen. 
Einen Ma.Bstab fiir die riehtige Beurteilung eines erzielten Bleieheffektes konnen 
daher solehe Proben niemals abgeben. 

Es war verstandlieh, wenn versehiedentlieh Vorsehlage zur Normierung der 
versehiedenen Reinheitsgrade von Bleiehwaren gemaeht wurden, die aber bisher 
keinerlei allgemeine Verwendung in der Praxis haben finden konnen. 

Freiberger l ) unter anderen schlug vor, rein weill gebleichte Lappen mit 
verdiinnten Bleiehlaugen zu impragnieren und so eine Skala versehiedener Wei.B­
gehalte zu konstruieren. Abgesehen davon, da.B das Ausgangswei.B, wie schon er­
wahnt, kein feststehender Begriff war, weehselt die Zusammensetzung der Baueh­
laugen wohl bei jeder Bleiehpartie; ebenso wiirden derartige Bauehlaugen, die 
zur Rekonstruktion abgegriffener Proben aufbewahrt werden mii.Bten, ihre Zu­
sammensetzung infolge ihrer kolloiden Besehaffenheit andern, so da.B mit einer 
Erneuerung des Vergleiehsmaterials iibereinstimmend mit den Urproben nicht 
gerechnet werden konntc. 

Einen sieheren Vergleich gestattet die Grauleiter von Ostwald 2), obwohl die 
Erfahrung lehrt, da.B gerade die Wei.B mit geringem Schwarzgehalt au.Berordent­
lich schwer durch Vergleich mit den neutralen Grau der hohen Wei.Bgehalte zu 
bestimmen sind, und mit derartigem Wei.B hat man es in der Bleicherei vorzugs­
weise zu tun. 

Genauere Resultate erhalt man mit dem Halbschattenphotometer von Ost­
w al d 3), welches gestattet, die Helligkeit einer Bleichprobe mit der des von 0 s t­
wald als 100proz. Wei.B festgelegten feuchten Bariumsulfates zu vergleiehen. 

-Der Apparat ermoglieht, den Weillgehalt in Prozenten direkt abzulesen, so da.B 
man die Moglichkeit hat, den Bleichgrad zahlenma.Big festzulegen. Die Kon­
struktion der Vorrichtung ist aber derart, da.B es einer verhaltnisma.Big langen 
tibung bedarf, bis man damit zuverlassige Resultate erzielt. Langes Arbeiten 
mit dem Halbschattenphotometer ermiidet au.Berordentlich. Ferner ist es sehr 
wichtig, stets annahernd gleiche Belichtung zu haben, da jede Schwankung 
in der Intensitat des Lichtes, z. B. das Voriiberziehen einer Wolke vor dem Ge­
sichtsfeld geniigt, um die Ablesungen ganz bedeutend zu beeinflussen. Am best en 
stellt man den Apparat so auf, da.B nur diffuses Tageslicht in denselben hinein­
fallt, oder man arbeitet vor einer Mattscheibe. 

Eine Vorrichtung, welche au.Berordentlich viel verspricht, ist von den Zei.B­
Werken in Jena konstruiert worden. Dieses Stufen-Photometergestattet 
Messungen des Wei.Bgehaltes, auf Basis von Bariumsulfat mit 100 0/ 0 Weill, in 
ganz kurzer Zeit, wobei die Art der Beleuchtung ganz belanglos ist. Sogar bei 
kiinstlicher Beleuchtung erhalt man vollkommen zuverlassige Resultate. Au.Ber­
dem ist das Instrument, das Almlichkelt mit einem Mikroskop hat, au.Berordent­
lich handlich und kann, im Gegensatz zum Halbschattenphotometer, in allen 
Fabrikationsraumen aufgestellt werden 4). 

b) Untersuchung der Bleichware auf chemische Reinheit. 
Wir haben oben gesehen, da.B beim AuBerachtlassen bestimmter Vorsichts­

maBregeln die Wirkung der Bleichoperationen auf die Festigkeit der Baumwoll­
faser von verhangnisvollem EinfluB sein kann. Nachlassigkeit in der Behandlung 
mit Saure gibt Veranlassung zur Bildung von Hydrozellulose; Anwesenheit von 

1) Farber-Ztg. 1915, S. 319. 2) Phys. Farblehre 1919, S. 93. 
3) Textilber. 1923. 4) Zeitschr. f. Instrumentenkunde Bd. 45, S. 35, 61, 109. 
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Sauerstoff unter bestimmten Bedingungen, insbesondere bei der alkalischen 
Kochung, fiihrt die Baumwolle vollkommen oder teilweise in Oxyzellulose uber. 

Der Praktiker weiB, daB die Saureschaden die haufigeren sind und selten in 
der Weise entstehen, daB nach dem Sauern der Ware ungenugend ausgewaschen 
wird, sondern meist infolge unvorsichtigen Arbeitens mit Saure, die auf den 
FuBboden gelangt oder gar auf die Ware spritzt. Man wird daher jedes Auf­
bewahren von Sauren in den Bleichraumen selbst vermeiden und die Abfullung 
moglichst auBerhalb derselben vornehmen. 

Bildung von Oxyzellulose kommt seltener vor. Wird die Ware im Kessel 
nicht sorgfiiltiggenug eingestampft, so kann es vorkommen, daB Gewebeschlingen 
zwischen den Verspreizungen, welche die Ware stets unter der Flotte halten 
sollen, herausgerissen werden und mit Alkali beladen in den Dampfraum im 
Oberteil des Kessels gelangen. Bildung von Oxyzellulose wird mehr oder min­
der stets die Folge dieses Vorganges sein. Auch das Chloren mit zu konzentrierten 
Losungen ·oder die Einwirkung direkten Sonnenlichtes auf gechlorte Ware kann 
die Bildung dieser Substanz zur ,Folge haben. 

Wahrend nun aber die Saureschaden sehr rasch, insbesondere bei den Trocken­
operationen, erkennbar werden, treten die Nachteile der Oxyzellulosebildung oft 
erst im spateren Verlauf der Veredlungsoperationen auf. Hier sind es insbesondere 
das Dampfen und das Seifen oder sonstige alkalische Bader, welche die Schaden 
zutage treten lassen. Oft allerdings schleichen sich beschadigte Stucke bis zum 
Konsumenten durch, um dann dort in der Hauswasche die unangenehmsten Uber­
raschungen zu bereiten. 

Fiir den Praktiker ist es nun sehr wichtig, beim Auftreten derartiger Schaden 
Mittel an der Hand zu haben, um festzustellen, welcher Art die Ursachen derselben 
sind. 

Eine auBerordentlich empfindliche Reaktion auf Saurespuren hat Briggsl) 
angegeben, fuBend auf der Reaktion: 

KJOa + 5~KJ + 6 HOI = 6 KOI + 3 H 20 + 6 J. 

Man lost 0,5 g jodsaures Kali sowie 3 g Jodkali in 50 cm3 Wasser und gibt 
50 cm3 klare StarkelOsung zu, hierauf setzt man tropfenweise 1/10 n-Salzsaure zu 
bis zur schwachen Blaufarbung und kocht, bis die Losung dauernd farblos bleibt. 
Durch Betupfen der verdachtigen Ware gelingt es angeblich noch 0,01 g Schwefel­
saure im Liter nachzuweisen. 

Was zunachst den Nachweis der Hydrozellulose und damit der Schadigung 
durch Sauren anbelangt, so ist das erste, daB man sich an den morschen Stellen 
mit Lackmuspapier uberzeugt, ob noch saure Reaktion vorhanden ist. Beim Auf­
pressen dieses Reagenspapieres auf die befeuchtete Ware wird man wohl in den 
meisten Fallen mehr oder weniger kraftig saure Reaktion erhalten. 1st Saure­
reaktion nicht mehr vorhanden, so bedarf es einer groBen Zahl von Reaktionen, 
um Hydrozellulose zu diagnostizieren. Der Unterschied von Oxyzellulose ist ge­
ring und es ist oft sehr schwer, beide Abbauprodukte auseinanderzuhalten. 

Das Reduktionsvermogen von Hydrozellulose ist schwacher als das der Oxy­
zellulose; wahrend man bei letzterer mit alkalischer Kupferlosung stets intensive 
Farbung und Abscheidung von Kupferoxydul auch am Boden des GefaBes fest­
stellen wird, gibt Hydrozellulose kaum mehr als eine schwache gelbliche Farbung 
der blauen Losung, dagegen mit dem Mikroskop nachweisbare Abscheidung von 
Kupferoxydul auf der Faser selbst. 

N eBler' s Reagens gibt mit Hydrozellulose eine schwach braunliche Farbung, 
bei viel Hydrozellulose wird sie grau. Oxyzellulose gibt zwar dieselbe Far-

1) Journ. Soc. Chern. Ind. Bd. 16, S. 77. 
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benreaktion, aber viel kraftiger. Hydrozellulose netzt sich in kaltem Wasser 
weit leichter als Oxyzellulose. 

Schwalbe und Bay!) fanden, daB Hydrozellulose Fehling'sche Losung viel 
langsamer entfarbt als Oxyzellulose. Es deckt sich damit eine Beobachtung des 
Verfassers, daB. Indanthrengelb G von Hydrozellulose in alkalischer Losung 
beim Kochen viellangsamer verkiipt wird als von Oxyzellulose. Die Reaktion ist 
sehr auffallend, da die Kiipe von Indanthrengelb R tief dunkelblau gefarbt ist. 

Beziiglich der Oxyzellulose hat Witz2) eine besonders charakteristische 
Reaktion in der gegeniiber unveranderter Zellulose stark erhohten Farbbarkeit 
mit basischen Farbstoffen, insbesondere Methylenblau, gefunden. Ristenpart 
und Pfau 3) haben auf Grund dieser Reaktion eine Methode zur zahlenmaBigen 
Festlegung des Oxyzellulosegehalts einer Bleichware ausgearbeitet. Der Quo­
tient des WeiBgehaltesder ungefarbten Ware und der in Methylenblau gefarbten, 
mit dem Ostwaldschen Chrometer gemessen, gibt einenMaBstab fiir den Oxy­
zellulosegehalt. 

AuBer der Methylenblaureaktion laBt sich die Anwesenheit von Oxyzellulose 
noch dadurch nachweisen, daB verdii.chtige Proben mit Natronlauge erwarmt wer­
den. Intensive goldgelbe Farbung zeigt Oxyzellulose an, wobei zu bedenken ist, 
daB Hydrozellulose dieselbe Reaktion, obwohl weniger intensiv, gibt. Verglei­
chende Versuche geben hier den besten AufschluB. 

Wie schon erwahnt, laBt auch einkraftigesReduktionsvermogen, F ehlingscher 
Losung gegeniiber, die Anwesenheit von Oxyzellulose vermuten. 

Eine einfache quantitative Bestimmung der Oxyzellulose wurde vom For­
schungsinstitut Reutlingen4) mitgeteilt. Es ist bekaimt, daB Oxyzellulose keine 
einheitliche Substanz ist, sondern zum Teil unveranderte Zellulose enthalt. Man 
"lost nun den emen Anteil durch Behandeln der Baumwolle in Natronlauge. In 
der Losung bestimmt man den Gehalt an gelOster Substanz mit Kaliumper­
manganat. Zur Kontrolle kann der ungeloste Anteil auf einem gewogenen Filter 
gesammelt, gut ausgewaschen und gravimetrisch bestimmt werden. 

Ein sicheres Kennzeichen fiir Anwesenheit von Oxyzellulose ist das Gelb­
werden von weiSer Ware beim Dampfen. 

Charakteristisch soIl nach Saget auch die geringere Aufnahmefahigkeit sub­
stantiver Farbstoffe durch Oxyzellulose sein, wobei z. B. Diaminblau 2 B als 
besonders empfindlich hervorgehoben wird. 

AuBer der Hydro- und Oxyzellulosebildung gibt es noch eine ganze Anzahl 
von Umstanden, welche die Bleichware in ihrem Aussehen beeintrachtigen konnen. 

Teerflecke kommen da haufig vor, wo zum Stempeln der Stiicke zu groBe 
Mengen Stempelfarbe aufgepappt werden, die dann auf die iibrigen Teile des Ge­
webes abklatschen. iller hilft nur Ausputzen von Hand mit Benzol oder Benzin, 
und auch damit ist der Erfolg zweifelhaft. Vorbeugen isthier besser als Reinigen. 

Schimmelbildung (Bildung von Stockflecken) kann'die Ware durch Ver­
ringerung der Festigkeit der befallenen Stellen auBerordentlich schadigen. Die 
Myzelien des Schimmelpilzes verbrauchen namlich zuerst die Begleitkorper der 
Baumwollfaser, urn dann aber auch die Zellulose anzugreifen .. Ein ausgezeichneter 
Nahrboden fiir die Schimmelpilze ist die mit Starke geschlichtete Kette, von wo 
aus dann auch die Infektion der benachbarten ungeschlichteten Gespinste erfolgt. 

AuBerordentlich bedenklich sind Mineralolflecke, meistens herriihrend von 
unvorsichtiger Schmierung des Webstuhls; ein Mittel, mit Sicherheit diese Flecke 
aus der Ware zu entfernen, ist bisher noch nicht gefunden, obwohl eine groBe An-

1) Fii.rber-Ztg, 1913, S. 433. 2) Bull. Rouen 1882/83. 
8) Leipz, Monatsschr. £, Textilind, XXXVIII. Jahrgang (1923), 
') Textilber, 1923, S. 333. 
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zahl von Zusatzen zur Bauchflotte zu diesem Zwecke empfohlen werden. Auch 
bier hilft nur Behandlung von Hand; Scheurer will durch Einweichen von 
MineralOlflecken in OlivenOl vor dem Bauchen Reinigung erzielt haben. 

Sehr oft wird man auch in der Bleichware Rostflecken begegnen, die insbe­
sondere beim Chloren, durch katalytische Beschleunigung der Spaltung des Hypo­
chlorits oder anderer Bleichmittel, zu schweren Schadigungen AulaJ3 geben konnen. 
Auch bier, besonders bei alten Flecken, hilft meistens nur Reinigung von Hand, 
da das in der Bleiche ubliche Sauern niemals vollige Losung des Eisenoxyds zur 
Folge hat. Sehr rasch kommt man zum Ziel, wenn die Eisenflecken mit Hydro­
sulfitlOsung behandelt werden. Das sich bildende Ferrohydroxyd ist dann schon 
durch Behandlung mit Essigsaure restlos von der Faser zu entfernen. 

D. Die gro6prodnktive Arbeitstechnik beim Bleichen. 

a) Das Bleichen von Geweben. 
Das Bleichen von Geweben im GroJ3betriebe gescbieht moglichst kontinuier. 

lich. Die zum Bleichen bestimmten Gewebe werden zu einer gemeinsamen 
Gewebebahn durch Zusammennahen der Enden miteinander verbunden und 
durchlaufen in dieser Weise die gesamten Operationen der Bleiche im allge­
meinen im Strang. Bedauerlicherweise haben sich samtliche bisher bekannt ge­
wordenen Verfahren zum Bleichen von Geweben in breitem Zustande 1 ) in der 
Praxis nicht durchzusetzenvermocht, da insbesondere die nicht zu umgehende 
Operation der Bauche mit den bisher bekannt gewordenen Vorrichtungen nur 
fiir bestimmte, leichte Gt:)webearten brauchbare Resultate gibt. Es moge hier 
hervorgehoben werden, daB im Prinzip eine Bleiche in breitem Zustande die voU­
kommensten Resultate ergeben muJ3te; das Bestreben im Ausbau der Bleich­
operationen muB daher dahin gehen, in erster Linie eine Bauche in breitem Zu­
stande zu ermoglichen. AIle anderen Operationen sind bei einzelnen Verfahren 
schon heute fur den breiten Warengang eingestellt. Sind erst diese Schwierigkeiten 
iiberwunden, so wird auch die Losung des Problems der kontinuierlichen Bauche 
in breitem Zustande nur mehr eine Frage der Zeit sein. Aulaufe in dieser Rich­
tung sind zwar schon gemacht worden (es sei an die Bleiche von Tagliani­
Rigamonti~) erinnert), doch ist der Baucheffekt fUr die meisten Zwecke kein 
genugender. Vereinzelt in Anwendung ist jedoch der Breitbauchapparat 
System Welter (gebaut von der Elsassischen Maschinenfabrik). 
Dieser Breitbauchapparat ist ahnlich einem Mather-Platt-Schnelldampfer, je­
doch von bedeutend groJ3eren AusmaJ3en. Die Ware lauft in zwei Warenbreiten 
in den Apparat ein (doppelt ubereinander), passiert dabei Natronlauge von 
8 0 Be und wird anschlieJ3end in einen wandernden Rost eingehangt, der einen 
Dampfraum bei 102 0 C in 35 Minuten durchlauft. Hierauf geht die Ware durch 
Wasser, wird abgespritzt und abgequetscht. Das nachfolgende Bleichen geschieht 
entweder als Strangbleiche oder breit auf dem Jigger. Die Produktion des 
Wei terschen Breitbauchapparates betragt bei 8 Stunden Arbeitszeit 240 Stucke 
a 120 m. 

Es kaml sich imFolgendennicht darum handeln, aUe inder Praxis angewandten 
Bleichverfahren zu behandeln, denn jeder Unternehmer wird die Bleiche den 
zu verarbeitenden Warengattungen und der Art der Enderzeugnisse anpassen. 
Aufgabe dieses Kapitels kann es nur sein, einige der gebrauchlichsten Bleichen zu 

1) Theis: Breitbleiche baumwollener Gewebe 1902. 
2) D. R. P. 119605; vgI. auch Theis: Breitbleiche S. 40. 
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schildern, um Anordnung und Verlauf der einzelnen Bleichoperationen kennen zu 
lernen. Wer sich eingehender mit den vielen bekannt gewordenen Bleichverfahren 
befassen will, dem seien die beidenMonographien von Theis, die "Strangbleiche" 
und die "Breitbleiche baumwollener Gewebe"l) empfohlen. 

Schon in der Einleitung wurde die Folge der Bleichoperationen genannt; 
Senge, Entschlichtung, Bauche und Bleiche bilden diejenigen Behandlungen, 
welche wohl in den meisten Bleichereibetrieben organisch miteinander ver­
einigt sind. Man kann vielleicht einwenden, daB die Senge im Grunde genommen 
den Bleichoperationen nicht zugezahlt werden dUrfe, vielmehr.der Appretur zu­
zuweisen sei. Da die Senge aber die einleitende Warenbehandlung ist, auBerdem 
dod die zu einem \Varengang zu vereinigenden Gewebepartien zusammengenaht 
werden, um im gemeinsamen Strang die Bleichoperationen zu durchlaufen, so ist 
die Einordnung der Senge in die Bleichoperationen berechtigt. 

Die fUr die Bleiche bestimmten Waren (je nach der Breite und Lange der Stucke 
ist die Zahl derselben verschieden, normalerweise werden es 100-120 Stiick zu 
120 m sein, im Gesamtgewicht von 1500 -2000 kg; bei gewissen Bleichver­
fahren kaml die Warenmenge auf das Doppelte und mehr erh6ht werden) werden 
zunachst an jedem Ende mit einem Stempel versehen, welcher die Warengattung, 
eventueIl, wenn es sich um Lohnware handelt, die Anfangsbuchstaben des Auf­
tragsgebers, dann die laufende Nummer der Warenpartie enthalt, so daB die zu 
einer Partie Ware geh6renden Stiicke wahrend des ganzen Verlaufes der damit 
vorzunehmenden Behandlungen erkannt werden k6nnen. Ein mit der Partie 
gehender Laufzettel enthalt aIle die fUr diesen Posten notwendigen Vermerke, 
ob, je nach der Art der Ausriistung, die Ware nur entschlichtet, entschlichtet 
und gebaucht (halbgebleicht) wird, oder ob dieselbe fiir vollstandige WeiBbleiche 
pestimmt ist. 

Die Gewebe durchlaufen nun zunachst die Sengmaschine, deren Brenner 
gleichfalls der Warengattung entsprechend eingestellt sind; j e nach der Aus­
riistung wird die Ware einseitig oder zweiseitig gesengt. 

Unmittelbar im AnschluB an die Senge erfolgt, ohne daB die Gewebe im all­
gemeinen abgelegt werden, die Entschlichtung, welche durch eine Passage in 
heiBem Wasser mit nachfolgendem Abquetschen eingeleitet wird. Man bezweckt 
damit, vor allen Dingen die Gewebe fiir die dem Entschlichten dienenden Lo­
sungen leichter durchdringbar zu machen. 

Nach der Benetzung in heiBem Wasser erfolgt sogleich das Durchnehmen durch 
das Entschlichtungsbad, das bei Anwendung von diastatischen Praparaten z. B. 
5-10 g Diastaphor per Liter enthalt. Letzteres hat eine Temperatur von 60-70 0 ; 

man halt dieselbe moglichst ein, da hohere Temperatur das diastatische Ferment 
abschwacht oder unwirksam macht. 

Statt der Malzausziige kann, wie schon erwahnt, auch heiBe Natronlauge von 
1-1Yzo Be oder aber die bereits einmal verwendete Bauchflotte wieder ver­
wendet werden. 1m letzteren FaIle gebraucht man am besten Entschlichtungs­
bader, die auf 1000 erhitzt sind, und erhalt die Temperatur auf dieser Hohe. 

Neuerdings wird zum Entschlichten auch das p-Toluol-sulfonchloramid­
natrium (Aktivin s. S. 30) empfohlen, das in einer Starke von 1-2 g per Liter 
kochend .angewendet schon in der Entschlichtung eine bemerkenswerte Vor­
bleiche hervorruft 2). 

1) Verlag Krayn, Berlin 1902 u. 1905. 
2) Siehe die Broschiire: .Aktivin in der Textilindustrie der Chem. Fabrik Pyrgos 

G. m. b. R., Radebeul-Dresden (Schrift Nr. 70). Ferner: Dr. Richard Fei belmann, 
Bemerkung zu der .Abhandlung Studien iiber ScWichten und Entschlichten von Dr. M. 
N opitsch; Melliands Textilberichte, Jahrg. 1927, S.714-715. 
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1m allgemeinen werden die Gewebe nach dem Durchnehmen durch die Ent­
schlichtungsbader entweder auf Haufen abgelegt oder dann in holzerne Kasten 
eingepackt. Letzteres empfiehlt sich dort, wo man eine anhaltendere Einwirkung 
des Entschlichtungsmittels bei moglichster Erhaltung der Temperatur des Ent­
schlichtungsbades erzielen will, also bei Malzausziigen und bei Aktivinbehandlung . 

. Die Ware bleibt in der einen oder anderen Weise langere Zeit, 12-24 Stunden, 
gelagert, urn dann griindlich auf der Waschmaschine gewaschen zu werden, da­
mit sich die durch die Entschlichtung veranderten Schlichtemittel wegspiilen. 
Dieses Waschen k~nn, je nachdem die Entschlichtung vorgenommen wurde, in 
der Strang- oder Breitwaschmaschine mit viel Wasser erfolgen. 

Die bisherige Arbeit ist mit entsprechenden Einrichtungen sehr gut in breitem 
Zustande ausfiihrbar, obwohl die Apparaturen meistens. fUr das Arbeiten im 
Strang eingestellt sind. 

Nach dem Lagern und Waschen wird die Ware, ohne abzulegen, in den Bauch­
kessel eingelegt. Dieses Einlegen in den stehenden Hochdruckkessel vereinigt 
man bei einer Bauche, bei der als erste eine Kochung in Kalk vorgesehen ist, 
mit der Impragnierung in einer Kalkmilch von 15 g Kalk per Liter Wasser, 
wobei die Ware vorher auf der Waschmaschine oder auch noch auf einer an diese 
angeschlossenen Abquetschvorrichtung gut ausgepreBt wird. Das Einlagern der 
Ware in den Kessel hat sehr sorgfaltig zu erfolgen und die Warenfalten sind so 
zu legen, daB moglichst gleichmaBige Zwischenraume zustande kommen. Die 
Kochlauge solI iiberall durchaus eindringen konnen, urn ihre Wirkung auf 
die Gewebe in gleichmaBiger Weise auszuiiben. Ungleiche Zwischenraume 
zwischen den Warenlagen wiirden zur Folge haben, daB die Bauchlauge den 
Weg des geringsten Widerstandes nimmt und die geraumigeren Zwischenraume 
passieren wird, die engeren ungeniigend beriihrend. UngleichmaBiger Bauch­
effekt ist auf diese Weise unvermeidlich. 

Das Einlegen der Ware geschieht noch vielfach von Hand dadurch, daB ein 
Arbeiter im Kessel selbst den kontinuierlich zulaufenden Warenstrang mit einem 
Stocke in kleinen Lagen im Kessel moglichst gleichmaBig anordnet (einwedelt) 
und die Gewebeschichten gleichzeitig im Kessel feststampft. Neuerdings wurde 
von Mathesius ein eigener Russelapparat gebaut, bestehend aus einer kupfernen 
Rohre, die uber der Kesseloffnung beweglich angebracht ist. Die Ware wird durch 

. diese Rohre, die verlangert und verkiirzt werden kann und von einem auBerhalb des 
Kessels stehenden Arbeiter bedient wird, gewissermaBen von der zum Bauchen 
bestimmten Lauge in den Kessel in Form recht kleiner Falten hineingespiilt. 
Damit wird die Ware gleichzeitig mit del' Lauge in den Kessel gebracht, was 
naturgemaB eine gleichmaBige Durchtrankung des Bleichgutes mit der Bauch­
flussigkeit gewahrleistet. 

1st der Kessel voll, so wird die Oberflache der Ware mit Tuchern abgedeckt; 
darauf kommen holzerne Verspreizungen, die oft noch durch einen Riegel fest­
gehalten werden. Diese Vorsorge ist notwendig, um dem Auftrieb der Ware beim 
ZuflieBenlassen der Bauchlauge entgegenzuarbeiten. Das Abdecken hat sorg­
faltig zu geschehen, umdie Moglichkeit, daB wahrend des Kochprozesses Waren­
schlingen in den oberen Dampfraum des Kessels gelangen, auszuschalten. Aus 
Friiherem ist bekannt, daB in solchen Fallen die Gefahr der Oxyzellulosebildung 
besteht, da der Dampfraum des Kessels, besonders im Anfang des Kochprozesses, 
niemals ganz luftfr~i ist. 

Nach vollendeter Beschickung des Kessels wird derselbe geschlossen, der 
Deckel gut verschraubt und nun, vorausgesetzt, daB die Ware nicht mit einem 
Russelapparat eingefiillt oder mit Kalk impragniert wurde, die 2-3gradige 
Lauge mit einer Pumpe auf die Ware gepumpt, bis ein am Kessel angebrachtes 
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Wasserstandsrohr eine Laugenhahe von 10-20 em uber der Ware anzeigt. Zweck­
maBig laBt man vor Zutritt des Dampfes die Lauge mittels der Pumpe einige Zeit 
zitkulieren, um die Garantie zu haben, daB bei Zutritt von Dampf erstens die Ware 
vallig mit Lauge getrankt, zweitens die Konzentrationsunterschiede - die Qewebe 
kommen naB in den Kessel - ausgeglichen sind. Vielfach witd der Lauge dann 
noch etwas Natriumbisulfit zugesetzt, um den Sauerstoff der im Kessel ver­
bleibenden Luftmengen zu binden. 

Durch den direkten Zutritt von Dampf im unteren Teile des Kessels witd die 
Lauge langsam bis zum Kochen erhitzt. J e nach der Beschaffenheit des Dampfes 
dauert das 1-2 Stunden. NaturgemaB ist mit dem Eintritt des Dampfes in den 
Kessel Kondensation von Dampf zu Wasser und damit eine Verdunnung der 
Bauchlauge die Folge. Man hat diesem "Obelstande durch Anbringung eines 
Laugenerhitzers abgeholfen; dieser Laugenvorwarmer besteht aus einem Rahren­
system, dur9h welches die Lauge mit der Pumpe getrieben wird, wahrend der 
Heizdampf die Rohren umstromt und dieselben erhitzt. Dadurch wird ein 
direkter Zutritt des Heizdampfes zur Bauchlauge und damit eine Verdunnung 
derselben verhutet. 

VomZeitpunkt an, bei welchem der Druckim Kessel die Hohe von 2-21/2 Atm. 
erreicht hat, rechnet man noch 4---6 Stunden bis zur Beendigung der Bauche; 
wahrend dieser Zeit muB die Lauge unter andauernder Zirkulation kochend er­
halten werden. 

Nach Ablauf der Kochdauer wird der Dampf abgestellt, wodurch der Uber­
druck nachlaBt; dann offnet man die AusfluBventile, laBt die braun gefarbte 
Kochlauge abflieBen und gleichzeitig die entsprechende Menge frischen Wassers 
mittels der Pumpe einflieBen. Soll die Ablauge ZUlli Entschlichten weiter ver­
wendet werden, so fangt man sie in Behaltern auf; zur Ausnutzung fUr weitere 
"Kochprozesse wird sie jedoch darin durch Zusatz von Kalk und Hypochloriten 
regeneriert 1) . 

Die Ware witd im Kessel durch den konstanten WasserzufluB moglichst von 
der Bauchlauge befreit und hierauf im Strang auf einer Strangwaschmaschine mit 
viel Wasser grundlich ausgewaschen. Von hier geht sie, ohne abgelegt zu werden, 
durch eine kleine Impragniermaschine mit 1-20 Be Salzsaure und witd so ge­
sauert in mit holzernen Rosten und ebensolcher Wandbekleidung ausgestatteten 
zementierten Reservoirs einige Stunden sich selbst uberlassen. Die aus der Bauche 
braunlichgelbgefarbt kommende Ware witd durch das Sauern in auffallender 
Weise aufgehellt. 

Es erfolgt nun ein wiederholtes Waschen unter Kontrolle mit Lackmuspapier; 
ietzteres zwischen die Lagen des Gewebes einige Zeit eingelegt, dad sich nicht 
mehr rot farben. 

Fur viele Zwecke, z. B. fiir Anilinschwarz, fiir dunkle Farbeware, insbesondere 
aber fUr Indigowaren genugt die Reinigung der Gewebe in der beschriebenen Art 
und Weise vollkommen. 

Fiir WeiBwaren oder Druckwaren bediirfen die Stoffe jedoch einer noch weit­
gehenderen Reinigung, die fiir Kalkware in einer Kochung in Natronlauge von 
20 Be, bei Ware, die schon einmal in Atznatron gekocht wurde, in einer zweiten, 
gleichen Kochung unter Anwendung von etwas schwacherer Lauge und Ver­
kiirzung cler Kochdauer auf hochstens 4 Stunden besteht. 

Die Wasch- und Saureoperationen sind nach jeder alkal!schen Kochung in 
der bereits angedeuteten Weise zu wiederholen. 

Zur vollkommenen Bleiche fehlt nun nur noch die ZerstOrung der Reste von 

1) Verfahren von Freiberger. 
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natiidiehen Farbstoffen der Baumwolle, welehe der aueh zweimal gekoehten Ware 
noeh ein sehwaeh· gelbliehes Atissehen verleihen. Es gesehieht dies dureh eine 
Behandlung mit Oxydationsmitteln, praktiseh kaum anders als durehEinwir­
kung yon Rypoehloriten, entweder Chlorkalk- oder ChlorsodalOsungen. 

Die gebauehte, gesauerte und gewasehene Ware wird in einem kleinen Im­
pragnierklapot mit Chlorkalk oder ChlorsodalOsung von 1/2_3/4 0 Be getrankt, 
gut abgepreBt und im Strang in Zementbottiehen; vor direktem Sonnenlieht 
geschiitzt, abgelegt. Man laBt den Stoff einige Stunden auf Raufen lieg~n, geht 
daIlIl in 1/2-10 Be Saure, und wiederholt das Ablegen und Liegenlassen im selben 
ZeitausmaBe. SodaIlIl wird griindlieh gewasehen und bei besonders empfindliehen 
War~)llgattungen vorsiehtshalber noeh mit einem Antiehlor, einer verdiiIlIlten 
LosUllg von Natriumthiosulfat, Perborat 1) oder Wasserstoffsuperoxyd, behandelt. 

Naeh Erledigung dieser Operationen ist die eigentliehe Bleiehe der Baum­
wolle beendet. Den zunehmendenReinigungsgrad kann man infolge des steigen­
den Weif3gehaltes vor jeder Bleichoperation gut verfolgen. Naehstehend einige 
diesbeziigliehe Angaben aus einer Arbeit des Verfassers 2) : 

Rohe Ware, WeiBgehalt = 52,9% 
Kalkkochung = 40,0 % 
Laugekochung (3°Be) = 58,4% 
Kalk-, dallll Laugekochung = 83,0 % 
Darauf Chlorieren = 87,2 % 

Man erkennt daraus, daB eine Laugenkoehung allein eine nur unwesentliehe 
'Steigerung des WeiBgehaltes, eine Kalkkoehung sogar eine Verringerung hervor~ 
ruft. Dagegen zeigt eine kombinierte Kalk-Laugenbauehe eine ganz erhebliehe 
Erhohung des WeiBgehaltes, darauffolgendes Chlorieren die fiir Bleiehware nur 
wenig mehr steigerungsfahige Hohe von 87,2 %. 

Das so eben gesehilderteBleiehverfahren wird in den allermeisten Betrieben 
im Prinzip aueh heute noeh ausgeiibt. NaturgemaB hat dasselbe aIle mogliehen 
Wandlungen durehgemaeht, ohne dan jedoeh die Art und Reihenfolge der ein­
zelnen Operationen wesentliehe Anderungen erfahren haben.· Die Fortsehritte 
in der ehemisehen Behandlung treten zwar hinter denen in masehineller Hinsieht 
auBerordentlieh zUriiek. 

Natiirlieh existieren aueh zahlreiehe Varianten dieser Bleiehart. In vielen 
Betrieben wird die erste Koehung mit Kalk vorgenommen, andere verwenden 
sowohl fiir die erste als fiir die zweite Koehoperation Natronlauge. Wieder andere 
koehen nur einmal, wobei sie ein Gemiseh von Laugeund Soda verwenden; Soda und 
Lauge werden aueh getreIlIlt angewendet, zuerst Lauge, daIlIl Koehung ·in Soda. 
Aueh die Kombination von Kalk mit darauffolgender Sodabauehe ist gebrauehlieh. 
Recht rationell ist aueh das Arbeiten mit gebrauehten Koehlaugen fUr die erste 
Bauehe, worauf eine analoge Behandlung mit Frisehlauge zu erfolgen hat. 

Eille reeht komplizierte Bleiehe teilen Hummel-Kneeht3 ) mit: 
1. Was chen nach dem Sengen. 
2. Kalken: 1000 kg Kalk, 12 Stunden kochen; Waschen. 
3. Sauern: Salzsaure 1-20 Be; Waschen. 
4. Bauchen: a) 340 kg Soda, 3 Std. kochen. 

b) 860 kg Soda, 380 kg Harz, 190 kg festes 
Atznatron, 12 Std. kochen; 

c) 380 kg Soda, 2 Std. kochen; Waschen. 
5. Chloren: Chlorkalkl6sung 0,2-0,40 Be. 
6. Absauern: Salzsaure 1,5 0 Be; 1-3 Std. liegen lassen. 
7. Was chen, Abquetschen, Trocknen. 

1) Dr. Ed. v. Drahten: Natriumperborat als Antichlor. Melliands Textilberichte 
Jahrg. 1927, S.73/74. 

2) Textilber. 1924, S. 29. 3) Farberei u. BIeicherei 1891, S. 56. 
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Wir sehen hier bei der Bauche Harz verwendet. In der Tat soIl Harzseife 
gute Dienste leisten, doch ist die Wirkungsweise bisher noeh nicnt einwand~ 
freiklargelegt worden. 

Derartig umstandliche Bleichen werden woh1. kaum irgendwo mehr angewen­
det werden; doch hat sieh in letzter Zeit immer mehr eingebiirgert. netzende oder 
fettlOsende Zusatze zur Bauchflotte zu machen. Tiirkischrotol lefstet da· recht 
gute Dienste1); ebenso sollen Zusatze aus emulgierten hydrierten Naphtha1fu.en 
(Tetralin) recht gute Resultate gezeitigt haben. Derartiger Praparate sind 
eine ganze Anzahl unter den Namen Perpentol, Perfektol, Effektol usw. im 
Handel 2). 

Die Bauche in Behaltern ohne jeden trberdruck diirfte wohl ill allen bedeuten­
deren Betrieben auBer Anwendung sein.Einen bedeutenden Fortschritt mach­
ten Thies und Herzig datlurch, daB sie es durch eine .besondere Konstruktion 
der Kochkessel ermoglichten, mit einer konzentrie~ren Lauge von 4-5 I! Be zu 
arbeiten, wobei man mit weit geringeren Laugenmengen als fr.\iher iiblich aus­
kommt. Grundbedingung ist dabei naturgemaB absolute Luftfreiheit im Kochkessel. 
Das Verfahren ist in einer ganzen Reihe von Patenten niedergelegt 3). Die ~nt­
liiftuilg wird durch emen eigenen Vakuumkessel bewirkt. Es sind zwei Kochungen 
vorgesehen, wobei zur ersten 'die gebrauehte Bauchlauge einer zweiten Koehung 
verwendet wird; dadurch will Thies das Bleichgut in einen eigenartigen Zu­
stand iiberfiihren, den er den "reduzierenden" nennt, und zwar wohl deshalb, 
weil diese alte Kochlauge in alkalischer Losung reduzierende Substanzen, wie­
vor allem Oxyzellulose, dann die den Zuckern nahestehenden Pektinsauren, 
enthalt. Wahrend beim Kochen nach dem alteren Verfahren die alkalische 
Flotte als solche zwischen den Warenschlingen und durch die Gewebe zirkuliert, 
\virkt hier die Bauchflotte infolge ihrer hoheren KOllzentration und des geringen 
V olumens in Schaumform ein; diese Schaumflotte durchdringt die Faser viel 
wirksamer als Bauchfliissigkeit, wie dies analog aus der Farberei von kompaktem 
Material bekannt ist. Die Wirkung ist denn auch tatsachlich eine auBerordent­
lich energische. 

Diese von Thies lInd Herzig in c;lie Praxis eingefiihrte Bleiche (sie eignet 
sich am besten fiir groBe Warenmengen bis zu 14000 kg) wurde sowohl von 
Mathesius als aueh von Freiberger nicht:unwesentlieh verbessert.· Ersterer 
ermoglicn.te mit seinem Riisselapparat ein :.;ascheres, angenehmeres und gleich-. 
formiges Einlegen in den Bauchkessel, wobei die Lauge gleichzeitigmit derWare 
in den Kessel gefiiI1t wurde und nicht wie friiher erst nach Einlegen der 
Gewebe. Freiberger vervollkommnete die Wirtschaftlichkeit de.s Yerfahren 
durch die erstmalige Anwendung von warmen Chlorlaugen und SaurelOsungen im 
Bleichereibetriebe, wodurch groBe Zeitersparnis durch Wegfall der Warenablagen 
nach Chloren und Sauren erzielt wurde. Das Thies-Herzigsche Verfahren mit 
den Verbesserungen von Mathesius und Freiberger stellt wohl das VoU­
kommenste dar, was die Bleichereitechnik sowohl in maschineller als auch in 
ehemischer Hinsicht bisher hervorgebracht hat. 

Es hat nun zwar den Anschein, als ob die Ausiibung der Bleiche sich in den 
letzten Jahren auf Bahnen bewegte, die einem alteren Bleichereitechniker be­
denklich erscheinen konnen .. Was vordem angstlich gemieden wurde, die An-

1) Textilber. 1924, S. 33. 
2) Siehe auch Dr. W. Kind~ Versuche mit BauchOlen. Melliands Textilberichte, 

Jahrg. 1927, S. 1024-1030. 
3) Das erste dieser Patimte·stammtvom 18. Juli 1890; es ist dies D.R.P. Nr.56705· 

Technoiogie der Textilfasern: Haller-Glafey. 4 
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wesenheit von Sauerstoff in alkalischer Losung, scheint jedoch unter gewissen 
Bedingungen der Ware keineswegs gefahrlich zu werden. 

Mohr hat sich ein Verfahren schiitzen lassen1 ) (es wurde bereits erwahnt), 
wonach in einer eigens dem Zweck angepaBten Apparatur die Ware zunachst, nach 
vorausgegangener weitgehendster Entschlichtung, unter Druck gechlort wird. Die 
Ware wird dabei mit einem Riisselapparat in den verbleiten Bleichkessel eingelegt 
und nach Entliiftung unter Druck behandelt. Die sich bildenden Chlorgase - es 
ist nicht recht verstandlich, wie sich dieselben in groBeren Mengen bilden konnen 
- sollen gesammelt, zuriickgewonnen und dem Betrieb wieder zugefiihrt werden 
konnen. Es wird dann im Kessel selbst gewaschen und abgesauert, darauf warme 
Natriumsuperoxydlosung unter Druck einwirken gelassen; dann wascht man auf 
einer Waschmaschine, seift allenfalls und trocknet. 

Das Verfahren unterscheidet sich von den uns bisher bekannt gewordenen 
durch die vollige Umkehrung der Operationen. Die Chlorierung, friiher die ab­
schlieBende Behandlung, folgt unmittelbar nach dem Entschlichten. Dann folgt 
eine Art Bauche mit Natriumsuperoxyd, die aIle die Bedingungen schafft, die 
friiher angstlich gemieden wurden. Die Temperatur, bei welcher im Sauerstoffbad 
behandelt wird, solI nur 60-70 0 C betragen, daher angeblich die Bildung von 
Oxyzellulose hintangehalten werden. Bisher glaubte man einer der den BJeich­
operationen hartnackigen Widerstand entgegenstellenden Verunreinigungen der 
Rohbaumwolle, der Schalen, nur durch eine alkalische Bauche beim Kochen 
unter Druck Herr werden zu kOIinen. Nach dem Mohrschen Verfahren resultiert 
ein vollkommen schalenfreies Gewebe. Ob hier nicht Bedingungen geschaffen sind, 
unter denen die Angriffe der oxydierenden alkalischen Flotte vorzugsweise auf 
die Verunreinigungen und Begleitkorper gerichtet sind, wobei die Zellulose un­
beschadigt bleibt 1 2) 

Das Verfahren ist noch zu wenig verbreitet, die damit gemachten Erfahrungen 
noch nicht geklart, um sich dariiber ein abschlieBendes Urteil zu bilden. Ob die 
Bildung von Oxyzellulose vollkommen unterbleibt, dfufte nach den bisher ge­
machten Erfahrungen bezweifelt werden. In Druckereibetrieben diirfte diese 
Frage bei Verarbeitung nach Mohr gebleichter Ware bald ge16st sein. 

In neuester Zeit wird auch mit bestem Erfolg das Aktivin als Zusatz zur 
Bauche verwendet. Auf 2000 kg Ware verwendet man 4-5 kg Aktivin und kann 
dann die Konzentration derLauge auf 1 Be und die KOJhdmer auf 4 Std. 
reduzieren .. 

Die Folge aller Bleichoperationen wird vor allem eine Gewichtsverminderung 
des Bleichgutes, bezogen auf das Rohgewebe, sein. Nach Aufzeichnungen aus der 
Praxis betragt sie bei Geweben der Einstellung 16/16 2%0 aus amerikanischer 
Baumwolle und einem Gewicht von 120-140 g per Meter durchschnittlich 4-5 %. 
Gespinste aus indischer Baumwolle, die viel mehr verunreinigt sind, verlieren 
noch mehr. Selbstredend ist dieser Gewichtsverlust auch von der Art und der 
Menge der auf der Ware befindlichen Schlichte abhaIigig. 

Hand in Hand mit dem Gewichtsverlust geht stets eine Zunahme der Lange 
des Gewebes. Das Arbeiten im Strang hat eine starke Langenstreckung derWare 
zur Folge, die auf Kosten der Breite vor sich geht. Einzelne Warengattungen 
werden von der Bleiche in folgender Weise veralldert: 

1) D. R. P. 3ll546, Klasse Sa, Gruppe IS; vom 14. September 1916 abo 
2) Fachtechnisch intere3sant sind die disputativen Abhandlungen von DiplOID Ingenieur 

Alfred Schmidt (Charlottenburg) und Professor Ingenieur Leo Kollmann (Wien) tiber 
"Mohrbleiche und Kochbleiche" in Melliands Textilberichte, Jahrg. 1927, S.453 (Sc hmid t), 
S. 715-716 (Kollmann), und S.954-955 (Schmidt). 



16/16 2°/20 78 em . 
14/14 2°/20 86 em . 
Barehentkiiper. . 
Zanella 21/30 36/42 . 

Die groBproduktive Arbeitsteehnik beim Bleiehen. 
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Gewieht 

-- ~--~.-

vor naeh vor 

13,1 kg 12,2 121,-
13,2 1l,05 125,-
18,- 15,7 99,-
12,1 10,1 117,-

Lange 

naeh 

123,15 
129,6 
106,6 
123,5 

51 

Je nach der Bleichart sind diese Verschiebungen im Gewicht und in den Dimen­
sionen verschieden. Vorgenannte Zahlen wurden Geweben entnommen, die ent­
schlichtet, einmal in Lauge gekocht, gewaschen und gesauert wurden. Je inten­
siver die Bleiche einwirkt, um so groBer wird der EinfluB insbesondere auf die 
Gewichtsabnahme sein. 

Die soeben geschilderten Prozesse behandelten Stiickware; fUr lose Baumwolle 
und Baumwollgarn bleibt die Folge der einzelnen Operation, mit Ausnahme 
der Entschlichtung im allgemeinen dieselbe. 

b) Bleichen loser Baumwolle. 
Wie schon in der Einleitung hervorgehoben, hat man bei der Bleiche loser 

Bauinwolle darauf zu achten, daB zwar aIle mechanischen Verunreinigungen 
und ein groBer Teil der Begleitsubstanzen der Baumwollfaser entfernt werden, 
jedoch moglichst viel von den natiirlichen Fetten der Faser erhalten bleibt, 
da andernfalls die Verspinnbarkeit auBerordentlich leidet. Es kann dies nur 
geschehen durch sehr vorsichtige Behandlung mit alkalischen Laugen, besser 
noch durch volliges Weglassen der Bauche. Das ertordert ein moglichst 
sauberes Rohmaterial, man wird zu dem Zwecke nur beste Sorten Baumwolle 
verwenden. 

1st das Bauchen nicht, zu umgehen, so kocht man am schonendsten mit etwa 
5 % Soda im Kessel ohne jeden Druck, wobei die eventuell auch mit Olen versetzte 
Lauge mittels einer Pumpe unter dem Bleichgut abgesaugt und oben wieder auf­
gegossen wird. 

Das Chloren, das bei hochwertigen Fasern ohne vorherige Bauche vorgenommen 
wird, geschieht mit Hilfe von Chlorsodalosungen von 2-4 g aktivem ChI or 
per Liter; die Behandlung mit der Bleichli:isung erfolgt analog derjenigen mit 
Lauge durch andauernde Zirkulation durch das Bleichgut mittels einer Pumpe. 
Vorsichtshalber wird man nach dem Waschen mit Wasser die letzten Reste von 
Chlor durch eine verdiinnte Losung von Natriumbisulfit entfernen. 

Man tragt Sorge, daB wahrend der ganzen Operation die Baumwolle nicht 
umgepackt wird, und wird daher Bauche und Chloren im selben Apparat, der ani 
besten verbleit ist, vornehmen. Allzu vieles Umarbeiten der losen Baumwolle 
bewirkt ein Verfilzen, das dem spateren SpinnprozeB sehr hinderlich 1st. 

Zum Trocknen der weW gebleichten losen Faser dienen eigens zu dem Zweck 
konstruierte Hordentrockenapparate, die von warmer Luft durchstromt werden. 

c) Bleichen von Baumwollgarnen. 
Die Bleiche von Baumwollgarnen ahnelt auBerordentlich der von Baumwoll­

stiickware. AuBer der Entschlichtung entsprechen aIle Operationen denen der 
Gewebebleiche. Die Garne werden gut unterbunden - um Verwickeln zu ver­
meiden -, in den Kessel eingelegt und darin in ahnlicher Weise wie Stiickware 
unter Druck mitAtznatronlauge von 2-:-3 0 Be gekocht. Fiir die Garne gelten die­
selben VorsichtsmaBregeln, wie wir sie bei Stiickwaren kennen gelernt haben. 

4* 
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Die dichtere Lagerung der Game setzt der Lauge naturgemaB groBen Widerstand 
entgegen, dem man durch eigene Kocherkonstruktionen, Anbringen von hori. 
zontalen Zwischenwanden, zu begegnen sucht. Zum Ohloren legt man die im 
Kessel gut ausgewaschenen Strange in eine Holzkufe, die mit Blei ausgefuttert 
ist; man kann dann die Gespinste nacheinander mit Chlorlauge, Wasser, Sauren 
behandeln, wobei eine Pumpe unten absaugt und oben wieder aufgieBt. 

Zum endgultigen Waschen der Game sind eigene Maschinen konstruiert 
worden, welche nach dem Gegenstromprinzip die Bleichware grundlich reinigen. 

Das Entwassern geschieht durchwegs mit der Zenttifuge und das Trocknen 
auf kontinuierlich arbeitenden Trockenapparaten. 

IV. Merzerisation. 
a) Historisches. 

Verdunnte, kalte Alkalien uben keinen ohne weiteres sichtbaren EinfluB auf 
die Baumwollfaser aus, wie schon eingangs erwahnt wurde. lmmerhin ist die 
Einwirkung von verdunntem Alkali nicht vollkommen ohne Wirkung; es finden 
sicherlich Adsorptionsvorgange statt, da sich die Konzentration verdunnter Al· 
kalilaugen beim Filtrieren durch Filtrierpapier verringert. Thies hat beobachtet, 
daB die Aufnahme von Alkali durch Baumwollgewebe in der Kalte nicht un· 
wesentlich ist, und Hub n er stellte fest, daB so behandelte Baumwolle schon 
erhohtes Aufnahmevermogen fUr Farbstoffe zeigt. 

Die bedeutenden Veranderungen, die Baumwolle bei der Behandlung mit kon· 
zentrierten Alkalien in den Starken von 16 bis 25 0/ 0 undldaruber zeigt, hat schon 
zum groBten Teil Mercer l ) beobachtet, obwohl ibm ron Wurtz die Prioritat 
der Erfindung abgestritten und dieselbe Persoz zugesprochen wird. 

1m Jahre 1844 wollte Mercer starke Lauge durch Baumwollgewebe filtrieren 
und beobachtete dabei zunachst eine Konzentrations'veranderung der durch· 
laufenden Lauge, dann eine starke Zunahme der Dichtigkeit des Gewebes. Er 
fand auch, daB Erwarmen diese V organge sehr verlangsamte und Verwendung 
von gekuhlter Lauge dem ProzeB fOrderlich war. Die Erliohung der Festigkeit der 
Faser durch die Behandlung in kalter, konzentrierter Lauge, sodann die erhohte 
Aufnahmefahigkeit fur Farbstoffe beobachtete Mercer gleichfalls als Erster. Er 
vermutete bereits, daB diese Veranderungen der Baumwolle auf einer Verbindung 
von Zellulose mit Xtzalkali beruhen, sowie daB diese Verbindung sehr labiler 
Natur sei und schon durch Wasser leicht und vollstandig gespalten werde. 
AuBerdem machte er die interessante Beobachtung, daB nicht allein konzentrierte 
Alkalien imstande waren, die gekennzeichneten Veranderungen an der Baumwolle 
hervorzubringen, daB vielmehr in gleicher Weise Schwefelsaure und konzentrierte 
Zinkchloridlosungen reagieren. 

Die Bedeutung der Erfindung Mercer's wurde denn auch rasch erkannt; 
eine franzosische Gesellschaft bot ihm die fUr damalige Verhaltnisse ungeheure 
Summe von 40000 ;£ fUr sein Verfahren. Seine Versuche und Erfolge wurden 
ubrigens auch bald in der Literatur gewiirdigt; insbesondere hat K u rrer in seinem 
ausgezeichneten Werke "Das Neueste, oder die neuesten Entdeckungen und Er­
findungen auf dem Gebiete der Druck· und Farbekunst"2) in eingehender Weise 
daruber berichtet und auch personlich die Versuchsresultate Mercer's bestatigt. 
Er machte aber darauf aufmerksa,m, daB die Prioritat eigentlich Prof. Leykauf 

1) Engl. Pat. 1396 (1850). 2) Berlin 1858, S. 12. 
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in Niirnberg geMhre, der dieselbe Entdeckung schon 1845 gemacht und 1847 
zum erstenmal dariiber berichtet habe. Kurrermachte iibrigens die bis in die 
neueste Zeit unbeachtet gebliebene Beobachtung, daB sich auch mit konzentrier­
ter Salpetersaure eine kraftige Verdichtung von Baumwollgeweben erzielen lasBe. 

b) Die Merzerisation in chemischer 1llld physikalischer 
Beleuchtung. 

Auf die Wirkung konzentrierter Alkalilaugen auf Zellulose wurde schon in 
der Einleitung hingewiesen. Aus der vorhandenen Literatur geht nicht hervor, 
ob der Erfinder der Merzerisation sich selbst schon ein Bild vom Chemismus 
der Einwirkung von Laugen auf Baumwolle gemacht hat. Er vermutete zwar, 
wie oben schon erwahnt, chemische Verbindung zwischen Alkali und Zellu­
lose, doch hat er offenbar niemals versucht, diese Annahme experimentell zu 
stiitzen. 

Die neuere Forschung hat diese Vermutung Mercer's allerdings durch eine ganze 
Anzahl von Untersuchungen stiitzen konnen; es ist aber auszusprechen, daB man 
eigentlich nicht viel weiter in der chemischen Erkenntnis des Merzerisationsvor­
gangs gekommen ist, weil es bis auf den heutigen Tag noch nicht gelungen ist die 
Konstitution der Zellulose einwandfrei festzulegen. 

Nach Schwalbe l ) ist die merzerisierte Baumwolle eine Hydratzellulose, 
eine Zellulose, die Wasser aufgenommen hat, ohne daB jedoch das Reduktions­
vermogen der Derivate von dem der unbehandelten Zellulose merklich abweicht. 
Cross und Bevan2) fassen die merzerisierte Baumwolle als Zellulosealkoholat 
auf, eine Anschauung, welche ohne Zweifel durch die Viskosereaktion gestiitzt 
wird. Nach dieser Reaktion wiirde sich also bilden: 

SNa 
/ 

C6Hg0 40Na + CS2 = C = S 

'" OC6Hg0 4 

Die Einwirkung im obigen Sinne ist nur moglich bei Anwesenheit eines 
gewissen Vberschusses an Atznatron. 

Eine weitere Anschauung, von Gladstone und Vieweg sowie von Cross 
und Bevan vertreten, faBt die merzerisierte Baumwolle als Additionsverbindung 
auf, die beim Zusammenbringen mit Wasser in ein Zellulosehydrat iibergehen soIl; 
Schwalbe konnte dagegenbei ausgewaschener, merzerisierter Zellulose keinerlei 
chemisch gebundenes Wasser feststellen. 

Als wertvollster Beweis fiir die Annahme einer chemischen Verbindungvon Zel­
lulose mit Alkalien ist sicherlich die Viskosereaktion zu betrachten. Die nach­
gewiesene Temperaturerhohung beim Zusammenbringen von Alkalien und Baum­
wolle ist als Beweis fiir den Eintritt der chemischen Reaktion wenig wertvoll, 
da auch Adsorption und Quellung unter Warmetonung vor sich geht. 

Fassen wir nun die Eigenschaften der merzerisierten Baumwolle ins Auge, also 
desjenigen Produktes, das nach der BehaIidlung mit Laugen gut ausgewaschen und 
vollkommen vom Alkali befreit wurde, so finden wir, daB dasselbe in verschie­
dener Richtung von der unbehandelten Faser abweicht. 

DaB die merzerisierte Baumwolle kein chemisch gebundenes Wasser enthalt, 
wurde oben hervorgehoben; dagegen findet man bei ihr ein hoheresFeuchtigkeits­
aufnahmevermogen, sie ist hygroskopischer geworden. In den Farb16sungen 
erhalt man intensivere Farbungen als bei unbehandelter Baumwolle. Dieses 

1) Zeitschr. f. angew. Chemie 1903, S. i97. 2) Researches Bd. 2, S. 93. 
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ti{3fere Anfarben ist nach Justin Muller 1) auf den graBeren Dispersitatsgrad 
und daniit hOhere Quellungsfahigkeit der Faser zuriickzufiihren, da dieselbe in 
dem Zustand eine groBere Adsorptionsfahigkeit besitzt. Schaposchnikoff und 
Minaj eff 2) untersuchten die Mengen der von merzerisierter Baumwolle im Ge­
geusatz zu unbehandelter Faser aufgenommenen Farbstoffe und kamen zu wenig 
ubereinstiinmenden Resultaten. Die von der merzerisierten Faser mehr als 
von der unmerzerisiertim aufgenommene Menge Farbstoff ist je nach ihrer Be­
schaffenheit auBerordentlich verschieden. 

Die Hydrolysierbarkeit ist kriiftiger geworden; auBerdem findet man, daB 
sich die merzerisierte Baumwolle gegen Jodreagentien, insbesondere gegen Chlor­
zink-Jod, anders verhalt als normale Zellulose. 
. Alle diese Abweichungen lassen zwar eine bestimmte chemische Veranderung 
vermuten; die' Betrachtung der physikalischen Veranderungen, denen die Baum­
wolle beim MerzerisationsprozeB unterworfen wird, laBt jedoch erkennen, daB 
kein stichhaltiger Grund vorliegt, vollkommen von Alkali befreite Baumwolle in 
chemischer Hinsicht von der normalen zu trennen. 

Die Wirkung der konzentrierten Lauge auf die Baumwollfaser auBert sich in 
einer bedeutenden Quellung, welche unter dem Mikroskop, unter Zuhilfenahme 
entsprechender MeBinstrumente, unmittelbarbeobachtet werden kann. Die 
korkzieherartigen Windungen der Baumwollfaser, wie sie den meisten Samen­
haaren der einzelnen Baumwollarten eigentumlich sind, beginnen sich unter 
wurmartigen Bewegungen - die schon bei Anwendung 13 gradiger Lauge an­
fangen - aufzurollen, und die Fasern strecken sich gerade. Letztere nehmen 
dabei stabformige Gestalt an, und die charakteristischen Schl'umpfungen der 
obersten Faserschichte, der Kutikula, verschwinden, um einer glatten Oberflache 
Platz zu machen. Dabei nimmt die Baumwollfaser einen eigentumlichen, blei­
benden Glanz an. 

Die eigenen Untersuchungen 3) haben den Verfasser zu der Auffassung ge­
bracht, daB die Kutikula. bei der Merzerisation zwar nicht eigentlich gelOst, 
sondern nur so verandert wird, daB sie sich mit Kupferoxydammoniak nicht 
mehr in Form der tonnenformigen Anschwellungen nachweisen laBt. Vermutlich 
werden durch die konzentrierte Lauge bestimmte Inkrusten der auBersten Faser­
schicht gelOst oder verandert, so daB sie sich in ihrem Verhalten von der 
ubrigen Fasersubstanz mit Hilfe der ublichen Reagentien nicht mehr unterschei­
det. Tatsachlich scheint eine selbstandige Membran, als welche die Kutikula viel­
fach aufgefaBt wird, gar nicht zu existieren; die abweichenden Reaktionen der 
auBersten Faserschichten ruhren vielmehr von spezifischen Einlagerungen her, 
die, durch biologische Vorgange der noch lebensfahigen Samenhaarzelle erzeugt, 
ihr Eigenschaften mitteilen, die sie von der eigentlichen Fasermembran unter­
scheiden 4). 

Ohne Zweifel wird die Faser durch die Einwirkung von Alkalien in ihrem 
fein-strukturellen Aufbau verandert. Durch die Quellung, die ja auch beim 
Auswaschen erhalten bleibt, wird die innere Oberflache vergroBert, worauf zu­
nachst wohl auch die erhohte Hygroskopizitat zuruckzufiihren ist; ebenso die 
erhohte Aufnahmefahigkeit ffir Farbstoffe, und nicht zuletzt die von normaler 
Zellulose abweichende Reaktion mit Chlorzink-Jod. 

Es ist bemerkenswert, daB sowohl Schwefelsaure als auch gewisse konzentrierte 
SalzlOsungen, wie Zinkchlorid, dann viele Jodsalze und ChlorideS), weiter gewisse 

1) Bull. Rouen 1905, S. 35. 2) Zeitschr. f. Farben-Ind. 1903, 1904, 1905. 
3) Textile Forschung Bd. 3, S. 20. 1921. 
4) Vgl. L. Wittmack: Botanik der BaumwolIe 1. c. 
5) v. Weimarn: KolIoid-Zeitschr. 1912, S. 41. 
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Doppelsalze, wie Kupferoxydammoniak und Bariumquecksilberjodid 1), den AI­
kalien ahnliche Wirkungen auf die Baumwollfaser hervorrufen. Auch Mischungen 
von Sauren, insbesondere von Schwefelsaure und Salpetersaure, wie sie bei ge­
wissen Xtzverfahren auf indigoblaue Ware entstehen, verleihen der Baumwolle 
Eigenschaften, die mit denen der merzerisierten Faser vollkommen uberein­
stimmen. 

c) Ausfiihrung der Merzerisation in der Praxis. 
Wir haben erwahnt, daB die Behandlung mit konzentrierten Laugen der 

Baumwollfaser einesteils einen erhohten Glanz verleiht, dann auch ihre Auf­
nahmefahigkeit fiir Farbstoffe verstarkt. Je nach dem Zweck, den man im Auge 
hat, mussen auch die Operationen, welche der Merzerisation dienen, demselben 
angepaBt werden. 

Fassen wir zunachst die Erzeugung von Hochglanz ins Auge, so muB 
vorausgeschickt werden, daB zwar der Glanz jeder Baumwollsorte, bei vorausge- . 
gangener grundlicher Bleiche, durch die konzentrierte Lauge ein besserer wird, 
Hochglanz sich jedoch nur mit bestimmten Baumwollarten erzielen laBt; dazuge­
horen vor allen Dingen die agyptischen, unter dem Namen "Mako" bekannten, 
und dann die feineren amerikanischen Sorten. Die indischen Baumwollen eignen 
sich ihrer rauhen Oberflache sowie ihres kurzeren Stapels wegen weniger dazu. 
Das erste Patent, das sich mit der Erzeugung von Hochglanz auf Baumwolle be­
schaftigte, ist das englische Patent Nr. 4452 (1890) von Arthur Lowe. In dem­
selben wird zum ersten Male ein Moment erwahnt, das fur den genannten Zweck 
au13erordentlichbedeutungsvoll ist: die mechanische Beeinflussung der in AI­
kalien behandelten Faser durch Strecken. Das Patent beschreibt diesbezuglich 
einerseits die Behandlung der Baumwollgespinste in gestrecktem Zustande mit 

- Alkalien, wodurch die innere Spannung durch die Schrumpfung der Faser, ver­
ursacht durch die Lauge, auBerordentlich erhoht wird, und andererseits da;.; 
Strecken schon mit Lauge behandelter, also geschrumpfter Ware. 

Bei diesem Verfahren machte der Erfinder zum ersten Male die Beobachtung, 
daB sich der Hochglanz nicht unter allen Umstanden bildet, so daB er das Ver­
fahren fallen lassen muBte. Zweifellos muB er aber bei den ersten Versuchen, die 
zur Pa tentierung de s Verfahrens fuhrten, langsta pelige Ba um wolle verwendet ha ben, 
da der Hochglanz festgestellt wurde. Der Erfolg bei der weiteren Anwendung 
scheiterte wohl daran, daB dann ungeeignete Baumwolle zur Verarbeitung kam. 
Der Patentnehmer hatte zweifellos nicht erkannt, daG nur besonders qualifizierte 
Baumwollen zum Zweck der Hochglanzerzeugung merzerisiert werden diirfen. 
Wichtig an diesem Verfahren ist die zweifache Art der Behandlung zu merzeri­
sierender Faser: zuerst das Behandeln der schon gestreckten Ware mit Natron­
lauge, wodurch das Einspringen der Ware verhindert wird; dann das Strecken 
des infolge Laugenbehandlung geschrumpften Gespinstes. 

Ein weiteres grundlegendes Patent ist das von Thomas und Prevost in 
Krefeld D. R. P. 85564 aus dem Jahre 1895, das allerdings zunachst nicht die 
Erzeugung von Seidenglanz im Auge hatte. Die Erfinder bezweckten durch 
das Merzerisieren in gespanntem Zustande zunachst nichts anderes, als den 
Langenverlusten, welche die Schrumpfung der Baumwolle verursachen, ent­
gegenzuarbeiten. Dadurch kamen sie aber in Kollision mit dem obengenalmten 
Loweschen Patent und ihr Patent wurde tatsachlich auch als nichtig erklart. Nun 
wurde das ursprunglich als Zusatzpatent angemeldete D. R. P. 97664, das auch 
prazise Angaben enthielt, hinsichtlich der Bedingungen, unter denen die Baum-

1) Hiibner u. Pope: Chern. Zentralbl. Bd. 2, S. 1625. 1904. 
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wolle Seidenglanz annimmt, zum Hauptpatent. Sie fanden, daB dies nur durch 
Verarbeitung langstapeliger Baumwolle moglich und kurzstapelige Faser dafiir 
ungeeignet sei. Thomas und Prevost erklarten diese Erscheinung damit, 
daB die Faden aus kurzstapeliger Baumwolle hergestellter Game beim Strecken 
der geschrumpften Faser in ihrer Langsrichtung leicht. verschiebbar sind, Gam­
faden aus langstapeligem Material, bei welchem die einzelnen Fasem im Faden 
selbst fest gelagert sind, jedoch nicht mehr in der Langsrichtung gleiten, sondern 
als solche gespannt werden. 

Diese Erklarung laBt sich heute kaum mehr restlos aufrechterhalten, denn 
durch neuere Untersuchungen sind feine strukt'urelle Unterschiede zwischen lang­
stapeliger und kurzstapeliger Baumwolle bekannt geworden, und zwar dahin­
gehend, daB bei ersteren Sorten die Kutikula anders beschaffen, feiner und weniger 
geschrumpft ist als bei letzteren. Man wird daher die Ursache des verschiedenen 
Verhaltens beim Merzerisieren sicherlich in der Beschaffenheit der kutinisierten 

. Schicht zu suchen haben. 
Die Ausfiihrung des Verfahrens geschieht laut Patentbeschreibung in der Weise, 

daB die in konzentrierter Lauge 10 Min. behandelten Game nachtraglich auf 
eine Streckmaschine gespannt werden, worauf durch Bespritzen mit Wasser die 
starke Spannung der Baumwolle langsam nachlaBt. 

Bei diesen Patenten wurde langer verweilt, weil dieselben fiir die ganze 
folgende Entwicklung der Merzerisation von grundlegender Bedeutung waren. 
Es folgte namlich darauf eine Hochflut von Anmeldungen, von denen in der Folge 
nur die erwahnt werden sollen, welche tatsachlich einen Fortschritt in der Mer­
zeiisationstechnik bedeuteten. 

Von Dr. Liebmann in Manchester wurde im engl. Patent 19633 die Thomas 
und Prevostsche Beobachtung der giinstigen Wirkung vonlangstapeliger Baum­
wolle dadurch prazisiert, daB er sich die Verwendung von agyptischer und Sea­
lsland-Baumwolle schiitzen lieB. 

Von den Farbenfabriken Bayer u. Co., Elberfeld, wurde im 
D. R. P. 99337 ein Verfahren zum gleichzeitigen Farben und Merzerisieren be­
schrieben; als Farbstoffe kommen Schwefelfarbstoffe im Natronlaugenbad zur 
Verwendung. 

Die Farbwerke vorm. Meister, Lucius u. Briining beschreiben im 
D. R. P.I03041 ein Verfahren, um ortlichen Schutz vor der Wirkung der Lauge 
auf Geweben durch Aufdruck einer allenfalls mit Farbstoffen zu versetzenden 
Reserve zu erzielen. 

Joseph Schneider machte den Vorschlag, statt Natronlauge Schwefel­
natriumlosung oder SchwefelkaliumlOsung unter Mitverwendung von Alkohol, 
Benzol usw. zu beniitzen, ein Verfahren, das sich nicht einzubiirgern vermochte, 
obwohl die Anwendung von Netzmitteln zu konzentrierter Lauge eine sehr gute 
Anregung war. 

Dosne schiitzte im D. R. P. 95482 eine interessante Anwendung der Merzeri­
sation im Zeugdruck, womit er durch Vordrucken von Reserven iibervorgedruck­
ten Farbstoffen und nachherige Merzerisation eigenarlige Effekte erzielte. 

Um das Einschrumpfen der Gewebe zu verhindern oder zu vermindern, ver­
suchte man schon friihzeitig, der Lauge verschiedene Zusatze zu machen. 1m 
franz. Patent 264546 wurden zu diesem Zwecke empfohlen: Ather, Alkohol, 
Kohlenwasserstoffe; im D. R. P. 98601 Alkalisilikat. 1m allgemeinen sind solche 
Zusatze, wozu auch Glyzerin zu zahlen ist, in der gekennzeichneten Richtung 
wenig erfolgreich. 

Tagliani schiitzte sich im D. R. P. 107916 ein Verfahren zum einseitigen 
Merzerisieren von Geweben, wobei man dieselben auf der Druckmaschine mit 
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einer geeigneten Walze mit Natronlauge platschte; bei Zusatz von Glyzerin 
konnten gleichzeitig gewisse Metalloxyde auf der Faser befestigt werden. 

Ein Verfahren, das aber keinerlei praktische Bedeutung erlangt hat, lieBen sich 
Thom as und Prevost im D. R. P. 129883 schutz en. Dasselbe bestand darin, 
die Faser auBerlich durch Behandlung mit konzentrierter Schwefelsaure, Kupfer­
oxydammoniak, Natronlauge und Schwefelkohlenstoff sowie Zinkchloridli:isung zu 
gelatinieren. Schon vorher hatten Akroyd und Krais ein Verfahren zu schutzen 
gesucht, operflachlich Viskose auf Garnen zu erzeugen, dadurch, daB man die 
noch laugenhaltigen Strahne mit Schwefelkohlenstoff behandelte. 

1m englischen Patent 14283 empfehlen Reichmann und Lagerq uist zum 
Merzerisieren von Baumwolle ein Gemisch von Natronlauge und Kupferoxyd­
ammoniak. 

In dem soeben angefUhrten Auszuge aus der Patentliteratur wurden nur die­
jenigen Verfahren erwahnt, die irgendwelche praktische oder auch theoretische 
Bedeutung gehabt haben, bezw. diese heute noch besitzen. AuBerdem kann 
man sich aus dem Gesagten ein Bild von der Entwicklung der Merzerisation 
machen. Gardner l ) hat in einem kleinen Werke eine vorzugliche Ubersicht uber 
das gesamte Gebiet der Merzerisation gegeben und darin auch die maschinelle 
Seite besonders gewurdigt. 

Auf Grund des Vorausgegangenen kann man den ProzeB der Merzerisation, 
wie er fUr Erzeugung von Hochglanz in Betracht kommt, in einen chemischen 
und einen mechanischen Teil trennen. Der eine ohne den andern muB den Erfolg 
vermissen lassen. Dort haben wir die intermediare Bildung von Natronzellulose 
mit gleichzeitiger Veranderung der Struktur der Faser durch die Einwirkung der 
konzentrierten Lauge allein, oder aber mit verschiedenen netzenden oder die Wir­
kung verstarkenden Zusatzen, hier die Streckung der geschrumpften Ware oder 
das Festhalten der zur Benetzung in konzentrierter Lauge bestimmten Gespinste 
mittels maschineller V orrichtungen. 

Was nun diese letzteren anbelangt, so hangt deren Konstruktion naturgemaB 
von dem zu merzerisierenden Material abo Die Zahl der Vorrichtungen, welche dem 
Merzerisieren dienen, ist eine sehr groBe; aber auch hier haben sich nur wenige 
Typen eingefUhrt. 

1m allgemeinen kann gesagt werden, daB sich fUr Garnmerzerisierung Ma­
schinen als geeignet erwiesen haben, die das Eintauchen und Strecken der 
geschrumpften Ware in zwei aufeinanderfolgenden Operationen besorgen. Es 
existieren davon eine ganze Anzahl, von denen wohl die Garnmerzerisier­
maschinen der Maschinenfabrik Niederlahnstein, die von Kleine­
wefers Sohne in Krefeld und die von C. G. Haubold in Chemnitz die 
verbreitetsten sein durften. 

Bezuglich der Merzerisation von Geweben kommen kaum mehr als zwei 
Systeme in Betracht2). Das eine derselben ist auf dem Prinzip der Spannrahmen 
aufgebaut. In einer Impragniermaschine, einem kraftig gebauten Drei-Walzen­
Foulard, wird die Ware mit Natronlauge impragniert, um dann sofort von einer 
kriiftigen Kluppenkette gefaBt und gestreckt zu werden. Von der Kette gehalten 
erfolgt dann auch noch das Entfernen der Natronlauge Z. T. durch Absaugen, 
Z. T. durch Auswaschen mit warmem Wasser. Fur feinere Gewebe hat diese 
Anordnung gewisse Gefahren, da die Ware leicht reiBt. Jeanmaire hat im 
D. R. P. 112741 eine Maschine beschrieben, welche fUr diesen Zweck besonders ge-

1) Merzerisation und Appretur, 2. Auflage. Berlin: Julius Springer, 1923. Ferner 
E. Seldaczek, Die Merzerisationsverfahren, 1928. 

2) G. Adler: ,;Uber den Stand der modernen Stiick-Merzerisation". Leip­
ziger Monatsschrift fiir Textilindustrie, 1927, Heft 10, S. 453-460. 
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eignet sein solI, da sie die Kluppenkette ausschaltet. An ihre Stelle treten zwei groBe, 
mit perforierten Blechen bespannte Trommeln, welche die von dem Impragnier­
foulard kommende Ware aufnehmen; die Perforationen, beziehungsweise die er­
habenen Spitzen derselben hindern dabei die Ware, in del' Breite einzuspringen. 
Auf den Trommeln wird auch die Lauge ausgewaschen, was den Nachteil mit sich 
bringt, daB infolge des Kalkgehaltes del' Waschwasser die Perforationsspitzen 
rasch unwirksam werden, da sich auf den perforierten Blechen Kalk abscheidet. 

Ein zweites, sogen. kettenloses System arbeitet mit einer Anzahl hintereinander 
geschalteter Quetschwalzenpaare; durch eine ebensolche Anordnung wird auch die 
Ware gewaschen. 

Eine Modifikation del' Rahmenmerzerisiermaschine ist das System von He ber­
lein in "\Vattwil (Schweiz), das zum Strecken del' merzerisierten Ware und auch 
zum Breithalten wahrend del' Spiiloperationen hintereinander geschaltete, bogen­
formig ausgebildete Breithalter verwendet. 

Auflosen des Atznatrons. Je nach den ortlichen Verhaltnissen wird man 
zur Merzerisat.ioll schon ge16stes Atznatron oder abel' fest.es Atznatron verwenden. 
Schon frachttechnisch empfiehlt sich das letzt.ere. Das Produkt., das in eiRernen 
Trommeln eingesehmolzen ist, kann entweder in Stiicken zerschlagen in einem 
eisernen Kessel mit Riihrwerk in Losung gebracht werden, oder abel' in del' Weise, 
daB man durch ein in die Trommel gemachtes Loch Dampf gegen das feste 
Alkali stromen lal3t. Das dadurch Rich losende Atznatron wird in einem unt.er 
del' Trommel angebrachten eisernen Behalter aufgefa,ngen. Wo angangig wird 
zu diesem Zwecke Abdampf ,erwendet. 

Vorbereitung del' Ware zum Merzerisieren. Wo es darauf ankommt, 
Hochglanz zu erzielen, erhiHt man die besten Resultate, wenn die zur Merzerisat.ion 
bestimmte Ware gut gereinigt ist. Es ist zwar fUr gewisse Zwecke auch angiingig, 
nul' entschlichtete, oft sogar vollig rohe Ware zu verwenden; del' Glanz \v]l'd abel' 
hier stets beeintrachtigt werden, denn del' Effekt ist keineswegs derselbe, ob man 
schon geniigend gereinigte, also gebiiuchte Baumwolle del' Operation unterwirft, 
odeI' ob man die rohe Ware mf'rzerisiert und sie erst daraufhin baucht. Letzterer 
Weg wird niemals befriedigende Resultate geben. Wo es sich lediglich darum han· 
delt, del' Ware groBeres Farbstoffaufnahmevermogen zu verleihen, kann man die 
Ent.schlicht.ung del' Merzerisation vorausgehen lassen; die von del' Merzerisation 
mit Lauge getrankte Ware kann in diesem Zustande ohne weiteres in den Kessel 
eingefahren werden, worauf dann nul' mit Wasser nachgefUllt zu werden braucht. 
Durch Zirkulierenlassen des Wassel's erhalt man einen vollkommenen Ausgleich del' 
Laugenkonzentration, so daB, wenn derselbe einget.reten ist, mit dem Bauchen 
begonnen werden kann. Die Ausniit.zung del' Lauge ist nach diesem Verfahren 
naturgemaB eine vollkommenere. 

Die Merzerisation. Dieselbe erfolgt bei Geweben stets in einem Foulard 
unter hohem Druck, wobei Natronlauge von 20-35° Be zur Anwendung gelangt. 
Zur vollkommenen Merzerisation ist es zweckmaBig, die Lauge VOl' Verwendung 
zu kiihlen. Nach del' Impragnierung kann die Ware entweder aufgerollt liegen 
bleiben oder abel' sofort dem Spanlll'ahmen zugefiihrt werden. Damit die Lauge 
rasch und vollstandig in die Ware eindringen kann, empfiehlt es sich, dieselbe 
mit Weingeist odor Tetralin zu iiberschichten. Das Gewebe passiert also zu­
nachst diese Schicht., erhalt dadurch eine hohere Netzfahigkeit und gelangt erst 
dann in die Lauge. 

Sehr zu empfehlen sind die Apparate zur Laugelll'iickgewinnung, wovon 
derjenige von Matter D. R. P. 215045, dann die Vorrichtung von Krais 
D. R. P. 225282 zu den bekanntesten gehoren. Die riickgewonnene Lauge kann 
entweder zum Auflosen von Atznatron oder abel' zur Bauche verwendet werden. 
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Man hat, um zu groIle Verluste zu vermeiden, dafiir zu sorgen, daIl die Ge­
webe, bevor sie zum Sauern gelangen, schon nahezu laugenfrei gemacht worden 
sind. 

Die Merzerisation der Garne kann in verschiedener Weise vorgenommen 
werden. Wir haben gesehen, daIl im allgemeinen das Merzerisieren in gestrecktem 
Zustande erfolgt, oder das Strecken geschieht nach der Behandlung mit Lauge. 
Vermeidet man das Strecken iiberhaupt, so erhalten die Game eine wollahn­
liche Beschaffenheit, welche fiir gewisse Artikel erwiinscht ist. 

Die groIle Mehrzahl der Game wird aber unter Spannung merzerisiert. 
Um sehr glanzreiche Garne zu erhalten, ist ein Sengen derselben unumganglich 
notig; auIlerdem solI man zum Merzerisieren nur gut ausgekochte Ware verwenden. 
Zum Kochen nimmt man vortellhaft das Spiilwasser, das beim Waschen der 
laugenhaltigen Game abfallt. Vielfach wird, um d~s Kochen zu umgehen, die 
Ware unter Zusatz von Olen vorher genetzt; diese Operation kann aber eine Bauche 
niemals ersetzen, abgesehen von der betrachtlichen Verschmutzung der Lauge 
durch die rohen Game. 

Die gleichmaIlig feuchten, ausgekochten Game werden dann mit 30gradiger 
Natronlauge getrankt und unmittelbar anschlieIlend von der Gammerzerisier­
maschine gestreckt. Beide Operationen erfolgen ohne wesentliche Lageveran­
derung der Garne und werden unter Umstanden in derselben Weise wiederholt. 
Man befreit dann durch Abpressen vom VberschuIl der Lauge,bespritzt mit 
wenig warmem Wasser und quetscht abo Die jetzt ablaufende Lauge hat immer 
ilOCh eine Starke von 1O-12°Be; sie wird durch Eindampfen - zweckmaIlig 
unter Verwendung von Abdampf - auf 40° Be konzentriert. Nun werden die 
Game endgiiltig mit heiIlem Wasser ausgewaschen und dieses Spiilwasser zum 

. Auskochen wieder verwendet. Aile voraufgezahlten Operationen werden auf der­
selben Maschine automatisch vorgenommen. Zum SchluIl wird das Gam ab­
genommen, schwach abgesauert, gewaschen bis zur .neutralen Reaktion des Spiil­
wassers, dann zentrifugiert und getrocknet. Durch mechanische Bearbeitung der 
Garne, ahnlich wie das bei der Seide iiblich ist, kann der Glanz noch wesentlich 
erhoht werden. 

Bekanntlich schatzt man an der Seide den fiir diese Faser charakteristischen 
krachenden Griff. Es gelingt nun auch der Baumwollfaser, ganz besonders 
der merzerisierten, diesen "Seidenschrei", allerdings in verringertem MaIle, zu 
erteilen. 

U m diesen Effekt zu erzielen, wird das merzerisierte Gam in einem Bade von 
5 g Marseillerseife per 1 Liter eine Viertelstunde behandelt. Man windet dann ab 
und geht in ein zweites Bad, welches per Liter: 

5 g Ameisensaure oder Oxalsaure 
2 g Leim 
1 g Kartoffelstarke 

enthalt, zieht einige Minuten um, windet ab und trocknet. 
Wirkung von Salzzusatzen zur Merzerisierlauge. Die Ergebnisse 

von Untersuchungen iiber die Wirkung von Salzzusatzen zur Merzerisierlauge 
lauten recht widersprechend. Vieweg 1) steUt fest, daIl die Aufnahme von Xtz­
natron aus salzhaltigen Laugen groIler ist als aus salzfreien. H ii bner 2) will 
dagegen einen ungiinstigen EinfluIl derartiger Zusatze beobachtet haben. 
Hartig 3) fand nur eine unbedeutende Beeinflussung des Merzerisiereffekts. 

1) ;Ber. 1908, S. 3269. 
3) Gardner: S. 76. 

2) Chern. Zentralbl. Bd. 1. 1909. 
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d) Farbstoffaufnahme der merzerisierten Baumwolle. 
Diesbezuglich wurde bereits kurz berichtet. Es fragte sich, ob es sich tat· 

sachlich bei der gegenuber normaler Baumwolle intensiveren Farbung um eine 
erhohte Aufnahme von Farbstoffsubstanz handelt oder ob mit derselben Farb. 
stoffmenge eine intensivere Farbung erzielt wurde. Hubner und Popel) haben 
gefunden, daB schon Natronlauge von lOBe die Affinitat zu Benzopurpurin 4 B 
erhoht. Dann steigt die Erhohung der Affinitat bis zu 18° Be, proportional 
der Laugenkonzentration. Lauge von 31-38° Be ergibt den hochsten Effekt. 
Knecht 2) verfolgte die Farbstoffaufnahme quantitativ. Er fand, daB in der Tat 
von der merzerisierten Faser mehr Farbstoff aufgenommen wurde, und zwar hat 
die Dauer der Laugeneinwirkung einen entschiedenen EinfluB. Gewohnliche 
Baumwolle nahm 1,77 % Farbstoff auf, mit 37 gradiger Lauge merzerisierte Faser 
3,66%, Gestreckt merzerisierte Baumwolle nahm merkwurdigerweise im Ver. 
gleich mit ungespannt merzerisierter derselben Qualitat weniger Farbstoff auf. 
Ein Trocknen der merzerisierten Baumwolle vor dem Farben setzt die Affinitat 
zu Farbstoffen gegenuber derselben Faser in nassem Zustande nicht unwesent­
lich herunter. 

e) Erkennullg der mm'zerisierten Baumwolle. 
Die mikroskopische Untersuchung der merzerisierten Baumwolle allein genugt 

nicht zur Identifizierung. Das Fehlen der korkzieherartigen Windungen ist kein 
absolut giiltiges Merkmal, da es Baumwollsorten gibt, welche diese Windungen 
auch an der normalen Faser vermissen lassen 3). Ebenso ist es mit den tonnen­
formigen Anschwellungen, welche man mit dem Mikroskop, bei Behandlung der 
Baumwollfaser mit Kupferoxydammoniak, beobachtet. Sie bleiben oft auch 
an der normalen Faser aus. Neben der mikroskopischen Untersuchung hat 
eine chemische Hand in Hand zu gehen. Man hat also folgenden Weg einzu-
schlagen: . 

Zunachst wird die mikroskopische Prufung das Fehlen der korkzieherartigen 
Windungen feststellen. Die Faser hat eine rundliche, stabartige Form angenom­
men und zeigt auf den Querschnitten ein stark verengtes, kaum mehr schlitz­
formiges, mehr rundliches Lumen, was auf die Wirkung der kraftigen Quellung 
zuruckzufiihren ist. 

Mit Kupferoxydammoniak quillt die Faser gleichmaBig, ohne tonnenformige 
Anschwellungen zu zeigen. Auf die Ursache dieser Erscheinung wurde schon 
hinge wiesen. Die Faser lOst sich in dem Reagens naturgemaB rascher als nicht 
merzerisierte Baumwolle, bei welcher die Inkrusten der auBersten Faserschicht 
den Angriff wesentlich verlangsamen. 

In Zinkchlorid + Jod farbt sich merzerisierte Baumwolle zunachst dunkel­
schwarzbraun. Wascht man mit destilliertem Wasser aus, so hinterbleibt eine 
violettblaue Farbung, die sich ziemlich lange halt. Eine unbehandelte Faser ent­
farbt sich beim Auswaschen rasch. Man tut gut, die zu untersuchende Faser zu­
gleich mit einer normalen zu behandeln; die Unterschiede sind dann in die Augen 
fallender. 

Knecht 4) hat ein weiteres Unterscheidungsverfahren angegeben. Farbt man 
merzerisierte sowie nicht merzerisierte Baumwolle gemeinsam in Benzopurpurin 
und behandelt dann beide Proben in Salzsaure, so farbt sich die nicht behandelte 
Faser rasch blau, wahrend die merzerisierte einen rotvioletten Ton annimmt. 

1) Chern. Zentralbl. Bd. 2, S. 1625. 1904. 2) Lehne'sche Farber-Ztg. 1908, S.276. 
3) Wiesner: Rohstoffe Bd. 2, S. 245. 1903. 
4) Journ. of Dyers and Colourists 1908, S. 112. 
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Erhitzt man und gibt etwas Titantrichlorid zu, so enWirben sich beide Fasern 
rasch; normale Baumwolle nimmt vor der volligen Entfarbung einen indigoblauen, 
merzerisierte einen roten Ton an. Diese Reaktion soll aber nur dann eintreten, 
wenn zur Merzerisation Lauge von mindestens 19 0 Be verwendet wurde. 

Eine Modifikation dieser Methode hat Knapps angegeben. Man verwendet 
zum Farben der Fasern 5 cm3 einer Losung von 0, I g Benzopurpurin 4 B per 1 Liter. 
Die 5 cm3 werden auf 100 cm3 verdiinnt und in dieser Losung die zu priifenden 
Fasern ausgefarbt. Man gibt dann in das heiBe Bad 2 cm3 konzentrierte Salz­
saure, bis die nicht merzerisierte Baumwolle blauschwarz wird. Die merzerisierte 
Baumwolle bleibt rot. 

Man erkennt aus dem Gesagten, daB das Identifizieren von merzerisierter Baum­
wolle noch nicht mit der wiinschenswerten absoluten Sicherheit vorgenommen 
werden kann. Man hat also in der Beurteilung sehr vorsichtig zu sein und den 
ganzen Symptomkomplex zu priifen. 

f) Bestimmung des Merzerisationsgrades. 
Fiir die Untersuchung von Proben merzerisierter Gewebe oder Garne ist es 

oft auBerordentlich wertvoll zu wissen, mit welcher Laugenkonzentration ge­
arbeitet wurde. Nach Vieweg 1 ) nimmt eine mit Natronlauge von 4-16% mer­
zerisierte Faser bei nochmaliger Behandlung in 2proz. Lauge steigende Mengen 
Atznatron auf. -Uber 16% ist die Aufnahme annahernd gleich. Man kann sich 
also nach diesen Beobachtungen eine Tabelle herstellen, nach der dann die zu 
untersuchende Baumwolle bestimmt werden kann. 

Besser eignet sich hierzu die Methode von Knech t 2), der den Merzerisations­
grad durch Bestimmen derjenigen Menge Benzopurpurin 4 B feststellt, die von der 
'zu untersuchenden Baumwolle aufgenommen wird. Die Ausfiihrung der Unter­
suchung geschieht folgendermaBen: Zwei Garnproben, moglichst derselben Qua­
litat, von denen die eine zu untersuchende merzerisiert, die andere unbehandelt 
ist, werden nach Feststellung der jeweiligen Gewichte im gleichen Bade von 3 % 
Benzopurpurin 4 B + 5% Natriumkarbonat + 10% Kochsalz in der 20fachen 
Menge Wasser gefarbt, wobei man die Voraussetzungen fUr einwandfreie Aus­
fUhrung der substantiven Baumwollfarbung beachtet. Man bestimmt dann mit 
Titantrichlorid die aufgenommene Menge Farbstoff, indem man die Strange mit 
verdiinnter Salzsaure einzeln unter Zusatz von Titantrichlorid bekannten Ge­
haltes kocht, bis die Strange entfarbt sind, worauf der "OberschuB des Reduktions­
mittels mit Eisenalaun unter Zuhilfenahme von Rhodankalium zuriicktitriert wird. 
Aus den erhaltenen Zahlen laBt sich leicht auf den Merzerisationsgrad schlieBen, 
besonders wenn man die Tabelle von Knecht beniitzt: 

Laugenstarke Farbstoff Laugenstarke Farbstoff 

1,050 1,77% 1,225 3,15% 
1,100 1,88 1,250 3,27 
1,125 2,39 1,275 3,38 
1,150 2,57 1,300 3,50 
1,175 2,95 1,325 3,60 
1,200 3,02 1,350 3,66 

Garne geben nach dieser Methode bessere Resultate als Stiickware. O. Miller 3) 
hat mit Hille einer kolorimetrischen Methode den Merzerisationsgrad bestimmt, 
indem er die Proben in Geranin G (1: 1000) 36 Stunden bei 25° C ausfarbt und 

1) Ber. 1907, S. 3879. 
3) Ber. 1910, S. 3430. 

2) Journ. of Dyers and Colourists 1908, S. 68. 
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dann mit einer Farbenskala vergleicht. In dieser wird die Farbung der un­
merzerisierten Faser mit 1 eingesetzt. 

Schwalbe1) schlie.Bt aus der Hydrolysierzahl einer merzerisierten Baum­
wolle auf den Merzerisationsgrad. Die Geschwindigkeit der Hydrolysierung mit 
verd. Schwefelsaure ist je nach dem geringen oder fortgeschrittenerem Grade 
der Merzetisation verschieden. Man behandelt 1/4 Stunde in verdlinnter Schwefel­
saure und bestimmt dann mit Fehlingscher Losung die abgeschiedene Kupfer­
menge. 

Verfasser hat in neuester Zeit eine Methodeangegeben, nach der es auf Grund 
der Bestimmung des Schwarz- und Wei.Bgehaltes von Farbungen auf merzeri­
sierten und unmerzerisierten Waren gelingt, den Merzerisationsgrad zu bestimmen. 
Die Methode geht von der Tatsache aus, da.B merzerisierte Baumwolle sich in 
substantiven, auch allen"anderen Baumwollfarbstoffen intensiver farbt als nicht 
merzerisierte. Infolge der zunehmenden Ititensitat der Farbung steigt auch 
naturgema.B der Schwarzgehalt der Farbung. Macht man sich daher eine Serie 
von Ausfarbungen auf Ware, die in zunehmenden Laugenkonzentrationen be­
handelt worden sind, so kann man durch entsprechende Farbungen auf Waren, 
welche mit unbekannten Laugenkonzentrationen behandelt worden sind, und 
nachheriger Bestimmung des Schwarzgehaltes der Farbungen durch Vergleich 
mit den Schwarzgehalten der bekannten Serie die Konzentration der Lauge be­
stimmen, welche zum Merzerisieren der zu untersuchenden Probe verwendet 
wurde 2). 

V. Der Merzerisation verwandte 
V eredlungsverfahren~ 

Es ist in der EWeitung zum Kapitel liber Merzerisation erwahnt worden, da.B 
der charakteristische Merzerisationseffekt keineswegs nur mit Lauge zu erzielen 
ist, da.B vielmehr noch eine ganze Anzahl anderer Substanzen, insbesondere 
Schwefelsaure und Zinkchlorid, sich in ahnlicher Weise verhalten. Diese Beob­
achtungen wurden von Mercer selbst gemacht. 

Der Pergamentierungsproze.B bei Papier war schon lange bekannt, als es der 
Firma Heberlein in Wattwil (Schweiz) gelang, das Verfahren auch fUr 
Baumwollgewebe nutzbar zu machen. 

Die von dieser Firma in hervorragender Weise auf feinen Baumwollquali­
taten, wie Batisten, erzeugte Glasappretur wird in folgender Weise hergestellt: 

Mit der gebleichten, gut entschlichteten und gut trockenen Ware geht man 
durch ein Schwefelsaurebad von 54---:56° Be bei einer Temperatur von 13-16° a, 
wahrend 8-14 Sekunden. Man fUhrt die Ware dann sofort in einen gro.Ben Trog 
mit viel Wasser, das mit etwas Schwefelsaure angesauert ist, um die in der Ware 
enthaltene konzentrierte Saure sofort unter moglichst geringer Temperatur­
erhohung zu verdlinnen; hierauf spiilt man mit viel reinem Wasser nach, um die 
Saure vollstandig zu entfernen. Um keinen allzu harten Griff zu erhalten, gih1 
man dem Spiilbad vorteilhaft etwas Glyzerin oder Traubenzucker zu. 

Die Verwendung von konzentrierten und verdlinnten Sauren erfordert selbst 
verstandlich eine eigene Apparatur. Die erforderlichen Kasten mussen aIle gut 
verbleit sein; die Ware selbst wird liber Glas- oder Bleistabe durch die TrOgf 
geflihrt. 

1) Zeitschr. f.angew. Chern. 1908, S. 1321. 1909, S. 197. 
2) Textilberichte. 1926, S. 65. 
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Das beste Resultat wird mit Saure von 54 0 Be bei einer 13 0 C nicht iiber· 
steigenden Temperatur erhalten. Die Zeitdauer der Saurepassage solI im alIge­
meihen 8 Sekunden nicht iiberschreiten. 

Wie schon gesagt, spielt die Webart der Ware eine groBe Rolle. Die in den 
meisten Fallen gewiinschte Glasappretur wird nur bei einem ziemlich weitmaschigen 
Gewebe (Batist, Tiill) erreicht. Bei engmaschiger Ware werden die Zwischenraume 
cler Faden durch abgelOste Zellulosesubstanz ausgefiillt, das Gewebe erhalt ein 
papieriges Aussehen und wird sehr hart. 

Es wurde bereits erwahnt, daB K urrer seinerzeit durch Behandlung von 
Baumwollgeweben mit konzentrierterSalpetersaure eine bedeutende Verdich­
tung des Gewebes feststellen konnte. 

In neuester Zeit ist diese Beobachtung von Ch. Schwartz so' ausgebildet 
. worden, daB das sich damit befassende Philanaverfahren beachtliche Erfolge 

zu verzeichnen hatte. Schwartz beobachtete namlich auBer der Verdichtung 
des Gewebes eine durch die Salpetersaure in spezifischer Weise hervorgerufene 
Krauselung der Faser, so daB ein entschiedener Wolleffekt erzeugt werden konnte. 
Man nennt daher heute auch das Behandeln der Baumwolle mit kOHzentrierter 
Salpetersaure das "Verwollen" der Baumwolle1). 

Es handelt sich bei diesem Verfahren um die Behandlung von Baumwollstiick­
ware mit Salpetersaure bestimmter Konzentration, welche ein Schrumpfen und 
Krauseln der Ware hervorruft. Je nach der Fadeneinstellung und Garnnummer 
erhalt man ein den Wollgeweben ahnliches Aussehen. Die Festigkeit der Ware 
wird in keiner Weise beeintrachtigt. 
. Durch die Behandlung mit Salpetersaure verandert sich nicht nur die physi­
kalische Beschaffenheit der Faser, auch die Affinitat zu Farbstoffen wird durch 
.dieselbe in sehr giinstiger Weise beeinfluBt. Dal;! Aufnahmevermogen fiir Farb­
stoffe wird viel groBer, und zwar ist der Unterschied zwischen unbehandelter 
und behandelter Faser weit groBer als bei der Merzerisation .. Zum Farben hat 
man, diesem Umstande Rechnung tragend, eine zweckmassige Auswahl in leicht 
und yollig egalisierenden Farbstoffen zu treffen . 

. , Das Verfahren ist aus bestimmten Grunden keineswegs in jedem Unternehmen 
auszufiihren, da die Wiedergewinnung der Salpetersaure Eiurichtungen erfordert, 
welche ohne weiteres einem normalen Textilbetriebe nicht anzugliedern sind. 
Die Herstellung philanierter Baumwollgewebe wurde daher seitens der Farb­
werke Hochst iibernommen und dort im Lohn ausgefiihrt. 

Um den schOnen wollahnlichen Griff sowie die der Wolle eigene Elastizitat 
bei Baumwolle zu erreichen, ist, wie bei der Merzerisation, die Anwendung hoch­
wertiger Gewebe zweckmaBig. Die besten Resultate werden mit Makobatisten, 
Voiles und Perkals erhalten. Der endgiiltige Effekt ist jedoch abhangig von der 
angewendeten Schlichte. Eine gebauchte Ware wird niemals einen besonderen 
Effekt ergeben; es sind dazu rohe Ware und Gewebe mit einer besonderen Schlichte, 
die als Hauptbestandteil Kasein enthalt, erforderlich. Ungeeignete Schlichte 
kann sogar reservierend in dem Sinne' wirken, als das Hervorrufen der wollahn­
lichen Beschaffenheit verhindert wird. 

Bedauerlicherweise ist mit dem Philanieren eine auBerordentliche Abnahme 
von Lange und Breite der Ware verbunden. Die Langenabnahme bewegt sich 
zwischen 6 und 10%, die Breitenabnahme kann bis zu 25% betragen 2). 

1) Auch durch Behandlung der BaumwoUgewebe mit starker, heiBer Natronlauge ist 
die Erzielung eines VerwoUungseffektes moglich (Patente von Otto Duhac in Heidelberg; 
Melliand- Verfahren). 

2) 1m iibrigen siehe auch die Bemerkungen von Ing. Oskar Gaumnitz in der Abhand­
lung: Fortschritte auf dem Gebiete der Stiickwarenveredelung im Jahre 1925 (Fachzeitschr. 
'VoUen- und Leinenindustrie, Reichenberg). 
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Eine groBe Schwierigkeit bot die Auswahl einer Apparatur, welche der kon­
zentrierten Salpetersaure Widerstand zu leisten vermochte. Ein solches Material 
wurde in einem Spezialstahl von Krupp in Essen gefunden; trotzdem ist das An­
bringen von Lagern im SauregefaB, und dadurch die Moglichkeit, die Gewebe 
tiber Leitrollen zu fiihren, ausgeschlossen. 

Die philanierte Ware nimmt eine eigenttimlich goldgelbe Farbung an, 
welche sie sofort als mit Salpetersaure behandelt kennzeichnet. Der Verwol­
lungseffekt wird durch die Bauch- und Bleichoperationen in keiner Weise beein­
trachtigt. 

Eine weitere, auf chemischer Veranderung der Zellulose beruhende Faser­
modifikation ist das sog. "Immungarn" derFarbenfabriken Sandoz inBasel. 
Daseelbe stellt ein Gespinst vor, welches mit organischen Sulfochloriden in 
Gegenwart von indifferenten Losungsmitteln behandelt wurde. Die Zellulose . 
geht dabei beispielsweise in Toluolsulfozellulose (1) tiber. Durch diese Behand­
lungwird dem Gespinst die Fahigkeit genommen, sichmit substantivenBaumwoll­
farbstoffen zu farben, wodurch beirn Verweben derartiger Immungarne mit 
unbehandelter Baumwolle und darauffolgendem Farben in substantiven Farb­
stoffen die appartesten Effekte erz!'lugt werden konnen. Basischen Farbstoffen 
gegentiber zeigt das Immungarn ehet erhohte Affinitat ebenso ffir gewisse Gallo­
zyaninderivate. 

Die Umwandlung in das Immunprodukt kann auch ortlich auf dem Druck­
wege hervorgerufen werden. Bedingung ffir das Gelingen der Reaktion ist, daB 
das Gespinst mit den Sulfochloriden in gequollener Form, als Natronzellulose, 
behandelt wird 1). 

VI. Die Farberei der Baumwolle. 

A. Einleitende nnd allgemeine Betrachtnngen. 
Es ist bemerkenswert, daB uns bis auf den heutigen Tag eine klare und ein­

deutige Definition ffir das, was wir als Farberei zu versteheil haben, vollkommen 
fehlt. Damit ist deutlich genug gekennzeichnet, daB man sich im allgemeinen 
vollkommen klar ist, es bei der Farberei mit verwickelten, noch auBerordentlich 
undurchsichtigen Vorgangen zu tun zu haben. Wenn Grandmougin2) die Far­
berei als die Aufgabe' definiert, tierische oder pflanzliche Gespinstfasern durch. 
Behandeln mit gelOsten Substanzen derart zu durchdringen, daB eine gleichmaBige, 
dauerhafte Farbung der Faser erzeugt wird, sO wird durch diese Definition erstens 
dem physikalischen Effekt, der das Farben auslost, keinerlei Rechnung getragen, 
ferner setzt er sich damit in Widerspruch zu neueren Forschungen auf dem 
Gebiete der Genesis der Farbung. Genauer driickt sich O. N. Witt aus 3): 

Gefarbte Korper sind solche Massen, welche irnstande sind, die Lichtschwingungen 
des Xthers in irgendeiner Weise zu beeinflussen, und zwar so, daB Schwingungen 
von gewisser Wellenlange aus den Gesamtschwingungen ausgeschieden werden, 
worauf dann nur die verbleibenden in unser Auge gelangen und auf dasselbe wir­
ken konnen. Als dritte Definition der Farberei soll diejenige von Lowenthal 4) 

wiedergegeben werden: Die Farberei bezweckt die Erzeugung bleibender, einheit-

1) Tagliani: Textilberichte 1925. S.425. 
2) UI1manns Enzyldopii.die der techno Chemie Bd. 5, S. 178. 
3) Textilindustrie Bd.l, S. 366. 4) Handbuch der Farberei Bd.l. 1900. 
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licher Farbungen in der Masse verschiedener Gegenstande vermittels Befesti­
gung von Farbstoffen in oder auf denselben durch chemische und physikalische 
Vorgange. 

lch mochte in Anlehnung an Witt als Farben die Aufgabe bezeichnen, 
die Gespinstfasern so zu verandern, daB sie nur einzelne Bestandteile des weiBen 
Lichtes refiektieren, so daB sie dem Auge in einer charakteristischen Farbe er­
scheinen. 

Es ist selbstverstandlich, daB die Definition der Farberei sich auf den physi­
kalischen Effekt so lange beschranken muB, bis die Genesis der Farbung auf­
geklart ist. Solange der Kampf der Anschauungen, ob das Farben ein chemischer 
oder physikalischer Vorgang ist, andauert, ist eine weitergehende Erklarung, wie 
sie in der Definition von Lowenthal formuliert ist, unzweckmaBig. 

a) Farbe und Farblehre. 
Bevor wir die technische Ausfiihrung der Farberei naher beschreiben, solI zu­

nachst von dem Begriff Farbe sowie von der Lehre von den Farben die Rede sein. 
"Alles, was wir sehen, besteht unmittelbar aus Farben, dIe in der Flache des 

Gesichtsfeldes als groBere oder kleinere Teile oder Flecken ausgebreitet sind." 
Mit diesen Worten will Ostwald l ) dartun, was unsfiirgewohnlich als "farbig" 
vorkommt. "Die Farben", sagt er am selben Ort, " sind also die Grundbestand­
teile oder Elemente unserer Gesichtsempfindungen." 

Was auf dem Gebiete der Tone langst gelungen ist, eine einheitliche Syste­
matik, muBte auf dem der Farben bis vor kurzem entbehrt werden. Krais2) 
lehnt es zwar entschieden ab, rue Welt der Tone mit den Farben zu vergleichen; es 
ist aber trotzdem auffallend, daB eine ganze Anzahl von alteingefiihrten Bezeich­
nungen auf dem Farbengebiet sich eng an diejenigen der Welt der Tone anlehnen. 
Die Bezeichnungen "Farbton", dann "Farbharmonie" will zwar Krais nur des­
wegen bestehen lassen, weil sie eben fiir gewisse Begriffe schon eingebiirgert sind. 
Wir werden spater sehen, daB noch weitere derartige Analogien bestehen, so daB 
mit Berechtigung auf Parallelen zwischen Tonen und Farben hingewiesen werden' 
darl. Auf rein physikalischem Gebiete sind dieselben unzweifelhaft vorhanden, 
insofern, als wir es in beiden Fallen mit Wellenbewegungen zu tun haben, die 
den gleichen physikalischen Gesetzen unterworfen sind. Die Wahrnehmung 
dieser Wellen in einem FaIle durch unser Gehor, im andern Fall durch das 
Auge geschieht durch Apparate, welche als Empfangs- und Umbildungsstationen 
von Schwingungen allerdings weit auseinanderliegender Wellenlangengebiete 
ausgebildet sind. 

Die Beschaftigung mit den Farben ist sehr alt, die Lehre von den Farben erst 
verhaltnismaBig jiingeren Datums. Mit den Farben beschaftigte sich schon 
Paracelsus. lch mochte an dieser Stelle seine eigenen Worte wiedergeben, da 
sie, in Beziehung gebracht mit den neuen und neuesten Farblehren, beweisen, 
wie Paracelsus auch auf diesem Gebiete seiner Zeit weit voraus war. Er sagt3): 
"Und obschon du die vier Hauptfarben weillt, die den vier Elementen zugehoren 
und zugeeignet werden, als Blau der Erden, Griin dem Wasser, Gelb der Luft, 
Rot dem Feuer, so wird doch sonst viel andere zufellige Farben und vermischte 
Farben, die einer kaum erkennen mag, was fiir eine Farb es ist." 

"Wiewohl einer sagen mocht, Schwarz und Weill weren auch zwei fiirnehme 
Farben, deren man auch keineswegs vergessen solIe, so sag ich aber, daB diesel-

1) Farbenfibel Bd. 1. 1917. 
2) .Archiv f. Buchgewerbe u. Gebrauchsgraphik Bd. 59, S. 233. 1922. 
3) Schriften Bd. 2, S. 303-304 (Huser'sche Ausgabe, StraBburg 1616). 

Techno\ogie der Textilfasern: Haller-Glafey. 5 
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bigen hieher nicht gehoren. Die Schwarz ist der anderen Farben Wurzel und Ur­
sprung." 

"Nun aber weiter von den Farben zu reden, sag ich, daB aller rechten, vollkom­
menen Farben nicht mehr als 6 sind, namlich Schwarz, WeiB, Gelb, Rot, Grun 
und Blau." 

"So ist aber sonst in genere davon zu reden, Grau keine recht vollkommene 
Farb wie die andern. Denn so man Schwarz und WeiB, oder WeiB mit Blau ver­
mischt, wird daraus Grau. Also ist es auch mit den anderen Beyfarben und ver­
mischten Farben zu verstehen, wie mir aIle Maler Zeugnis geben mussen, daB man 
aus diesen 6 Farben uber dreiBig Farben machen kann und doch keine der anderen 
gleich ist." 

Soweit Paracelsus; er stellt die vier Grundfarben Blau, Grun, Gelb und Rot 
auf und rechnet Schwarz und WeiB nicht zu den Farben im eigentlichen Sinne 
des Wortes; will aber doch, daB dieselben den vier Grundfarben beigeordnet wer­
den, weil dieselben zu den Mischungen erforderlich sind. Interessant ist, daB er 
Schwarz als die Wurzel und den Ursprung der anderen Farben bezeichnet, also 
eine Anschauung, die sich Beckel), wohl ohne Kenntnis der Paracelsischen 
Prioritat, zu eigen gemacht hat. 

Sehr viel spater haben sich eine ganze Anzahl Forscher mit den Farben be­
schaftigt, vor allem war es Newton, dann Goethe, der auf dem Gebiete der 
Farben vielfach experimentierte, und den die diesbezuglichen Fragen noch bis 
in sein hohes Alter hinein beschaftigten. Die Lektme der Gesprache Ecker­
mann's mit Goethe sind in der Hinsicht besonders lehrreich. Weitere Bearbeiter 
dieses Gebietes waren Young, Helmholtz, Donders, Aubertund Hering. 

Allen den Genannten lag es aber vollkommen ferne, die ver~cIiiedenen Farb­
eindrucke in ein System zu bringen und fUr die einzelnen Farben einen zahlen­
maBigen Ausdruck auf Grund von Messungen zu schaffen. Dahin ist man erst 
nach vielen unbefriedigenden Versuchen in neuester Zeit gelangt. 

DaB die Systematisierung der Farben Hand in Hand mit deren Bemessung 
gehen musse, war den meisten derjenigen bewuBt, die sich im Verlaufe der ver­
gangenen drci Jahrzehnte erneut mit dem Gebiete der Farben befaBten 2). Es 
ist hier nicht der Ort, naher auf die Vorganger unserer neuesten Farbforscher 
einzugehen, doch mogen diejenigen genannt werden, welche sich in besonders 
eingehender Weise mit dem Problem der Farben und deren Bestimmung durch 
Messung beschaftigten. 

Da ist zunachst Rosenstiehl 3) zu nennen, der den Farbenkreisel wieder 
zur Anwendung brachte und vor allem wieder auf den Unterschied zwischen Licht­
und Korperfarben hinwies. 

Raddee gab eine internationale Farbenskala heraus, die auf 14 Kartons 
etwa 900 Tone umfaBte. 

Das Corlexikon von Prof. Langbein in Altendorf, das eine international 
einzufuhrende Farbtonkarte werden sollte, ist nie fertig geworden. 

Karl Mayer baute seine Nomenklatur auf dem Dreifarbensystem auf. 
Kallab konstruierte einen FarbenmeB- und Bestimmungsapparat; ein ahn­

liches Instrument war das Aronsche Chromoskop4). 
Rolph v. Klemperer's Chromoskop arbeitete mit Moorelicht und unter 

Zugrundelegung der Kalla bschen Zelluloidskalen. 
1m Jahre 1886 begann Lovibond in England an einem Farbmesser zu ar-

beiten, den er spater als "Tintometer" zunachst fUr den Gebrauch in der Bier-

1) Einfiihrung in die natiirliche Farblehre. Reichenberg 1924. 
2) Eine eingehende Zusammenstellung siehe b3i Krais: Zeitschr. f. angew. Chem. 1914. 
3) Traite de la couleur. Paris 1913. 4) Ann. d. Physik Bd. 39, S. 545. 
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brauerei bestimmte. Der Apparat war auf demDreifarbensystem aufgebaut, konnte 
aber sowohl fiir Fliissigkeiten als auch fiir feste Korper gebraucht werden. 

Seit 1898 beschliJtigte sich ferner der Amerikaner Albert H. Munsell mit 
angewandter Farbenlehre und der Normung sowie Messung der Farben. Sein 
System wird seit 1918 von der Munsell Color Company in Baltimore 
weiter ausgebaut und propagiert·). 

Eine der vollko=ensten Einrichtungen zum Messen und N ominieren von 
Farben war die Baumannsche Farbentonkarte, welche 1912 in Aue in Sachsen 
im eigenen Verlag erschien. Wir finden hier zum ersten Male eine Grauskala, 
die von WeiB bis Schwarz x 14 Grade, W -1 x - 2 x ... - 13 x - X, auffUhrt. 
1m iibrigen ist die Nomenklatur ziemlich kompliziert. 

Ferner versuchte Karl Koelsch auf Grund von langjahrigen Studien iiber 
das Wesen des Lichtes und der Farben eine mathematische Begriindung des 
Farbenkreises und dessen Unterteilung; auch bemiihte er sich, die Verwandt­
schaft von Ton und Farbe grundsatzlich klarzulegen 2). 

Ebenso hat Becke in Wien in seiner "natiirlichen Farblehre" eine noch 
sehr umstrittene Normung der Farben ausgefiihrt3). 

Seit 1914 ist die Farblehre in ein neues ~tadium getreten; und zwar haben 
wir es Wilhelm Ostwald zu verdanken, daB die so auBerordentlich wichtigeAn­
gelegenheit einer gliicklichen Losung entgegengefiihrt worden ist. 

Ostwald SChlll in seiner Farblehre ein Instrument fUr Wissenschaft und 
Praxis, welches an Klarheit und FaBlichkeit nichts mehr zu wiinschen iibriglaBt. 
In der von ihm herausgegebenen Farbenfibel hat er in elementarer Form seine 
Farbenlehre niedergelegt. In der Tat geniigt ein aufmerksames Durchlesen des 
kleinen Werkes vollkommen, um den Grundgedanken der Ostwaldschen An­
schauungen zu erfassen. 
" Ostwald geht von dem Standpunkt der Naturwissenschafter aus, daB nur 
dasjenige richtig unterschieden und bestimmt werden kann, was meBbar und zah­
lenmaBig festzulegen ist. Da das Unterscheiden von kontinuierlich verander­
lichen Farbtonen schon deshalb eine Grenze haben muB, weil das Auge nur Un­
terschiede in bestimmten Grenzen wahrzunehmen vermag, so hat es auch keinen 
Sinn, in die Tausendstel gehende Zahlenwerte festzulEgen. 

Ostwald unterscheidet zunachst zwischen 1. den unbunten Farben, die er 
in einer geraden Reihe von Schwarz zu WeiB als Endpunkten so anordnet, 
daB die dazwischen liegenden Graustufen als unterschiedlich noch empfunden 
werden konnen (Schwellenwerte); 2. den bunt en Farben, die in einem Kreis an­
geordnet sind, beginnend bei Gelb 00, und iiber Rot, Blau, Grlin und wieder beim 
Ausgangsgelb schlieBend. Die 100 festgelegten Farbtone haben im Farbkreis so 
Platz gefunden, daB die diametral einander gegeniiberliegenden Gegenfarben sind, 
d. h. bei ihrer optischen Mischung neutrales Grau erge ben. Zwei Farbtone, welche 
im Farbkreis nicht zu weit voneinander entfernt sind, ergeben einen J\'Iittelton 

Um die einzelnen Farbtone zu analysieren, erfand Ostwald ein Werk­
zeug, den Polarisationsfarbenmischer, das Chrometer, welches in der Weise ar­
beitet, daB mittels eines doppeltbrechenden Prismas das Bild des zu analysie­
renden Farbtons nach und nach auf die hintereinander angeordneten Elemente 

1) A. H. Munsell: A Color Notation. Sixth Edition. Baltimore 1923. - T. M. Cle­
land: A Practical Description of The Munsell Color System. Munsell Color Company 1921. 

2) Koelsch, Karl: Das spierelige Wesen der Wellen. Hannover 1922. Ferner derselbe: 
Farbennormung auf mathematischer Grundlage. Melliands Textilberichte 1925, S. 26-30. 
Das letzte Werk des im Jahre 1927 verstorbenen Gelehrten ist betitelt: "Das Farben­
einmaleins. " 

3) Becke: Einfiihrung in die natiirliche Farblehre. Reichenberg 1924. 
5* 
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des 100teiligen Farbkreises geworfen wird. Durch Verschieben dieser Normal­
streifen gelangt man zu einem Farbton, der mit dem zu untersuchenden durch 
optische Mischung ein neutrales Grau gibt. Der Ort des Farbtons im hun­
dertteiligen Farbkreis ist nun bekannt, die Gegenfarbe ist daher die gesuchte. 
Das Bestimmen ist noch dadurch erleichtert, daB Ostwald die FarbtOne auf 
den Streifen mit den FarbtOnen des 100teiligen Farbkreises von vornherein 
mit den Zahlen der Gegenfarben versehen hat. 

Ostwald stellt weiter die Frage nach den Bestandteilen eines Farbtons, 
denn alle Korperfarben, und mit denen hat man es wohl immer zu tun, sind nie­
mals reine oder Vollfarben allein. Die Antwort, die Ostwald gibt, ist die fo1-
gende: Jeder Farbton besteht im allgemeinen aus einem Anteil an reiner Farbe, 
der V ollfarbe = V, einem Anteil WeiB = W und einem solchen von Schwarz = S. 
Es gilt daher die Formel: 

Farbton= V + W +S= 100. 

1st V = 0, so hat man es mit einem neutralen Grau der unbunten Reihe 
zu tun. 1st S = 0, so gehort die Farbe in die Kategorie der heIlklaren Farben, 
ist W = 0, in diejenige der dunkelklaren Farben. Raben sowohl V, W als auch 
S bestimmte Werte, so hat man eine triibe Farbe vor sich. 

Mit Rille des Chrometers ist man in der Lage, jeden einzelnen der drei 
Werte zu bes~immen. Man kann also nicht nur quantitativ die Komponenten 
eines Farbtons festlegen, sondern jeden derselben auch eindeutig dadurch be­
stimmen, daB man den Gehalt an Schwarz und WeiB mit dem durch eine Zahl 
festgelegten Ort der Vollfarbe im 100teiligen Farbenkreis zu einer sogenannten 
Kellllzahl kombiniert. Das Bestimmen des Schwarz- und vVeiBgehaltes erreicht 
man ebenfalls unter Verwendung des Chrometers, wobei statt der Farbtonreihe 
die Graureihe zur Anwendung gelangt; die entsprechenden Werte werden durch 
Anwendung von Lichtfiltern einerseits in der Eigenfarbe, andererseits in der Gegen­
farbe durch Vergleichen mit dem entsprechenden grauen Grauleiter ermittelt. 

Das ware in groben Ziigen das fUr den Praktiker Wissenswerteste der 
Os twa 1 d schen Farblehre ; die weiteren A uswir kungen auf die Praxis, insbesondere 
die Rarmonielehre, mogen den einschlagigen Arbeiten Ostwalds entnommen 
werden 1). 

Sicherlich hat Ostwald durch Schaffung der notwendigen MeBinstrumente 
nicht nur der Wissenschaft, sondern auch der Praxis einen unschatzbaren Dienst 
erwiesen. Die alten, absolut ungenauen Bezeichnungen fUr bestimmte Farbtone, 
wie rosenrot, braunrot, gelbgriin, blaugriin und dergleichen, ganz abgesehen von 
Bezeichnungen wie "taupe" (maulwurfsgrau), worunter sicherlich an zwanzig 
Farbtone verstanden werden, konnen heute durch ihre Kennzahl eindeutig be­
zeiclmet werden. Damit sind, vorausgesetzt daB die Praxis sich dazu bequemt, 
aIle diese Unsicherheitenmit einem Schlage aus der Welt geschafft2); das ist mehr 
wert, als wenn Ostwald die Moglichkeit gegeben hatte, die Mengen verschie­
dener Farbstoffe, die zur Erzeugung eines bestimmten Farbtons erforderlich 
sind, nach seiner Farbtongleichung zu berechnen. 

Diese Farblehre (es konnen moglicherweise vollkommenere auftauchen) ver­
spricht, wenn sie mit dem notigen Verstandnis gehandhabt wird, sowohl Farberei 
wie Druckerei nach verschiedener Richtung hin zu fordern. Wir werden in der 
Folge Gelegenheit haben, einige Anwendungen in der Praxis kennen zu lernen. 

1) Physikalische Farbenlehre. Leipzig: Verlag Unesma. Harmonie der Farben, eben­
daselbst. 

2) Siehe Dr.-lng. W. Schramek: Die Normierungsbestrebungen in der Textilindustrie 
unter besonderer Beriicksichtigung der Normierung der Farben. Melliands Textilberichte, 
Jahrg.1927, S.1036-1038. 
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Es darf aber hier darauf aufmerksam gemacht werden, daB die optischen 
Werkstatten von Kar 1 ZeiB in Jena in dem von ihnen "Stufenphotometer"1) be­
nannten Apparat ein Instrument konstruiert haben, das in wesentlich genauerer 
Weise die Bestimmung von Schwarz- und WeiB-Gehalt von Farbungen, ebenso 
wie des Farbtons in Anlehnung an den Ostwaldschen 100teiligen Farbkreis ge­
stattet. Auf den Apparat wurde schon anlaBlich der Bestimmung des Schwarz­
und WeiBgehaltes von Bleichware aufmerksam gemacht. 

b) Fal'bevorgange. 
Obwohl die Technik des Farbens sehr alt ist, hat man die Frage, welche Vor­

gange die Befestigung des Farbstoffs auf der Faser vermitteln, erst in neuerer 
Zeit aufgeworfen. DaB die ersten Versuche, die Farbevorgange zu erklaren, so 
spat einsetzten, liegt wohl daran, daB bis zur Mitte des 18. J ahrhunderts sich nur 
Leute mit der Farbekunst beschaftigten, die tiber keinerlei wissenschaftliche Bil­
dung verfiigten. 

Die ersten Forscher - es waren Chemiker -, welche sich mit diesen Fragen 
beschaftigten, waren Hellot2) und Ie. Pilleur d' Apligny 3). Eigentiim­
licherweise vertraten beide den Standpunkt, daB der Farbevorgang rein physi­
kalischer Natur sei. Die hypothetischen Poren der Gespinstfaser soliten die aus­
schlaggebende Rolle spielen, indem sie sich im warmen Farbebade offneten, 
den Farbstoff in sich einschlossen, urn sich beim Erkalten wieder zu schlieBen 
und den Farbstoff festzuhalten. 1m Jahre 1776 traten jedoch Duf ay 4) und Berg­
mann dafiir ein, daB die Farberei auf chemischen Prozessen beruhe. Maq uer 5) 

nahm eine vermittelnde Stellung ein, indem er den EinfluB der Struktur der 
Faser auf den Farbevorgang gelten lieB, der chemischen Verbindung aber die 
-groBerc Bedeutung bcilegte. Chevreul 6) hat zum erstenmal die Anschauung 
vertrcten, daB Bindung von Farbstoff und ]'aser eine Art Salzbildung sei, ob­
schon - er betont das ausdriicklich - diese Verbindungen, im Gegensatz zu nor­
malen Salzbildungen, nicht nach konstanten Proportionen vor sich gehen. Zum 
erstenmal wurde von Walter Crum 7) das Mikroskop zur Ergriindung der Farbe­
vorgange zu Hilfe genommen. Mit Hille dieses, damals noch unvolikommenen 
Instrumcntes, fand er, daB fiir die Baumwollfaser die Hohlraume der Faser -
er versteht darunter das Lumen - als Ablagerungsort fiir die Pigmente dienen; 
weiter fand er - was auf die Mangelhaftigkeit seiner Apparate schlieBen laBt -, 
daB nur die Innenwande der Faser gefarbt seien. Persoz 8) betrachtete die 
Verbindung Faser-Farbstoff als einfache Juxtaposition, eine Ansicht, die sein 
spaterer Kollege Schiitzenberger 9) vollig verwarf, indem er energisch fiir 
die chemische Vereinigung von Faser und Pigment eintrat. 

Erst viel spater versuchte dann Knech PO), der Losung des Problems mit 
analytischen Hilfsmitteln naher zu kommen. Er fand, daB beim Farben von 
Wolle in basischen Farbstoffen der gesamtc Chlorgehalt in den Farbbadern zuriick­
bleibt, was fiir ihn ein Beweis fUr die salzartige Bindung von Farbstoff und Faser 
war. v. Georgievics ll) konntc Knecht's Feststeliungen, obwohl auf einem 
etwas anderen Wege, bcstatigen. Uber die Bedeutung der von Knecht aus Wolle 
isolierten "Lanuginsaure" fiir den FarbcprozeB ist man geteilter Meinung. 

1) Zeitschr. f. Iustrumentenkunde 1925, S. 35. 
2) Persoz: Traite de l'Impression Bd. 2, S. 128. 1846. 3) ebenda Bd. 2, S. 132. 
4) ebenda Bd. 2, S. 133. 5) Dictionnaire dc Chemie Bd. 4, S. 25. 1778. 
6) Dictionnaire technologique Bd. 21, S. 239. 7) Bull. Mulhouse Bd. 34, S. 385. 
8) loco cit. Bd. 2, S. 154. 9) Traite de matieres colorantes Bd. 1, S. 185. 

10) Ber. 1888, S. 566. Ber. 1889, S. 1123-25. 
11) Mitt. d. technolog. Gewerbemuseums Wien, 1894. 
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Vignon1) schloB aus von ihm angestellten kalorimetrischen Versuchen, daB 
die Farbbarkeit del' Fasern von ihrer chemischen Reaktivitat abhangig sei. Die 
Schwierigkeit, mit del' Baumwolle sich farbt, ist also eine Folge del' chemischen 
Indifferenz del' Zellulose. We ber 2) unterstutzt die Vignonsche .Ansicht kraftig. 
Weber ist einer del' ersten nach W. Crum, del' seine theoretischen Studien am 
einzelnen Individuum, del' isolierten Faser, selbst ausfUhrt. Er kommt zum SchluB, 
daB aIle diejenigen Farbungen, welche mit einem als solchem indifferenten Farb­
stoff vorgenommen werden, also Indigo, .Anilinschwarz, Paranitranilinrot usw., 
rein mechanischer Natur sind. Die basische Farbupg auf Baumwolle solI unter 
Beteiligung derSubstanz del' Faser an del' Lackbildung VOl' sich gehen. Die Far­
bungen in substantiven Farbstoffen betrachtet er in keinem FaIle als chemische 
Verbindungen, schon deshalb nicht, weil nach seinen Untersuchungen, welche 
spateI' von Rotheli 3) bestatigt wurden, die substantiven Farbstoffe als Salze 
auf die Faser gehen. We bel' glaubt, daB sich diese Farbstoffe beim Farben 
im Wasser del' Zellraume 16sen und dann dort beim Erkalten ausscheiden. 
Rotheli (loc. cit.) bestatigt diese .Anschauung durch mikroskopische Unter­
suchungen, welche abel' auf unrichtiger Deutung del' Beobachtungen beruhen 4). 

Web er machte den groBen Fortschritt, den FarbprozeB del' vegetabilischen 
und animalischen Faser getrennt zu behandeln, ein Weg, del' sich in del' Folge als 
sehr zweckmaBig erwiesen hat. 

Witt5) machte einen Schritt ruckwarts insofern, als er wieder begann, den 
FarbprozeB fUr beide Faserarten von einem Gesichtspunkte aus zu betrachten. 
Er betrachtet die Farbung als starre Losung und versteht darunter eine mole­
kulare Mischung zweier Substanzen, von denen die eine das Losungsmittel, in 
diesem FaIle die Faser, die andere del' Farbstoff ist. 

Gegen die Wittsche .Anschauung wendete sich besonders v. Georgievics, 
und fUhrte dagegen ins Feld, daB im allgemeinen eine Farbung, im Gegensatz 
zu einer starren Losung, umkehrbar ist. Weiter studierte v. Georgievics den 
EinfluB del' Struktur del' Faser auf das Zustandekommen del' Farbungen und 
fand, daB Wolle, auch Asbest in gepulvertem Zustand weniger Farbstoff aufnahmen 
als in faseriger Form, wahrend Baumwolle sich umgekehrt verhielt 6). Dann be­
schaftigte er sich mit den Knechtschen Versuchen und bestritt, daB Pikrin­
saure, Naphtholgelb S und Tartrazin in molekularenMengen auf die Faser gehen, 
obwohl er die Spaltung in Saure und Base zugab. Gegenuber del' Knech t'schen 
Auffassung del' Fuchsinfarbung auf 'W olle als Salz del' Fuchsinbase mit dem sau­
ren Rest del' Wolle wies v. Georgievics darauf hin, daB sich Ton und Glas­
stucke ebenso verhielten. 

Perger 7) macht zugunsten del' Anschauung del' Farbung als physikalischer 
Bindung von Faser und Farbstoff geltend, daB sich viele Farbstoffe auf del' Faser 
genau so verhalten wie in Substanz; sie sind bromierbar, lassen sich diazotieren 
und kuppeln dann mit Phenolen. Dagegen moge eine spatere Beobachtung von 
Binz erwahnt werden, wonach das Verhalten von Indigo auf del' Faser und in 
Substanz gegen Natrium-Alkoholat verschieden ist. 

R .. Gnehm S) baute nun den Gedanken Webers, das Farben del' verschie­
denen Gespinstfasern von verschiedenen Gesichtspunkten aus zu betrachten, in 
fUr die Weiterentwicklung del' Aufklarung des Farbeprozesses vorteilhafter Weise 

1) Comptes Rendus Bd. I, S. 286, 909. 
2) Farber-Ztg. 1893/94, S. 161, 184, 201, 213. 3) Dissertation Ziirich S. 57. 
4) Haller: Zeitschr. f. Farben-Ind. 1907. 5) Farber-Ztg. 1891/92, S. 259. 
6) Mitt. d. technolog. Gewerbemuseums Wien. 1894. 
7) Farber-Ztg. 1890/91, S. 356. 8) Lehne'sche Farber-Ztg. 1894/95. S. 361-363. 
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aus. In seinen eigenen Arbeiten, dann gemeinsam mit Rotheli 1) kommt er 
zu folgenden Ergebnissen: 1. Baumwollfarbungen auf gebeizter Faser I.>ind 
Lacke zwischen dem Farbstoff und dem mechanischen Prazipitat der Beize auf 
der Faser. 2. Pigmentfarben und auf der Faser erzeugte Azofarben sind rein me­
chanische Failungen auf die Faser. 3. Indigo, basische und substantive Farbstoffe 
fixieren sich auf Baumwolle durch Adsorption im Sinne von v. Georgievics. 
4. Direkte Baumwollfarbungen mit Benzidinfarben sind Losungen der Farbsalze 
im Zellsaft, ermoglicht durch deren geringe Diffusionsgeschwindigkeit. 

Um noch kurz auf die modernen Anschauungen einzugehen, solI darauf hin­
gewiesen werden, daB die in den letzten Jahren begonnenen genauen Unter­
suchungen gefarbter Fasernmit dem Mikroskop, unterstiitzt von koiloidchemischen 
Methoden eine gewisse Klarung iiber den Vorgang beim Farben der Baumwolle 
ergaben. 

Zunachst ist die Baumwollfaser als queilbares Gebilde aufzufassen. Als or­
ganisierte Substanz kann fiir dieselbe der Aufbau aus Nagelischen Mizeilen 
angenommen werden. Ultramikroskopische Untersuchung an durch chemische 
Einfliisse veranderten Fasern stiitzen diese Annahme zum .gr5Bten TeiI 2). 

Als quellbarer Korper vermag die Baumwollfaser Substanzen, welche einen 
gewissen Verteilungsgrad nicht iibersteigen, zwischen den Mizeilen einzulagern, 
so daB diese eingelagerten Korper an den Mizeilarverbanden adsorbiert bleiben. 
Da nun die meisten Farbstoffe nicht als wahre Losungen bestehen, sondern in 
kolloider Form im Dispersionsmittel Wasser, verteilt sind, so sind diese Sub­
stanzen, fails ihr Dispersitatsgrad eine untere Grenze nicht iibersttigt, befahigt, 
in die Mizellarinterstitien einzudringen, urn dort von den Mizellarverbanden 
adsorbiert zu werden. 

Dasselbe gilt auch fiir die bei del' Baumwollfarberei angewendeten BE izen; 
-dieselben sind, wenn sie von der Faser adsorbiert werden sollen, in koiloidtr Form 
anzuwenden. Tatsachlich laBt sich ein solcher Zustand fUr aile als Btizen in Be­
tracht kommenden chemischen Individuen auch nachweisen. Sowohl die Alu­
minium-, Chrom- und Eisensalze, meistens Azetate odeI' Sulfazetate, sind in del' 
Form, wie sie als Beizen fiir Baumwolle angewendet werden, stark hydrolytisch 
gespalten. Ahnliche Verhaltnisse findet man beim Tannin und den Naphtholen, 
insbesondere dem Naphthol AS del' Griesheimer Farbwerke, das ausgesprochen 
substantiven Charakter besitzt3). 

DaB man es bei den Baumwollfarbungen in keinem Falle mit chemischen Ver­
bindungen zu tun hat, geht schon daraus hervor, daB alle diese Farbverbindungen 
nicht allein mit Zellulose herzustellen sind, sondern genau so mit indifferenten 
anorganischen Substanzen, wie Bariumsulfat, Aluminiumhydroxyd usw. usw. 
Die an ein Substrat adsorbierten Farbstoffe zeigen genau dieselben Reaktionen, 
wie in nicht verbundenem Zustande 4). Uber alle die Einzelheiten gibt die ein­
schlagige Literatur den notigen AufschluB. 

Bis VOl' kurzem hielt man eine Farbung, das heiBt die Verbindung Faser-Farb­
stoff, fUr ein verhaltnismaBig stabiles Gebilde, das allerdings durch Einfliisse che­
mischer Art, wie durch Lichtwirkung, Behandlung mit alkalischen lYIitteln, wie in 
del' Wasche, dann durch Atzmittel, wie Oxydationsmittel und Reduktionsmittel 
mehr odeI' weniger verandert, oft auch vollig gespalten werden konnte. Neuer­
dings haben abel' Untersuchungen von Ruperti und dem Verfasser 5) ergeben, 
daB das Pigment auf und in der Faser keineswegs fest gelagert ist, sondern 
daB durch bestimmte rein physikalische Einfliisse in seiner Lagerung An-

I) Dissertation Zurich 1898. 2) Haller: Kolloid-Zeitschr. Bd. 20, S. 127. 1917. 
3) Haller: Farber-Ztg. 1922, Heft 23-24. Kolloid-Zeitschr. Bd. 23, S. 100. 1918. 
4) Haller: Farber-Ztg. 1914. Kolloid-Zeitschr. 5) Textilberichte 1925. 
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derungen verursacht werden konnen, welche den Charakter der Farbung wesent­
lich verandem. Die Beobachtungen, welche zuerst an Chardonnet-Seide gemacht 
wurden, konnten auch bei Baumwollfarbungen bestatigt werden und ergaben, 
daB schon durch eine Behandlung in kochendem Wasser gewisse physikalische 
Kondensationen verursacht wurden, welchesich in der Weise auBerten, daB ur­
sprfulglich vollkommen homogene Farbungen ein inhomogenes Bild ergaben. 
Diese Verandenngen sind nur bei starkeren VergroBerungen mit dem Mikro­
skop beobachtbar, ergeben aber, daB Farbungen - beispielsweise Paranitra­
nilinrot sowie auch Naphthylaminbordeaux - nach der Behandlung eine voll­
kommen kornige, vielfach auch kristallinische Ablagerung der Pigmente zeigenl). 
Es hat folglich Wanderung von feinen Pigmentteilchen im Innern der Faser­
membran selbst stattgefunden, dann Zusamnientritt feinerer Teilchen zu gro­
beren Aggregaten. LaBt man Wasser auf die Farbung unter Druck einwirken, so 
ist diese physikalische Aggregation so stark, daB es, wie beispielsweise beim In­
digo, zu massigen Ablagerungen im Lumen der Baumwollfaser kommt, welche 
sogar Kristallform annehmen konnen. Aber nicht nur die uriloslichen Azofarb­
stoffe und die Indigofarbungen zeigen diese Erscheinungen, sie konnten in gleicher 
Weise an Farbungen in Chromgelb, dann an substantiven Farbungen beobachtet 
werden. Alle diese feineren Veranderungen sind makroskopisch bemerkbar an der 
oft nicht unbetrachtlichen Verschiebung des Farbtons. Bei Pararotfarbungen 
auf Chardonnetseide konnte beispielsweise eine Verschiebung des Farbtons urn 
vier Stufen nach den blauen Farbtonen hin festgestellt werden, ebenso bei 
Naphthylaminbordeaux. Man hat infolgedessen eine Farbung nur bedingt als 
stabiles Gebilde zu bezeichnen, . sie ahnelt in gewisser Hinsicht den Gasen, 
deren Volumen auch nur dann bestimmt ist, wenn Temperatur und Druck 
bekannt sind. 

Diese Beobachtungen erklaren viele bisher ratselhafte Vorgange bei der Be­
handlung von fertigen Farbungen. Das Verandem des Farbtons verschiedener 
Farbungen beim Erwarmen hangt sicherlich mit Veranderungen in der Lage­
rung des Pigments zusammen. Das Lebhafterwerden vieler Farbungen bei der 
Behandlung in kochender Seife hat vermutlich dieselbe Ursache. 

Zweifellos ist, daB alle diese Erscheinungen nur moglich sind durch weit­
gehende Veranderungen des Quellungszustandes der Faser. Nur durch Ausein­
anderweichen der Mizellarverbande ist die Wanderung und die Kondensation 
zu groberen Aggregaten moglich. Diese Boebachtungen sind geeignet, den Farbe­
prozess auf Baumwolle als rein physikalischen V organg zu kennzeichnen und 
dn Verbindung Faser-Farbstoff jeden chemischen Charakter zu nehmen. 

c) Die Echtheit der Farbungen2). 

Unter Echtheit einer Farbung versteht man die Widerstandsfahigkelt der­
selben gegen Einfliisse physikalischer und chemischer Art unter dem Gesichts­
winkel des praktischen Verwendungszweckes des gefarbten Materials. Farbungen 
absoluter Echtheit gibt es nicht, die Echtheit ist stets von relativem Wert, der 
sich n;).ehr oder weniger dem Idealwert nahert. Der Begriff Echtheit kann dem­
nach auch als der reziproke Wert der Ansprnche, welche an die kolorierten 
Stoffe gestellt werden, bzw. der Brauchbarkeit letzterer fur eine bestimmte Ver­
wendung bezeichnet werden. 

1) Siehe auch Dr.-lng. Andreas Ruperti: Beitrage zur Kenntnis der Einwirkung 
feuchter Hitze auf Eisfarbungen unter besonderer Beriicksichtigung der Naphthol AS­
Farberei. Melliands Textilberichte, J~.hrg. 1927, S.942-948. 

2) Siehe auch Dr. Franz Weill: Uber Konstitution und Echtheitseigenschaften der 
Farbstoffe. Melliands Textilberichte, Jahrg. 1926, S.448-450, 533-534, 618-619. 
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Die Verbindung Farbstoff-Faser kann eine ganz lockere sein, welche schon 
durch einfaches Waschen mit Wasser vollkommen gelost werden kann. Sie kann 
abel' auch so fest sein, daB sie den verschiedensten auf sie einwirkenden Einfliissen 
widersteht. Trotz diesel' Relativitat des Echtheitsbegriffes solI hier zwischen 
unechten und echten Farbungen unterschieden werden, da sich diese Kenn­
zeichnungen eingebiirgert haben. 

Unter den auf Farbungen einwirkenden Einfliissen konnen fiir die Baumwolle 
wohl das Licht und die Wasche als die eingreifendsten bezeichnet werden. Es 
gibt nun viele Farbstoffe, welche beispielsweise gegen Belichtung auBerordentlich 
widerstandsfahig sind, wahrend Wasche rasch ein Verblassen hervorruft; bei an­
deren Farbungen wieder ist das Umgekehrte del' Fall. In beiden Fallen ist sicher­
lich die Fitrbung keine echte, doch ware es falsch, den jeweilig verwendeten 
Farbstoff zu den praktisch unbrauchbaren zu rechnen. Er wird z. B. sehr wohl 
dort Anwendung finden, wo es sich um Artikel handelt, die eine Wasche iiber­
haupt nicht auszuhalten haben, wo es sich lediglich um groBe Widerstandskraft 
gegen Belichtung handelt, z. B. bei Mobelstoffen. Bedenklicher ist schon die An­
wendung eines Farbstoffes mit den zweiterwahnten Eigenschaften. Artikel, die 
del' Belichtung nicht ausgesetzt sind gibt es kaum, so daB man fUr jede Farbung, 
neben einem gewissen Grad von Waschechtheit, auch eine gewisse Lichtechtheit 
verlangen wird. Riel' die richtige Auswahl zu treffen ist Sache del' Techniker; 
die Auswahl wird so zu treffen sein, daB sie del' Verwendungsart des herzu­
stellenden Artikels Rechnung tragt. 

Neben der Widerstandsfahigkeit gegen Licht und Wasche stellt del' Praktiker 
noch eine ganze Reihe von Anspriichen an eine Farbung. Es seien hier erwahnt 
die Biigelechtheit, die Chlorechtheit, Merzerisierechtheit, die Reibechtheit, Saure­
echtheit, SchweiBechtheit und auch die Lagerechtheit. AuBer diesen genannten 
werden zu speziellen Verwendungszwecken noch weitergehende Anforderungen 
an Farbungen gestellt. 

Zwecks naheren Eingehens auf diese einzelnen Echtheitsanspriiche soll 
zunachst von del' Waschechtheit gesprochen werden. Um eine Farbung 
auf Widerstandsfahigkeit gegeniiber Wasche zu priifen, kocht man am besten 
ein kleines Muster derselben in einer Losung von 10 g Marseillerseife + 5 g Soda 
im Liter eine halbe Stunde lang. Man wascht nach dieser Operation gut aus, 
trocknet und vergleicht dann die Probe mit einer solchen der unbehandelten 
Farbung. Das groBere oder geringere MaB der Abweichung von der Originalfar­
bung gibt einen MaBstab fiir die Widerstandsfahigkeit gegen Wasche. In 
vielen Fallen ist es wichtig, diese Waschechtheitsprobe durch Mitkochen eines 
Lappchens weiBer (ungefarbter) Ware vorzunehmen, um den Grad des An­
blutens feststellen zu konnen ("Waschechtheit neben WeiB"). 

Die Wirkung der Waschoperationen, zu denen wohl stets Seifen ver­
wendet werden, beruht auf der Adsorption del' vom Gewebe, durch die unter­
stiitzende Wirkung des Alkalis, abge16sten Pigmentteilchen. Die Seife ist in den 
verdiinnten Losungen, in denen sie zur Anwendung gelangt, stets in bedeutendem 
MaBe in Fettsaure und Alkali gespalten. Die in kolloider Form anwesende Fett­
saure adsorbiert nun energisch die von del' Faser sich loslosenden Farbstoffteil­
chen. In der gleichen Weise pflegt man in der Textilindustrie die Farbe- und 
Druckware von allen nicht auf der Faser fixierten Farbstoffteilchen, welche ein 
Verschmutzen der Gewebe bewirken konnen, zu befreien. Auch die Rauswasche 
beruht auf demselben Prinzip, nur daB hier das Alkali auBerdem die Aufgabe 
hat, die von der menschlichen Raut stammenden Fette von den Wasche­
stiicken durch Verseifung zu entfernen 1). 

1) Uber Wirkung von Seifen vgl. Muspratt; Erganzungswerk I, 1, S.202. 
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Die Lichtechtheit wird gepriift, indem man einen Streifen der gefarbten 
Ware, zur Halfte bedeckt, der Wirkung der Lichtstrahlen aussetzt. Die Dauer 
der Einwirkung richtet sich nach der Jahreszeit; im Sommer wird man durch­
schnittlich mit einmonatiger Belichtung auskommen, wahrend der Winter die 
doppelte Belichtungsdauer verlangt. Die erhaltenen Resultate werden jedoch 
nur relativen Vergleichswert besitzen, da oft gerade im Winter die Insolation 
viel intensiver wirkt alB im Sommer, denn die Schneedecke reflektiert das Licht 
kraftig. Die durch die Belichtungsproben erhaltenen Resultate sind daher nie­
mals ohne weiteres vergleichbar, denn dazu ware erforderlich, die Versuche 
stets unter denselben Verhaltnissen, insbesondere unter genauer Dosierung der 
Lichtmenge vorzunehmen, eine kaum ausfiihrbare Vorbedingung, soweit das 
Tageslicht in Frage kommt. Man hat daher den V orschlag gemacht, sich zu 
diesen Versuchen einer kiinstlischen Beleuchtung von konstanter Intensitat 
zu bedienen. Aile diese kiinstlichen Lichtquellen haben aber den Nachteil, 
daB das von denselben ausgesandte Licht nicht die Zusammensetzung des Tages­
lichtes besitzt, vielmehr einen weit h6heren Gehalt an den chemisch intensiv 
wirksamen ultravioletten Strahlen aufweistl). Es liegt daher auf der Hand, daB 
mit solchem Lichte bestrahlte Proben rascher verblassen alB bei Anwendung von 
Tageslicht. 

Abgesehen davon ist es ein Unding, die Echtheit von Farbungen, die nur aus­
nahmsweise von kiinstlicher Beleuchtung getroffen werden, nach ihrem Ver­
halten einer anderen Lichtart als dem natiirlichen Tageslicht gegeniiber zu beur­
teilen. 

Die Lichtwirkung auf Farbungen ist schon Vielfach zum Gegenstand 
von Untersuchungen gemacht worden. In neuerer Zeit war es Gebhard 2) der 
sich bemiihte, die chemischen Veranderungen an Farbungen zu studieren; er 
gelangte zu dem Ergebnis, daB sich durch die Wirkung des Lichtes Farbstoff­
peroxyde bilden, welche zum Teil stabiler, zum Teil recht labiler Natur sind. 
Diese Peroxyde sind zunachst die einzigen bekannt gewordenen Umwandlungs­
produkte der Farbstoffe durch das Licht. Die Lichtwirkungen auf die Farbungen 
sind aber sicherlich noch weitergehend, was schon daraus hervorgeht, daB ab und 
zu auch das Gewebe unter Oxyzellulosebildung briichig wird 3). Es konnte dies 
yom Verfasser an einer ganzen Anzahl von Farbstoffen, z. B. fiir Anthraflavon, 
Malachitgriin und Methylviolett festgestellt werden4). Andere Farbstoffe lassen 
dagegen das Substrat vollkommen intakt. Bemerkenswert ist fernerhin, daB 
belichtete Primulinfarbung nicht mehr· diazotierbar ist; hier erscheint die 
Wirkung des Lichtes als direkte Einwirkung auf die Amidogruppe des Farb­
stoffs. Erst durch das. genaue Studium der Umwandlungsprodukte der Farb­
stoffe am Licht wird man zur Kenntnis der Lichtwirkung auf Farbungen ge­
langen. 

Wir haben nun gesehen, in welcher Weise einerseits Wasche, andererseits 
Belichtung auf die Farbungen wirkt. 1m allgemeinen kann man sagen, daB die 
Wirkung beider Einfliisse eine Intensitatsveranderung in erster Linie, dann 
ab und zu, aber nicht immer, eine Veranderung des Farbtons zur Folge hat. 
Diese Erkenntnis gibt uns nun ein Mittel in die Hand, diese Veranderungen 
zahlenmaBig zu bestimmen. 

1m Anfang dieses Kapitels wurde in kurzer Weise auf Ostwald's Farblehre 

1) Siehe auch P. Heermann: Uber die Einwirkung der ultravioletten Strahlen auf 
Farh- und Faserstoifsysteme. Melliands Textilberichte, Jahrg.1924, S.745-749. 

2) Gebhard: Chem.-Ztg. 1913, S. 601, 622, 638 usw. 
3) Haller: Textilber. 1924. 
4) Neuerdings auch fiir Indigofarbungen nachgewiesen. Textilber. 1928. 
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eingegangen und auf die Bestimmung der Farbtonkomponenten auf Grund der 
Farbengleichung: 

Vollfarbe + Schwarz + WeiB = 100 

mit Hilfe des Chrometers aufmerksam gemacht. Man kann nun diesen Apparat 
mit groBem Vorteil bei der Bestimmung der Veranderung der Farbungen durch 
Wasche und Belichtung verwenden. Mit dem Farbmesser ist man in der Lage, 
zunachst den Farbtonin bezug auf den 100teiligenFarbkreis zu bestimmen. Des­
gleichen laBt sich prozentual sowohl der Gehalt an WeiB, als auch an Schwarz 
feststellen. Mit Hilfe dieser Methode kann man jede Veranderung in den Farb­
tonkomponenten, seien es Verschiebungen in der Lage der Vollfarbe oder 
solche des Gehalts an Schwarz und WeiB, genau verfolgen. Durch Vergleichen 
der an derOriginalfarbung gefundenen Zahlen mit denen der durch Wasche oder 
Licht beeinfluBten Farbungen kann festgestellt werden, wie groB die Abweichun­
gen sind, die daher eine genaue Beurteilung der Echtheit nach diesen beiden Rich­
tungen bin gestatten. In dieser Weise hat Verfasser die Unterschiede von Indigo­
farbungen, ausgefarbt in Kiipen, welche nach den verschiedenen Verkiipungs­
verfahren hergestellt waren, sowie die Echtheitsbestimmungen an eben diesen 
Indigofarbungen ausfUhren konnen 1). Nach diesem Prinzip wurde auch eine ganze 
Menge anderer Farbungen auf ihre Veranderungen am Lichthin untersucht 2 ) • 

. Wenn diese Untersuchungen erst einmal systematisch durchgefUhrt sein wer­
den, so wird der Textilchemiker, insbesondere aber der Drucker, Anhaltspunkte 
haben, welche Farbstoffe er zuKombinationen zusammenstellen darf, ohne Gefahr 
zu laufen, hauptsachlich durch die Wirkung des Lichtes, seine harmonisch wir­
kenden Farben zu ,disharmonischen Effekten sich entwickeln zu sehen. 

Fiir die Baumwollfarbungen kommen noch eine ganze Reihe von Einfliissen 
in Betracht, welche den Ton der Farbungen zu beeinflussen vermogen3). Zu­
nachst ware da die Einwirkung der Appreturoperationen zu nelmen, fur 
welche allerdings gemeinsame Anhaltspunkte deshalb kaum gegeben werden 
konnen, weil die Appreturen in ihrer Zusammensetzung allzu wechselnd sind. 
Weitaus am haufigsten wird es sich urn die Wirkung saurer oder alkalischer Agen­
tien handeln, je nach der Art der Appreturmassen; ferner kommt hier, besonders 
bei der Einwirkung geheizter Metallwalzen, das Verhalten gegen Hitze in Frage, 
ebenso dasjenige gegen Dampf. 1m allgemeinen kann man sagen, daB diese beiden 
letzteren Einwirkungen - wenn sie iiberhaupt Veranderungen hervoITufen -
nur vorubergehender Natur sind. Ein Versuch wird jederzeit erkennen lassen, 
welche Abweichungen vom ursprunglichen Farbton man bei Anwendung der 
einen oder anderen Appretur zu erwarten hat. 

Die vielfach verlangte Bugelechtheit von Farbungen, d. h. die Unverander­
lichkeit des Farbtons beim Behandeln mit heiBen Metallen, kann nur auf prak­
tischen Wege erprobt werden 4). 

Die Chlorechtheit kommt fur viele Artikel kaum in Frage. In neuerer 
Zeit aber, wo man dazu iibergegangen ist, bunte Garne mit rohen Gespinsten 
zu verweben und dann erst intensiv zu bleichen, ist jedenfalls durch Vorver­
suche festzustellen, ob die mit zuverarbeitenden bunten Garne die Behandlung 
in den verhaltnismaBig starken Chlorbadern von oft iiber 2 0 Be aushalten. 

Hin und wieder wird auch eine gewisse Laugenechtheit verlangt, insbe­
sondere fUr Gewebe oder Garne, die erst gefarbt, dann merzerisiert werden. Auch 
hier entscheiden praktische Versuche. 

1) Textilber. 1922. 2) Zeitschr. f. d. ges. Textilindustrie 1923. 
3) Heermann: Koloristische und textilchemische Untersuchungen. Berlin 1903. 
4) Vgl. hierzu Haller: Koll. Zeitschr. 1926. I, S. 248. 
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FUr viele Farbungen spielt die Reibechtheit eine bedeutende Rolle, be­
sanders dart, wo gefarbte Garne mit weiBen Gespinsten weiter verarbeitet werden 
sollen. Urn die Reibechtheit zu bestimmen, reibt man einen weiBen Lappen auf 
del' zu untersuehenden Farbung unter Anwendung eines gewissen Druekes hin 
und her und stellt fest, wie stark sieh die Reibstellen auf dem weiBen Gewebe ge­
farbt haben. Indigo, Alizarinrot, Paranitranilinrot sind solche reibuneehte Far­
bungen. Bedauerlicherweise besteht bis zur Stunde noch keine exakte Methode 
zur zahlenmaBigen Bestimmung diesel', wichtigen Eigenschaft. 

FUr viele Zwecke werden schweiBeehte Farbungen gefordert. Die Wir­
kung des SchweiBes auf Farbungen ist vorzugsweise eine Saurewirkung. Man wird 
daher die Priifung auf SchweiBechtheit in del' Weise vornehmen, daB man die zu 
untersuchende Farbung am besten in verdiinnter Essigsaure bei 30 bis 400 C 
einige Stunden behandelt und beobachtet, welehe Abweichungen die so behan­
delte Ware von del' unbehandelten zeigt. Vielfach wird die SchweiBechtheit 
auch durch Einnahen einer zu priifenden Probe in ein in Verwendung befind­
liches Kleidungsstiick - insbesondere in die Achselhohle desselben - untersucht. 

Die Vergriinungsechtheit kommt nul' fiir Anilinschwarz in Betracht. 
Einwandfreies Schwarz darf beim Einhangen in eine Atmosphare von schwef­
liger Saure den Farbton kaum verandern. 

Die Echtheitskommission des Vereins deutscher Chemiker hat 
"Verfahren, N ormen und Typen" fiir die Priifung del' Echtheitseigen­
schaften von Farbungen auf Baumwolle, Wolle und Seide herausgegeben 1). FUr 
die Lichtechtheit wurden 8 Normen aufgestellt. Die Priifung eines bestimmten 
Farbstoffes auf Lichtechtheit erfolgt in del' Weise, daB Probefarbungen des­
selben neben den auf Strang odeI' Stiick ausgefarbten Typen unter Glas be­
lichtet werden, wobei die Farbungen zur Halfte mit undurehsichtigem Material 
bedeekt bleiben. Mit I wird die niedrigste, mit VIII die hOchste Echtheits­
stufe bezeichnet. Die aeht Typen sind die folgenden: . 

I. 5 % Chikagoblau B. V. 2,5% Benzolichtrot 8 BL (By). 
II. 0,8% Methylenblau BG. VI. 10 % Hydronblau G Teig (C). 

III. I % Indoinblau R Pulver. VII. 8 % Schwefelschwarz Textra. 
IV. 20 DJoKryogenviolett3R(B.A.S.F.). VIII. 25 %IndallthrenblauGCTeig. 

Fiir die Wasch- und Kochechtheit gefiirbter Baumwolle wurde folgende Prii-
fung empfohlen: A. Die Garnprobe, mit del' gleichen Menge weiBel', abgekochter 
Baumwolle verflochten, wird in del' 50fachen Flottenmenge Y2 Stunde bei 40 0 C 
mit 2g Marseillerseife per 1 Liter Wasser behandelt. Dann wird das Zopfchen 
zehnmal im Handballen mit den Fingern ausgedriickt, wobei man es nach jedem 
Ausquetschen wieder in die Seifenflotte taucht. Zuletzt wird die Probe in 
kaltem Wasser gespiilt und getroclmet. 

Eine rigorosere Probe ist die folgende: B. Man kocht mit 5 g Marseillerseife 
+ 3 g Soda per 1 Liter Wasser 1/2 Stunde, laBt dalm auf 40 0 C abkiihlen und in 
gleicher Weise .vie bei del' ersten Probe zehnmal ausdriieken und waschen. 

Die fUr diese Probe maBgebenden N ormen und Typen sind die folgenden: 

Normen. 
I. Nach A behandelt: Farbung wenig 

heller, weiDe Baumwolle angefarbt. 

1) Verlag Chemie. Leipzig 1924. 

Typen. 
I. 3 % Benzopurpurin 4 B gefarbt 1 Std. 

kochend mit 20 g Gla u bersalz im Liter. N ach 
dieser Zeit werden weitere 20 g Glaubersalz 
per I Liter zugegeben und noch 1/4 Std. 
weiter gekocht, dann wird abgequetscht und 
in kaltem Wasser gespiilt. 
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Normen. 
II. Nach A behandelt: Farbung unver­

andert, weiBe Baumwolle nicht oder nur spur­
weise angefarbt. 

III. NachB behandelt: Farbung wesent­
lich heller, weiBe Baumwolle nur schwach an­
gefarbt. 

IV. Nach B behandelt: Farbung unver­
andert, mitgewaschene weiBe Baumwolle 
schwach gefarbt. 

V. NachB behandelt: Farbung unveran­
dert, weiBe Baumwolle nicht oder nur spur­
weise angefarbt. 

Typen. 
II. 5 % Primulin gefarbt wie I., dann dia­

zotiert und in fi-Naphtol entwickelt. Zuletzt 
wird die Farbung mit 2 g Marseillerseife im 
Liter 5 Min. bei 35 0 C geseift, dann gespiilt. 

III. 2,5 % Indoinblau BB, auf mit 6 % 
Tannin u. 3 0/ 0 Antimonsalz vorgebeiztem 
Garn. Ausfarben erfolgt unter Zusatz von 
5% Essigsaure 7° Be 1/2 Std. kalt, langsam 
erwarmend bis kochend. Man kocht dann 
noch 1/4 Std., spiilen u. trocknen. 

IV. 12 % I=edialindon R conc. 1 Std. 
kochend gefarbt mit 11/2 mal so viel Schwefel­
natrium krist., 3 g Soda u. 20 g Kochsalz 
per 1 Liter Wasser. Nach 1 Std. Farben setzt 
man weitere 20 g Kochsalz zu, noch 114 Std. 
gekocht, dann gespiilt. 

Oder Indigofarbung in genau derselben 
Tiefe auf der Hydrosulfitkiipe gefarbt mit 
10 g Indigo 20 % per 1 Liter. 

V. Alizarinrot (Altrot). 

Mit diesen beiden Beispielen, welche die ,vichtigsten Echtheitsproben behan­
deln, solI die Methode gekennzeichnet werden, nach der die Echtheitskommission 
der Normierung der Fiirbungen in bezug auf Echtheit zu Leibe geht. In der­
selben Weise wurden auch Normen und Typen fUr Wasserechtheit, Bugelecht­
heit, Schwefelechtheit, SchweiLlechtheit, Siiureechtheit, Biiuchechtheit und 
Chlorechtheit anfgestellt. Dieselben sind in der bereits genannten Broschure 
enthalten. 

d) Die Farbstoffe uud deren Eiuteiluug. 
Aufgabe dieses Kapitels ist es keineswegs, den chemischen Aufbau der Farb­

stoffe zu behandeln, daruber moge anderweitig nachgelesen werden 1). Es kann aber 
nicht umgangen werden, eine Einteilung der zum Fiirben verwendeten Substanzen 
zu geben, weil dieselbe in einer dem praktischen Teil der Textilchemie gewid­
meten Arbeit auch von den Gesichtspunkten der Praxis betrachtet werden muLl. 
Daher solI vermieden werden, die Farbstoffe nach ihren chemischen Grundsub­
stanzen einzuteilen, sondern vielmehr nach der Art ihrer Verwendung in Fiirberei 
und Zeugdruck. Fur die Baumwolle kommt die groLlte Zahl der heute allgemein 
verwendeten Farbstoffe in Betracht, obwohl fUr einzelne Gruppen die A.llwendung 
eine nm mehr sehr beschriinkte ist. 1m folgenden solI die Einteilung der Farb­
stoffe von praktischen Gesichtspunkten aus erfolgen 2) : 

a) Farbwel'kstechnisch fertig vorgebildete Farbstoffe, welche aus schon 
in geeigneter Weise hergestelltell Losungell die Baumwolle entweder 
direkt farben oder dazu eiller Vorbeize des Fasel'materiaIs bediirfen. 

Saure Farbstoffe. Nitrofarbstoffe oder Natronsalze von Sulfo- oder 
Karbonsiiuren. Sie sind zm Fiirbung der Baumwolle als solcher kaum ge­
eignet und erfordern ganz besondere Methoden, um auf der vegetabilischen 
Faser auch nur einigermaBen befriedigend befestigt werden zu konnen. Der­
artige Fiirbungen auf Baumwolle sind in keiner Hinsicht widerstandsfiihig und 

") VgI. dieses Handb. Bd.3. Fierz-David: Farbstoffe. 1926. 
2) Georgievics: Lehrbuch der Farbenchemie 1903, S. 3. 
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werden daher nur sehr selten und ausnahmsweise zu bestimmten Zwecken 
hergestellt. 

Tanninfarbstoffe odeI' basische Farbstoffe. Salzsaure odeI' oxalsaure 
Salze von Farbbasen. Sie farben zwar auch die Baumwolle direkt an, doch 
entbehren in diesel' Weise erzielte Farbungen jeder Echtheit. Um diese basischen 
Farben widerstandsfahig zu fixieren, muB die Baumwolle erst durch bestimmte 
Operationen vorbereitet, "gebeizt" werden. Zu dem Zwecke impragniert man 
mit Tannin, das dann als EOlches ebenfalls auf del' Faser iloch mit Antimon­
salzen befestigt wird. Das sich bildende Antimonyltannat besitzt eine groBe Affi­
nitat zu den basischen Farbstoffen, wobei sehr lebhafte und zum Teil recht echte 
Farbungen entstehen. . 

Salzfarben odeI' substantive Baumwollfarbstoffe sind als die ty­
pischen Baumwollfarbstoffe zu bezeichnen, da sie die Faser ohne Zuhilfenahme 
einer Mittelsubstanz direkt zu farben vermagen. Die Bezeichnung Salzfarben 
riihrt daher, daB den Farbebadern zur Erzeugung intensiverer Farbtane Zusatze 
ge1\>1.sser Neutralsalze gemacht werden. Die Bedeutung diesel' Zusatze fUr den 
FarbeprozeB mit substantiven Farbs.toffen solI spateI' gewiirdigt werden. 

Schwefelfarben farben die Baumwolle in alkalischem Bad unter Zusatz 
von Sulfiden del' Alkalimetalle. Die Fixierung des Farbstoffes auf del' Faser 
wird durch einen ReduktionsprozeB vermittelt, del' del' Farbung mit Kiipenfarb­
stoffen auBerordentlich nahesteht. 

Kiipenfarbstoffe. Wie die Schwefelfarbstoffe, so haben auch die Kiipen­
farbstoffe als solche keinerlei Affinitat zur Faser. Um die Verbindung Faser­
Farbstoff herzustellen, bedarf es del' Dberfiihrung del' Kiipenfarbstoffe in ein 
Reduktionsprodukt, die sogenannte Leukoverbindung. Dieselbe ist kolloid 
lOslich in iiberschiissigem Alkali und zeigt in diesel' Form Affinitat zur Faser. 
Die Riickbildung in den Farbstoff geschieht dann auf del' Faser durch die 
Einwirkung del' Luft von selbst in mehr odeI' mindel' kurzer Zeit. Die Far­
bungen mit diesen Farbstoffen geharen zu den echtesten, die man kennt. 

Beizenfarbstoffe. Darunter versteht man Substanzen, die an sich nur 
wenig gefarbt sind und zur Faser normalerweise keinerlei Affinitat haben. Um 
Farbungen zu erhalten, miissen zuerst bestimmte Metalloxyde auf del' Faser 
niedergeschlagen werden. Die dazu notwendigen Lasungen leicht dissoziier­
barer Metall"alze werden "Beizen" genannt. Die auf gebeizter Faser mit 
diesen Farbstoffen erzielten Farbungen zeichnen sich durch hohe Echtheits­
grade aus. 

(j) Entwicklungsfarbstoffe, welche aus ihren Komponenten durch 
chemische Reaktionen auf der Faser selbst erzeugt werden. 

AuBel' dem hierher geharigen Anilinschwarz sind es gewisse unlOsliche Azo­
farbstoffe, die in diesel' Weise auf del' Faser hervorgebracht werden. In letzteren 
Fallen wirddieWare zunachst mit del' einen Komponente (hauptsachlichNaph­
tol AS und dessen Derivate, Cibanaphtol RP, Betanaphtol) beladen und 
del' Farbstoff dann durch Behandeln in del' Lasung eines diazotierten Am:ins 
auf del' Faser entwickelt. 

Bei Anilinschwarz und ahnlich erzeugten Farben wird ein Amin als salz­
saures Salz gemeinsam mit einem Oxydationsmittel und einem SauerstoffUber­
trager auf die Faser gebracht und in del' impragnierten Ware durch Warme­
zufuhr das Pigment gebildet bzw. fixiert. 



Allgemeines und Vorbedingungen fiir das Farben der Baumwolle. 79 

B. Allgemeines und V orbedingungen fiir das Farben 
del' Baumwolle mit farbwerkstecbnisch fertig 

vorge bildeten Farbsto rfen. 
Bei der Baumwolle muB nach dem heutigen Stande unserer Kenntnisse die 

Adsorption als die unmittelbare Ursache der Farbung angesehen werden; die 
Verbindung Faser-Farbstoff ist eine Adsorptionsverbindung. Auf diesen Um­
stand wurde bereits bei der kurzen historischen Ubersicht iiber die Entwicklung 
der Anschauungen, den FarbeprozeB betreffend, hingewiesen. 

In allen Fallen ist die Faser an der Farbverbindung chemisch in keiner Weise 
beteiligt. Von dieser Verbindung, welche eine mehr oder weniger feste ist, kann 
gesagt werden daB, je grober dispers die Ablagerung des Pigments auf der Faser 
erfolgt, um so leichter auch die Moglichkeit der Trennung durch rein mechanische 
Beeinflussung sein muB (Reibechtheit)1). Die Losung des Pigments vom Substrat 
erfolgt ohne nachweisbare chemische Veranderung des letzteren auch dann, wenn 
die Spaltung des Komplexes Faser-Farbstoff durch chemische Mittel unter Ver­
anderung der chemischen Natur des Pigments erfolgt. Von diesem Verhalten 
macht man bei den verschiedenenXtzprozessen in der Druckerei den ausgiebigsten 
Gebrauch. Eine Bestimmung des auf der Faser befindlichen Farbstoffes mittels des 
Spektroskopes ware unmoglich, wenn eine chemische Verbindung mit der Faser 
bestehen wiirde, da bekanntlich mit wenigen Ausnahmen jede chemische Ver­
anderung des Farbstoffes dessen charakteristisches Absorptionsspektrum andert. 

Man kann daher die Verbindung Faser-Farbstoff einem auBerordentlich 
feinen mechanischen Gemenge zweier oder mehrerer chemisch verschiedener Sub­
stanzen vergleichen; wie es hier gelingt, durch geeignete, vielfach rein physi­
kalische Operationen derartige Gemenge in ihre Komponenten zu spalten, so 
gelingt es auch dort2). 

Beziiglich der Theorie der Farberei wird das Notwendige bei Besprechung des 
Farbens mit den einzelnen Farbstoffgruppen behandelt werden. 

Das Wasser in der Farberei. Da als Losungsmittel fUr Farbstoffe prak­
tisch nur das Wasser mit oder ohne Zugabeeventuellnoch besonders erforder­
licher Chemikalien (Schwefelnatrium bei Schwefelfarbstoffen, Hydrosulfit und 
Lauge bei Kiipenfarbstoffen) in Betracht kommt, so verdient es im Hinblick 
auf seine Bedeutung in del' Farberei besondere Beachtung. 

Die Herstellung egaler und klarer Farbungen muB das Ziel jedes Farbers sein. 
Nun wechselt aber die Zusammensetzung des 'Vassel's je nach dem Ort, dem es 
entnommen wird, oft ganz bedeutend. Kalli, Magnesia, auch Eisen sind die­
jenigen Bestandteile, welche in der Farberei einen ungiinstigen EinfluB auszuiiben 
vermogen. Kalk und Magnesia konnen mit Farbstoffen unlosliche Niederschlage 
bilden, welche, abgesehen von Fleckenbildung auf der Ware, dem Farbbade be­
stimmte Mengen Farbstoff entziehen. Eisensalz kann dieselben Erscheinungen 
hervorrufen, und auBerdem bei in Tannin behandelter Ware durch Bildung gerb­
sauren Eisens Triibungen, die besonders den klaren Farbti:inen der basischen 
Farbstoffe verhangnisvoll werden konnen. Ein Gehalt an Huminsauren, wie er 
in moorreichen Gegenden vorzukommen pflegt, kann insofern ungiinstig wirken, 
als diese in kolloidem Zustande im Wasser enthaltenen braunen Substanzen sich 
auf dem Farbegut ablagern und auch durch Fallung von Farbstoffen empfind­
liche Verluste hervorzurufen vermogen. 

1) Farber-Ztg. 1912. Haller: Vortrag am KongreB der Chemiker-Koloristen. Wien. 
2) Kolloid-Zeitschr. Bd. 22, S. lI3. 1918. 
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Diesen Dbelstanden muB nach Moglichkeit begegnet werden. Durch Filtration 
des Wassers durch Kiesfilter werden schon bedeutende Mengen suspendierter Stoffe 
zuriickgehalten; auf die geli:isten Stoffe hat diese Operation naturgemaB keinen 
EinfluB. Letztere miissen durch zweckmaBige Zusatze entfernt werden, so Kalk­
salze, zum groBten Teil durch Zusatz Von Soda, ebenso die Magnesiumsalze. 
Weit schwieriger ist die Entfernung des Eisens, das auf Zusatz von Karbonaten 
nur allzu leicht in kolloider Form im Wasser bleibt. 

Am empfehlenswertesten ist natiirlich immer die Anwendung von Kondens­
wasser, wenn dasselbe in ausreichender Menge zur Verfiigung steht. 

1st Kondenswasser, was wohl meistens der Fall sein wird, nicht ausreichend vor­
vorhanden, so empfiehlt sich eine Wasserreinigung durch Permutieren. Das zu 
reinigende Wasser wird zunachst in einer eigenen Apparatur durch Kiesfilter von 
suspendierten Bestandteilen befreit und stromt dann iiber verschiedenen Schichten 
sogenannten Permutits, an welche Substanz es sowohl den Kalk als auch das 
Eisen nahezu vollstandig abgibt. Die Permutite 1 ) sind Gemische von Tonerde­
doppelsilikaten und Aluminiumsilikaten. Zu letzteren gehoren Korper, wie der 
folgende: 

OH" /OH 
OH-Si-O-Si-OH /0 

/ " H OH, ,0-Al"ONa 

Beim Lauf des Wassers durch die Permutitschicht wird das Natriumatom 
der Substanz durch Kalk bzw. Magnesia ersetzt. Der Vorgang ist folgender 2): 

P - N a2 + Ca(HC03 )2 = 2 N aHC03 + P - Ca. 

1st die Permutierung einer bestimmten 'Menge Wassers erfolgt, so kann der 
ProzeB dadurch riickgangig gemacht, d. h. das Permutit wieder in die Natrium­
verbindung iibergefiihrt werden, indem man an Stelle von Wasser verdiinnte 
Kochsalzlosung durch den Apparat laufen laBt. Der Kalk wird dann durch 
Natrium ersetzt. Dieser ProzeB konnte theoretisch unendlich viele Male fort­
gesetzt werden, doch macht sich, allerdings erst nach langerer Zeit, ein Ersatz 
des Permutits erforderlich. 

Das Losen der Farbstoffe. Demselben muB groBe Aufmerksamkeit ge­
widmet werden, will man nicht Gefahr laufen, ungleiche, fleckige Farbungen zu 
erhalten. Zum Losen soIl prinzipiell nur Kondenswasser genom men werden. Man 
kocht das Wasser auf und gibt den Farbstoff in kleinen Mengen unter Umriihren 
zu. Dabei muB aber beachtet werden, daB einzelne Farbstoffe, z. B. Auramin, 
bei Temperaturen unter 1000 C zersetzt werden; beim Losen ist daher eventuellen 
besonderen Eigenschaften der Farbstoffe Rechnung zu tragen. Das Farbebad 
(die Farbflotte) wird dann mit gereinigtem Wasser angesetzt und der geloste 
Farbstoff durch ein feines, mit Baumwollgewebe bedecktes Bronzesieb zugegeben; 
dieser Zusatz geschieht in der Regel in zwei, des ofteren auch in mehreren Por­
tionen, wobei die Farbeflotte jedesmal mit einem holzernen Riihrer gut durch­
geriihrt wird. 

Das Verhaltnis von Flottenmenge und Farbegut spielt eine bedeutende Rolle. 
Man arbeitet deshalb entweder in "kurzer Flotte" oder in "langer Flotte". 
Letztere wendet man am zweckmaBigsten bei schwerer egalisierenden Farb­
stoffen an. wogegen leicht gleichmaBig farbende Produkte besser auf kurzer 
Flotte gefarbt werden. Bei kurzen Flotten ist die Dampfersparnis nicht 
unbetrachtlich. 

") D. R. P. 186630 u. 237231. 
2) Zeitschr. f. anorg. u. allgem. Chern. Bd. 103, H. 3. 1918. 
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Vorbehandlung der Ware vor dem Farben. Je nach der Art des auf 
die Faser zu bringenden Farbtons muB auch die Vorbehandlung des Farbegutes 
eingestellt werden. Da die Baumwolle auch durch die vollkommenste Bleiche 
kaum iiber einen Weillgehalt von' 90% zu bringen ist, ihr Schwarzgehalt aber 
zu Triibungen der Farbtone Veranlassung geben kann, so hat man - ins­
besondere dort, wo es darauf ankommt, moglichst klare Farbtone zu erzeugen 
- nicht nur die Bleiche, d. h. die Annaherung an das ideale Weill von 100%' 
soweit als moglich zu treiben, sondern auch in der Wahl der Farbstoffe vor­
sichtig zu sein und nur diejenigen anzuwenden, welche die klarsten Nuancen 
geben, d. h. solche, deren Gehalt an Vollfarbe einen hohen Wert zeigt. 

Handelt es sich aber um triibe Tone, so braucht die Bleiche nur bis zu einem 
bestimmten Grade der Vollkommenheit ausgefiihrt zu werden. Man darf nicht iiber­
sehen, daB sich zum Schwarzgehalt des Substrates auch noch der dem Farbstoff 
selbst eigentiimliche addiert, so daB eine Farbung stets einen hoheren Schwarz­
gehalt aufweisen wird, als wenn der Farbstoff - allein auf Bariumsulfat mit 
100% Weillgehalt adsorbiert - auf Schwarzgehalt untersucht wiirde. 

Es gibt allerdings Farbstoffe, welche auf gebleichter, mit Chlor behandelter 
Ware insofern ungiinstige Resultate geben, als sich solche Ware unegal farbt; 
dazu gehort beispielsweise der Indigo. Bei Anwendung solcher Farbstoffe wird 
man sich mit einer griindlichen Baucheoperation begniigen miissen, was in den 
meisten Fallen auch ausreichend ist. 

Bei anderen Farbungen ist dagegen eine Bleiche kaum erforderlich; es ge­
niigt dann griindliche Entschlichtung. Das wird iiberall dort der Fall sein, 
wo Schwarz oder andere dunkle Tone hergestellt werden sollen. Ob im einen cider 
andern Fall Entschlichtung allein geniigt, muB durch entsprechende Vorver­
suche festgestellt werden. 

Mit anderen Worten, es muB dic Vorbereitung des Farbegutes den Farbungen 
einerseits, dann dem Verhalten der Farbstoffe andererseits angepaBt werden. 

C. Das Farben mit den farbwerkstechnisch fertig 
vorge bildeten Farbstoffen. 

a) Die sauren Farbstoffe. 
Die sauren Farbstoffe haben als solche keinerlei Affinitat zur vegetabilischen 

Faser und konnen nur auf Umwegen auf derselben befestigt werden. Doch man­
gelt diesen Farbungen jede Widerstandsfahigkeit gegen auBere Einfliisse. 

Es ist verwunderlich, daB die sauren Farbstoffe - im allgemeinen Natrium­
salze von Farbsauren - beziiglich ihres Verhaltens den Gespinstfasern gegeniiber 
sich in einem solchen Gegensatz mit den typischen substantiven Baumwoll­
farbstoffen befinden, da doch der chemische Aufbau beider Farbstoffgruppen 
viel Dbereinstimmendes besitzt. Die substantiven Farbstoffe sind gleichfalls 
Salze von Farbsauren und besitzen meistens auch dieselbe chromophore Gruppe. 
Um das klar zu machen, soIl nachstehend eine auszugsweise Zusammenstellung 
von sauren und substantiven Farbstoffen wiedergegeben werden, welche auf den 
ersten Blick die Verwandtschaft beider Farbgruppen zeigt (siehe S. 79). 

Man erkennt, daB die sauren Farbstoffe Derivate des Anilins sind, die sub­
stantiven solche des Benzidins, daB aber die chromophoren und die auxochromen 
Gruppen fast durchweg iibereinstimmen. Die Molekiile der substantiven Baumwoll­
farbstoffe sind annahernd doppelt so groB als die der sauren. Der Unterschied in 

Technologle der Textilfasern: Haller-Glafey. 6 



82 Die Farberei der Baumwolle. 

der Molekulargro.Be und der damit in Verbindung stehende Zustand der betreffen­
den Farbstoffe in Losung sind vermutlich die Ursache des verschiedenen Ver­
haltens gegenuber der Baumwollfaser. Wahrend die sauren Farbstoffe in ihren 
wasserigen Losungen unter dem Ultramikroskop nicht auflosbar sind, also eine 
molekulare Dispersitat oder zum mindesten eine solche amikronischer Gro.Be 
zeigen, wird man finden, da.B die gro.Be Mehrzahl der direkten Baumwollfarb­
stoffe auflosbar sind; viele zeigen sogar das Bild eines typischen Suspensoids. 

Neuere Untersuchungen haben nun erkennen lassen, da.B die Wolle - das fiir 
die sauren Farbstoffe geeignetste Material - vorzugsweise .Affinitat hat zu Farb­
stoffen hoher Dispersitat und dort, wo geloster Farbstoff in verschiedenen 
Verteilungsgraden vorhanden ist, stets den hoheren vorziehen wird. Die Baum­
wolle hingegen vermag Teilchen in molekularer Dispersion oder solche, die 
diesem Zustande nahestehen, kaum zu fixieren. Diaminblau 3 R 1) Z. B. farbt Wolle 
in dem diesem Farbstoff eigenen Anteil hoherer Dispersitat rot, Baumwolle in 
dem niederer Dispersitat blau. 

Ganz allgemein kann auf Grund der bisherigen Untersuchungen als wahr­
scheinlich ausgesagt werden, da.B jede Faser zur Erzielung eines optimalen 

/SOaNa 

1 Orange I, saurer Azofarbstoff 
fur Wolle: CUH4-N=N -CIOHs-OH 

. Benzoschwarzblau f. Baumwolle: 

Palatinscharlach fur W o11e : 

/OH 
Orange G fiir Wolle: CsHo - N = N - C1oH4-SOaN a 

".'SOsNa 

/OH 
Diaminblau BB fiir Baumwolle: CUH4 - N = N - CloHa-NH2 

""-SOaNa 

/SOaNa 

C6H4 - N = N - CloHa::'-NH2 
".'OH 

Farbeeffektes eines fur jede Faser charakteristischen Intervalls in der Dispersitat 
bedarf. Diese theoretischen Erorterungen sollen das Verhalten der saurenFarb­
stoffe im Gegensatz zu den spater zu behandelnden substantiven Baumwoll­
farbstoffen beleuchten und verstandlicher machen. 

Uber die Anwendungsgebiete der sauren Farbstoffe in der Baumwollfarberei 
ist wenig zu sagen. Sie werden dort verwendet. wo Gewicht auf au.Berordentliche 

1) Haller: Kolloid-Zeitschr. Ed. 29, S. 95. 1921. 
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Lebhaftigkeit gelegt wird, unter AuBerachtlassung von Wasch- und Wasser­
echtheit. Man kann die sauren Farbungen auf Baumwolle kaum als 'vollwertige 
Farbungen bezeichnen, da sie nicht einmal den geringsten Anspriichen beziiglich 
Wasserechtheit geniigen; im Grunde darf nur von einer Impragnierung der Faser 
mit nachherigem Trocknen gesprochen werden. Den Crocelnenkommt jedoch 
immerhin Wichtigkeit zu, weil dieselben lebhafte Scharlachtone von guter Licht­
echtheit und Saureechtheit liefern. 

Zum Farben konnen in dieser Hinsicht naturgemaB alle sauren Farbstoffe Ver­
wendung finden. Folgende Angaben entstammen Mitteilungen au,s der Praxis: 

Man arbeitet in moglichst kurzer Flotte, d. h. man lOst den Farbstbff in einem 
Minimum von Wasser. Das Farbebad enthalt neben dem Farbstoff noch: 

3 g Alaun "\ L· FI 
20 g Glaubersalz f per 1 Iter otte. 

Die Farbstoffmenge richtet sich nach der Tiefe der gewUnschten Farbung. 
Das Ansatzbad muB betrachtlich starker angesetzt werden als die laufenden Bader: 

FUr dunEJe Farbungen 
" helle 

vom Gewicht der Ware. 

Ansatzbad 
10% 
3% 

Laufendes Bad 
2 % Farbstoff 
0,5% 

Man geht mit der Ware in das 50-60 0 C warme Bad ein und laBt dasselbe 
wahrend des Farbens erkalten. Dann wird gleichmaBig abgerungen oder ab­
gequetscht, bei loser Baumwolle zentrifugiert und ohne zu spiilen bei niederer 
Temperatur getrocknet. In dieser Weise erfolgt beispielsweise das Farben mit 
Brillant-Crocem, Ponceau und Croceln. 

Farben mit Eosin, Erythrosin, Phloxin, Bengalrosa sowie Rhodamin B ge­
schieht in ahnlicher Weise. Man arbeitet gleichfalls auf kurzer Flotte, aber unter 
Zusatz von Kochsalz; Temperatur 30-400 C, Farbedauer "12-% Stunde. Man 
wringt oder quetscht dann gut ab - zentrifugiert bei losem Material- und trock­
net bei maBiger Temperatur, ohne vorher zu spiilen. 

Fiir 50 kg Baumwolle verwendet man Flotten von 600-700 Liter. 

Farbstoff 
Kochsalz 

Ansatzbad 
1- 4kg 

15-30 kg 

Laufendes Bad 
0,25-1 kg 
2 -5 kg 

Beim Farben mit Rhodaminen konnen auch Garne oder Gewebe verwendet 
werden, die in TiirkischrotDl prapariert und dann getrocknet worden sind, wo­
durch sehr lebhafte RosatDne resultieren. Das Farbegut wird zunachst in einem 
Bade von 1 Teil Tiirkischrotol 60% in 2 Teilen Wasser getrankt, abgerungen 
oder ausgepreJ3t, dann getrocknet, worauf .eine zweite, gleiche Behandlung folgt. 
Oft laJ3t man auf diese Behandlung in TiirkischrotDl noch eine in essigsaurer 
Tonerde folgen, was zur Bildung von Aluminium-Rizinoleaten auf der Faser Ver­
anlassung gibt, Korpern, die groJ3e Affinitat zu den meisten Farbstoffen besitzen. 
Die Farbung der in der einen oder anderen Weise vorbehandelten Ware erfolgt 
im kalten Bade unter Zusatz von etwas Essigsaure. Man wringt ab und trocknet, 
ohne zu spiilen, bei maJ3iger Temperatur. 

AuBer den genannten Verfahren sind fUr gewisse Farbstoffe, insbesondere 
fUr die Rhodamine, noch andere Farbemethoden im Gebrauch. 

So werden beispielsweise die Rhodamine in derselben Weise wie basische 
Farbstoffe auf Tannin-Antimon-Vorbeize gefarbt; derartige Farbungen geniigen 
jedoch gleichfalls nur maJ3igen Echtsheitsanspriichen. 

Bei einer der vorangefUhrten Vorschriften kommt als Zusatz zum Farbebad 
Kochsalz in Anwendung. Wesentlich kraftigeres Aufziehen auf die Faser vermit-

6* 
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telt aber ein Zusatz von Alaun. Derselbe verringert als dreiwertiges Salz die Dis­
persitat des gelosten Farbstoffs viel weitgehender als das einwertige Kochsalz. 
Man verwendet daher Alaun dort mit Vorteil, wo es darauf ankommt, in kurzer 
Zeit moglichst intensive Farbtone zu erzielen. 

Eine Vorbehandlung des Fasermaterials zwecks Farbens mit sauren Farb­
stoffen ware hier noch zu erwahnen. Die Garne werden in einer Losung von Na­
triumstannat 2-5° Be impragniert und eventuell auch tiber Nacht darin liegen ge­
lassen. Man wringt dann ab, bringt ohne zu spruen in ein Bad von 2 g Alaun per 
Liter Wasser, windet ab und farbt mit Saurefarbstoff bei 50--'600 C. Auf diese 
Weise erhalt man recht lebhafte Farbtone, auch mit verschiedenen Azofarbstoffen. 

Da die Affinitat der sauren Farbstoffe zur Baumwolle nahezu = 0 ist, so muB 
das Aufziehen au.Ber durch die genannten Salzzusatze - oder Praparation der 
Faser in Substanzen, welche als solche Affinitat zu Farbstoffen besitzen - noch 
durch die Verwendung kurzer Flotten gefordert werden. Die Farbflotten werden 
bei dieser Farbeweise naturgema.B nicht erschopft; man arbeitet deshalb nach 
Moglichkeit stets auf alten Badem weiter, urn Farbstoffverluste zu vermeiden. 

b) Die basischen Farbstoffe. 
Diese Farbstoffe reprasentieren salzsaure, essigsaure oder oxalsaure Salze von 

Farbbasen, welche sowohl Wolle als auch Seide ohne Vermittlung einer Beize direkt 
anfarben, Baumwolle aber praktisch nur dann, wenn diese Faser durch vorherige 
Behandlung mit einer Mittelssubstanz fUr die Fixierung dieser Korper vorbereitet 
wird. Diesem Zwecke dienen vorzugsweise Gerbsauren, dann aber auch anorga­
nische Salze, besonders Ferrozyanide. Die als Beize fUr basische Farbstoffe nor­
malerweise angewandte Substanz ist das Tannin. Vegetabilischer Faserstoff 
nimmt Tannin aus reinen wasserigen Losungen nur in geringer Menge auf, durch 
Waschen mit Wasser kann eS aus der impragnierten Faser nahezu vollstandig 
entfemt werden. Man p£legt daher das Tannin durch eine gesonderte Behand­
lung des gebeizten Materials mit Metallsalzen, wozu sich die des Antimons als 
besonders geeignet erwiesen haben, zu befestigen. Das sich bildende Antimonyl­
tannat geht dann mit dem basischen Farbstoff eine un16sliche Verbindung ein. 

Zwecks eingehenderer Betrachtung dieser Verbindung Gerbsaure-Antimon 
solI der Proze.B des Beizens kurz beschrieben werden. Je nach der erforderlichen 
Tiefe der Farbung beizt man die Baumwolle mit 1-6% Tannin yom Gewicht 
derselben. Das Farbegut wird in das lauwarme oder hei.Be Beizbad eingelegt, 
bzw. Gewebe am Jigger behandelt oder auf dem Foulard (Padding) impragniert. 
N ach grtindlichem Auswinden oder Abpressen wird die so tannierte Ware mit 
kalter Brechweinsteinlosung behandelt; man gebraucht dabei etwa halb soviel 
Brechweinstein als vorher Tannin. 

S anin 1) hat die Verhaltnisse beim Beizen in Tannin-Brechweinstein grtind­
lich studiert, es zeigte sich, daB die Dinge deshalb keineswegs einfach liegen, 
weil, je nachdem ein UberschuB an Tannin oder aber ein UberschuB an 
Farbstoff vorhanden ist, sich entweder Adsorptionsverbindungen oder, im zweiten 
Faile, chemische Verbindungen bilden. Au.Berdem kann auch das Antimonsalz 
mit dem basischen Farbstoff reagieren. Durch die Behandlung der in Tannin 
gebeizten Faser unter den in der Praxis herrschenden Bedingungen - Tannin­
beize mit tiberschtissigem Antimonsalz - bildet sich zunachst eine Verbindung 
von der Formel: 

also ein Abkommling der antimonigen Saure. Verwendet man aber zum Fixieren 

1) Kolloid-Zeitschr. Bd. 13, S, 305. 1913. Zeitschr. f. Farben-Ind. 1911, Heft 6. 
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des Tannins eine durch Zusatz von Kochsalz bewirkte hohere Konzentration der 
Brechweinsteinlosung, so bildet sich nicht obiger Korper, sondern: 

C14,Hg( SbO)Og. 

Zur Verbindung' mit basischen Farbstoffen soll aber nur der erstgenannte 
Korper geeignet sein, weil der basische Farbstoff mit der intakten Hydroxyl­
gruppe des antimonylsauren Salzes unter Abspaltung der Same in Verbindung 
tritt, wahrend dies bei der zweitgenannten Substanz nicht mehr moglich ist. 

Der V organg des Beizens mit Tannin wurde weiter vom kolloidchemischen 
Standpunkte aus von Navassartl) beleuchtet. Er konnte die schon von Gra­
ham gemachte Beobachtung bestatigen, daB Tannin in gewissen Mengen die Dia­
lysiermembran passiert. Was durchgeht, wollte er als unverandertes Tannin an­
sprechen und nicht etwa als aus demselben durch Hydrolyse entstandene Gallus­
saure. Er fand auBerdem, daB die TeilchengroBe bei der Passage durch die Mem­
bran verandert werde, und zwar in dem Sinne, daB die ins AuBenwasser uberge­
gangenen Teilchen eine hohere Dispersitat zeigen sollten als die in der Hiilse ver­
bleibenden. Ultramikroskopisch waren die Tanninlosungen heterogen. 

Verfasser befaBte sich spater gleichfalls mit diesem Problem 2), und kam 
bezuglich der Navassart'schen Arbeiten in verschiedenen Punkten zu abwei­
chenden Ergebnissen. Er fand, daB bei der Dialyse einer Tanninlosung ein 
vom normalen Tannin verschiedener Korper die Membran passierte, denn die 
Reaktionen des Dialysates wichen von denen einer Taiminlosung nicht unwesent­
lich ab; insbesondere gab das Dialysat nicht mehr die fur Tannin charakteristische 
Orangefarburig bzw. orange Fallung mit Titantrichlorid. 

Weiter konnte die Bildung einer chemischen Verbindung von Tannin mit dem 
basischen Farbstoff nachgewiesen werden, denn das Absorptionsspektrum der 
reinen Farbstofflosung war mit dem der mit Tannin versetzten keineswegs kon­
gruent. 

Es verdient hier noch aufmerksam gemacht zu werden, daB Tannin und Farb­
stoff in verdunnten Losungen eine chemische Verbindung bilden, welche in kolloi­
der Form im Dispersionsmittel enthalten ist. Versetzt man eine ·1 %0 Losung von 
Methylenblau vorsichtig mit einer solchen von Tannin, so kann man beobachten, 
daB eine Fallung zunachst nicht eintritt, vielmehr bleibt es bei einer schwachen 
Opaleszenz und einer geringen Veranderung des Farbtons. Die Dialyse zeigt aber, 
daB einschneidende Veranderungen vor sich gegangen sind; wahrend Methylen­
blaulosungen einerseits und Tannin andererseits, letzteres allerdings nicht unver­
andert, die Membran passieren, geht die mit Tannin versetzte Losung von Methy­
lenblau auch bei tagelangem Dialysieren nicht durch die Membran. 1m Dialysat 
ist aber Salzsaure nachzuweisen, eine Bestatigung fiir die vorerwahnte Bemerkung, 
daB beim Farben auf tanningebeizter Ware die Saure aus den Farbsalzen ab­
gespalten wird. 

Die Bildung der basischen Farbung auf Baumwolle ist demnach ein in der 
folgenden Weise zu deutender Vorgang: Durch die Aufeinanderfolge von Tannin­
praparation und Antimonsalzbehandlung bildet sich auf der Faser die Tannin­
Antimonverbindung im Sinne Sanin's. Das Tannin ist infolge seines z. T. 
hochdispersen Zustandes befahigt, in das Innere der Fasermembran einzudringen, 
und wird dort durch das im molekulardispersen Zustand befindliche Antimonsalz 
gefallt. 1m Farbebad dringt der gleichfalls in hochdispersem Zustande in Losung 
befindliche Farbstoff in die Mizellarinterstitien der Fasermembran ein und ver­
bindet sich dort unter Abspaltung der Saure, welche durch die Membran der 
Faser in die Farbeflotte diffundiert, mit dem gerbsauren Antimon zum Lack; 

1) Koll. chem. Beihefte Bd. 5, S. 299. 1914. 2) Kolloid-Zeitschr. Bd. 23, S. 100. 1918. 
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letzterer vor allen Dingen im Innern der Faser abgelagert, verfiigt iiber eine 
verhiiJtnismaBig groBe Widerstandsfahigkeit gegen chemische und mechanische 
Einfliisse. 

Ausfiihrung der Farbung. Damit die Lebhaftigkeit der Farbungen mit 
basischen Farbstoffen keine EinbuBe erleidet, ist eine sorgfaltig ausgefiihrte 
Vollbleiche des Faserstoffmaterials Vorbedingung. Ebenso sorgfaltig muB das 
zur Verwendung kommende Wasser aus vorher schon angefiihrten Griinden 
von Eisensalzen befreit werden. Ferner wird man, besonders wo es sich um 
zarte Tone handelt, nur moglichst reines, nahezu farbloses Tannin in Verwen­
dung nehmen. Dunkle Tone vertragen braunere Sorten, unter Umstanden so­
gar Sumachextrakte. 

Wie schon erwahnt, muB die Baumwolle, um fiir basische Farbstoffe aufnahme­
fahig zu sein, "gebeizt" werden. Zu diesem Zwecke kam bis vor kurzem kaum ein 
anderer Korper als Gerbsaure bzw. die verschiedenen gerbsaurehaltigen Drogen 
des Handels, vor allem Tannin, dann Sumachextrakte, Myrabolanen usw. in 
Betracht. In neuester Zeit hat fiir diesen Zweck das "Katanol" der Farben­
fabriken Leverkusen eine groBe Bedeutung erlangt. Diese Substanz, welche 
ausgesprochen substantiven Charakter zeigt, ist ein nahezu farbloses Produkt, 
das dem Primulin nahesteht; dariiber soli spater noch Naheres gesagt werden. 
An dieser Stelle sei nur noch erwahnt, daB das Katanol gegeniiber basischen 
Farbstoffen kraftig fallende Eigenschaften besitzt. 

Zum Beizen mit Tannin behandelt man im allgemeinen das Farbegut 

ffir helle Farbtone mit 1-2% Tannin 
" mittlere " 3-4% 
" dunkle " 5-6% 

vom Gewicht derselben und zwar lauwarm oder heiB wahrend 2-3 Stunden. 
Bei Geweben arbeitet man entweder auf dem Jigger oder auch auf dem Foulard 
bzw. der Paddingmaschine bei kiirzerer Beizdauer und laBt die Ware nachher in 
aufgerolltem Zustande 2-4 Stunden liegen. Es sei besonders darauf aufmerk­
sam gemacht, daB nach den eingangs gemachten theoretischen Erorterungen 
das Bad sich nicht erschopft, so daB dasselbe durch Zusatz von 3-4% Tannin 
weiter verwendet werden kann. Fiir dunkle Farbtone empfiehlt es sich, das 
Farbegut (lose Baumwolle, Game) in die heiBe Losung des Tannins ein­
zulegen und eventuell iiber Nacht darin liegen zu lassen. 

In gleicher Weise wie mit Tannin kann man auch mit anderen Gerbstoffen 
arbeiten, doch ist dabei zu beachten, daB: 

aquivalent sind. 

5 kg Tannin, trocken, mit 20 kg Blattersumach 
9-10 kg Sumachextrakt 

17 kg Myrabolanen 
7 kg chinesischen Gallapfeln 

Um den Gerbstoff auf der Faser zu fixieren, wendet man halb so viel Brech­
weinstein als vorher Tannin an. Bei Gebrauch von Brechweinsteinersatzpro­
dukten ist auf nachstehende WirkungsverhaItnisse Riicksicht zu nehmen: 

10 kg Brechweinstein entsprechen 9 kg .Antimonsalz 
6 1/ 2 kg .Antimondoppelfluorid 

6 kg Patentsalz 
10 kg .Antimonlaktat. 

Letzteres Salz, das vielfach statt Brechweinstein verwendet wird, benotigt 
im Gegensatz zu den anderen, die mit 6-8 0/ 0 ihres Gewichtes an Natrium­
karbonat gelost werden, einen Zusatz von 2 Liter Essigsaure 60 Be per 1000 Liter 
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Flotte. Beim Brechweinstein selbst wird die Loslichkeit durch einen Zusatz von 
Kochsalz verbessert. 

Fur trubere oder dunkle Farbtone kann das Tannin auch mit Eisensalzen fixiert 
werden, und zwar verwendet man entweder holzessigsaures Eisen von 2-3 0 Be 
oder aber 5-10% Ferrosulfat yom Gewicht der angewandten Baumwolle. Oft 
ist es auch zweckmiiJ3ig, erst zu brechweinsteinieren und dann noch eine Behand­
lung mit Eisensalzen auszufiihren. Diese Variante hat aber seit der Einfuhrung 
der Schwefelfarbstoffe ihre praktische Bedeutung nahezu ganzlich verloren; in 
der Unifarberei gewisser Halbwollartikel (wie z. B. von Orleans, Coatings, Luster, 
Panamas usw.) kommt jedoch, nach der Arbeitsweise des sauren Vorfarbens des 
wollenen Schusses, das Nachfarben der baumwollenen Kette mit basischen 
Farben auf Tannin-Antimon-Eisen oder Schmack-Eisen noch vielfach zur An­
wendung. 

Nach dem Beizen lmd Fixieren ist es in manchen Fallen empfehlenswert, 
die Ware leicht zu seifen, um oberflachlich anhaftendes Antimonyltannat zu 
entfernen; dadurch wird das AbruBen der Farbungen vermieden. Einige Farb­
stoffe, wie z. B. Methylenblau und Viktoriablau, ergeben nur auf derart be­
handelter Ware lebhafte Farbtone. 

Um die Echtheit, insbesondere die Waschechtheit der basischen Farbungen 
zu erhohen, wird vielfach nachtanniert, wozu mit gutem Erfolg die ersten 
Beizbader verwendbar sind. Auch die Antimonsalzbehandlung wird dann 
wiederholt. 

Mit gewissen Farbstoffen der Rhodamingruppe kann man, wie bei der An­
wendung der sauren Farbstoffe auf Baumwolle bereits erwahnt, auf Turkischrot­
olpraparation farben und erhalt in dieser Weise sehr lebhafte, ungetrubte 
Tone. 

Die Anwendung des Katanols in der Farberei mit basischen Farbstoffen 
ist von derjenigen des Tannins in manchen Punkten verschieden. 

Von der I. G. Farbenindustrie A. G. (Werk Leverkusen) werden zwei 
Marken Katanol in den Handel gebracht; es sind dies Katanol 0 und Katanol W. 
Das altere Produkt Katanol 0 muB stets mit der Halfte seines Gewichts an Soda 
gelOst werden, indem man es in die kochendheiBe SodalOsung einstreut und gut 
umriihrt. Katanol Wist dagegen ein in Wasser direkt lOsliches Pulver, das keiner 
Sodazugabe bedarf und aus einem mit Essigsaure oder Ameisensaure angesauerten 
Bade nicht ausfallt. 

BeimKatanolisieren arbeitet man in kurzemFlottenverhaltnis (etwa 1: 10) mit 
4-60/ 0 vorgenannter Produkte yom Gewicht der Ware und unter Zusatz von 
denat. Kochsalz wahrend 1-2 Stunden. Man geht mit dem Warenmaterial in das 
60-700 C heiBe Katanolbad ein und behandelt dann bei sinkender Temperatur. 

Beispiel fur Beizbader mit Katanol 0: 

1. Bad (Ansatzbad) 2. Bad 
KatanolO 
Soda calc. 
Kochsalz denat. 

4% 
2% 
8% 

2% 
1% 
2% 

Beim Arbeiten mit Katanol W gebraucht man 

6% Katanol W und 
30% Kochsalz denat.; 

3. Bad 
1,4 % 
0,68% 
1,2 % 

im laufenden Bad konnen diese Mengen um die Halfte vermindert werden. 
LaBt man den Salzzusatz weg - was praktisch eigentlich nur beim Katanoli­
sieren gefarbter Waren fur Druckereizwecke in Betracht kommt -, dann muB 
die Katanolmenge eventuell bis auf 20 g per Liter erhoht werden. Nach beende-
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tem Beizen wird gut gespiilt und in normaler Weise mit basischen Farbstoffen 
im essigsauren Bade ausgefarbt. 

Es solI hier noch einer weiteren Methode 1) zur Beizung von Baumwolle be­
hufs Farbung mit basischen Farbstoffen gedacht werden, welche zwar nur in der 
Druckerei fiir Spezialzwecke Anwendung gefunden hat, die aber unter gewissen 
Verhaltnissen auch fiir die Farberei Bedeutung erlangen kann. Es ist bekannt, 
daB Ferrozyanide mit basischen Farbstoffen lebhaft gefarbte Lacke bilden. Ins­
besondere sind es die Zinn- und Zinkferrozyanide, die hierzu vorziiglich geeignet 
sind. Prapariert man Baumwolle in Ferrozyankaliumlosung von 10 g per 1 Liter, 
trocknet und geht dann mit dem derart vorbereiteten Material in eine Losung 
von Zinnchloriir oder Zinksulfat, so erfolgt die Fallung der entsprechenden 
Ferrozyanide auf der Faser. In dieser Weise gebeizte Baumwolle ist befahigt, 
basische Farbstoffe aufzunehmen und zu fixieren. 

Die Farbwerke Hochsthaben sich ein Verfahren 2) zumEinbadigfarben von 
basischen Farbstoffen schiitzen lassen. Das mit Essigsaure angesauerte Farbebad 
enthalt neben Tannin den Farbstoff; gefarbt wird bei 600 C. Aus naheliegenden 
Griinden konnen an derartige Farbungen keine nennenswerten Echtheitsan­
sprnche gestellt werden, da diese Methode, infolge kraftiger Dispersitatserniedri­
gung der farbenden Substanz, zur Bildung von Appositionsfarbungen Veranlas­
sung geben muB. AuBerdem sind Farbstoffverluste durch Ausfallung gewisser 
Anteile des Farblacks unvermeidlich. 

Die basischen Farbstoffe verwendet man ferner vielfach zum Schonen sub. 
stantiver Farbungen, da die auf der Faser als SaIze befestigten substantiven 
Farbstoffe die Eigenschaft haben, < sich mit basischen Farbstoffen zu gefarbten 
Lacken umzusetzen 3). Die Menge des aufgenommenen basischen Farbstoffs 
ist naturgemaB abhangig von der Farbtiefe der substantiven Grundfarbung. 

Sogar zum Schonen von Beizenfarbstoffen werden die basischen Farbstoffe 
ab und zu herangezogen; dies ist leicht erklarlich, wenn man beachtet, daB sowohl 

. Eisen, Chrom oder Aluminium in ihren Oxyden basische Farben kraftig adsorbieren. 
Das Farben des tannierten oder katanolisierten Fasermaterials geschieht 

unter Zusatz von 2-4% Essigsaure oder 3-5% Alaun. Man beginnt im kalten 
Bade, wobei der gut geloste Farbstoff allmahlich (in 2-4 Portionen) zugesetzt 
wird; beim Arbeiten auf dem Jigger erfolgt diese Farbstoffzugabe nach jedem 
gelaufenen Ende. Hierauf erwarmt man die Flotte langsam auf 80-900 C, um 
die Farbe gut und gleichmaBig zu fixieren. Besonders empfindliche Farbstoffe 
werden am besten bei 50-600 C gefarbt; so darf z. B. beim Losen und Farben 
von Auramin die Temperatur von 60-700 C nicht iiberschritten werden. Nach 
beendetem Farben wird griindlich gespiilt und sodann getrocknet. 

Erkennung einer mit Tanninpraparation erfolgten Farbung. 
Es ist in vielen Fallen wertvoll zu wissen, ob eine Farbung auf Tanninbeize erfolgt 
ist oder ob es sich um eine andere Fixierungsmethode handelt. Da heute aller­
dings, wie erwahnt, auch andere Mittel zu diesem Zwecke verwendet werden, so 
wird negativer Ausfall der Reaktion zwar nicht bedeuten, daB keine basische 
Farbung vorliegt, sondern nur, daB es sich um anderes Befestigungsmittel, vermut­
lich Katanol handelt, da die anderen viel zu selten angewendet werden. 

Die Reaktion 4) beruht auf der Bildung des intensiv orange gefarbten Nieder­
schlags, welcher entsteht, wenn Losungen von Gerbstoffen mit konz. Titantri­
chlorid versetzt werden; auch in sehr verdiinnten Losungen bildet sich eine inten­
sive Farbung in demselben Farbton. Eine in Tannin praparierte Faser farbt sich 

1) Bull. Rouen X. Dingl. polyt. Jo~. 1869, S. 233, 251. 1885; S. 256,42. 
2) Kurzer Ratgeber (Rochat a. M., November 1901), S.27. 
3) Kolloid-Zeitschr. Bd. 24, S. 56. 1919. ') RaIler: Chem.-Ztg. 1917, S. 859. 
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ebenfalls intensiv orange. Da nun Titantrichlorid die allergroBte Zahl der in Be­
tracht kommenden Farbstoffe infolge kraftiger Reduktionswirkung weitgehend 
chemisch verandert - Methylenblau reoxydiert sich allerdings wieder -, so 
kommt beim Behandeln einer gefarbten Faser die orangerote Farbung durch 
Verblassen des Pigmentes zum Vorschein. Diese Reaktion ist recht zuverlassig; 
bei Farbstoffen der Rhodamingruppe, die nicht "reduzierbar sind, erkennt man 
in einem solchen Falle den Eintritt der Reaktion an der Anderung des Farbtons. 

Besondere Bedeutung kommt dieser Reaktion bei der Identifizierung von 
Tannin im Baumwolldruck zu, da oft Beizenfarbstoffe mit basischen Farben 
zu vielfarbigen Effekten kombiniert werden. Die Behandlung mit Titantrichlorid 
zeigt hier sofort an, ob tanninhaltige Druckfarben angewendet wurden, selbst 
bei Anwendung nur kleiner Stoffproben. 

c) Die Beizenfarbstoffe. 
Wie schon der Name sagt, gehort diese Gruppe von Farbstoffen zu jenen, die 

das Substrat nur nach Vorbehandlung mit "Beizen" zu farben vermogen. Ihrem 
farberischen Verhalten nach sind sie daher den basischen Farben verwandt. 
Bancroft nennt dieselben "adjektive" Farbstoffe, im Gegensatz zu den "sub­
stantiven " , welch letztere die Faser ohne weiteres in der Farbe ihrer Losung 
farben. Hummel gebraucht fUr die Beizenfarbstoffe den Ausdruck "polychro­
matisch" auf Grund ihrer Eigenschaft, mit den verschiedenen als Beizen in Be­
tracht kommenden Metallsalzen unterschiedliche FarbtOne zu liefem. 

Die Beizenfarbstoffe als solche besitzen nur eine recht geringe Farbkraft, 
weil sie in Wasser entweder nur schwer oder gar nicht loslich sind. Es ist also 
mit derartigen Produkten kaum moglich, die Baumwollfaser ohne weiteres in 
brauchbaren Farbtonen anzufarben; mit den verschiedenen Beizen, welche 
durch noch naher zu bezeichnende Prozesse als Metallhydroxyde auf der Faser 
fixiert werden, geht jedoch der Farbstoff jeweils eine chemische Verbindung von 
charakteristischer Farbung ein 1). 

Die Farbungen mit Beizenfarbstoffen gehoren zu den echtesten, die man kennt. 
Als Beispiel sei nur das bekannte Turkischrot genannt, das sich auch heute noch, 
gegen gefahrlich werdende Konkurrenten, fUr bestimmte Zwecke behauptet hat. 

Da dieses Turkischrot oder Alizariurot zu den altesten bekannten roten Far­
bungen gehort und als typischer Vertreter der Gruppe der Beizenfarbstoffe zu 
gelten hat, so soIl an ihm und seiner Entstehung der Gang der Entwicklung 
dieser Farbungen in praktischer und theoretischer Hinsicht erlautert werden. 

1. Theorie und Praxis der rriirkischrotfarberei. 
1m Prinzip wird eine Farbung in Alizarin in der Weise vorgenommen, daB das 

gut ausgekochte Gam oder Gewebe zunachst einer Vorbehandlung mit einer 
Olbeize unterzogen wird. Es ist dies eine fUr den Ausfall der Farbung ausschlag­
gebende Operation, die fur die weitaus groBte Mehrzahl der Vertreter dieser Gruppe 
unentbehrlich ist. Zur Zeit des Dominierens des Altrotverfahrens war diese 
Arbeit (wie spater erlautert werden soIl) eine komplizierte und zeitraubende 
Operation. Heute ist fast ausschlieBlich das TurkischrotOl im Gebrauch, ein 
Schwefelsaureester der Rizinolsaure, der die angenehme Eigenschaft besitzt, 
in Form des Natrium- oder Ammoniumsalzes in Wasser loslich zu sein; es ge­
stattet auBerdem, den ProzeB der Pigmentierung auBerordentlich abzukiirzen. 

Man verwendet zum sogenannten "Olen" lauwarme, 10prozentige Losung 
von TurkischrotOl eines Fettsauregehaltes von 60 % • Mit derselben impra-

1) Ber. Bd. 41, S. 1062, 2383. 
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gniert man Garn oder Gewebe bei einer Temperatur von 60-700 C und trock­
net darauf in der Warmhange oder auf der Hot-flue. Wahrend des langsamen 
Trocknens bei einer Temperatur von 50-60 0 C wird das auf der Faser befind­
liche 01 einerseits in freie Rizinolsauren und andererseits Ammonium- oder 
Natriumsulfat gespalten. Gleichzeitig erfolgt eine Polymerisation der Rizinol­
saure zu hochmolekularen, sowohl in Wasser als auch in schwachen Alkalien 
unloslichen Produkten. Diese besitzen die wertvolle Eigenschaft, bei der 
folgenden Behandlung in Tonerdesalzen oder anderen Beizen die sich in den­
selben bildenden Metallhydroxyde zu binden, so daB die Olbeize gewissermaBen 
die Verbindung zwischen Faser und Tonerde bildet. 

Die Vermittlung der Farbung iibernehmen immer Metallhydroxyde. Diese 
sollen sich aus entsprechenden Salzen leicht und moglichst vollstandig abspalten, 

. sollen vollig unloslich sein und mit den Farbstoffen lebhaft gefarbte, echte Ver­
bindungen, "Lacke", bilden. Solchen Bedingungen entsprechen vorzugsweise die 
Hydroxyde des Aluminiums, des Eisens, des Chroms; weniger diejenigen des 
Zinns, Kupfers, Zinks, Nickels und Kobalts. Alkalien und Erdalkalien kommen 
als Beizen nicht in Betracht, weil ihre Hydroxyde in den meisten Fallen mit Bei­
zenfarbstoffen lOsliche Salze bilden . 

. Das geolte Farbegut wird hierauf in der Losung einer Beize behandelt; fiir 
Tiirkischrot besteht dieselbe aus Aluminiumsalzen, und zwar essigsaurer Ton­
erde oder essig-schwefelsaurer Tonerde oder auch basisch-schwefelsaurer Ton­
erde. Die in einer dieser Losungen getrankte und gut durchnetzte Ware wird 
bei moglichst niederer Temperatur getrocknet. Wahrend des Trockenprozesses 
vollzieht sich nun die Spaltung der Beize in das Hydroxyd einerseits und die 
Fixierung derselben durch die Olpraparation andererseits. Es ist noch ungewiB, 
ob bei Anwendung von Sulfaten - insbesondere gilt dies fiir Aluminium -
basische Sulfate in feinverteilter Form auf der Faser befestigt werden. BeirnArbeiten 
mit Sulfaten ist wegen der Gefahr der Abspaltung von Schwefelsaure beirn Trocknen 
V orsicht am Platze; es ist daher moglichst niedere Temperatur einzuhalten. 

Wahrend in essigsaurer Tonerde gebeizte und getrocknete Faser ohne weiteres 
Aluminiumhydroxyd ablagert, so daB eine nachtragliche Fallung dieses Korpers 
unnotig wird, erfordert jede in Sulfaten oder Sulfazetaten getrankte Ware nach 
dem Trocknen noch eine gesonderte Fixierungsoperation; diese letztere besteht in 
den meisten Fallen in einer Behandlung in einer warmen Suspension von Schlamm­
kreide oder aber in einer Losung von Natriumphosphat. Einerseits wird dadurch 
das zuriickbleibende Sulfat vollends in das Hydroxyd iibergefiihrt, andererseits, 
bei Kreidebehandlung, der zur Bildung des roten Lackes erforderliche Kalk schon 
wahrend der Fixierungsoperation der Ware zugefiihrt. 

Hierauf wird die Ware griindlich gespiilt und dann die eigentliche Farbe­
operation begonnen. Sie erfolgt in einer Suspension des Alizarins in kalk­
haltigem Wasser, wozu sich von Haus aus harte Wasser besonders gut eignen. 
1st das Wasser kalkarm, so ist Kalk in Form von essigsaurem Kalk in geringen 
Mengen zuzusetzen. Der Farbstoff selbst wird in kleinen Mengen nach und nach 
zugefiigt. 

Zunachst wird eine gewisse Zeit in der kalten Flotte gearbeitet, wobei schon 
eine blasse Rosafarbung der Ware zu beobachten ist. Dann wird die Tem­
peratur langsam bis 700 C gesteigert und bei dieser Temperatur etwa 1 Stunde 
weitergefarbt. Das Farbebad wird, die Zusatze im richtigen Verhaltnis bemessen 
vorausgesetzt, nahezu vollstandig ausgezogen. 1m Verlaufe des Farbens nimmt 
die Ware allmahlich eine braunrote Farbe an; diese Farbung verdankt zwar 
schon ihre Entstehung dem Kalzium-Aluminiumalizarat, ist jedoch noch nicht 
das fertige Rot, da ihr jegliches Feuer mangelt. 



Das Farben mit den farbwerkstechnisch fertig vorgebildeten Farbstoffen. 91 

Der so entstandene Farblack wird erst zum eigentlichen Tiirkischrot, wenn 
er einem Hinger dauernden Dampfprozef3 unter Druck unterworfen wird. Die 
Ware wird deshalb in eigenen Dampfapparaten (sowohlfiir Garne als auch fiir 
Gewebe sind eiserne, verschlief3bare Kessel in Anwendung, deren Konstruktion 
nur geringe Unterschiede aufweist) 1-2 Stunden bei 12 Atm. gedampft, wobei 
sich der charakteristische Farbton entwickelt. 

Damit ist aber die 'Reihe der Behandlungen noch nicht abgeschlossen. Eine aus 
dem Dampfkessel kommende Ware hat noch verschiedene Unvollkommenheiten; 
hauptsachlich haften ihr eine Menge Lackteilchen an, welche nur. oberflachlich 
fixiert sind und daher die Reibechtheit herabsetzen. Durch das sogenannte 
"Avivieren" - welches in der Behandlung der gedampften Ware in einem 
kochenden Seifenbade, mit oder ohne Druck, und oft unter Zusatz von ge­
ringen Mengen Zinnsalz besteht - werden diese locker gebundenen Lackteilchen 
entfernt. Jedenfalls gehen mit dieser mechanischen Beeinflussung auch bis zu 
einem gewissen Grade chemische Veranderungen Hand in Hand. 

Ab und zu findet man in Alizarinrotrezepten eine Behandlung mit Gerbsaure­
losungen zwischen dem Olen und Beizen eingeschaltet; dadurch solI das Rot 
angeblich solider werden, vor allen Dingen solI jedoch diese Behandlung die Auf­
nahmefahigkeit fiir Tonerde steigern. Die neueren Verfahren lassen aber diese 
Zwischenbehandlung vollkommen weg. 

Die vorangegangenen Ausfiihrungen verdeutlichen im allgemeinen den nor­
malen Fabrikationsgang der Tiirkischrotfarberei in seinen Grundziigen. 1m 
Verlaufe der weiteren Behandlung des Gegenstandes wird man aber erkennen, 
daf3 nur in der Anwendung von Aluminium, Kalzium und Olbeizen eine gewisse 
Stabilitat herrscht, nicht aber in der Reihenfolge der einzelnen Fabrikations­
stadien. Um in diese Verhaltnisse klaren Einblick zu gewinnen, ist eingehende 
theoretische Behandlung des Gegenstandes unerlaf3lich. 

Seit den Untersuchungen von Liechti und Suida 1) weill man, daf3 die 
Grundsubstanz jeglichen Alizarinrots ein Kalzium-Aluminiumalizarat ist. Die 
Genannten konnten eine ganze Anzahl solcher Alizarate darstellen, welche samt­
lich die Eigenschaft haben, in Wasser unlOslich zu sein, wahrend das ebenfalls von 
ihnen dargestellte Aluminiumalizarat einen in Wasser lOslichen Korper vorstellt. 
Eine genaue Formel fiir das rote Produkt konnten die beiden Forscher jedoch 
nicht aufstellen, weil die Menge des Kalziums in der nach verschiedenen Methoden 
hergestellten Substanz eine wechselnde war und abhangig erkannt wurde von 
der zum Farben verwendeten Menge Alizarin. Diese Verhaltnisse wurden keines­
wegs nur durch Versuche "in vitro" festgestellt, zur Untersuchung wurden viel­
mehr eine ganze Anzahl verschiedenartig hergestellter Farbungen verwendet. 
Bemerkenswert war die Beobachtung von Liechti und Suida, daf3 es bei den 
damals eingehendst variierten Versuchsbedingungen nicht gelang, Aluminium­
hydroxyd ohne Anwesenheit von Kalziumverbindungen zur Bildung des roten 
Alizarates zu bringen. Wie spater bewiesen werden solI, gibt es aber doch Be­
dingungen, unter denen eine Verbindung von Aluminiumhydroxyd mit Alizarin 
zum Alizarat moglich ist. 

Liechti und Suida haben wir es zu verdanken, daf3 uns heute die Grund­
substanz des Alizarinrotpigmentes, das Kalzium-Aluminiumalizarat, bekannt ist. 
Weiter diirfen sie das Verdienst fiir sich in Anspruch nehmen, die auf3erordentliche 
Bedeutung des Kalkes fiir die Bildung des Lackes erkannt zu haben. 

Es dauerte aber Iangere Zeit, bis man in der Erkenntnis dieser ratselliaften 
V organge weiter kam. Verfasser fand 2) nun beim Studium der verschiedenell 

1) Mitt. d. technolog. Gewerbemuseums Wien, 1885. 2) Farber-Ztg. 1912, S. 490. 
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Tonerdebeizen, daB beim BehandeIn von Baumwolle in essigsaurer Tonerde und 
nachherigem Trocknen das Tonerdehydrat in kolloider Form auf der Faser ab­
geschieden wurde. Es wurde festgestellt, daB auch alle anderen als gute Tonerde­
beizen bekannten Losungen, das basische Sulfat, das Sulfazetat und deren basische 
Varianten, die Tonerde in mehr oder minder kolloider Form enthielten. Damit 
impragnierte Baumwolle fmert den in kolloider Form vorhandenen .Anteil an 
Tonerde ohne weiteres beim Trocknen, der iibrige, noch an Saure gebundene 
Restanteil muB normalerweise durch eine Nachbehandlung in alkalischen Agentien 
zur Abscheidung gebracht werden. 

Ferner ergab si{lh, daB das kolloide Tonerdehydroxyd die Eigenschaft be­
sitzt, bei gewohnlicher Temperatur langsam, rascher beim Erwarmen, mit Alizarin 
auch ohne jede Vermittlung durch Kalksalze, ein intensiv rot gefarbtes Alizarat 
zu bilden. Die Alizarinrotlacke auf der Faser sind also zunachst das Resultat einer 
Reaktion zwischen dem in kolloider Form anwesenden Tonerdehydrat und dem 
Farbstoff. Dafiir spricht die Beobachtung, daB gebeizte Baumwolle schon in 
der kalten Alizarinsuspension eine rosa Farbung annimmt, wobei scheinbar der 
Kalk nur dann eine Rolle spielt, wenn in Sulfaten oder Sulfazetaten gebeizt 
wird1). Das Erwarmen des Farbebades vollendet die Bildung des Ali­
zarates, und das Farbegut zeigt nach vollendeter Operation die schon erwahnte 
dunkelbraunrote Farbe. Da der Farbeflotte in den meisten Fallen Kalksalze zu­
gesetzt werden - vorausgesetzt daB das Wasser keinen geniigenden Kalkgehalt 
besitzt -, bildet sich auf der Faser zwar nicht das reine Aluminiumalizarat, 
sondern das unlosliche Kalzium-Aluminiumalizarat. Wie und wann das Kalzium 
in den Lack eintritt ist eine heute noch ungeloste Frage, deren Losung deshalb 
schwierig ist, weil der Kalk sowohl der Beize zugesetzt, als auch der Faser im 
Farbebad selbst dargeboten werden kann . 

.An dieser Stelle muB einer Vermutung Ausdruck verliehen werden, die auf der 
den Chemikern vertrauten Tatsache fuBt: "corpora non agunt nisi fluida". 1m 
Far beprozeB spielt namlich die zwar sehr geringe Loslichkeit des Alizarins in Wasser 
unzweifelhaft eine nicht zu unterschatzende Rolle. Es ist jedoch kaum denkbar, 
daB ein in Wasser absolut unloslicher Korper mit einer andern, ebenfalls unlos­
lichen Substanz, wie hier das Tonerdehydrat, ohne weiteres eine chemische 
Verbindung eingeht. Sicherlich vermitteln die geringen in Wasser loslichen 
Mengen des Alizarins die Farbung. Man hat sich den Vorgang so zu denken, 
daB bei Beginn des Farbeprozesses, also· kalt, eine bestimmte Menge des Farb­
stoffs in Losung geht und mit dem Tonerdehydrat auf der Faser das Alizarat 
bildet. In dem MaBe, als das geltiste Alizarin der Flotte entzogen wird, IOsen 
sich neue Quantitaten um so rascher, je hoher die Temperatur der Flotte ge­
steigert wird. 

In den soeben gemachten Erorterungen wurde die Rolle des unumganglich 
notwendigen Oles nicht beriihrt. In den altesten bekannt gewordenen Verfahren 
der Tiirkischrotfarberei wurde das zu farbende Gewebe in Biiffelmilch getriinkt und 
an der Sonne und Luft getrocknet. Diese Manipulation wurde ofters wiederholt, 
bis man bestimmte Mengen Fett auf der. Ware befestigt hatte. Spater wurden 
zu diesem Zwecke freie Olsiiure enthaltende Olivenole, sogenannte "Tournantole", 
gebraucht und die Ware mebrmals in einer heiBen Pottasche-Emulsion dieser 
Produkte behandelt sowie zwischendurch an der Luft verhangt. Das durch 
Oxydationsprozesse modifizierte 01 war dann auf der Faser in unloslicher Form 
befestigt. Noch spater konnte der ProzeB durch die .Anwendung von wasserlos­
lichen N atriumsalzen von Rizinolschwefelsiiureestern bedeutend abgekiirzt werden. 

1) Kolloid.Zeitschr. Bd. 13, S. 261. 1913. 
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Diese sogenannten "Tiirkischrotole" spalten sich auf del' Faser, wobei polymeri­
sierte Rizinolsauren wechselnder Zusammensetzung entstehen 1). Die Spaltung 
erforderte abel' eine gewisse Zeit, die mit sechs Tagen bestimmt wurde. Diese Zeit 
kann abel' im Interesse einer raschen Abwicklung del' Produktion niemals ein­
gehalten werden, so daB auf dem impragnierten und getrockneten Fasermaterial 
neb en den PolymerisatiollSprodukten del' Rizinolsaure stets unverandertes 01 vor­
handen sein wird. Da nun dem ProzeB des Olens normalerweise derjenige des 
Beizens folgt, so wird auf del' Faser mit del' Ablagerung kolloider Tonerde 
auch noch die Bildung von Tonerderizinoleat infolge Umsetzung del' Beize mit 
den unveranderten Anteilen des Tiirkischrotols Hand in Hand gehen. 

Fischli 2) hat gefunden, daB die aus den Rizinolschwefelsaureestern 
sich bildenden Karpel' Oxyfettsauren sind und sieht nur diese als wirksame 
Bestandteile del' Olbeizen an. Da Rizinolsaure ebenfalls eine Oxyfettsaure 
ist, will er statt del' Tiirkischrotale mit demselben Erfolg Rizinusalseifen an­
gewendet haben, weil sich dieselben durch die Kohlensaure del' Luft ja eben­
falls in Soda und Rizinolsaure spalten sollten. Verfasser fand im Gegensatz dazu, 
daB derartige Praparationen viele Wochen hangen miissen, um im Fischli'schen 
Sinne gespalten zu werden3), so daB ein solches Verfahren zu langwierig ware, 
um praktisch ausfiihrbar zu sein. Wollte man dasselbe.aber abkiirzen, so wiirde 
man, .wie beim Tiirkischrotol, aber in viel starkerem MaBe, unveranderte Rizinus­
olseife auf del' Faser haben, beim Beizen also entsprechende Bildung von Alu­
miniumrizinoleat. 

Fischli ist del' Ansicht - und Witt hat in seinem bekannten Handbuch 
denselben Standpunkt vertreten -, daB del' Rizinusalsaurerest einen inte­
grierenden Bestandteil des Alizarinrotlackes darstellt. Die Untersuchungen des 
Verfassers haben aber auch diesbeziiglich ein der Fischli'schen Auffassung ent­
gegengesetztes Resultat ergeben, denn es zeigte sich, daB Aluminiumrizinoleat 
mit einer Alizarinsuspension beim Erwarmen zwar eine rote Farbung gibt, dieser 
rote Karper aber bei der Spaltung mit konz. Alkali nicht Natriumrizinoleat und 
Natriumalizarat bildet, vielmehr Fettsaure als Spaltungsprodukt nicht nach­
gewiesen werden kann. Das Alizarin wirkt dem rizinusalsauren Natrium gegen­
iiber offenbar als Saure, indem es die Rizinolsaure abspaltet und Aluminium­
alizarat bildet, das die rote Farbe hervorruft. 

Diese Beobachtung fiihrt weiter zu der Frage, ob das 01 bzw. der Rizinol­
saurerest tatsachlich ein Bestandteil des Molekiils des Tiirkischrotpigmentes 
ist oder nicht. Kornfeld 4) hat seinerzeit Formeln fiir diese Substanz aufgestellt, 
welche diesem Gesichtspunkte Rechnung tragen; er glaubte, daB insbesondere 
beim DampfprozeB eine Laktonbildung zwischen den einzelnen Rizinolsaure­
resten eintritt, welche erst die Bildung des eigentlichen Tiirkischrotes veranlaBt. 
Leider fehlte diesen Behauptungen jede experimentelle Unterlage. 

Verfolgt man die zahlreichen Verfahren, welche zur Herstellung diesel' 
Farbung fiihren, so macht man die eigentiimliche Beobachtung, daB auBer del' 
normalen Aufeinanderfoige del' Operationen, bestehend in Olen, Beizen, Farben 
und Dampfen, noch eine ganze Anzahl Verfahren existieren, bei denen die Reihen­
foige der einzelnen Behandlungen eine ganz andere ist. Alizarinrot laBt sich unter 
anderem auch in del' Weise herstellen, daB man erst nur in Tonerdesalzen beizt, 
also zunachst Alizarat auf der Faser bildet, dem erst zum SchiuB das 01 zuge­
fiihrt wird. Wieder andere Verfahren verwenden alkalische Tonerdebeizen, 
welchen das 01 unmittelbar zugesetzt wird, so daB 01 und Tonerde gemeinsam 

1) Juillard: Bull.l\fulhouse 1892, S. 415--490. Niederhausern: ebenda 1902, S.389. 
2) Bull. Soc. Ind. Mulhouse 1888, S. 731. 3) Kolloidchem. Beihefte 1920, S. 109. 
4) Chem.-Ztg. 1911, S. 29, 42, 58. 
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auf die Faser gebracht werden. Wir miissen daraus schlieBen, daB es bei einem 
ProzeB von einer solchen Kompliziertheit doch unmoglich so widersprechende 
Anwendungsarten des Oles geben kann, da es sonst, chemische Bindung ange­
nommen, keineswegs gleichgiiltig bleiben kann, ob die Rizinolsaure mit dem 
freien Aluminiumhydroxyd, oder aber mit dem schon fertig gebildeten Kalzium­
Aluminiumalizarat in Reaktion tritt. 

Untersuchungen des Verfassers 1) haben die Vermutung Storks 2) bestatigt, 
daB es sich bei der Wirkung des auf der Faser befindlichen Oles auf das 
Alizarat in erster<Linie um einen physikalischen ProzeB, und zwar einen Schmelz­
prozeB der hochmolekularen Polymerisationsprodukte handelt. Ultramikro­
skopische Untersuchungen haben namlich dargetan, daB erst das Erhitzen des 
Kalzium-Aluminiumalizarats in diesen Produkten auf 100-105 ° C dem braun­
roten Lack die feurig-scharlachrote Farbe verleiht, da derselbe beim Behandeln 
in der schmelzenden Polyrizinolsaure in einen hohen Grad der Dispersitat iiber­
gefiihrt wird. Die Dispergierung erfolgt wahrend des 1-2stiindigen Dampf­
prozesses bei 1/2 Atm. oder bei 102-105° C. Die Bildung des fertigen Tfukisch­
rotpigments beruht jedoch nicht, wie Stork meint, auf einem Schmelzen des 
Lackes, sondern in einem DispergierungsprozeB des Kalzium-Aluminiumalizarates 
in den schmelzenden Polyrizinolsauren, wobei die Faser -- wie die mikroskopische 
Untersuchung ergibt - erst in homogener Weise vom Lack iiberzogen wird. 

Es sollen hier noch die Vorgange beim "Avivieren" einer kurzen Betrachtung 
unterzogen werden. Wie bereits erlautert wurde, besteht das Avivieren in der 
Behandlung der gefarbten Waren in heiBer SeifenlOsung unter Zusatz von etwas 
Zinnchloriir. Das Seifen kann mit oder ohne Druck geschehen. Zunachst bewirkt 
die Seifenbehandlung eine Reinigung der gefarbten Ware von anhaftenden un­
fixierten Pigmentteilchen sowie von unverandertem Alizarin. Nach anderen solI 
der Lack aus dem Bade noch kleine Mengen Fettsaure aufnehmen. Auf Grund 
von Untersuchungen des Verfassers 3) scheint die Wirkung des Seifen-Zinnchloriir­
bades darin bestehen, daB sich aus dem abfallenden Alizarin mit der im Bade 
sich bildenden kolloidalen Zinnsaure ein Zinnalizarat bildet, das vom Kalzium­
Aluminiumalizarat auf der Faser energisch adsorbiert wird und den Farbton des 
Pigmentes in ein feuriges Scharlachrot verwandelt. 

Man kann demnach die Bildung des Alizarinrots in zusammenfassender Weise 
wie folgt erkHi..ren: N ach dem Olen mit Losungen von Rizinolschwefelsaureestern -
den Tiirkischrotolen - bildet sich beim Verhangen auf der Faser polymerisierte 
Rizinolsaure. Die folgende Behandlung in Losungen von leicht dissoziierbaren 
Aluminiumsalzen lagert letzten Endes stets Tonerdehydrat ab, was bei Ver­
wendung von essigsaurer Tonerde durch warmes Trocknen allein erfolgt, wahrend 
aIle anderen Beizen einer nachtraglichen vervollstandigenden Fixierung in schwa­
chen Alkalien oder Karbonaten bediirfen. Der anschlieBende FarbeprozeB in kalk­
haltiger Alizarinsuspension bewiIkt die Bildung des Kalzium-Aluminiumalizarates, 
worauf nach dem Trocknen durch Dampfen unter Druck bei 102-105° C die 
Dispersion des komplexen Alizarates in den schmelzenden Polyrizinolsauren 
erfolgt. Durch die SchluBoperation des Avivierens reinigt man die Faser von un­
fixierten Pigmentteilchen, wobei aus dem Seifen-Zinnsalzbade geringe Mengen 
Zinnalizarate vom fertigen Lack adsorbiert werden. 

Vor naherem Eingehen auf die verschiedenen Methoden, nach denen Alizarinrot 
gefarbt werden kann, solI noch beziiglich alterer, nicht mehr angewendeter Ver-

1) Kolloid-Zeitscbr. Bd. 13, S. 262-263. 
2) Lauber's Handbuch d. Zeugdrucks Bd. 2, S. 19. 1902. 
3) Melliands Textilber. 1921, Heft 23. 



Das Farben mit den farbwerkstechnisch fertig vorgebildeten Farbstoffen. 95 

fahrep. auf einige interessante Angaben in dem schon erwahnten Werke von 
Kurrer l ) andeutungsweise hingewiesen werden. Auch dasimzweitenDezennium 
deS 19. Jahrhunderts von Dr. J. B. Vitalis herausgegebene Lehrbuch der ge­
samten Fiirberei bespricht die Entwicklung undden damaligen Stand der Tiir­
kischrotfarberei in exakter Weise2). 1m iibrigen handelt es sich selbstverstand­
lich hier keineswegs darum, aIle unterschiedlichen Fabrikationsmethoden zu 
registrieren; aus der groBen Zahl derselben sollen nur diejenigen herausgegriffen 
werden, welche heute noch praktische Bedeutung besitzen. 

Die Kunst, in Alizarin zu farben, ist uralt. In Java wurde scheinbar ohne 
Zuhilfenahme von Tonerdesalzen gefarbt; Driessen3), der sich mit der Unter­
suchung dieses javanischen Farbereiverfahrens beschaftigte, fand jedoch, daB 
die Asche der dabei verwendet,en Pflanze tonerdehaltig war. Desgleichen dienten 
alizarinfiihrende Pflanzen als farbende Substanz. Auch in Europa wurde vor 
Herstellung des synthetischen Alizarins die Wurzel der Krapp-Pflanze verwendet. 
Besonders geschatzt war der tiirkische, in Kleinasien heimische Smyrna- oder 
Alizarikrapp, welcher zuerst allgemein via Triest in Anwendung kam; ihm ver­
dankte das Tiirkischrot seinen Weltruf. Erst viel spater (seit 1827) gelangte dann 
auch ein Krapp-Praparat, die Garancine, in Aufnahme. 

Das Tiirkischrotverfahren stammt zweifellos aus Indien. Aus seiner Urheimat 
kam es in die Levante, von wo anschlieBend die Griechen mit den roten Baumwoll­
garnen schwunghaften Handel trieben. Erst im Jahre 1747 wurden dann durch 
griechische Farber in Frankreich zwei Rotfarbereien eingerichtet. Diese herbei­
gerufenen bzw. eingewanderten Fachleute hielten ihre Arbeitsweise sorgsam ge­
heim, doch gelang es spater den Franzosen nach vielfachen Anstrengungen und 
Versuchen, die Farbemethode der Griechen in gleicher Weise einwandfrei zur 

. Ausfiihrung zu bringen. Die franzosische Regierung veroffentlichte hierauf im 
Jahre 1765 das Farbeverfahren und daraufhin entstanden sehr bald Rotfiirbe­
reien in der Schweiz, Deutschland, England und Osterreich; das bisher aus­
schlieBlich tiirkische Erzeugnis wurde dadurch ganzlich verdrangt. 

Obwohl das als "Altrot" bezeichnete vollkommenste Alizarinrot infolge seiner 
zeitraubenden Herstellungsweise nahezu aus der Praxis der Tiirkischrotfarberei 
verschwunden ist, soIl es hier doch behandelt werden, weil sich aus ihm, durch 
Vereinfachung, aIle anderen Farbeverfahren entwickelt haben. 

GroBe Sorgfalt muB auf die Vorbereitung der Ware gelegt werden. Die Baum­
wolle wird vorerst in 2-3 0 Be starker Soda- oder Pottaschenlauge 5-6 Std. aus­
gekocht, dann in ffieBendem Wasser gewaschen und an der Luft getrocknet. Eine 
eigentliche Bleiche unter Anwendung von Oxydationsmitt,eln wird weggelassen, 
da die Erfahrung gelehrt hat, daB mit Chlorkalk behandelte Ware in Alizarin 
schlecht farbbar jst. Besonderes Augenmerk muB ferner nicht nur bei diesem 
Verfahren, sondern auch bei allen anderen darauf gelegt werden, daB die Ware 
nirgends mit Eisenteilen in Beriihrung kommt, da Eisenoxyde mit Alizarin 
violett gefiirbte Lacke ergeben. 

Das so vorbereitete Garn oder Gewebe wird nun im ersten Olbade be­
handelt. Dasselbe hat eine eigentiimliche Zusammensetzung insofern, als es 
eine Mischung von emulgiertem Olivenol oder einer Tournantolemulsion (Tour­
nantOl ist ranzig gewordenes Olivenol und enthalt daher freie Fettsaure) mit 
einer Aufschwemmung von Kuh- oder Schafkot darstellt. FUr 100 kg Baum­
wolle verwendet )1lan 15 kg Tournantol sowie 1-11 / ,kg Dung auf ca. 200 I Wasser, 

1) Bd. 2, S. 240 f. 1849, 
2) Vitalis, Dr. J. B.: Lehrbuch dergesamten Farberei. Nach demFranzosischen bearb. 

von Dr. H. Chr. Schmidt, Weimar 1847. 
3) Bull. Soc. Mulhouse. 
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und gibt so lange SodalOsung zu, bis die Mischung ein spez. Gewicht von 11/4° Be 
zeigt. In dieser Mischung wird das Farbegut - Garn auf der Einweichmaschine, 
Gewebe auf der Kufe - bei 40° C umgezogen, bis es vollkommen durchtrankt ist; 
dann wird es ausgewunden bzw. abgepreBt und iiber Nacht auf Haufen geschichtet 
sich selbst iiberlassen. Nach 12 Std. wird die Ware zuerst an der Luft getrocknet, 
dann in der Trockenstube (Hange) bei allmahlicher ErhOhung der Trocknungs­
temperatur bis auf 60 0 C. Oft dauert letztere Operation 3 Tage; eine lange Trock­
nung solI auf die Echtheit des resultierenden Rot von bestem EinfluB sein. 
Ferner solI die Ware wahrend dieses Trocknungsprozesses von Zeit zu Zeit um­
gezogen werden. 

Darauf folgt das zweite und dritte Olbad; diese Manipulationen sind 
Wiederholungen der ersten Olbehandlung, doch w4'd dabei der Dung weggelassen, 
d. h. nur Emulsion von 01 in SodalOsung zur Anwendung gebracht. Nach jeder 
Impragnierung erfolgen dieselben Trockenoperationen wie beim ersten Olbad. 

Da nun durch alle diese Praparationen, die den Zweck haben, maglichst 
viel 01 auf der Faser zu befestigen, nur ein Teil des Oles so verandert wird, daB es 
auf der Ware fixiert bleibt, so hat man dafiir Sorge zu tragen, das unveranderte 
01 wieder von der Faser abzuziehen; dies geschieht durch eine Behandlung in 
lauwarmer Sodalasung von 11/4° Be. Die Ware wird in dieser Lasung 5-6 Std. 
eingeweicht und dann mit 50° C warmen Wasser griindlich gespiilt. 

Noch vor dem Abtrocknen der Ware erfolgt jetzt eine Behandlung in Gerb­
saure, das sog. "Gallieren". Die Garne oder Gewebe werden in eine 50° C 
warme Sumach- oder Gallapfelabkochung wahrend 6 Std. eingelegt, dann ab­
gewunden oder abgequetscht und an freier Luft getrocknet. 

Als weitere Arbeit schlieBt sich das Beizen in Tonerdesalzen an, welche 
Manipulation wohl als die wichtigste bezeichnet werden muB. Die Beize selbst 
besteht in ihrer Grundsubstanz aus eisenfreiem Alaun und wird entweder durch 
Kreide oder aber durch Soda basisch gemacht. Man arbeitet meistens mit einer 
5° Be starken Lasung, die aus 4 Teilen Alaun und 1 Teil Kristallsoda besteht; 
mitunter werden dieser BeizlOsung auch noch 1/41 essigsaure Tonerde (150 Be) 
und 5-6 g Zinnchloriir per Kilo Kristallalaun zugegeben. Das schmackierte 
Baumwollmaterial wird in dieser Beizflotte wahrend 24 Std. eingeweicht, dann 
abgequetscht und vorsichtig an der Luft - bzw. zur Winterszeit auf Trocken­
bOden - getrocknet. Ob die Tonerde unter solchen Bedingungen mit dem 01 
eine chemische Verbindung eingeht, wie LawenthaF) anzunehmen scheint, 
ist sehr fraglich, da das 01 durch Oxydation weitgehendst verandert ist. 

Das Farben der so vorbereiteten Waren wird bei Garnen auf der Wanne, 
bei Stiickware auf der Haspelkufe - beide maglichst vollstandig aus Holz her­
gestellt - vorgenommen. Zum Farben ist hartes Wasser bis zu 5 deutschen 
Hartegraden sehr geeignet; um den Kalk aktiver zu machen, kann man dem 
Wasser etwas Essigsaure zusetzen. Das Farbebad wird mit 8-10% Alizarin 
(20proz. Teig), 3% Talmin und 3 1h-4% Kleie - alles auf das Gewicht des 
Farbegutes bezogen - angesetzt. Man geht mit der Ware kalt ein und hantiert 
im kalten Bade 1/2-1 Std. Dann erwarmt man das Bad mit einer kupfernen 
Dampfschlange langsam, bis ungefahr nach 1 Std. eine Temperatur von 85 -90° C 
erreicht ist. Hierauf treibt man bis zum Kochen und arbeitet dabei etwa 1/4 Std. 
Endlich wird das Material herausgenommen, abtropfen gelassen und in flieBendem 
Wasser so lange gespiilt, bis dieses klar abflieBt. In diesem ~ustande hat die 
Ware eine braunrote Farbe. 

Die folgende Behandlung, das "Avivieren" oder "Schanen", hat den 

1) Knecht, Rawson, Lowenthal: Bd. 2, S. 1023. 1900. 
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Zw~ck, das charakteristische feurige Rot hervorzurufen. Die gefarbte Ware wird 
in einem geschlossenen Kessel unter 1/2-1 Atm. Druck mit 4--5 kg Olivenol, 
6 kg Marseillerseife und Sodalosung von 2 0 Be per 100 kg Ware gekocht, bis der 
notige Grad der Reinheit erreicht ist. Man laBt dann abkiihlen, nimmt die Ware 
heraus und spiilt. Nun wird noch das "Rosieren" vorgenommen, eine dem 
Avivieren gleichartige Behandlung, bei der aber in einer Losung von 2,5 g Seife 
und 0,15 g Zinnchloriir per Liter Wasser, wahrend 1-2 Std. unter einem Druck von 
1/2-1 Atm. gekocht "'TId1). Hierauf wird gewaschen undan der Luft getrocknet. 

Dieser ProzeB der Tiirkischrotfarberei ist sehr zeitraubend, so daB man in 
der Technik nach Mitteln suchte, denselben abzukiirzen. Zwar fanden sich 
einzelne, welche das Verfahren wohl abanderten, aber zugleich verlangerten; 
so v. K urrer 2) der aus den II vorbeschriebenen Behandlungen gar 17 machte, 
indem er insbesondere die Olbader vermehrte. 

Wesentlich einfacher gestaltete sich das Verfahren, das Steiner in Manchester 
ausarbeitete und das er auch in seiner Fabrik zu Rappoltsweiler im OberelsaB auf 
Stiickware zur Anwendung brachte. Es besteht darin, daB die in At~natron ab­
gekochte Baumwolle nicht in einer TouinantOlemulsion, sondern in klarem, IIOo 
heiBem Olivenol wiederholt impragniert wird. Die geolte Ware wird dann nach 
dem Trocknen durch SodalOsung von 2-30 Be genommen, diese Passage sieben mal 
wiederholt und dazwischen immer 2 Std. in heiBen Kammern verhangt. In der 
kalten Jahreszeit wird die Sodalauge auf 40 0 C erwarmt. In dieser Weise konnen 
100 / 0 yom Gewicht der Ware an 01 auf der Faser befestigt werden. Zum SchluB 
wird in Alaun gebeizt, wie beim Altrotverfahren; die Operation en des Farbens 
und Schonens entsprechen ebenfalls jenen des genannten Verfahrens. 

Ein groBer Fortschritt wurde durch die Einfiihrung der sulfierten Ole gemacht, 
weil damit eine bedeutende Herabsetzung der Fabrikationsdauer insofern erreicht 
wurde, als die langwierigen Olpassagen in Wegfall kamen und durch eine, hochstens 
zwei solche ersetzt werden konnten. 

Schon 1834 stellte Runge durch Behandlung von Olivenol mit Schwefelsaure 
ein lOsliches 01 dar, ferner behandelte Hir n Olivenol mit Salpetersaure; aber 
erst mit der Einfiihrung des RizinusOls wurden einwandfreie Produkte erhalten. 
1876 brachte zum ersten Male Dr. W u th in England das Natriumsalz eines sulfier­
ten RizinusOls in den Handel, und bald darauf wurde, gleichfalls in England, das 
entsprechende Ammoniumsalz dargestellt. Die Einfiihrung dieser Produkte in die 
Praxis der Farberei und Drucketei verdanken wir Horace Kochlin. Die An­
wendung des Tiirkischrotols veranderte das Bild des alten Verfahrens wesentlich; 
es entstand das sog. N eurotverfahren nach folgender A.rbeitsweise. 

Die griindlich ausgekochte Ware wird trocken in einer 1 Q-20proz. Losung 
von Tiirkischrotol, der man etwas A.mmoniak zugesetzt hat, bei 60-70 0 C im­
pragniert und bei 70 0 C getrocknet. Statt der Tonerdesulfate verwendet man 
vielfach als Beize essigsaure Tonerde in der Starke von 5-6 0 Be oder aber 
auch Losungen von Sulfazetaten entsprechender Starke. Bei der verhaltnis­
maBig kurzen Zeit des Verhangens nach der Olpraparation wird nur ein Teil 
des Ols gespalten und man erhalt durch doppelte Umsetzung neben Polyrizinol­
sauren auch Tonerderizinoleat auf der Faser. Die Ware bleibt 24 Std. in der 
Beize eingeweicht, wird clann abgequetscht und gut gespiilt. Das Farben geschieht 
wie beim Altrotverfahren, auch die folgenden Behandlungen, das A vivieren und 
Rosieren, erfahren keinerlei Anderung. Eine Variation des Verfahrens bestand 

1) Die Aviviermethode mit Zinnsalz wurde zuerst von Arvers und St. Evron zu 
Rouen im Jahre 1735 versucht (F . .A. W. Geest: Lehrbuch des Bleichens und der ge­
samten Farberei, Weimar 1851, S. 5). 

2) Farbekunst Bd. 2, S. 198. 1849. 
Tecbnologie der Textilfasern: Haller-Glafey. 7 
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darin, daB die Ware nach dem Farben nochmals geolt wurde. Auch ein Kreide­
bad zur vollkommenen Fixierung der Tonerde kam zur Verwendung, doch wurde 
an Stelle del' Kreide spateI' phosphorsaures, dann als noch bessel' wirkend arsenig­
saures Natron verwendet. Beim Neurotverfahren kann das Dampfen entweder 
sowohl mit der erstmalig geolten und getrockneten, als auch mit der nach dem 
Farben nochmals geOlt~.n Ware vorgenommen werden (jedesmal1-11 /2 Std.), oder 
- beim Weglassen des Olens nach dem Far ben - nul' einmal und zwar dann direkt 
nach dem Ausfarben zur Ausfiihrung gelangen (2 Std. bei 1 Atm. Druck). Werden 
die Farbungen zum SchluB regular aviviert und rosiert, so ist del' Dampf­
prozeB nicht unumganglich notwendig. Es existiert ferner eine Alizarinrot­
farbeweise, die als Ubergangsverfahren yom Altrot zum Neurot anzusprechen ist. 
Das Farbegut wird bei diesel' Methode anfanglich gleich 2-4mal geolt; nachher 
wie sonst iiblich gebeizt, gefiirbt und aviviert. 

So bildeten sich langsam durch Vereinfachung und Ersatz vieleI' uns in ihrer 
Wirkung heute noch ratselhafter Zusatze, wie dem Dung, verschiedene Verfahren 
aus, die allerdings in weit kiirzerer Zeit scheinbar gleichwertige Resultate, wie das 
Altrotverfahren lieferten, in der Echtheit del' Farbung aber mit diesem nicht 
vollstandig in Wettbewerb treten konnten. 

Nach einer anderen Methode wird die gebauchte Ware nicht zuerst geOlt, 
wie dies bisher del' Fall war, sondern erst in essigsaurer Tonerde von 4-5° Be 
gebeizt, wobei man bei Stiickware die Beizlosung vorteilhaft mit etwas Tragant­
losung verdickt. Die gebeizte Ware wird getrocknet und dann noch 2-3 Tage 
in einem Raum bei 35° C verhangt. Hier wird das Aluminumazetat auf del' 
Faser gespalten und Tonerdehydrat fixiert. Hat man abel' ein basisches Sulfat 
zum Beizen verwendet, so wird die getrocknete Ware einfach in einem warmen 
Bade von phosphorsaurem odeI' arsenigsaurem Natron behandelt und nachher 
griindlich gewaschen. Die Ausfarbung erfolgt in del' gewohnlichen Weise unter 
Anwendung von 8-10% Alizarin, 20proz. Teig. Uber den Wert von ab und zu 
angewandten Zusatzen an TiirkischrotOl odeI' Tannin zum Farbebad ist man 
geteilter Ansicht; nach den Erfahrungen des Verfassers sind sie entbehr­
Hch. Man fiirbt unter stetem Umziehen des Garnes odeI' Haspeln del' Stiickware 
1/2-1 Std. kalt und erwarmt dann langsam auf 60-70° C. Kochen der Farbe­
bader vermeidet man. Hierauf wird griindlich gespiilt; nach dem Trocknen be­
handelt man den durch das kalkhaltige Wassel' auf del' Faser gebildeten Kalzium­
Aluminiumlack mit einer 1Oproz. LOf'mng von TiirkischrotOl 60 % und trocknet 
wieder. Hier erfolgt also das Olen iiberhaupt erst nach dem Farben; man 
vollendet nun die Reihe del' Behandlungen mit 1- bis 2stiindigem Dampfen bei 
1/2 Atm., seift dann kochend, allenfalls unter Zusatz von Zinnsalz, wascht und 
trocknet. Durch das vorerwahnte Dampfen nach dem Farben wird die Lebhaftig­
keit des Rot hervorgerufen, weshalb auch eine weitere, besondere Avivage unter­
bleiben kann. 

Ein von dem vorgenannten Verfahren vollkommen abweichendes ist das Ali­
zarinrotverfahren von Schlieper und Baum. DieseArbeitsweise beruht auf del' 
Eigenschaft gewisser Alizarinabkommlinge, mit Kalkwasser losliche Kalziumali­
zarate zu bilden. Man verwendet am besten Anthra- und Flavopurpurine. Als 
Tonerdebeize kommt Tonerdenatron in Verwendung. Das Verfahren ist vorziiglich 
fiir Stiickware geeignet. Die Ausfiihrung ist folgende: 

Die gut gebauchte Ware wird mit Tonerdenatron ge beizt, das in nachstehender 
Weise hergestellt wird: 100 kg Tonerdehydratgallerte werden in 160 Liter Natron­
lauge von 35° Be ge16st und mit Wasser auf 750 Liter verdiinnt. Dann stumpft 
man mit 20 Liter Salzsaure von 19° Be ab und verdiinnt weiter mit Wassel' auf 
1550 Liter. Die klare Losung wird im Verhaltnis von 4:1 mit Wassel' nochmals 
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verdiinnt und so zum Impragnieren der Ware verwendet. Man trocknet auf der 
Hot~flue oder auf Zylindern. Zur Fixierung der Tonerde wird auf 100 Liter Wasser 
1-2 kg Ammonchlorid angewendet. Das Farben geschieht kontinuierlich in einer 
Rollenkufe; diese wird mit klarem Kalkwasser gefiillt und der erforderliche 
Farbstoff unter gutem Umriihren zugegeben. Das Farbbad wird in der Regel 
mit 2-3 g Alizarin (Teig 20proz.) per Liter Kalkwasser besetzt und auf 900 C er­
warmt. Dann beginnt man mit dem Breitdurchlauf der Ware, wahrend welchem 
die Farbflotte, durch jeweils zeitgerechte und entsprechende Nachspeisung von 
Kalkwasser sowie Alizarin, stets auf ih+er urspriinglichen Konzentration und 
Zusammensetzung zu erhalten ist. Die Ware farbt sich bei langsamem Gang in­
tensiv braunrot und wird nach der Farbeoperation gewaschen und getrocknet. 
Nun erst folgt die Praparation in einer Lasung von 1O-15g Tiirkischrot0160proz. 
per I Liter Wasser: nach dem Trocknen wird 1-2 Std. bei 1/2 Atm. gedampft 
und wie iiblich aviviert. 

Eine Variation des Schlieper-Baum'schen Verfahrens wurde yom Verfasser 
mit bestem Erfolge angewendet. 

Die gut gebauchte, aber ungechlorte Ware wird dabei am Foulard impra-
gniert mit 6000 em3 Tiirkisehroto150% 

5000 em3 Natriumphosphatlosung 1 :10 
6000 em3 Natriumaluminatlosung 20 ° Be 
2800 em3 Wasser 

eingestellt auf 42 Liter. 

Die auf der Hot-flue getrockneten Stiicke nimmt man hierauf durch ein 
heiBes Tonerdebad von folgender Zusammensetzung: 

5800 g Aluminiumsulfat I: 10 
170 g essigsaurer Kalk 18° Be 

601 Wasser 

Es ist leicht zu erkennen, daB diese Operation nicht lediglich in der Absicht 
vorgenommen wird, die Tonerde des Tonerdenatrons zu fixieren, vielmehr um 
auch aus dem Fixierungsbad selbst Aluminiumhydroxyd gleichzeitig mit Kalk 
auf der Faser niederzuschlagen. Dieses Fixieren geschieht ebenfalls auf dem 
Foulard. Man laBt dann 1-2 Std.liegen, wascht gut aus und geht mit der nassen 
Ware durch die in einer Rollenkufe befindliche Farbflotte. 

Dem Farbebad werden auf 27001 Wasser 
8500 g Alizarin 20proz. zugesetzt, 

und auBerdem so viel klares Kalkwasser, bis das Alizarin vollkommen ge16st ist. 
Man halt die Temperatur der Flotte auf 90 0 C und regelt die Geschwindigkeit so, 
daB in einer Stunde etwa 6-8 Stiick Ware von 120 m Lange gefarbt werden. 
Ab und zu setzt man sowohl Alizarin als auch Kalkwasser zu. Die braunrot ge­
far bte Ware wird hierauf gut gewaschen und 1-2 Std. bei 1/4 Atm. gedampft. 
Nun folgt noch eine Reinigung in kochender Lasung von Wasserglas: 

1200 1 Wasser 
10 kg Wasserglas von 38° Be. 

Diese Behandlung wird gleichfalls in der Rollenkufe vorgenommen, dann wird ge­
waschen und getrocknet. Nach diesem Verfahren kannen pro Arbeitstag etwa 
60-70 Stiick Ware von 120 m fertig gemacht werden. Das Rot ist gut und 
eignet sich am besten zum Xtzen mit der alkalischen Xtze. Zum Farben werden 
die gelbstichigen Alizarinmarken bevorzugt; reines Alizarin gibt ungiinstigere 
Resultate, da dessen Kalksalz nurschwer 16slich ist. Bemerkenswert ist bei 
diesem Verfahren, daB das Olen gemeinsam mit dem Beizen erfolgt, was infolge 
der Alkalinitat der Beiz16sung ermaglicht wird. 

7* 
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Vollkommen andel's arbeitet das Verfahren von Erban-Specht. Nach 
einer seinerzeitigen Privatmitteilung des Erfinders Dr. Er ban kann das Verfahren 
auch zur Herstellung von Rot dienen, obwohl es stets nul' zum Farben von 
Rosatonen empfohlen zu werden pflegtl). 

Zur Erzielung einer Rosafarbung wird z. B. in nachstehender Weise ge­
arbeitet. 

a) Herstellung einer ammoniakalischell Alizarin16sung: 

100 g Alizarin 20proz. Teig 
1300 em3 kalkfreies Wasser 
200 em3 Ammoniak 25proz. 

b) Die Stucke werden auf dem Foulard in einem Bade von folgender Zu­
sammensetzung impragniert: 

10 1 kalkfreies Wasser 
1275 em3 neutrales Tiirkisehrotol 80proz., 1:4 verdiinnt, 

265 em3 obiger Alizarinlosung. 

Hierauf wird in der Hot-flue bei ca. 55° C getrocknet; beim Austritt aus diesem 
Apparat hat die Ware die gelbe Farbe des Alizarins angenommen. 

c) Die Ware wird nun mit del' Beizflotte foularcliert: 

10 1 Wasser 
14 em3 Essigsaure 80 Be 
25 em3 essigsaure Tonerde 120 Be 
4 em3 essigsaurer Kalk 180 Be. 

Sodann wird entweder gleich in feuchtem Zustande - odeI' auch erst nach 
erfolgter Zwischentrocknung - wahl' end 2 Std. bei 2 Atm. gedampft. Zum 
SchluB aviviert man in ublicher Weise, wobei fiir gelbstichige RosatOne ein 'Zu­
satz von Zinnsalz zum Soda-Seifenbad in Anwendung kommt. 

Wie bereits erwahnt, kann man nach gleichem Arbeitsgang auch Tiirkischrot 
erzeugen, doch hat sich das Verfahren fUr diesen Zweck nicht eingebiirgert. 

Etwas abgeandert arbeitet ein Verfahren del' Badischen Anilin- und 
1:loda-Fabrik, ausgearbeitet von dem Techniker Fehrmann dieses Werkes. 
Verfasser hat sich i.i.berzeugt, daB auch diese Methode gute Resultate liefert., 

Das gut ausgekochte Gewebe wird auf del' Klotzmaschine impragniert mit: 

12 g Kaliumkarbonat 
60 g Alizarin SX 20proz. 

100 g Tiirkisehrotol 50pl'Oz. 
25 g Ammoniak 25proz. 

1000 em3 -

Man trocknet auf del' Hot-flue und klotzt hierauf mit: 
200 g essigsaurer Tonerde 10 0 Be 
80 g essigsaurem Kalk 10° Be 
25 g milehsaurem Zinn 25° Be 
20 g AmnlOniumehlorid 

1000 em3 

Diese Operation wird wiederholt, die Ware getrocknet und P/2 Std. bei 
1/2 Atm. gedampft. Zum SchluB wird 1/2 Std. kochend aviviert: 

gewaschen und getrocknet. 

1) D. R. P. 54047. 

10 1 Wasser 
100 g Marseillerseife 60pl'Oz. 

5 g Soda 
2 g Zinnsalz 
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NaturgemiiB wurden Anstrengungen gemacht, dem Idealverfahren des Farbens 
in einem Bade naher zu kommen, aber bis heute ist dieses Ziel keineswegs 
erreicht worden. 

Die Farbwerke Hochst lieBen sich eine Methode schiitzen, welche in dieser 
Richtung arbeitete 1 ). Das Beizen und Farben wird dabei in einer Operation 
vereinigt; als Beize dient ameisensaure oder auch schwefligsaure Tonerde, welche 
dem alizarinhaltigen Farbebade zugesetzt wird. Verfasser machte die Erfahrung, 
daB durch diese Arbeitsweise infolge vorzeitiger Lackbildung betrachtliche 
Farbstoffverluste verursacht werden. Der resultierende Farbton ist infolgedessen 
auch nur als Rosa zu bezeichnen. 

Ein Verfahren der Farbenfabriken Bayer u. Co., das denselben Zweck 
verfolgt, benutzt schwefelsaure Tonerde und setzt dem Farbebade auch noch 
Kochsalz zu, das den LackbildungsprozeB verlangsamen soli. Es ist sehr fraglich, 
ob gerade das Tonerdesulfat in diesem Faile besonders geeignet ist, da dieses Salz 
als dreiwertiges Elektrolyt die Dispersion der Alizarinsuspension kraftig ver­
ringern diirfte, was keineswegs im Sinne der Idee liegt. 

2. Farbmlgen mit Beizenfarbstoffen auf Vorbeize mit Chrom- oder 
Eisensalzen. -

Die Bildung von Alizaraten geht nicht nur, wie in der Einleitung eingehend 
ausgefiihrt, mit Tonerde vor sich; auch kolioides Chromihydroxyd, sowie das 
kolioide Eisenhydroxyd bilden auf Zus/iLtz von Alizarin schon bei gewolmIicher 
Temperatur Alizarate. Chromihydroxydsol gibt mit Alizarin ein braunes, mit der 
entsprechenden Ferriverbindung ein violettes Sol. 

Die Anwendung von Chrom- sowie Eisenbeizen in der Farberei mit Beizen­
farbstoffen auf Baumwolle erfolgt in ahnlicher Weise, wie dies bei den Tonerde­
beizen der Fall ist. Hier kommt es vor allen Dingen auf die richtige Auswahl der 
Beizen an. Ab und zu greift man sogar zu gemischten Beizen, um bestimmte 
FarbtOne herstellen zu konnen. Das Farben der verschiedenen Alizarinrot­
marken auf Chrombeizen wird jedoch kaum noch, auf gemischter Tonerde-Eisen­
Beize nur noch in seltenen Fallen praktiziert. Uberhaupt kommt den Beizen­
farben - mit Ausnahme von Tiirkischrot - in der Baumwollfarberei keine be­
sonders beachtliche Bedeutung mehr zu, weil mit der groBen Zahl von Schwefel­
farbstoffen sehr gut licht- und waschechte Farbungen auf eine einfachere Weise 
und auBerdem billiger herzustellen sind. pa ferner die Echtfarberei mit Kiipen­
farben ein ausgedehntes Anwendungsgebiet beansprncht, so ist die Verwendung 
der Beizenfarbstoffe bzw. der Chrom- und Eisenbeizen in der Hauptsache auf 
die Zeugdruckerei beschrankt. 

Was die Chrombeizen anbelangt, so ist zunachst die von M. v. Gallois 
in die Praxis der Garnfarberei eingefiihrte, von den Farbwerken Hochst ver­
triebene Chrombeize GAIl 35 0 Be zu nennen. Dies ist eine Chrom-Chromat­
verbindung, hergestellt durch Auf16sen von Chromoxydhydrat in Chromsaure 
allein oder in Mischung mit Essigsaure. Schon bloBes Einlegen der Garne in 
die Beize geniigt, um betrachtliche Mengen Chromoxyd auf der Faser zu be­
festigen. Die Ausfiihrung der Beizoperation geschieht in folgender Weise: 

Das mit Soda abgekochte Garn wird in der kalten Chrombeize GAIl 12 0 Be 
1/2 Std. umgezogen, hierauf 12 Std. in dieselbe Beize eingelegt und dann aus­
geschleudert; die geschleuderte Beize kann wieder verwendet werden. Das Fixie­
ren des Chtomoxydes erfolgt in einer 50 0 C warmen Sodaflotte (20 g per Liter) 
wahrend 3/4 Std.; nachher wird gut gewaschen. 

Zum Ausfarben wird danach z. B. ein Bad von 50 I Wasser mit 15 kg Farb-

1) D. R. P. 133719. 
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stoffteig - geli:ist in 6,5 I Ammoniak 25proz. - und 150 g Tannin besetzt. Man 
geht kalt ein, zieht 1/4 Std. um, gibt 151 Essigsaure 8° Be zu, farbt 1/4 Std. kalt· 
weiter, erwarmt dann im Laufe einer Stunde bis auf Kochtemperatur und arbeitet 
noch eine halbe Stunde auf kochender Flotte. Nach so beendetem Farben wird 
kochend geseift, gewaschen und getrocknet. Wird auf besondere Lebhaftigkeit 
und erhohtere Echtheit der Farbungen Wert gelegt, so empfiehlt sich eine Vor­
praparation der Garne mit Rotol. 

Eine vorzugliche Methode, bedeutende Mengen Chromoxyde auf der Faser 
zu befestigen, stammt vom Chemiker E. Maier in Traun b. Linz. Er pra­
pariert die Garne in gleicher Weise mit Tannin, wie fiir basische Farbstoffe ublich, 
mid geht dann auf kochende Losung von Natriumbichromat. Das Tannin 
reduziert das Bichromat und es befestigen sich bedeutende Mengen von Chrom­
oxyden auf der Faser. Nach diesem Verfahren erzielt man mit Chromfarbstoffen 
au13erordentlich dunkle Tone. 

Au13er den genannten Chrombeizen sind noch andere in Anwendung. Vor 
allem Chromchlorid, das als 20gradige Losung in den Handel gebracht Wird. 
Die Garne werden zuerst mit 100 g Tiirkischrotol 50proz. per Liter Wasser geolt 
und bei niederer Temperatur getrocknet. Dann folgt eine dem Maier'schen Ver­
fahren entsprechende Grundierung in Tannin (5 g per Liter) wahrend einer 3/4 Std. 
bei 80° C und anschlie13end ein 12stundiges Einlegen der Garne in das gleiche 
Tanninbad, welches man erkalten la13t. Das tannierte Material wird hierauf 
zentrifugiert, dann 1 Std. in kalter Chromchloridlosung von 120 Be umgezogen 
und au13erdem noch 12 Std. in dieser Chrombeize belassen. Nach dem Ausschleu­
dern und Waschen farbt man in moglichst kalkfreiem Wasser z. B. fiir Dunkel­
blau mit: 

5 0/0 .Alizarinblau SB Pulver 
unter Zusatz von 5 % Essigsaure 8 0 Be und 

0,15 % Tannin. 

anfangs 1/4 Std. kalt; sodann erwarmt man wahrend 1 Std. bis zum Kochen 
und arbeitet noch 3/4 Std. auf kochendem Bade. Zum Schlu13 wird das vorher 
gut gespiilte Garn 2 Std. bei 1-P / 2 Atm. gedampft und kochend geseift. 

Ahnlich wie Chromchlorid wird auch das Chrombisulfit verwendet, jedoch 
in Losungen von 5-10° Be, je nach der Tiefe des auszufarbenden Farbtons. Die 
so gebeizten Garne werden abgequetscht und in einem 60° C hei13en, 1 proz. Soda­
bade ca. 1/4 Std. behandelt, wodurch sich Chromoxyd auf der Faser niederschlagt. 
Bei Stuckware impragniert man am Foulard in einer Losung von 28° Be, trocknet 
auf der Hot-flue, dampft dann im Schnelldampfer und wascht aus. 

Eine allgemein verwendete Chrombeize - besonders in der Druckerei - ist 
das essigsaure Chromo In der Garnfarberei kommt es jedoch nur selten und 
nur als Beize fiir hellere Farbtone in Anwendung; man gebraucht dann eine 200 Be 
starke LOsung, in welcher die Baumwollstrange etwa 1 Std. unter gutem Umziehen 
gekocht werden. Hierauf wird gewaschen und ausgefarbt. Stuckware kIotzt 
man mit Chromazetat 28° Be, wie ublich auf der Padding oder dem Foulard, 
trocknet in der Hot-flue, dampft, spiilt und farbt. 

Ferner sind auch sog. alkalische Chrombeizen in Gebrauch, welche 
rasch und reichlich Chromhydroxyd an die Faser geben. Eine derartige Beize 
wird Z. B. hergestellt aus: 

25 1 essigs. Chrom 20 0 Be 
1 1 Glyzerin 30 0 Be 

32 I N atronlauge 30 0 Be 
42 I kaltes Wasser 

und Einstellen auf 200 Be; man beachtet dabei die Vorsicht, dem essigsauren 
Chrom zuerst das Glyzerin und dann die Lauge zuzugeben. 
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Normalerweise werden die Garne 12 Std. in diese Beize eingelegt, dann gut 
au~gewunden, gewaschen und gefarbt. 

Auf Eisenbeize wird nur noch in der Garnfarberei sehr vereinzelt ein Lila 
hergestellt. Man arbeitet dabei auf geoltem Garn, beizt mit holzessigsaurem Eisen 
von 1-20 Be, fixiert in einem Kreidebad und farbt kochend mit Alizarin. 

Wie aus dem Vorangegangenen ersichtlich, lehnt sich das Farben auf Chrom­
und Eisenbeizengrund ziemlich genau an die Farbeweise mit Alizarin auf Ton­
erdebeize an. Gefarbt wird in geeigneten Apparaten, bei Garnen auf der Wanne, 
bei Stuckware auf der Haspelkufe, kochend wahrend 2-21/2 Std.; auf chrom­
gebeizter Ware wird mit den meisten Farbstoffen im essigsauren Bade gearbeitet, 
um bei kalkhaltigem Wasser den kohlensauren Kalk desselben in essigsauren 
Kalk umzusetzen. Des ofteren verbessert man die Lebhaftigkeit und Echtheit 
der Farbung durch nachtragliches Olen mit Tiirkischrotol und anschlieBendes 
Dampfen unter Druck. 

d) Die substantiven Baumwollfarbstoffe. 
Die Farbstoffe dieser Klasse farben das Fasermaterial ohne Inanspruchnahme 

einer Vermittlungssubstanz, also direkt aus wasseriger Losung an, weshalb man 
diese Produkte auch als direktziehende Baumwollfarbstoffe bezeichnet. 1m allge­
meinen sind diese Farbstoffe Azokorper, und zwar in der groBen MehrzahlAbkomm­
linge des Benzidins, des Tolidins sowie des Dianisidins und deren Substitutions­
produkte. Weitere leiten sich ab yom p-Phenylendiamin, dem Tolylendiamin, 
Naphthylendiamin, Diamidostilben und entstehen durch Diazotieren und Kupp­
lung mit Phenolen, Aminen, organischen Oxysauren sowie mit entsprechenden 
Derivaten des Naphthalins. Von den wenigen Monoazofarbstoffen ist als Haupt­
reprasentant das Primulin zu nennen, ein Derivat des Dehydrothioparatoluidins. 

Wie bereits bemerkt, kann man schon durch einfaches Behandeln (Umziehen) 
von Baumwolle in der wasserigen Losung substantiver Farbstoffe regulare Far­
bungen erhalten; bei der Herstellung mittlerer oder dunkler Farbtone setzt man 
jedoch den Farbstofflosungen (Farbbadern) noch Elektrolyte zu - Kochsalz 
oder Glaubersalz oder Natriumphosphat -, um eine moglichst weitgehende Er­
schopfung der Farbflotten und daniit tiefere Farbungen zu erzielen. Dieser Salz­
zusatze wegen hat man die direktziehenden Farbstoffe in wenig gliicklicher Aus­
drucksweise auch als "Salzfarben" bezeichnen zu konnen geglaubt; uber die Wir­
kung der genannten Salze im Farbbad soli noch ausfiihrlicher gesprochen werden. 

Um nun uber den Farbevorgang1 ) -den man noch in neuerer Zeit alschemischen 
ProzeB auffaBte - ein klares Bild zu erhalten, mussen sowohl die Eigenschaften der 
Faser als auch der FarbstofflOsung einer kritischen Betrachtung unterzogen werden. 

Die Faser selbst ist ein typisches Kolloid und als solches quellbar; sie vermag 
also zwischen den Mizellarinterstitien - d. h. zwischen den Aufbauelementen der 
Fasersubstanz im histologischen Sinne - Substanzen aufzunehmen, und zwar 
solche, denen ein bestimmter Dispersitatsgrad eigen ist. 

Vor gar nicht langer Zeit noch galten die Losungen der Farbstoffe als echte 
Losungen. Erst neuereForschungen haben ergeben, daB dieselben keine molekularen 
Losungen darstellen, sondern zu den Kolloiden gerechnet werden mussen, welche 
halbpermeable Membranen zum Teil gar nicht, oder nur auBerst langsam und 
nur in sehr geringen Mengen passieren, kaum diffundieren und unter dem Ultra­
mikroskop die fiir Losungen dieser Art charakteristischen Submikronen zeigen. 
Die groBte Anzahl der substantiven Farbstoffe gehort nun zu dieser Kategorie. 

1) Vgl. auch: Dr. Rudolf Auerbach, Neuere Kolloidchemische Anschauungen iiber 
Farbevorgange. Melliands Textilberichte, Jahrgang 1927, Seite 160-162. 
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Beziiglich des Zustandes substantiveI' Baumwollfarbstoffe in wasserigen 
Losungen gibt uns die Untersuchung eines typischen Vertreters, des Kongo­
rots, unter dem Ultramikroskop AufschluB. Man findet das Gesichtsfeld des 
Instrumentes mit unzahligen, lebhaft beweglichen Teilchen erfiillt. AuBerdem 
sieht man, daB del' Untergrund nicht wie bei Metallsolen vollkommen dunkel er­
scheint, sondern schwach leuchtend getriibt ist. Diese Beobachtung lehrt uns, daB 
neben den Submikronen, deren Dispersitatsgrad keineswegs einheitlich ist, noch 
Teilchen vorhanden sind, die zwar noch Licht reilektieren, jedoch wegen ihrer 
Kleinheit nicht gesehen werden konnen. Ein Teil des Farbstoffes ist also in submi­
kronischer Form, ein anderer Antell in amikronischer und moglicherweise ein dritter 
Teil in einem dem molekulardispersen nahen Zustande in del' Losung enthalten. 

LaBt man zu einer unter dem Deckglas befindlichen Losung eines substantiven 
Farbstoffes bei Dunkelfeldbeleuchtung einen Tropfen Kochsalzlosung zuflieBen, 
so wird man eine kraftige Verstarkung des submikroskopischen Anteils, aller­
dings begleitet von einer teilweisen Koagulation odeI' Ausflockung des Farbstoffs, 
feststellen. Del' leuchtende Kegel ist nach wie VOl' vorhanden, er ist nul' inten­
siver geworden. 

Die Erklarung iiir dieses Verhalten ist die folgende: Wie bereits erlautert, 
ist del' Farbstoff in mindestens zwei Dispersitatsgraden in del' Losung vorhanden, 
womit einesteils del' amikronische Anteil, andererseits del' submikronische Teil 
verstanden sein soIl. Bei genauer Untersuchung findet man abel', daB auch 
letzterer in seiner Dispersitat nicht einheitlich ist, daB vielmehr Teilchen ver­
schiedener GroBenordnung festgestellt werden konnen. Del' Zusatz von Chlor­
natrium veranlaBt nun eine allgemeine Verminderung del' Dispersitat, von welcher 
vermutlich die Teilchen aller Dispersitatsgrade betroffen werden. Die An­
teile niedrigster Dispersitat werden zu groberen Aggregaten und in die GroBen­
ordnung del' Suspension eintreten und sich abscheiden. Die Teilchen hoherer 
Dispersitat werden zu Submikronen von geringerer GroBenordnung, und aus 
den amikronischen Anteilen werden gewisse Mengen die Submikronen vermehren. 
Dabei ist angenommen, daB auch die amikronische Phase aus Teilchen ver­
schiedener GroBenordnung besteht, wovon selbstredend auch wieder nul' die 
groberen submikroskopische GroBe erlangen und im optischen Sinne auflOsbar 
geworden sind. Diesel' Vorgang ist ein kontinuierlicher, so daB es bei vielen 
Farbstoffen gelingt, samtliches Pigment durch ausreichenden Zusatz von Elektro­
lyten aus del' Losung auszuscheiden. 

Untersucht man eine z. B. mit Kongorot in normaler Weise gefarbte 
Faser im Querschnitt, so findet man folgendes Bild: Die Querschnittsflache del' 
Fasermembran ist blaBrosa gefiirbt; die Hauptmenge des Farbstoffs sitzt auBer­
halb del' Faser an del' Oberflache derselben und umschlieBt den Querschnitt mit 
einem roten Ring. Es liegt also eine gemischte Intussuszeptions-Appositions­
farbung VOl', bei del' die Hauptmenge des Pigmentes auBerhalb del' Fasermembran 
lagert und nur eine kleine Menge diese vollig durchdrungen und gefarbt hat. 
Diese Farbung ist nach dem bereits geschilderten Zustand del' Farbstofflosung in 
del' Weise entstanden, daB zunachst del' amikronische Anteil durch Diffusion den 
Weg in das Faserinnere genommen hat und dort an den Mizellaroberflachen 
adsorbiert blieb, wodurch die Intussuszeptionsfiirbung hervorgerufen wurde; del' 
submikroskopische Anteil wurde dann an del' Fasermembranobedlache zur 
Appositionsfarbung adsorbiert. 

Dbertriigt man diese Anschauungen auf den praktischen FiirbeprozeB, so er­
kennt man, daB im Moment des Eintauchens del' quellbaren Faser in die warme 
Farbflotte das Dispersionsmittel - das Wasser del' Farbeflotte - in die Faser 
hineindiffundiert und die Mizellarinterstitien ediillt. Gleichzeitig mit dem Wassel' 
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dringen aber auch die Farbstoffamikronen ein, um Intussuszeptionsfarbung her­
vorzurufen. Die Submikronen, die ihrer geringeren Dispersitat halber in die 
Membran der Faser selbst nicht einzudringen vermogen, werden an der Ober­
flache der Faser adsorbiert. 

Nun muB eingeschoben werden, daB zur optimalen Adsorption aller 'Vahr­
scheinlichkeit nach ein bestimmter Dispersiatsgrad erforderlich ist, denn nach 
einiger Zeit hort die Adsorption an der Faser auf; der Farbton vertieft sich nicht 
mehr, obwohl noch groBe Mengen Farbstoff in der Flotte gelost sind. Dies ist 
der Augenblick, wo der Elektrolytzusatz zu erfolgen nat. Setzt man in diesem 
Stadium z. B. Kochsalz oder Glaubersalz zu, so geht eine bestimmte Menge des 
amikronischen Anteils in den Zustand optimaler Dispersitat uber, es findet wieder 
Adsorption an der Oberflache der Faser statt; gleichzeitig treten die Submikronen­
welche sich in einem von vornherein niederen Zerteilungsgrade befinden - durch 
Agglutination zu groben Aggregaten zusammen, welche in dem MaBe zunehmen, als 
der Elektrolytzusatz groBer wird. Man kann bei der Arbeitsweise im GroBen auch 
stets beobachten, daB nach Beendigung des Farbeprozesses ungeWster Farbstoff 
im Farbebade in Form eines groben Bodensatzes zuruckbleibt. 

Der FarbeprozeB kommt also in der Hauptsache durch Adsorption der Pigment­
teilchell, welche sich im Zustande optimaler Dispersitat befinden, zustande. Der 
Farber hat durch Zusatze von Elektrolyten diesen Zustand aus dem Reservoir 
der Amikronen standig zu erneuern; je vorsichtiger das geschieht, um so ge­
ringer sind auch die freilich niemals vollstandig zu vermeidendenFarbstoffverluste. 

Um nun weiter auf die praktische Anwendung der substantiven Farbstoffe 
in der Farberei der Baumwolle einzugehen, so ist zunachst das Losen der 
Farbstoffe vorzunehmen. Man lOst am besten in kochendem vVasser, wozu 

. man womoglich Kondenswasser verwendet. 1st solches nicht vorhanden, so 
kann man Leitungswasser verwenden, das am besten in der Weise gereinigt wird, 
daB man geringe Mengen SeifenWsung zugibt und aufkocht. Die Kalkseifen 
scheiden sich ab, konnen abfiltriert werden und das Filtrat, ist dann zum 
Losen der substantiven Farbstoffe sehr geeignet. Auch ein Zusatz von Soda mit 
nachfolgendem Aufkochen macht das Wasser zur Losung der Farbstoffe geeignet. 
Man filtriert dann die Losung der Farbstoffe durch Kattun und lOst eventuell 
ungeWst gebliebene Teilchen mit heiBem Wasser vollends auf. Das Losen der Farb­
stoffe unmittelbar im Farbebade empfiehlt sich deshalb weniger, weil die voll­
kommene Losung schwer zu kontrollieren ist, die unvollkommene aber leicht 
sprenkliche Ware el'zeugt. 

Das Farben geschieht im allgemeinen am besten in GefaBen oder Apparaten 
aus Holz, Kupfer, Messing oder Nickelin, doch konnen auch eiserne Flottenbehal­
ter in Anwendung kommen, wenn nur trube und dunkle Farben herzustellen sind. 

Hellel'e Nuancen farbt man in der Regel unter Zusatz von 

1/2---'-1 % Soda kalz. und 
1/2-1 % Serre oder Roteil oder dergleichen; 

bei Farbungen von maBiger Farbtiefe setzt man zwecks besseren Aufziehens des 
Farbstoffes auch noch 3-5°10 phosphorsaures Natron odeI' 2-30/ okrist. Glau­
bersalz zu (Prozente yom Gewicht des Baumwollmaterials). Gefarbt wird in 
nicht zu kurzer Flotte wahrend 112 Std. bei 60-80° C. 

Fur mittlere und dunkle Farbungen: wird unter Beigabe von 1/2-2% 
Soda kalz. und lO-2oo/0 Glaubersalz kalz. odeI' denat. Kochsalz ca. 3/c-1 Std. 
kochendheiB in moglichst kurzem Flottenverhaltnis gefarbt. 

Beim Arbeiten in sehr kurzen Farbbadern, wie dies in mechanischen Appa­
raten, auf dem Jigger, auf del' Padding sowie auf dem Foulard und auch in del' 
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Kontinuemaschine der Fall ist, rechnet man bei diesen Zusatzen zweckmaBig in 
Gramm pro Liter Flotte. Je nach Tiefe der Farbung nimmt man daher per Liter 
Farbbad: 1/2- 2 g Soda kaIz. 

2-20 g GlaubersaIz kaIz. oder Kochsalz denat. sowie eventuell 
1/2- 2 g Rotol, Universalol o. dgl. 

Beim Farben von Stuckware auf dem Jigger wird erst die eine Halfte der er­
forderlichen Farbstofflosung zum Farbebade gegeben und nach dem ersten 
Warendurchlauf (Ende) der restliche Teil. Ebenso wird das Glaubersalz auf zwei­
mal zugesetzt, und zwar beim dritten und vierten Ende. Fur helle Farbungen 
wird der Farbstoff am besten in 3--4 Portionen beigegeben und ohne Salzzusatz, 
nur mit 1-2 gRoWl per Liter Flotte gefarbt. 

Nach beendetem Farben wird gut gespiilt und getrocknet. 
Bezuglich der Zusatze an Seife, TiirkischroWI und ahnlichen Produkten ist 

zu bemerken, daB dieselben das Aufziehen der Farbstoffe verlangsamen und 
dadurch das Egalisieren befordern; das Durchfarben starker oder dichtgeschlage­
ner Warengattungen sowie scharfgedrehter Garne wird ebenfalls erleichtert. 
Phosphorsaures Natron wirkt ahnlich wie Glaubersalz oder Kochsalz, jedoch nicht 
so intensiv; es wird deshalb hauptsachlich fUr helle Farbungen und beim Farben 
mit schwererer 16slichen Farbstoffen verwendet. 

Was die Flottenmenge anbelangt, so betragt dieselbe z. B. beim Farben von 
Garn auf der Wanne das 18-25fache yom Gewicht der Baumwolle, bei Stuckware 
auf dem Jigger etwa das 5fache; durch diese Zahlen sind ungefahr die Grenzwerte 
fUr das Flottenverhaltnis nach oben und unten zum Ausdruck gebracht. 

Die Farbstoffe verhalten sich beim Farben sehr verschieden; wahrend viele 
auch beim Verarbeiten zu dunklen Farbtonen nahezu vo1lig dem Farbbade ent­
zogen werden konnen, bleibt bei vielen anderen ungefahr 1/3-1/4 des Farbstoffs 
im Bade zuruck. Letztere Bader werden fur weitere Operationen aufgehoben, 
obwohl nur wenig mehr yom einmal ausgefallten Farbstoff wieder ausgenutzt 
werden kann. 

1m Vorausgegangenen ist der allgemeine Gang der praktischen substantiven 
Farbung gekennzeichnet. Es gibt nun eine ganze Anzahl von lVlethoden, welche 
bezwecken, der Farbung eine hohere Waschechtheit, eine hohere Lichtechtheit, 
oder aber beide Eigenschaften gleichzeitig zu verleilien. Die Echtheit der substan­
tiven Farbungen ist im groBen und ganzen befriedigend; wir kennen darunter 
einige nahezu absolut echte, aber auch eine ganze Anzahl, welche auch den 
primitivsten Anspruchen kaum genugen. Es ist daher vorteilhaft, in gewissen 
Fallen Mittel an der Hand zu haben, verbessernd nach der einen oder anderen 
Richtung eingreifen zu konnen. 

Als recht wertvoll hat sich zunachst das Diazotieren und Entwickeln 
substantiver Farbungen erwiesen. Diese Arbeitsweise ist nur fUr solche Farb­
stoffe anwendbar, welche eine oder mehrere freie Amidogruppen enthalten und 
deren Farbungen demnach auf der Faser diazotiert und mit Aminen oder Phenolen 
gekuppelt (entwickelt) werden konnen. Durch die Diazotierung und Entwicklung 
tritt geringere oder weitgehendere Anderung des Farbtones ein, doch in allen 
Fallen eine Erhohung der Waschechtheit, sowie vielfach der Lichtechtheit und 
Saurekochechtheit. 

Das vorgefar bte Baumwollmaterial wird zwecks Diazotierung etwa 1/2 Std. 
in einem kalten Bade mit Nitrit und Salzsaure behandelt, und zwar fUr hellere 
und mittlere Farbungen mit: 1,5-2% Nitrit und 5% Salzsaure 20° Be, fUr 
dunkle Farbungen mit 2,5-3% Nitrit und 7,5% Salzsaure 20° Be. Sodann wird 
gleich in Wasser, das mit etwas Salzsaure angesauert ist, kurz gespiilt und an-
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schlieBend Ilofort im kalten Entwicklungsbad wahrend 1/4_1/2 Std. behandelt. 
Am. haufigsten wird zum Entwickeln ,B-Naphthol als ,B-Naphthol-Natrium an­
gewendet, ofters auch Resorzin, Ilowie besonders das m-Toluylendiamin als Ohlor­
hydrat. Je nach Tiefe der zu entwickelnden Farbung werden z. E. 0,45--0,90/ 0 

,B-Naphthol oder 0,35-0,7% Resorzin oder Diamin angewendet; ,B-Naphthol 
sowie Resorzin werden mit ungefahr ihrem gleichen Gewicht an Natronlauge 
400 Be durch UbergieBen mit kochendem Wasser gelOst, Diamin in Pulver mit 
dem dritten Teil seines Gewichts an Soda. 

AuBerordentlich charakteristisch verhalt sich bei dieser Behandlung das Pri­
mulin, ein Derivat des Dehydrothiotoluidins. Dasselbe gibt nach der normalen 
Farbemethode ein intensives Zitronengelb. Durch das Diazotieren - die diazo­
tierte Farbung ist auBerst lichtempfindlich - verandert sich der Farbton in 
Orange, um beim Entwickeln in ,B-Naphthol-Natrium eine lebhafte rote Farbe 
anzunehmen. 

Theoretisch sehr interessant ist die Beobachtung, daB normal gefarbte, be­
lichtete Primulinfarbung dieses Verhalten nicht mehr zeigt. Die Amidogruppe wird 
durch die Belichtung so verandert, daB ein Diazotieren unmoglich geworden istl). 

Am Primulin laBt sich eine weitere Entwicklungsmethode demonstrieren, 
welche allerdings nur fUr wenige Farbstoffe anwendbar ist. Normale Primulin­
farbung mit einer Na-hypochloritlOsung von 1/2-10 Be kalt behandelt, ergib4 
eine Verschiebung des Farbtons nach Orange; auBerdem wird aber die Wasch­
echtheit des Gelb auBerordentlich erhoht. Auch ist die in dieser Weise modifizierte 
Primulinfarbung nicht mehr diazotierbar. 

Eine andere Nachbehandlung wird bei Farbstoffen mit freien Amido- oder 
Oxygruppen angewendet und besteht in der direkten Kupplung mit Diazo­

- verbindungen, von welchen wohl ausschlieBlich das Paranitrodiazonium­
chlorid in Betracht kommt. Die DiazolOsung wird folgendermaBen angesetzt: 

2 kg Paranitranilin werden in 
151 kochendem Wasser u. 
5 1 SaIzsaure 20 0 Be 

gelost; dann gibt man 
35 1 ka1tes 'Vasser zu, 

wodurch sich das salzsaure Paranitranilin in Form feiner Kristalle ausscheidet. 
Nach vollstandigem Erkalten setzt man: 

1,1 kg Natriumnitrit ge16st in 
7 1 kaltem Wasser 

zu; nach 20-30 Min. entsteht eine klare L6sung, die man mit kaltem Wasser 
auf 200 I einstellt. 

Zum Kuppeln behandelt man die vorgefarbte Baumwolle auf kaltem Bade 
mit dem diazotierten Paranitranilin wahrend 1/2 Std.; vor Gebrauch wird der 
Diazolosung stets noch etwas Soda sowie essigsaures Natron zugegeben. Fiir 
100 kg Farbegut bestellt man bei 2-4proz. Farbungen die Kupplungsbader, z. E. 
wie folgt: 36 - 70 1 diazotiertes Paranitranilin 

0,5- I kg Soda kaIz. 
200 -400 g essigsaures Natron. 

Die durch dies en KupplungsprozeB resultierenden Farbungen besitzen gute 
Wasch- und Walkechtheit, einzelne auch gute Licht- und Uberfarbeechtheit. 

Von den verschiedenen Werken der J.-G. Far benind ustrie A.-G. wird diazo­
tiertes Paranitranilin in Form haltbarer Produkte in den Handel gebracht, so als 
Nitrazol OF, AzophoITot PN, Parazol FE. Diese Produkte losen sich in kaltem 
Wasser und werden auf Zusatz von Soda und essigsaurem Natron - oder auch 

1) Haller: Textilber. 1924. 
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wenig Natronlauge - wirksam. Wird beispielsweise mit Nitrazol CF gekuppelt, 
so nimmt man 2-4% Nitrazol CF, 0,2-0,4 % Soda kalz. und 0,1-0,125% 
essigsaures Natron vom Ge",'icht der Baumwolle. 

Ferner wird durch eine Nachbehandlung mit Metallsalzen bei zahl­
reichen Farbungen substantiver Farbstoffe die Licht- und Waschechtheit er­
hoht. Meistens wird dazu Kupfervitriol oder Kupfervitriol und Chromkali, fiir 
einige wenige Farbstoffe auch Fluorchrom in Anwendung gebracht; Behandlung 
mit letzterem verbessert nur die Waschechtheit. 

Je nach der Tiefe der Farbung gebraucht man 

oder 

bzw. auch 

1-3% Kupfervitriol und 
2--5 % Essigsaure 60 Be 

1-2% ChromkaIi 
1-2% Kupfervitriol und 
2--5 % Essigsaure 6 0 Be 

2--3 % Fluorchrom und 
2-5% Essigsaure 6 0 Be 

vom Warengewicht; man behandelt 1/4_1/ 2 Std. bei ca. 70° C und spiilt dann. 
Giinstig wirkt in vielen Fallen auch eine Nachbehandlung mit Form­

aldehyd, wodurch die Wasch-.und Walkechtheit erhOht, die Lichtechtheit aber 
nicht beeinfluBt wird. Das in iiblicher Weise gefarbte Baumwollmaterial wird 
dabei in einem 30° C warmen Bade mit 30/ 0 Formaldehyd 30proz. ca. 20 Minuten 
behandelt und dann gut gespiilt. Als zweckmaBig hat sich auch ein Zusatz 
von 1-2% Chromkali zur Formaldehydflotte erwiesen. Zahlreiche Baumwoll­
schwarzmarken eignen sich fiir diese Nachbehandlungsmethode, doch nur ver­
haltnismaBig wenige blaue, braune, orange und rote Farbstoffe. 

e) Die Schwefelfarbstoffe. 
Die Schwefelfarbstoffe bilden gewissermaBen die Briicke zwischen der Gruppe 

der substantiven Farben und den Kiipenfarbstoffen. Da sie in Wasser nur 
schwer oder gar nicht 16slich sind, so besitzen sie nur sehr geringe bzw. gar 
keine Affinitat zur Baumwollfaser; sie miissen daher in besonderer 'Weise gelOst 
werden, um mit der Faser zur Adsorptionsverbindung zusammentreten zu kannen. 
Dieses Lasen geschieht in Schwefelalkalien; schon die stark alkalische Reaktion 
der Farbeflotte, wie sie durch den verhaltnismaBig hohen Gehalt an Schwefel­
natrium bedingt wird, beschrankt die Anwendung dieser Kategorie von Farb­
stoffen ausschlieBlich auf das Gebiet der vegetabilischen Faserstoffe. Da die 
Konstitution dieser Substanzen noch keineswegs feststeht, kann man sich 
ein genaues BiId von den Vorgangen im Farbebade und von der Wirkung der 
Schwefelalkalien zunachst nicht machen. Immerhin wird man nicht fehlgehen, 
wenn man einen der Verkiipung ahnlichen ProzeB annimmt, da der Farbstoff 
in vielen Fallen in Substanz und als Pigment auf der Faser einen von seiner 
Lasung im Farbebade verschiedenen Farbton besitzt. Als das eigentliche far­
bende Prinzip ist eine Leukoverbindung anzunehmen, welche, auf der Faser 
adsorbiert, entweder durch den Sauerstoff der Luft oder durch sonstige oxy­
dierende Mittel in das eigentliche Pigment iibergefiihrt wird. Nachgewiesen ist 
die kolloide Beschaffenheit der Farbebader 1); dagegen sind die Farbstoffe 
in Wasser und in den meisten Fallen in Form von Suspensionen verteilt. Erst 
der Zusatz von Schwefelnatrium veranlaBt hahere Dispersion, vermutlich unter 
gleichzeitiger Reduktion zu der Leukoverbindung. 

1) Hall er, Farber-Ztg. 1912. 
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Die Farberei mit diesen Produkten ist verhaltnismaBig einfach. Garne werden 
VOl' dem Farben meist mit Soda odeI' Lauge in Kufen odeI' Kesseln wahrend eini­
gen Stunden offen odeI' bei 1 1/ 2-2 Atm. Druck ausgekocht, odeI' zum mindesten 
in einem heiBen Tfukischrotolbade gut genetzt. Als Vorbereitung fUr Stuck­
waren genugt in del' Regel gutes Entschlichten; fUr die Herste11ung he11erer 
Farben wird jedoch sowohl bei Garnen als auch bei Geweben noch mit unter­
chlorigsaurem Natron gebleicht. 

Das Losen del' Schwefelfarbstoffe geschieht am zweckmaBigsten in Holz­
gefaBen, indem man sie mit del' zum Farben erforderlichen Soda und etwas Tfu­
kischrot61 in wenig warmem Wasser anteigt, dann das zum Farben notige Schwefel­
natrium zugibt und kochendes Wasser ubergieBt; eventuell kocht man auch noch 
auf. Zum Farben in mechanischen Apparaten wird diese Losung noch durch ein 
feines Sieb odeI' einen dunnen Stofflappen filtriert. Beider Apparatefarberei ist 
es auch zweckmaBig, ganz klare Schwefelnatriumlosungen zum Auflosen del' 
Farbstoffe zu verwenden. Man lOst zu diesem Zwecke ein groBeres Quantum 
Schwefelnatrium mit del' doppelten Menge heiBen Wassel's, laBt die Losung einige 
Zeit stehen und h-ebert dann die klare Fliissigkeit yom Bodensatz abo 

Zum Farben verwendet man GefaBe bzw. Flottenbehalter aus Holz odeI' 
Eisen (fUr mechanische Apparate auch aus Nickelin); Bestandteile derselben aus 
Kupfer odeI' Messing, wie Z. B. Heizrohre und Leitwalzen, sind wegen schad­
licher 'Virkung auf die Flotte zu vermeiden. Garne werden auf del' ublichen 
Barke gefarbt, an deren einer Stirnseite jedoch ein Quetschwalzenpaar mon­
tiert ist. Bei hohen Anspruchen an die Egalitat del' Garnfarbungen ist es dabei 
angezeigt, auf gekropften Eisenrohren zu farben, wobei del' untere Teil derselben 
mit Baumwo11stoff umwickelt wird. Beim Farben von Stuckware kann ffu he11ere 
Farbtone del' gewohnliche offene Jigger benutzt werden; fUr mittlere und dunkle 
Farbungen wird jedoch am besten auf dem Doppeljigger mit Quetschwalzen ge­
arbeitet. (Bauart del' Zittauer Maschinenfabrik A.- G., del' C. G. Haubold 
A. - G. usw.). ]\ir Jiggerfarberei bestimmte Ware muB tadellos kantengleich aufge­
baumt werden; auch wahrend des Farbens ist darauf zu achten, daB sie stets 
gleichmaBig Leiste auf Leiste aufliiuft, um sog. kupferige Leisten zu vermeiden. 
Ferner farbt man Stuckware auch auf dem Foulard odeI' auf del' Padding; Stapel­
farben, wie Schwarz, Blau usw., werden auch in del' Kontinuemaschine gefiirbtI). 

Beim Farben von Garn geht man mit diesem Material in die 70-80° C heiBe 
Flotte ein und kocht dieselbe wahrend des 1/2-1 stundigen Arbeitens ein- bis 
zweimal auf. Bei Stuckware gibt man zuerst die Soda zum Farbebade, laBt auf­
kochen und setzt sodann die Halfte del' erforderlichen Farbstofflosung zu. Hier­
auf laBt man die Ware ein Ende laufen und gibt dann den restlichen gelosten Farb­
stoff zU. In gleicher Weise erfolgt del' Salzzusatz beim dritten und vierten Ende. 

Nach beendetem Farben wird sowohl Garn ai's auch Stuckware moglichst 
gut abgequetscht und anschlieBend sogleich gespult. Bei loser Baumwolle wird 
nach dem Farben an Stelle des Abquetschens zum Abtropfen aufgeworfen -
eventuell auch zentrifugiert, um die Flotte zuruckzugewinnen - und dann erst ge­
spult. Zwecks wirksameren Spiilens ist es angezeigt-bei allen Farbungen mit Aus­
nahme von Schwefelschwarz demletzten Spulbade etwas Essigsaure odeI' Ameisen­
saure zuzugeben; dadurch wird das im Baumwollmaterial enthaltene Alkali 
vollstandig entfernt, und die Farbung erleidet keine nachtragliche Beeinflussung. 

Fur das Farben del' Schwefelfarben in mechanischen Apparaten ist es wichtig, 
daB diese letzteren mit guten Absauge- und Spiilvorrichtungen ausgestattet sind, 
damit die Flotte nach Beendigung desFarbens moglichst grundlich aus dem Farbe-

1) Direktor Oesterreicher: "Schwefelschwarz auf Futterstoffe". Melliands Textil­
berichte, Jahrgang 1927, Seite 453/454. 
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gut entfernt und dieses anschlieBend gut gespult werden kann. Aus Packappara­
ten und vielfach auch aus Aufsteckapparaten wird die Farbflotte mittels Pumpe 
beseitigt und das Baumwollmaterial dann meist sogleich gespUlt. Aus Auf­
steckapparaten wird die Flotte am zweckmiiBigsten durch Anwendung von 
Vakuum entfernt; zuerst beseitigt man jedoch die Flotte aus dem Farbbehalter 
und den Rohrleitungen mittels Pumpe, Druckluft oder Dampfdruck und saugt 
nachher die im Farbegut noch zuruckgebliebene Farbflotte mit einem entspre­
chend kraftigen Vakuum moglichst schnell abo In gleicher Weise geschieht dies 
bei Kettbaumapparaten. 

FUr Farbbader mit Schwefelfarben gelten im allgemeinen z. B. folgende 
Mengenverhaltnisse beim Farben von 45 kg Baumwollgarn (100 Pfd. engl.) in 
20facher Flottenmenge (800 Liter): 

Ansatz bader : 

Farbstoff ... 1,35 kg (3 %) ! 2,25 kg (5%) 4,5 kg (10 %) 9 kg (20 %)1) 
Schwefelnatrium 

krist. 2,7 kg (6 %) 4,5 kg (10 %) 6,75 kg (15 %) 9 kg (20 %) 
Soda calc. ... 2,4 kg (3 g) 2,4 kg (3 g) 3,2 kg (4 g) 4kg (5 g)2) 
Glaubersalz calc. } oder Kochsalz 2,4 kg (3 g) 4,0 kg (5 g) 8,0 kg (10 g) 24 kg (30 g) 

denat . . . . . 

Zusatze beim Weiterfarben auf altem Bade: 

Farbstoff .... 
Schwefelnatrium 

krist. 
Soda calc. . .. 
Glaubersalz calc .. } 

oder Kochsalz 
denat ..... . 

1,17 kg (2,6 %) 1,8 kg (4%) 2,7 kg (6%) 5,4 kg (12%) 

2,25 kg (5 %) ~ 3,6 kg (8 %) 4,0 kg (9 %) 5,4 kg (12 %) 
90 g (0,2%). 135 g (0,3%) 180 g (0,4%) 225 g (0,5%) 

,0,45kg (1%), 1,35 kg (3%) 2,25kg (5%) 

Bei Verwendung von kalziniertem Schwefelnatrium zum Farben genugt die 
Halfte der fUr das kristallisierte Produkt erforderlichen Menge. (2 Teile Schwefel­
natrium krist. = 1 Teil Schwefelnatrium calc.) 

Die meisten Schwefelfarbstoffe konnen auch mit Glukose als Reduktions­
mittel gefarbt werden an Stelle des Schwefelnatriums. Man farbt dann mit 
der gleichen bis doppelten Menge Glukose und der gleichen bis doppelten 
Menge Natronlauge 40 0 Be vom Farbstoffgewicht in kochendheiBer Flotte. 
Diese Arbeitsweise findet jedoch kaum Anwendung in der Praxis, da sie 
gegenuber dem ublichen Schwefelnatriumverfahren keinerlei Vorteile aufzu­
weisen hat. 

Das Nuancieren beim Farben mit Schwefelfarben geschieht durch Zusatz 
von entsprechenden Losungen der jeweils dazu noch erforderlichen Farbstoffe 
zur Farbeflotte. Falls zur Erzielung mustergetreuer Farbungen nur geringfUgige 
Farbtondifferenzen auszugleichen sind, so kann man in geeigneten Fallen auf 
frischem, kaltem oder warmem Bade mit substantiven Farbstoffen uberfarben; 
durch Ubersetzen mit basischen Farben erhalten die Grundfarbungen lebhaftere 
Tonung. 1m letzteren FaIle scheint der Schwefelfarbstoff als Beize zu wirken, 
wahrend im ersten Fall einfache Juxtaposition erfolgt. 

Die Farbungen mit Schwefelfarben zeichnen sich gegenuber den Farbungen 
mit substantiven Farbstoffen ganz allgemein durch groBere Echtheit aus lind 
insbesondere durch sehr gute Waschechtheit. Durch Nachbehandlung mit 

J) Prozente vom Gewicht des Garnmaterials. 2) Gramm pro Liter Flotte. 
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Metallsalzen lassen sich aber auch hier noch echtere Farbungen erzielen. 
FUr einige blaue Schwefelfarbstoffe komint ferner, zwecks Entwicklung dieser 
Farbungen, eine Nachbehandlung mit Natriumperborat oder durch Dampfen 
bzw. warmes Lagern in Betracht. (z. B. Immedialneublau.) Weiter miissen aIle 
Farbungen mit Schwefelschwarz nach dem Farben im letzten Spiilbade mit 
essigsaurem oder ameisensaurem Natron nachbehandelt werden, um ein Morsch­
werden des Warenmaterials beim Lagern zu vermeiden1 ). 

Durch eine Nachbehandlung mit Chromkali und Kupfervitriol wird die Licht-
und Waschechtheit der meisten Farbungen erhoht; man arbeitet dabei mit 

2-3 % Chromkali, 
1-2 % Kupfervitriol und 
3-5% Essigsaure 6° Be 

in heiBem Bade wahrend Ih-l/2 Stunde, worauf die Ware gut gespiilt wird. 
Zur Nachbehandlung von Schwefelschwarzfarbungen setzt man dem letzten 

Spiiloade 5-10 g essigsaures oder ameisensaures Natron oder auch 3-5 g Soda 
pro Liter Wasser zu. 

f) Die Kiipenfarbstoffe. 
1. Geschichte, Theorie und Praxis der Indigofarberei. 

Der alteste Reprasentant der Kiipenfarbstoffe ist der aus Pflanzen gewonnene 
Indigo, welcher schon von den Kulturvolkern Asiens als wertvolles Material zur 
Herstellung echter Blaufarbungen verwendet wurde. Zur Gewinnung benutzte 
man in jenem Erdteil verschiedene, wahrscheinlich urspriinglich nur in Ostindien 
heimische Indigoferen, die spater auch nach anderen tropischen und subtropischen 
Landern-Amerika, Nordafrika2), Arabien usw. -verpflanzt und dort kultiviert 
wurden. Nach Auffindung des Seeweges um das Vorgebirge der guten Hoffnung 
zu den Kiisten Indiens brachten Mitte des 16. Jahrhunderts die Hollander den 
Indigo nachEuropa3); die Verwendung desselben wurde aber anfangs in den meisten 
Staaten verboten, weil man die damit hergestellten Farbungen fUr weniger echt 
und dauerhaft hielt als die bisher mit Waid erzielten. Seit Jahrhunderten diente 
in Europa der Waid - eine allgemein angebaute Pflanzengattung aus der Familie 
der Kruziferen - zum Blaufarben. In Deutschland war besonders Thiiringen 
mit seinen fiinf Waidstadten das Gebiet des Waidbaues und des Waidhandels, 
in Frankreich die Provence und die Normandie, in Italien die Provinz Kalabrien. 
Entgegen allen Verboten biirgerte sich jedoch die Anwendung des iiberseeischen 
Indigos infolge seiner W ohlfeilheit und Ausgiebigkeit immer mehr ein und nur 
wahrend der durch' Napoleon verhangten Kontinentalsperre muBte der Waid 
wieder in groBeren Mengen verwendet werden. In dieser Zeit versuchte man 
auch den Indigo aus dem Waid abzuscheiden, doch war die Ausbeute geringer 
als bei den indischen Pflanzen und ebenso qualitativ nicht entsprechend. Nach 
Aufhebung des Einfuhrverbotes und Preissenkungen wurde die Indigokiipen­
farberei auf allen Gespinstfasern mit Produkten unterschiedlicher Provenienzen 
ganz allgemein praktiziert. Der Waid wurde zuletzt nur noch bei der sog. 
Waidindigokiipe - in der W ollfarberei-als garungswirkender Zusa tz angewendet. 

1) Die Indocarbone der I. G. Farbenindustrie A.·G. geben auch ohne Nachbe· 
handlung mit alkalischen Salzen geniigend lagerechte Farbungen (A. Kertess, Textil­
berichte 1927, Seite 56-59). 

2) Reinking, Dr. Karl: Uber die alteste Beschreibung der Kiipenfarberei im Papyrus 
Graecus Holmiensis. Melliands Textilber., Jg. 1925, S. 34~:-351. 

3) Siehe im iibrigen ebenfalls bei Dr. Karl Reinking: Uber das Auf tau chen des Indigo 
i.~ Europa. Melliands Textilber., Jg. 1924, S. 187. Ferner abermals Dr. Karl Reinking: 
Uber die Kenntnis des Indigos und der Kiipenfarberei im Altertum. Melliands Textilber., 
Jg. 1924, S. 733-734. 
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Erwahnenswert ist hier auch noch ~e bis in die ersten Jahre des zwanzigsten 
Jahrhunderts reichende Anwendung des Indigos in Form von sog Indigokarmin. 
Das Indigokarmin bzw. seine Anwendung, wurde 1740 yom Bergrat .Christian 
Barth 1) in GroBenhain i. Sa. durchAuflosen von Indigo in konzentrierter Schwefel­
saure entdeckt (daher auch Sachsisch-Blau genannt) und daraufhin zum Farben 
von Wolle und Seide trotz seiner geringen Echtheit viel verwendet, weil es mit 
anderen Farbstoffen sehr leicht egalisierte. 

Der kiinstliche Indigo wurde zuerst von v. Baeyer irn Jahre 1880 hergestellt, 
doch noch nicht fabrikatorisch zur Auswertung gebracht. Erst 1897 kam der 
synthetische Indigo der B. A. S. F. (Heumann, Knietsch) in den Handel, 
1901 jener der Farbwerke Hochst (Pfleger) und spater auch das ProdUkt der 
Gesellschaft fiir chemische Industrie in Basel. Der synthetische Indigo 
hat infolge seiner Reinheit und Ausgiebigkeit sowie seiner stets gleichmaBigen 
Lieferungsmoglichkeit den aus Pflanzen gewonnenen seither vollstandig aus der 
modernen Farberei verdrangt, und er wird auBerdem besonders auch in jene 
Lander exportiert, die vordem den Pflanzenindigo lieferten. 

Die Kiipenfarberei hat nun seit der Entdeckung einer groBen Zahl anderer 
Kiipenfarbstoffe, fiir die eine ahnliche Farbeweise wie beirn Indigo in Betracht 
kommt, eine groBe Bedeutung erlangt. So kamen 1901 die ersten Indanthren­
und Flavanthrenstoffe auf den Markt und bald nachher die verschiedenen Algol-, 
Helindon- und Cibafarben Durch P. Friedlander wurden ferner 1905 geschwe­
felte Indigofarbstoffe als Thioindigorot und Thioindigoscharlach textilkoloristi­
schen Zwecken zugefiihrt; 1910 erschien als Kiipenschwefelfarbstoff das Hydron­
blau. 

Es solI hier ferner noch eingeschaltet werden, daB seit 1923 auf Grund einer 
Entdeckung von Marcel Bader - seitens der Durand & Huguenin A.-G. in 
Basel2) - ein sehr leicht in Wasser losliches und haltbares Indigoprodukt unterdem 
Namen Indigosol hergestellt" ird. Dieser esterifizierte Leuko-Indigo ist der erste 
Vertreter einer neuen Farbstoffklasse, welche von der 1. G. Farbenindustrie 
A.-G. bereits durch zahlreiche andere esterifizierte Produkte, wie z. B. die von 
den Bromindigomarken abgeleiteten Indigosole OR, OB, 02 B, 04 B usw., 
zur Geltung gebracht wurde; auBerdem sind Derivate anderer Kiipenfarbstoffe 
unter den Namen Indigosolrosa, -orange, -rot, -violett, -griin usw. im Handel. 
Von beachtlichem Interesse ist auch die Verwendbarkeit des Indigosols in dar 
W ollfarberei. 

Die Kiipenfarbstoffe - abgesehen natiirlich von den vorerwahnten halt­
baren und leicht loslichen esterifizierten LeUkoverbindungen verschiedener 
Kiipenfarben, den Indigosolfarbstoffen, welche deutlich substantive Eigen­
schaften besitzen - haben mit den Beizen- und Schwefelfarbstoffen die ge­
meinsame Eigenschaft, keine direkte Affinitat zur vegetabilischen Faser zu be­
sitzen. 

Wahrend beirn Farben mit Beizenfarbstoffen die Bildung des Pigments 
durch eine Mittelssubstanz erfolgt, miissen die Kiipenfarbstoffe in ahnlicher 
Weise wie die Schwefelfarben in einen der Adsorption durch die Faser giinstigen 
Zustand iibergefiihrt werden. Diese Vberfiihrung der an sich schwer- oder un­
IOslichen Farbstoffe in ihre IOslichen Leukoverbindungen geschieht durch Re­
dUktionsmittel in alkalischer Losung; man nennt diesen Vorgang "Verkiipung". 

1) Siehe Dr. J. B. Vitalis: Lehrbuch der' gesamten Farberei auf Wolle, Seide, Leinen, 
Han£ und Baumwolle. Nebst einem Anhange iiber Kattundruckerei. Bearbeitet von Dr. 
Chr. H. Schmidt. 5. Aufl., S.398. Weimar 1847. 

2) Textilber. Jg. 1924. S. 670--672. 
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Die in kolloider Form in der "Kiipe" vorhandene Leukoverbindung wird vom 
Fasermaterial· adsorbiert, worauf sich auf letzterem durch Luftoxydation -
bei Indigo" Vergriinen" genannt - das Pigment bildet und fixiert. Bei Garungs­
kiipen, wie sie in iiberseeischen Landern in der Hauptsache fiir Indigofarberei 
noch angewendet werden, wird die Verkiipung des Farbstoffs durch einen physio­
logischen ProzeB erreicht. 

Mohlau und Zimmermann!) stellten seinerzeit kolloiden Indigo dar 
durch Zusatz von protalbinsaurem Natron zu einer Hydrosulfitkiipe und Ver­
setzen mit Wasserstoffsuperoxyd. Der reoxydierte Indigo scheidet sich hier­
bei nicht in normaler Weise in blauen Flocken ab, sondern bleibt - infolge der 
Wirkung des Schutzkolloids - in Form eines Sols mit blauer Farbe in Losung. 
Ala solcher laBt er sich zwar zum Farben von Textilien verwenden, doch sind 
derartige Farbungen nach den Untersuchungen der Obengenannten wenig echt 
und mit der Widerstandsfahigkeit normaler Indigofarbungen nicht zu ver­
gleichen. 

Diese Ergebnisse veranlaBten verschiedentlich die Behauptung, daB kolloider 
Indigo zum Farben wenig geeignet sei, das Pigment daher in der Kiipe kaum in 
kolloider Form anwesend sein konne. 

Dabei wird aber iibersehen, daB hier das Schutzkolloid seine Eigenschaften 
auf die Teilchen des adsorbierten Pigments iibertragt und die mangelhafte 
Fixierung auf die geringe Affinitat des protalbinsauren Salzes zur Faser zuriick­
zufiihren ist. Der Reduktionsvorgang in einer normalen Kiipe dient lediglich 
dem Zweck, das Pigment in den Zustand optlinaler Dispersitat iiberzufiihren, 
wodurch es zur Adsorption an die Faser geeignet wird. Es ist keineswegs aus­
.geschlossen, daB noch Verfahren aufgefunden werden konnen, welche den Indigo 
in Substanz in dieselbe Dispersitat iiberfiihren, so daB die Farbung. ohne 
interimistische chemische Veranderung des Pigments erfolgen kann. 

Man hat also bei der Farberei mit Kiipenfarbstoffen drei Stadien zu unter­
scheiden: den ReduktionsprozeB, dann den eigentlichen FarbeprozeB (die Auf­
nahme der Leukoverbindung durch die Faser) und zuletzt die Regeneration des 
Pigments aus der Leukoverbindung durch einen OxydationsprozeB. Wahrend 
der erste und letzte ProzeB chemischer Natur sind, ist der FarbeprozeB als solcher 
als typisch dispersoid-chemischer Vorgang aufzufassen. Zunachst ist daher der 
ReduktionsprozeB2) zu betrachten. 

Schon Dumas hatte lin Jahre 1841 beobachtet, daB der Indigo durch 
Reduktion in einen gelbweiBen Korper iibergeht, der 2 Atome Wasserstoff mehr 
enthalt als das Ausgangsmaterial. Man unterschied "gefarbtes Indigotin", 
womit man den von Chevreul entdeckten Hauptbestandteil des pflanzlichen 
Indigos bezeichnete, lin Gegensatz zum reduzierten Indigo, den man "farb­
fahiges Indigotin" nannte, weil dieses durch Luftoxydation in Blau iibergeht. 
Berthollet war der Ansicht, daB durch die Wirkung der reduzierenden Agen­
zien - und zwar entweder aus diesen selbst oder vermoge ihrer Wirkung auf 
Wasserstoffverbindungen - dem gefarbten Indigotin zwei Atome Wasserstoff 
angelagert werden, worauf das so entstandene farbfahige Indigotin (weiBes 
Indigotin) mit den anwesenden Basen wirkliche Farbbader bildet, also in 
Losung geht. 

Dieser Auffassung wurden von anderen Chemikern (Berzelius, Liebig usw.) 
berechtigte Zweifel entgegengestellt und man erkannte spater, daB der Farb­
stoff in der Kiipe Alkali oder Erdalkali addierte, also nicht Wasserstoff aufnahm, 

1) Zeitschr. f. Farben. u. Textil-Chemie 1903, Heft 2, S. 25. 
2) Vgl. Binz: Kupenfii,rberei, in Muspratts Erganzungsbanden Bd. 2, S. 943. 
Technologie der Textilfasern: Haller-Glafey. 8 
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wobei im ersten Falle die Aufnahme von nur einem Molekiil Alkali, im zweiten 
Falle die Aufnahme von zwei Molekiilen beriicksichtigt ist. Tatsachlich konnen 
sich zwei Formen von Salzen bilden, ein saures Salz laut Formel I, und ein neu­
trales entsprechend der Gleichung II. Ersteres ist leichterlOslich als das zweite1). 

Die Aufnahme von Alkali erfolgt auch ohne die Wirkung von Reduktionsmitteln 
unter gewissen Bedingungen sehr leicht2). 

Die bei der Verkiipung angewandten Reduktionsmittel sind daher nicht 
als Wasserstoffanlagerer, sondern als Desoxydatoren anzusehen; Gegenwart von 
Alkali ist nach dem Vorausgegangenen zur Bildung der loslichen Salze erforderlich. 

Man kann, nebenbei gesagt, Indigo auch in saurem Medium reduzieren und 
zwar mit Zink + Natriumbisulfit, doch ist dieser Vorgang noch ungeniigend ge­
klart. 

Die zweite Phase, der eigentliche FarbeprozeB, ist in vieler Hinsicht der 
substantiven Farbung an die Seite zu stellen; in beiden Fallen ist der Farb­
stoff - das heiBt das zur Faser A.ffinitat besitzende, farbende Prinzip - in der 
Farbeflotte in kolloider Form vorhanden. Der VerkiipungsprozeB des Indigo ist 
in bezug auf die Farbung selbst als DispergierungsprozeB aufzufassen, durch 
welchen der Farbstoff in eine Zerteilungsform iibergefiihrt wird, die dem Zu­
standekommen der Farbung besonders giinstig ist. DaB dem so sein muB, 
geht schon daraus hervor, daB je nach der Verkiipungsart der Dispersitatsgrad 
der IndigoweiBteilchen wechselt, und daB je nach Art des Reduktionsprozesses, 
obwohl als Reduktionsprodukt chemisch stets derselbe Korper gebildet wird, die 

1) Binz und Runge: Zeitsohr. f. angew. Chem. 1902, S. 627. 
2) B. A.S. F.:. D.R.P. 158625 und 219732. 
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Eigenschaften der jeweiligen Farbung merkliche Unterschiede zeigen. Die hOchste 
Zerteilung findet man in Kiipen, bei welchen als Reduktionsmittel Natrium­
hydrosuHit in Kombination mit Natronlauge zur Anwendung kommt; diese Kiipe 
passiert die Dialysiermembran verhaItnismaBig rasch und in groBeren Mengen. 
Die damit erzielten Farbungen sind sehr echt, speziell die Reibechtheit ist in­
folge des hohen Dispersitatsgrades besser als bei jenen der nacherwahnten 
Kiipen1); ebenso ist die Menge des unfixierten Indigo, der durch Waschen ent­
fernt wird, minimal. Andere Kiipen, die mit Hille von metallischem Zink in 
Form von Zinkstaub ·angesetzt sind, diffundieren nur in Spuren und erst nach 
langer Zeit durch die Membran. Ihre Farbungen zeigen unter dem Mikroskop 
weit grobere Verteilung des Pigments auf der Faser, die Reibechtheit ist gering 
und die Mengen unfixierten Farbstoffs nicht unbedeutend. Mittlere Dispersi­
taten zeigen die zwar nur noch wenig verwendeten Eisenvitriolkiipen; die Echt­
heit der in denselben erzeugten Farbungen steht an erster Stelle. Die Verande: 
rung des Farbtons beim Belichten ist bei Fii.rbungen der Hydrosulfitkiipe am ge­
ringsten, bei den Zinkstaubkiipen am kraftigsten, wahrend die Eisenvitriolkiipen 
in dieser Hinsicht eine Mittelstellung einnehmen. Aus vergleichenden Unter­
suchungen2) geht unzweifelhaft hervor, daB die Hydrosulfitverkiipung beziiglich 
normaler Farbung den giinstigsten Dispersitii.tsgrad erzeugt. 

Nun kommt aber noch eine andere Frage hinzu. Es ist nii.mIich sehr unzweck­
mii.Big, zur Erzeugung dunkler Indigotone Kiipen von abnormal hohen Konzen­
trationen anzusetzen. 1m allgemeinen ~d man iiber eine solche von 15 kg 
Farbstoff 20proz. Teig pro 1000 I Fii.rbekiipe nicht hinausgehen, da hOhere Kon­
zentrationen, infolge ungeniigender Befestigung des Pigments, Fii.rbungen von 
geringer Reibechtheit ergeben. Um dunkIe Tone zu erhaIten, schaltet man ver­
schiedene Fii.rbeprozesse (Ziige) hintereinander und verliiftet die Ware nach 
jedem Zug. Scheinbar erzielt man also diese dunklen Fii.rbungen durch Oberein­
anderlegen verschiedener Schichten des Pigmentes. Durch genaue mikroskopische 
Untersuchung, insbesondere der Querschnitte so gefii.rbter Fasern, wird aber als 
Tatsache festgestellt, daB die Pigmentauflagerung keinerlei Schichtenbildung 
aufweist. 

Bei dieser ziigeweisen Farbemethode ist wii.hrend der ersten Farbung der 
Faser eine Adsorption des IndigoweiB an die Faser anzunehmen, wie sie H. R u s­
sina3) tatsachlich experimentell festgestellt hat. Es fragt sich nun, ob die zur 
Vertiefung des Farbtons erforderlichen weiteren Farbeoperationen in derselben 
Weise vor sich gehen wie die erste, oder ob hier andere Momente eine Rolle 
spielen. Zunachst kann angenommen werden, daB die Adsorption des IndigoweiB 
an die Baumwolle eine Vertiefung, Ergii.nzung oder Verdichtung erfahrt. Eine 
solche Annahme muB aber auf Grund mikroskopischer Untersuchungen ab­
gelehnt werden, denn, wie bereits bemerkt, ist eine schichtenweise Ab­
lagerung von Pigment nicht zu beobachten; die Faser ist vieImehr oft recht 
inhomogen mit mii.chtigen Pigmentmassen bedeckt, welche sich insbesondere 
bei Behandlung der gefarbten Faser mit Kupferoxydammoniak unter dem 
Mikroskop in Form wenig zusammenhangender Auflagerungen zeigen. Die 
Faser scheint daher bei den der ersten Fii.rbung folgenden weiteren Ziigen 
als Adsorbens weniger in Aktion zu treten; es kann vieImehr nur mehr 
das von der ersten Farbeoperation stammende Pigment als Adsorbens fiir 
weitere Mengen IndigoweiB in Betracht kommen. Diese Annahme experimen-

1) Haller: Fii.rber-Ztg. 1912, Ber. d. Hauptversammlung der Chemiker·Koloristen in 
Wien, S. 25. 

2) Haller: KongreI3ber. Innsbruok 1922. Melliands Terlilber. 1922. 
3) Unveroffentliohte Diplomarbeit an der techn. Hoohsohule in Dresden 1920. 

8* 
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tell zu stiitzen, ist sehr schwer, denn ZUlli. Beweis ware erforderIich, Indigo 
in Pulver als Adsorbens in Kiipen zu verwenden. Es miiBte dann durch Be­
stimmung der Konzentrationsanderungen an IndigoweiB der Kiipe festgestellt 
werden, ob und wieviel IndigoweiB yom unreduzierten Pigment adsorbiert 
worden ist. Die Ungenauigkeit einer solchen Bestimmung ergibt sich unmittel­
bar aus der Vberlegung, daB der als Adsorbens zugesetzte unreduzierte Indigo 
zweifellos von den stets im tJberschuB vorhandenen Reduktionsmitteln z. T. 
selbst in IndigoweiB iibergefiihrt und dadurch die urspriingIiche Konzentration 
an Leukoindigo verandert wiirde. 

Die Herstellung dunkIer Kiipenfarbungen beruht daher vermutIich auf der 
Anreicherung von Pigment auf der Faser durch wiederholteAdsorption von Indigo­
weiB durch die - von der ersten Farbeoperation stammenden - auf der 
Faser primar adsorbierten Pigmentteilchen. 

Chemische Momente konnen beim IndigofarbeprozeB deshalb kaum eine Rolle 
spielen, weil es nicht nur mit Indigo, sondern auch mit einer ganzen Anzahl 
anderer Kiipenfarbstoffe - z. B. mit Indanthrenfarbstoffen - geJingt, Adsorptions­
verbindungen herzustellen, und zwar unter Bedingungen, bei denen ein Reduk­
tionsprozeB iiberhaupt nicht in Frage kommtl), da das Pigment aus schwach­
saurer Lasung in der Warme nahezu quantitativ von der Faser adsorbiert wird. 
Solche Adsorptionsverbindungen sind nicht besonders echt, schon deshalb nicht, 
weil der Dispersitatsgrad, mit welchem sie auf die Faser ziehen, ein den Suspen­
sionenauBerordentIich nahestehender, fiir das Zustandekommen einer normalen 
Farbung daher viel zu niedriger ist. 

Durch Anwendung geeigneter Versuchsbedingungen liegt es im Bereich der 
MogIichkeit, auch ohne Reduktion zu normalen Farbungen zu gelangen; der 
Dispersitatsgrad des Pigments miiBte dabei durch bestimmte lVlethoden so weit 
erhoht werden, daB die Bedingungen fiir optimale Adsorption gegeben sind. 
Man ist auf dem besten Wege, zu diesem Ziele zu gelangen, zumal es Elbers 2 ) 

gelungen ist, mittels einfacher Adhasion von in eigenartiger Weise dispergiertem 
Indigo auf dem Druckwege auBerordentlich solide Farbungen zu erhalten; 
Reduktionswirkung ist dabei vollkommen ausgeschlossen. Der Kunstgriff be­
steht darin, den ohnehin fein verteilten Indigo der 20proz. Paste des synthetischen 
Produktes durch geeignete Verdickungsmittel in Verbindung mit Olen hoch­
gradig zu dispergieren 3). 

Erganzend und bekraftigend soIl hierzu noch eine Beobachtung Erban's 
(personIiche Mitteilung) angefiihrt werden, daB namIich mit gewohnIichen Gra­
phitstiften gezeichnete Baumwollgewebe trotz rigorosester Koch- und Bleich­
operationen die Schrift in ganz ungeschwachter Intensitat beibehalten. 

Es darf allerdings gegeniiber all diesen Argumenten zugunsten der Auffassung 
der Indigofarbung als rein physikaIischem Vorgang nicht unerwahnt bleiben, 
daB von anderer Seite gefunden wurde, daB Indigo, einerseits in Substanz und 
andererseits als Pigment auf der Faser befestigt, sich chemisch in verschiedener 
Weise verhalt. Wahrend ersterer mit groBer Leichtigkeit Natriumalkoholat ad­
diert, tut dies letzterer nicht mehr 4). 

Es ist jedoch zu beachten, daB die Art des Substrates eine bedeutende Rolle 
spielt; mit chemischen Argumentationen ist hier wenig zu machen, denn In­
digosuspension in Wasser farbt z. B. Wolle in der Hitze kraftig blau an, wogegen 

1) v. Jljinsky: Zeitschr. f. angew. Chern. 1914, S. 356. 
2) D.R.P. 101190 und 106708 (erloschen); siehe auch dasBuch der B. A. S. F.: ,,In­

digoreinB. A. S. F." (Zweitausgabe), S. 122 (Fixation von Indigo durch Sublimation). 
3) Haller: Kolloid-Zeitschr. 1919, Bd. 25, S. 49. 
4) ;Binz u. Mandowsky: Ber. Ed. 44, S. 1225. 1911. 
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Baumwolle im selben Bade und unter denselben Bedingungen nur sehr schwach 
gefarbt wird. Der Dispersitatsgrad, der zum Farben aus solchen Suspensionen er­
forderlich ist, scheint fiir jedes Substrat eine andere GroBe zu besitzen. Ob 
hier mit rein mechanischen Hilfsmitteln - beispielsweise wird die Kolloidmiihle 
dazu in Vorschlag gebracht - die Dispersitat nach Bedarf vergroBert werden 
kann, erscheint fraglich, da die Methoden der chemischen Dispersion beim Ver­
kiipungsvorgang doch ungleich feiner sind als diejenigen der mechanischen Be­
arbeitung, auch wenn diese unter Anwendung von Schutzkolloiden ausge:fiihJ;t wird. 

Sicherlich aber wird man die Kiipenfarberei vor allem auch dahingehend 
vervollkommnen konnen, daB durch Reduktion, vielleicht auch durch die Reoxy­
dation unter besonderen Bedingungen - erstere etwa unter Zuhilfenahme 
geeigneter Zusatze - der Dispersitatsgrad des Leukoindigo vergroBert und da­
mit auch die Reibechtheit und Waschechtheit verbessert wird1 ). 

Die Indigofarberei, welche nach den Farbbadern ("Kiipen") auch Kiipen­
farberei genannt wird, unterscheidet sich von den bisher besprochenen Farbe­
methoden wesentlich, und zwar sowohl durch die erforderliche Apparatur, als 
auch beziiglich des Ansetzens der Farbflotte. Der Arbeitsweise nach kennt man 
fUr Stiickware eine intermittierende und eine kontinuierliche Indigofarberei. 
Erstere wurde friiher ganz allgemein in den Kiipenfarbereien und Blaudrucke­
reien auf dem auch jetzt"noch angewendeten Sternreifen in der Senk- (Tauch-) 
kiipe zum Ausfarben der mit Pappreserve bedruckten Ware vorgenommen. 
Zur Aufnahme der Kiipenflotte verwendete man in friiherer Zeit Bottiche aus 
Eichenholz, die bis zu 3/4 ihrer Hohe in den Erdboden versenkt wurden. Soweit 
die Farberei in der Tauchkiipe noch heute in Anwendung ist, arbeitet man jetzt 
in viereckigen, auszementierten gewohnlichen Gruben, die vielfach derart groB di­
inensioniert sind, daB vier Sternreifen nebeneinander darin Aufnahme finden 
konnen. Der Sternreifen besteht aus zwei eisernen Sternen, die durch Gewinde­
spindel entsprechend der jeweiligen Warenbreite gegeneinander verstellbar sind. 
An den Armen der Sterne sind Leisten mit Hakchen befestigt, an welche die 
Salleiste des Geweb~s so eingehangen wird, daB die einzelnen Bahnen nicht 
aufeinander zu liegen kommen. Das derart in den Sternreifen eingespannte 
Gewebe erhalt dann je nach der Tiefe der gewiinschten Farbung mehrere Ziige in 
der Tauchkiipe durch Eintauchen und Herausziehen mittels Flaschenzug. Das 
Versenken dieser Kiipen in den Boden hat den Zweck, die vielfach bis zu einem 
Jahr in Gebrauch bleibenden Farbbader vor allzu groBen Temperaturschwankun­
gen zu schiitzen und insbesondere vor dem Einfrieren zu bewahren. Garne werden 
in ahnlichen rechteckigen Behaltern aus Zement gefarbt. 

Bei groBeren Produktionen sowohl fiir Glattfarberei als auch fiir Xtzdruck­
zwecke arbeitet man rationeller auf der Roulette- oder Kontinuekiipe, 
in der die Gewebe im Gegensatz zur Senkkiipe mittels Rollenfiihrung durch die 
Kiipenflotte gezogen werden. Die Kontinuekiipe besteht in der Hauptsache 
aus einem starken schmiedeeisernen Flottenbehalter, in welchen je nach der 
GroBe ein oder mehrere Leitwalzensysteme zur Einfiihrung der Ware, sowie 
einige Riihrwerke zum Durchriihren der Flotte eingebaut sind. Vor der ersten 
und hinter jeder Leitwalzengruppe befindet sich ein" Quetschwalzenpaar (obere 
Walze mit Messingiiberzug, untere Walze mit Gummiiiberzug) mit vorgelagertem 
Breithalter. FUr die Vergriinungsbahnen sind iiber dem Flottenbehalter weitere 
Leitwalzensysteme angebracht. Ofters werden auch zwei bis vier EinzeIkiipen 

1) Haller: Farber-Ztg.1912. MelliandsTextilbericbte1926 (ReferatiiberdenamXII.Con­
gress des intern. Vereins der Chemiker-Coloristen in Dresden Mai 1926 gehaltenen Vortrag). 
- Vgl. auch: H. Pomeranz, Labile Verbindungen und echte Firbungen. Melliands 
Textilberichte 1927, S. 162'-164. 
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hintereinander angeordnet, wodurch man in durchaus kontinuierlicher Weise 
zu dunklen Indigotonen gelangt, ohne daB es erforderlich ist, den Warengang 
zu unterbrechen. Meistens ist die Geschwindigkeit des Warenganges variierbar, 
so daB es moglich ist, in gewissen· Grenzen jede beliebige Intensitat der Farbung zu 
erreichen und fiir ein und dieselbe Warenpartie auch beizubehalten. Zum Aus­
gleich der unausbleiblichen Veranderungen in der Spannung der Ware und zum 
Vermeiden von Faltenblldung schaltet man zwischen je zwei Flottenbehaltern 
automatisch wirkende Kompensatoren zur Regulierung der Geschwindigkeit der 
Maschine ein. Diese Vorrichtungen werden allerdings zweckdienlicherweise nur 
dort angebracht, wo elektrischer Einzelantrieb vorhanden ist. Beziiglich weiterer 
Einzelheiten muB auf die Spezialbearbeitung der Textilmaschinen in der zweiten 
Halfte dieses Tellbandes verwiesen werden. 

Das Ansetzen des Far be bades. Die Methoden zum Ansetzen von Indigo­
kiipen sind auBerordentlich mannigfaltig, Je nach den angewendeten Reduktions­
mittelnunterscheidet man die Zink-Kalk-Kiipe, die Vitriolkiipe, die 
Hydrosulfitkiipe und die Garungskiipe. Die Reduktion erfolgt in alka­
lischer Losung, doch kann auch unter gewissen Bedingungen in saurem Medium 
verkiipt werden. Letztere Verkiipungsart, welche mittels Zinkstaub und Bisulfit 
erfolgt 1), besitzt fiir die Praxis keinerlei Bedeutung. Als Reduktionsmittel konnen 
eine ganze Reihe von Desoxydatoren, vor allem Zinkstaub und Hydrosulfit 
als Natriumsalz, dann aber auch Eisen, Schwefelarsen, Eisenvitriol, Zinnchloriir, 
weiter Traubenzucker und Gallussaure verwendet werden. 

Zum Ansetzen der Kiipe werden zunachst die FlottenbehaIter mit der er­
forderlichen Wassermenge beschickt. Da das Wasser immer gewisse Mengen Sauer­
stoff absorbiert enthaIt, so wird zuerst durch Zugabe von Reduktionsmittel "vor­
gescharft", welche VorsichtsmaBregel besonders bei Hydrosulfitkiipen beobachtet 
werden muB; Zinkstaub-Kalk-Kiipen sind in dieser Hinsicht weniger empfind­
lich, well die Reduktion nicht so rasch vor sich geht, denn der Wasserstoff ge­
langt nur nach und nach zur Entwicklung. Bei Zink-Kalkkiipen scharft man im 
allgemeinen mit 250 g Zinkstaub und 1 kg Kalk (vorher gelOscht) pro 1000 I 
Flotte vor, riihrt gut durch, laBt hierauf absetzen und gibt dann die Stammkiipe 
zu; bei Hydrosulfitkiipen nimmt man als Vorscharfung 100-300 g Hydrosulfit 
konz. Pulver (Natriumhydrosulfit) fiir je 1000 I Ansatzbad. 

Zinkstaub-Kalkkiipe. Sie beansprucht groBen Kiipenraum, well be­
trachtliche Mengen Bodensatz geblldet werden. Die Ware darf naturgemaB 
mit dem Schlamm nicht in direkte Beriihrung kommen, doch ist es im Verlaufe 
der Farbeoperation unvermeidlich, daB ein gewisser Tell des Bodensatzes auf­
geriihrt und die Kiipenfliissigkeit mit einer Suspension von Kalktellchen und 
Zinkstaub sowie auch reoxydiertem Indigo durchsetzt wird. Aus diesem Grunde 
kann das Farben nicht der taglichen Arbeitszeit entsprechend ununterbrochen 
ausgefiihrt werden, denn man muB dem durch die Bewegung der Ware in der 
KiipenfliissigkEit aufgeriihrten Bodensatz Zeit lassen, sich wieder abzusetzen; 
ferner muB auch dem reoxydiertem Indigo Gelegenheit zu erneuter Reduktion 
gegeben werden. Bei Nichtbeachtung dieser Verhaltnisse wiirde die Ware stets 
zunehmende Mengen Kalk, Zinkstaub und Indigo der Kiipe entziehen, wodurch 
empfindliche Verluste entstanden, und auBerdem ergabe sich eine mangelhafte 
Fixierung des Pigments auf dem Gewebe. Da zudem die Zink-Kalkkiipe gegen­
iiber allen anderen Kiipen groBe Verluste an Indigo infolge tTherreduktion (bis 
zu 12 %) erleidet, so erweist es sich immer als vorteilhafter, nach Moglichkeit 
andere Verkiipungsmethoden anzuwenden 2). 

1) Bull. Rouen1884, S. 330. 2) Binz undRunge: Zeitschr. f. angew. Chem.1899, H.2!. 
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Bei z. B. 20000 I Flotte sind nach deren Vorscharfung imDurchschnitt etwa 
folgende Mengen an Indigo, Zinkstaub und Kalk zuzugeben: 

200 kg Indigo Teig 20proz. 
45 kg Zinkstaub 

80-100 kg Kalk. 

Man arbeitet dabei in der Weise, daB man zuerst den mit heiBem Wasser 
angeriihrten Zinkstaub durch ein Sieb zugibt, dann ebenso den vorher zu einem 
gleichmaBigen Brei gelOschten Kalk und zuletzt die mit Wasser zu einem diinnen 
Teige verriihrte Indigopaste. Das Sieben hat nicht lediglich den Zweck, die 
Zusatze feiner zu verteilen, sondel'll es soll sowohl beim Kalk als auch beim 
Zinkstaub grobe Bestandteile zuriickhalten, welche die gummierten Quetsch­
walzen beschadigen konnen. Nach diesen Zusatzen riihrt man mit der Kriicke 
von Hand gut durch oder schaltet bei Kontinuekiipen das mechanische Riihr­
werk 1/2-1 Std. ein, und iiberlaBt dann die Kiipe bis zu 4 Tagen sich selbst. 
Nach je 24 Std. wird nochmals gut durchgeriihrt. Nach 3-4 Tagen soll 
die Oberflache der Farbeflotte, vorausgesetzt daB die Reduktion normal vor sich 
gegangen ist, blaue schaumige Bildungen zeigen, welche man als "Blume" be­
zeichnet; die Kiipenfliissigkeit selbst muB eine klargelbe Farbe zeigen, was am 
besten durch Eintauchen einer Glasscheibe kontrolliert wird. 1st die Kiipen­
fliissigkeit noch griinlich gefarbt, so ist die Reduktion nicht vollendet; bleibt sie 
dauel'lld so, so ist zu wenig Reduktionsmittel in der Kiipe, oder abel' der Zink­
staub war alt und hatte nicht mehr den normalen Gehalt von 85-90 0/ 0 an 
metallischem Zink. 

1st die Fliissigkeit klar gelb, so kann mit dem Farben begonnen werden; 
wahrenddessen hat man fiir Ersatz des entzogenen Pigments in del' Weise zu 
sorgen, daB von Zeit zu Zeit, am besten nach gleichen Mengen gefarbter Ware, 
Zusatzkiipe nachgespeist wird, welche fiir 1000 I etwa: 

enthalt. 

50 kg Indigo 20 % Teig 
14 kg Zinkstaub 
28 kg Kalk 

Wenn diese Kiipe trfrbe geworden ist (man rechnet bei einer Zinkstaub-Kalk­
kiipe durchschnittlich 7-8 Betriebsstunden per Tag), unterbricht man das 
Farben und laBt das Riihrwerk 1/2 Stunde laufen. Nach ruhigem Stehen iiber 
Nacht ist die Kiipe anderen Tages wieder betriebsfahig. 

Es wurde schon auf besondere N achteile dieser Verkiipungsart hingewiesen. Vor 
allem ist es del' Bodensatz, del' bei langerem Farben entsprechend den Zu­
satzen zunimmt. ,Abgesehen von den normalen Verstarkungen del' Farbekiipe 
ist es ab und zu erforderlich, dieselbe durch Zinkstaub- oder Kalkzusatze zu 
korrigieren. Nach einer gewissen Zeit (es hangt das von del' GroBe und del' An­
lage del' KiipengefaBe ab) wird aber del' Bodensatz so anwachsen, daB die Kiipe 
auBer Betrieb gesetzt und del' Bodensatz entfel'llt werden muB. Derselbe ent. 
halt namhafte Mengen Farbstoff, welche deshalb nach Moglichkeit wieder­
gewonnen werden. Zu dem Zweck wird del' Bodensatz durch Pumpen in hoher­
gestellte Reservoire geschafft, dort mit bestimmten Mengen Zinkstaub und Kalk 
versetzt, gut aufgeriihrt und dann absetzen gelassen. Man erhalt dadurch nach 
zweimal 24 Stunden eine klare Kiipe, die natiirlich auch ohne weiteres del' 
Farbekiipe zugesetzt werden kann. 1m allgemeinen ist aber der Gehalt 
dieser regenerierten Kiipe an Indigo weit geringer als derjenige del' nor­
malen Farbekiipe, so daB man es vorzieht, den Indigo aus derselben zu fallen. 
Die Fallung geschieht zweckmaBig in del' Weise, daB man die klare Kiipe in 
tieferstehende Rohre leitet, welche mit feinen Offnungen versehen sind, so daB 
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die Kiipenflussigkeit in vielen feinen Strahlen durch die Luft in noch weiter unten­
stehende Reservoire gespritzt und dadurch der Indigo regeneriert wird. Das 
fein suspendierte Pigment wird mit Kalk niedergeschlagen und dieser Schlamm 
der Fabrikation wieder zugefiihrt. 

N ach behandl ung der Far bung. In der Zink - Kalkkupe gefarbte 
Ware nimmt immer gewisse Mengen Kalk sowie Zinkstaub mit, und zwar, 
je laRger die Kupe arbeitet, urn so mehr, so daB insbesondere die letzten 
Stucke kraftig verunreinigt sind. Der auf der. Ware sitzende Antell an 
Schlamm enthaIt naturgemaB auBerdemauch Indigo eingeschlossen, der auf 
der Ware nicht mert ist und mit den anorganischen Verunreinigungen weg­
gewaschen werden muB. Da aber die Anteile der Verunreinigungen an Pigment 
ziemlich groB. sind, ist Vorsorge zu treffen, daB dieselben wiedergewonneIi 
werden konnen. 

Zunachst wascht man die Ware auf einer kleinen, aber energisch wirkenden 
Waschmaschine, welche, um die Waschwirkung zu verstarken, mit Schlagem 
arbeitet. Das Waschwasser, das eine dunkelblaue, trube BrUhe' darstellt, wird 
in versenkten Reservoirs aufgefangen und der Indigo mit Kalk niedergeschlagen; 
der Schlamm wird dann analog dem regenerierten Farbstoff aus dem Bodensatz 
wieder zum Farben veJ'wendet. 

Die Reinigung der Ware nur durch Waschen allein ist jedoch ungenugend. 
Stucke, welche in diesem Zustand getrocknet werden, "stauben" infolge noch 
anhaftender Kalk- und Zinkteilchen; beim AbreiBen einer Stoffprobe wirbeln 
ganze Staubwolken auf. 

Zur volligen Entfemung dieser Verunreinigungen ist daher eine Behandlung 
in verdiinnter Salzsaure (Schwefelsaure ist dazu weniger geeignet, da sie 
schwer losliches Kaiziumsulfat bilden wiirde) erforderlich. Die Stucke passieren 
daher ein Salzsaurebad von 10-12° Be in einem verbleiten Hoizkasten und 
werden nach dieser Operation griindlich ausgewaschen. Da die Saure rasch 
verbraucht wird, ist periodischer Zusatz von Frischsaure notwendig. Vorsichts­
halber ist die saure Reaktion mit Lackmuspapier stets festzustellen; noch sicherer 
ist die Kontrolle des Saureverbrauchs durch Titration., Die Waschwasser sind 
auch hier noch starkblau gefarbt, doch lohnt sich das Sammeln derselben nicht, 
weil allzu groBe Mengen Wasser notwendig sind, um die Saure vollig zu entfernen. 
Die Verluste an Farbstoff sind aber recht betrachtlich und bilden einen groBen 
Nachteil des sonst gut arbeitenden und leicht zu uberwachenden Verkupungs­
verfahrens. 

Die Hydrosulfitkupe verhalt sich wesentlich anders. Es wurde schon 
aufmerksam gemacht, daB sie den Indigo bzw. das Indigoweitl in der Mchsten 
bisher bei Kupen beobachtbaren Dispersitat enthalt, so daB Hydrosulfitkupen 
beim Dialysieren sogar rasch und reichlich die Membran passieren. Der Reduk­
tionsvorgang ist hier der gleiche wie bei der Zink-Kalkkupe, doch sind die diesem 
Zwecke dienenden Chemikalien anderer Art. Da sowohl das Natriumhydrosulfit 
als Desoxydator als auch die zur Bildung des sauren Saizes notige Natronlauge 
losliche Korper sind, fehlt hier das so lastige Moment der Bodensatzbildung 
vollkommen. Diese Kupe ist vollkommen klar und hat die Annehmlichkeit, 
langer benutzt werden zu konnen als die Zink-Kalkkupe, besonders weil der 
ReduktionsprozeBnur kurze Zeit braucht;die durch die Ware selbst in die Kupen­
flussigkeit gebrachten Mengen Luftsauerstoff oxydieren zwar stets entsprechende 
Mengen IndigoweiB zu Indigo, doch werden letztere gleichfalls viel rascher wieder 
reduziert als bei der Zink-Kalkkupe.. Es wird dadurch ermoglicht, die Farbe­
dauer langer auszudehnen, somit die Arbeitszeit besser auszunutzen und natur­
gemaB auch die Produktion zu erhohen. Da die Bildung von Bodensatz aus-
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geschaltet ist, konnen Kiipengefii..f3e von kleinerem Rauminhalt benutzt werden 
ala :bei der Zink-Kalkkiipe. Infolge volIkommener Loslichkeit der zur Bildung 
der Kiipe dienenden. Ingredienzien ist ein sehr rasches Eindringen der Kiipen­
£liissigkeit in die Ware gewa.hrleistet, so daB - im Gegensatz zur Zinkstaub­
Kalkkiipe - mit dem in hochdisperser Form anwesenden Indigoweill auch 
Hydrosulfit und Natronlauge in die Faser hineindiffundieren. I)ie Farbung. 
d. h. die Ein- und Auflagerung des Pigmentes in und auf das Substrat, er­
folgt in viel feinerer Verteilung a1s bei der erstbehandelten Kiipe, so daB 
seine Befestigung auf der Faser und damit auch die Reibechtheit eine weitaus 
bessere ist. Ala weiterer Vorteil dieser Farbeart zeigt sich ein viel geringerer 
Verlust an Indigo beim Waschen der gekiipten Ware; die Waschwasser sind, 
griindliche Vergriinung vorausgesetzt, kaum gefarbt. Das Sauern der gefarbten 
Ware entfaIlt naturgemaB, weil aIle der Kiipe entzogenen Bestandteile lOslich 
sind und durch eWaches Waschen restlos entfernt zu werden vermogen. Das 
Verfahren macht also aIle die umstandlichen und kostspieligen Regenerations­
anlagen fiir den beim Waschen und im Kiipenschlamm abfallenden Indigo ent· 
behrlich. 

Es ist daher verstandlich, daB, besonders seit das Natriumhydrosulfit in halt­
barer Form im Handel zu haben ist, die Zink.Kalkkiipe von der Hydrosulfitkiipe 
immer mehr in den Hintergrund gedrangt wurde. 

Der Ansatz der Hydrosulfitkiipe erfolgt in etwas anderer Weise als der­
jenige mit Zinkstaub und Kalk. Auch. hier mu.B das Wasser, das dem Ansatz 
dient, vorgescharft werden. Es geschieht dies, wie schon oben angedeutet, mit 
2 kg Natriumhydrosulfit und II Natronlauge 400 Be per 7500 I Wasser; man 
riihrt gut um, laBt etwa 2-3 Std. stehen und der Fliissigkeit ist zur Aufnahme 
der Stammkiipe bereit. 

Dieselbe wird folgenderma.Ben angesetzt: 
50 kg Indigo in Teig 20proz. 

1001 Wasser 
30 1 Natronlauge 400 Be 

81/ 2 kg Natriumhydrosulfit pulv. 

Man erwarmt diese Stammkiipe mittels direkten Dampfes auf 450 O. Hierauf 
laBt man stehen, bis die Reduktion volIkommen erfoIgt ist, was man daran er­
kennt, daB eine in die Fliissigkeit eingetauchte Glasplatte schOn goldgelb gefarbt 
ist und erst nach etwa 1/2 Minute zu vergriinen beginnt. Tritt die Vergriinung 
rascher ein, so ist zu wenig Hydrosulfit angewendet worden. Ein "Oberschu.B 
von Hydrosulfit muB vermieden werden, da er keine tiefen Farbungen zustande 
kommen liHlt, weil-ein Teil des von der Faser adsorbierten Farbstoffes immer 
wieder abgezogen wird. 

Eine wesentliche Vereinfachung dieser Arbeitsweise bedeutete die HerstelIung 
von IndigolOsungen, welche den Farbstoff schon in verkiipter Form enthalten und 
unter dem Namen "IndigolOsung B.A.S.F.", "Indigo MLB-Kiipe II" vielfach an­
gewendet werden. Mit diesen Produkten erfolgt der Ansatz der Stammkiipe in 
folgender Weise: 

100 kg Indigolosung B.A.S.F. ·20proz. 
200 1 hellies Wasser 
401 Natronlauge 400 Be 

6 kg Hydrosulfit pulv. 

werden in einem Holzgefa.B oder in einem emaillierten Eisengefa.B gemischt. 
Die Reduktion ist sehr rasch vollstandig und der Ansatz kann ohne weiteres der 
Farbekiipe zugesetzt werden. 

Diese Stammkiipen werden nun zur Ganze oder zu einem bestimmten Teil 



122 Die Farberei der Baumwolle. 

der vorgescharften Farbekiipe zugegeben, wobei man, um Reoxydation zu ver­
meiden, die Losung durch ein Rohr unter dem Niveau der Farbekiipe zuflieBen 
HiBt. Man riihrt nun gut um, ohne aber dem Sauerstoff der Luft zu viel Gelegen­
heit zu geben, einzuwirken, laBteinige Stunden stehen und kann dann mit dem 
Farben beginnen. 

Wahrend man bei der Zinkstaub-Kalkkiipe am besten nasse Ware zum Far­
ben verwendet, konnen hier auch trockene Gewebe gefarbt werden, da die Kiipe 
gut netzt. Je nachdem nasse oder trockene Ware verwendet wird, muB auch der 
Zusatz geregelt werden. Die Zusatzkiipe zeigt die gleiche Zusammensetzung 
wie die Stammkiipe und setzt man bei Stiickware am besten immer gleiche Men­
gen derselben nach dem Passieren jeder Stiicknaht zu. 

\ 
Die Ware soll die Kiipe gelbgriin verlassen; zweckmaBig wird von Zeit zu 

Zeit mit der Glasscheibe untersucht, ob die Kiipe die richtige Zusammen­
setzung zeigt. Zu groBe Alkalitat hat schlecht reibechte Farbungen zur Folge; 
Phenolphthaleinpapier muB durch die Kiipenfliissigkeit aber stets rot gefarbt 
werden. 

NaturgemaB steigt mit dem Gebrauch der Kiipe die Konzentration der Salze, 
da sich auBer den Zusatzen von Stammkiipe auch ab und zu solche von Hydro­
sulfit und Natronlauge erforderlich machen. Allzu groBe Salzkonzentration auBert 
sich in streifiger Ware, und tut man gut, bei einem spez. Gewicht von 10° Be mit 
dem Zuspeisen aufzuhoren und die Kiipe auszufarben; diese Erschopfung der 
Farbekiipe 'gelingt bis auf geringe Reste. Zum Ausfarben nimmt man am besten 
trockene Ware. 

1m Winter ist durch Zufuhr von direktem Dampf dafiir zu sorgen, daB 
die Temperatur der Farbeflotte niemals unter 20-25° C sinkt, da sonst das 
Aufziehen des Farbstoffes verlangsamt wird. 

Eine weitere Verkiipungsart ist die Zink-Bisulfit-Natronkiipe. Dieselbe 
ist nichts anderes als eine Hydrosulfitkiipe, in der das Hydrosulfit durch die 
Wirkung von Zinkstaub auf Bisulfit in der Kiipe selbst gebildet wird, und zwar 
nach folgender Gleichung: 

4 NaHSOa + Zn = Na2S204, + ZnSOa + Na2SOa + 2 H 20. 

Der Nachteil dieser Kiipe gegeniiber der, bei welcher Natriumhydrosulfit 
in Substanz zur Anwendung kommt, besteht darin, daB sie nicht frei von 
Bodensatz ist, da auf Zusatz der Natronlauge Zinkhydroxyd abgeschieden 
wird. 

Die Stammkiipe, wird z. B. in der folgenden Weise angesetzt: 

{50 kg Indigo Teig 20proz. 

{{ 20 I Wasser 
40 I Natriumbisulfitl6sung 320 Be 

4 kg Zinkstaub. 

Man riihrt diesen Ansatz 1/2 Std. gut durch und laBt dann eine weitere 1/2 Std. 
ruhig stehen; inzwischen bildet sich das Zinkhydrosulfit. N ach dieser Zeit laBt 
man unter vorsichtigem Riihren: 

121/2 I Natronlauge 400 Be 

zuflieBen - wodurch das Zinkhydrosulfit in das lOsliche Natriumhydrosulfit iiber­
gefiihrt wird - und fiillt dann mit Wasser auf 1501 auf. Das Ansetzen der Stamm­
kiipe geschieht am besten bei einer Temperatur von 45--50° C; zeigt dieser 
Stammansatz bei der Glasplattenprobe die richtige goldgelbe Farbung, so ist er 
zum Gebrauch fUr die Farbekiipe fertig. 
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Das auch hier iibliche Vorschii.rfen der Farbekiipe geschieht durch Zusatz von: 

{ 
500 cm3 Natriumbisulfit 320 ;Be 

{1500 em3 Wasser 
auf lOOO 1 Flotte. 50 g Zinkstaub 

Dann riihrt man gut um, laBt 1/2 Std. stehen, bis der Geruch nach schwefliger 
Saure verschwunden ist, und setzt 

100 cm3 Natronlauge 400 ;Be 
oder 130 g Kalk (vorher geloscht) 

zu; nach 1/2stiindigem Stehen erfolgt der Zusatz der Stammkiipe. Sobald nun 
die so bereitgestellte Farbekiipe abgesetzt hat (nach 1-2 Std.), kann mit dem 
Farben begonnen werden. . 

Eine veraltete Verkiipungsmethode, welche aber sehr intensive, nebenbei 
auch die echtesten und im Farbton konstantesten Farbungen liefert, ist die Eisen­
vitriolkiipe. 

Die Reduktion mit Eisenvitriol in alkalischem Medium beruht auf folgender 

Reaktion: FeS04 + Ca (OH)2 = Fe(OH)s + Caso4 
2 Fe(OH)s+2HsO =2Fe(OH)3+2H 

Diese Kiipe hat gegeniiber der Hydrosulfitkiipe ebenfalls den Nachteil der 
Niederschlagsbildung und zeigt daher aile damit im Gefolge befindlichen Unzu­
kommlichkeiten: Notwendigkeit des griindlichen Waschens, Sauerns und aber­
maligen Waschens. Die Stammkiipe wird folgendermaBen angesetzt: 

25 kg Indigo Teig 20proz. werden mit einer Losung von 
20 kg Eisenvitriol (in 801 heiBem Wasser} angeteigt und 

dann mit einem frisch geloschten Brei aus 
30 kg gebranntem Kalk versetzt. 

Hierauf wird noch so viel hellies Wasser zugeriihrt, bis ein diinner Teig (400 bis 
5001) entsteht; durch Dampfzufuhr wird die Temperatur auf 40-45° C gehalten. 
Nach mehrstiindigem Stehen tritt vollige Reduktion ein. 

Die Farbekiipe wird pro lOOO 1 Wasser mit 
1 kg Eisenvitriol 
2 kg Kalk (vorher zu Kalkmilch geloscht) 

vorgescharft, gut durchgeriihrt und 1 Std. stehen gelassen. Dann erfolgt die 
Zugabe der Stammlosung und nochmaliges Durchriihren der Farbekiipe. Man 
laBt am besten iiber Nacht stehen und beginnt hierauf mit dem Farben. 

Zu erwahnen ist ferner die Garungskiipe, welche hauptsachlich im Orient 
und in Ostasien angewendet und dann meist kalt gefiihrt wird. Soweit sie 
noch in einigen Landern Europas im Gebrauch ist, wird sie jedoch in der Regel 
als Pottasche- oder Kleie-Kiipe warm beniitzt. Als Reduktions- bzw. Garungs­
mittel verwendet man Zucker, Starke, Kleie, Sirup, Krapp usw. in alkalischer 
LOsung; als Alkali dienen entweder Soda und Kalk oder Kalk allein, manchmal 
auch Holzasche und Pottasche. In den iiberseeischen Landern nimmt man ala 
Garungsmittel auch zuckerhaltige Friichte, in China arbeitet man z. B. mit­
tels Reisweingarung. 

Die fiir die Textilindustrie in Betracht kommenden Verkiipungsarten liefern 
nun, wie auch bereits bemerkt, keine vollkommen gleichwertigen Farbungen. 
Die Untersuchung beziiglich Licht- und Waschechtheit zeigt merkwiirdigerweise, 
daB aIle unter Verwendung von Zinkstaub hergestellten Indigofarbungen diesen 
Anspriichen am wenigsten geniigen. Besonders weicht der durch Belichtung 
entstehende veranderte Farbton am weitesten von der normalen, unbelichteten 
Farbung ab; er verschiebt sich merklich nach den griinen Tonen des Ost-
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wald'schen lOOteiligen Farbkreises. Die geringstenAbweichungen in diesel' Rich­
tung weist die Hydrosulfitkiipe auf. Die Abnahme an Vollfarbe ist bei den Eisen­
vitriolkiipen am geringsten, bei den Zinkstaubkiipen am bedeutendsten. Dagegen 
besitzen die Zinkstaubkiipen-Farbungen die klarsten Tone,' mit anderen Worten, 
del' Schwarzgehalt derselben ist am geringsten; die Eisenvitriolkiipen und auch 
die Hydrosulfitkiipen liefern triibere Tone l ). Auch die Waschechtheit del' Far­
bungen ist jenach del' angewendeten Verkiipungsart verschieden; auf Eisenvitriol­
kiipen gefarbte Ware erweist sich am widerstandsfahigsten in del' Wasche. 

Die Ursache diesel' verhaltnismaBig echten Farbungen in den Eisenvitriol­
kiipen diirfte auf die Fixierung gewisser Mengen Eisenoxyde auf del' Faser zu­
riickzufiihren sein, denn eine Praparation von fertigen Indigofarbungen in Eisen­
oxydulsalzen z. B. hat wesentliche ErhOhung del' Lichtechtheit und Waschechtheit 
zur Folge. Dieselben Wirkungen auBern Behandlungen del' fertigen Farbungen 
in Losungen von Salzen des Mangans, Kupfers und des Silbers2). 

Bei den einzelnen Verkiipungsarten sind ferner die Verluste zu beriicksichtigen, 
welche durch Uberreduktion entstehen, und die fiir jede Reduktionsart andere 
Werte darstellen. Die entstehenden Produkte, unter anderen das Indoxylrot3), 

sind fiir den FarbeprozeB vollkommen wertlos. 1m allgemeinen betragen diese 
Verluste, soweit sie festzustellen sind: 

fiir die Eisenvitriolkupe 20-24% 
fiir die Zink-Kalkkupe 8 -12% 
fur die Hydrosulfitkupe 2-3% 

Man erkennt aus diesen Zahlen, wie unvorteilhaft das Arbeiten mit del' Eisen­
vitriolkiipe im Gegensatz zur Hydrosulfitkiipe ist. Die auBergewohnlich groBen 
Farbstoffverluste del' ersteren sind zweifellos darauf zuriickzufiihren, daB das 
im Bodensatz enthaltene Eisenhydroxyd groBere Mengen IndigoweiB bindet 
und dadurch den Gehalt del' Kiipe an farbender Substanz verringert. 

Uber die eigentliche Fiirbeoperation ist wenig mehr zu sagen. Baumwolle 
wird in allen Stadien del' Verarbeitung mit Indigo gefarbt, und zwar sowohl als 
loses Material, als auch als Garn im Strang und in del' Kette, ferner in Form von 
Kops und Kreuzspulen, sowie auf dem Kettenbaum und im Stiick. FUr das 
Farben in mechanischen Apparaten (Packapparaten, Aufsteckapparaten) eig­
net sich besonders die konzentrierte Losung von IndigoweiBnatron (Indigo MLB 
Kiipe II und IndigolOsung BASF 20proz.) und naturgemaB die Anwendung del' 
satzfreien Hydrosulfitkiipe. Baumwollgarn wird zweckmaBig entweder auf 
einer Kufe mit Abquetschvorrichtung gefarbt - die Strange werden dabei auf 
gebogenen Rundeisenstaben unigezogen und mit den Staben durch die Quetsch­
walzen passiert - odeI' auf Spezialapparaten wie z. B. del' Farbemaschine von 
Plan ella & Co. in Barcelona. 

Garne werden VOl' dem Farben ausgekocht odeI' unter Beigabe von Tiirkisch­
rotOl oder dergleichen genetzt; Stiickware kann sowohl in nassem als auch in 
trockenem Zustande gekiipt werden. In trockenem Zustande gekiipte Ware zeigt 
im allgemeinen einen blumigeren Ton als die naB gefarbte. Vielfach wird zum 
Farben in del' Kiipe lediglich entschlichtete Ware verwendet, obwohl sie -
im Gegensatz zu gebauchter Ware - weniger reibechte Farbungen liefert, da das 
IndigoweiB viel schwieriger in den Faden eindringt und so auch weniger durch­
gefarbte Stiicke liefert. Chloren del' zum Farben bestimmten Ware ist zu ver­
meiden, da sich gebleichtes Material nicht so gut farbt wie nur gebauchtes. 

AuBerordentlich storend wirkt bei Kiipenfarbungen die Anwesenheit von 

1) Haller: Textilber. 1922. 2) Haller: Textilber. 1923, S. 229. 
2) Reinking: Farber-Ztg. 1912. 
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toter Baumwolle. Es kann so weit kommen, daB die Ware durchwegs weiB ge­
sprtmkelt aussieht, da diese in ihrem Aufbau abnormale Faser fUr IndigoweiB 
nahezu kein Aufnahmevermogen besitzt. Abzuhelfen ist diesem trbelstande 
lediglich durch Merzerisation; diese Operation hat aber, abgesehen von einer Ver­
teuerung der Fiirbung, noch den th>elstand im Gefolge, daB die Ware auBer­
ordentlich leicht zu unegalen Farbungen neigt. 

Um tiefere Indigotone, ohne Veranderung der Farbstoffkonzentration der 
Flotte, erzeugen zu konnen, wurden verschiedene Zusatze zur Kiipe empfohlen. 
Einea der ersten dieser Verfahren arbeitete mit einemZusatz von Leim zur Kiipen­
fliissigkeit. Da aber neuere kolloidchemische Untersuchungen ergeben haben, 
daB damit insofern eher das Gegenteil erreicht wurde, als die Dispersitat der 
IndigoweiBteilchen durch Adsorption an die Leimteilchen vergrobert wird, was 
sich in der geringen Reibechtheit derartiger Farbungen auBert, ist man wohl 
von der Verwendung des Leims abgekommen. Andere Zusatze, z. B. gewisse 
heterozyklische Verbindungen, wie "Tetrakarnit", undferner Produkte unbekann­
ter Zusammensetzung wie "Perfektol", "Ef£ektol", "Transferin" sollen demselben 
Zweck dienen. Tatsachlich gelingt es mit vielen derselben, bei gleicher Kiipen­
konzentration, dunklere Tone zu erreichen, was sich in einer groBeren Produktion 
auswirkt. 

Die Untersuchung derartiger Zusatze ergab in einem Falle - es handelte sich 
um einen Ester - ein merkwiirdiges Resultat. Zu einer normalen Hydrosulfit­
kiipe von 15 g Indigo 20 % per 11 wurde 1 g des zu untersuchenden Produktes 
gegeben; eine zweite gleiche Kiipe blieb ohne Zusatz. Die Ultramikroskopische 
Untersuchung zeigte n:un weit hoheren Dispersitatsgrad bei der Kiipe mit Zu­
satz, auch diffundierte eine solche Kiipe bei der Dia1yse rascher als die 
normale Kiipe. Die Wirkung dieses Zusatzes auf die Farbungsintensitat be­
ruht also unzweifelhaft auf der Beeinflussung des Dispersitatsgrades des 
IndigoweiBl). 

1m allgemeinen soil aber hier noch darauf hingewiesen werden, daB die Kiipe 
eine recht empfindliche und daher sorgfaltig zu behandelnde Farbeflotte ist; 
will man nicht Gefahr laufen, ihre Lebensdauer vorzeitig abzukiirzen. so ist 
es jedenfalls angezeigt, mit Zusatzen vorgenannter .Art sehr vorsichtig zu 
sein. Die Kiipenfarberei ist ohne Zweifel noch in verschiedener Richtung be­
einfluBbar; vor allen Dingen ist diesbeziiglich die Erhohung des Dispersitats­
grades der IndigoweiBteilchen anzustreben, um dadurch bessere Durchfarbung 
und gleichzeitig groBere Reibechtheit zu erreichen. Durch Anderung des Kiipen­
ansatzes ist Aussicht vorhanden, dies zu ermoglichen, worauf die - zwar in recht 
engen Grenzen - differierenden Echtheitseigenschaften der nach verschiedenen 
Verkiipungsmethoden erzielten Farbungen hinweisen. 

Gewisse Fortschritte in dieser Richtung ·wiirden sich zweifellos auch durch 
entsprechende Vorbereitung der Farbeware erzielen lassen. Durch Praparation 
der. Ware in Leimlosungen (10 g per 11), dann mit Losungen von Kupfer­
und Eisensalzen werden Verbesserungen insbesondere in der Licht- und Wasch­
echtheit erreicht; die Reibechtheit aber kann wohl anders als durch Beein­
flu-ssung des Dispersitatsgrades des Leukoindigo in der Kiipe selbst kaum ver­
bessert werden. 

Eine gewisse Kontrolle des Standes der Kiipe war bisher nur in verhaltnis­
maBig primitiver Weise vorgenommen worden, in der des ofteren erwahnten 
Probe mit der Glasscheibe. In neuester Zeit hat aber Lauterbach2) eine 

1) Haller: Textilber. 1926. 
2) Melliands Textilber. 1924, Nr. 11-12. 
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Methode ausgearbeitet, nach der es gelingt, insbesondere den Gehalt an Hydro­
su1fit in der angesetzten Kiipe selbst zu bestimmen. DaB diese Methode sehr 
wertvoll werden kann, leuchtet ohne weiteres ein, da sie im Gegensatz zu den quali­
tativen Resultaten solche quantitativer Art ergibt. Dadurch wird fiir die Kiipen­
farben die Moglichkeit gegeben, eine prazisere Darstellung der Farberezepte zu 
geben. Die Methode solI hier in kurzen Ziigen wiedergegeben werden: 

Hydrosulfitbestimmung in Kiipen. 
(Dr. A. Lauterbach: Melliands Textilber. 1924, Nr. 11/12.) 

Reagenzien. 

1. Zinksulfatlosung (50 g ZnS04 + 50 g H 20 + 4,0 ems Essigsaure spez. Gewicht 1,052). 
2. Formaldehyd. 
3. (NH4)2COS' 
4. NaHCOs . 
5. Salizylsaure krist. 
6. Essigsaure (99 ems Essigsaure spez. Gewicht 1,052 + 1,25 ems HCI konz.). 
7. CO2, 

Titerlosungen (nach Knecht und Hippert: Bd.36, S. 1549; Bd. 38, S.3318; Bd. 40, 
S.3819). 

1. TiC1s-Losung (50 ems kaufl. Titantrichlorid, Kahlbaum 18% + 50 ems HCl konz. 7 
bis 10 Minuten kochen und auf 1 1 auffiillen. 

2. Methylenblaulosung (10 g Methylenblau BX extra BASF zu einem Liter in H 20 ge­
lOst). Beide Titerlosungen werden unter CO2 aufbewahrt. 

Titerstellen. 
(Nach Knecht und Hippert.) 

14 g Mohr'sches Salz werden in verdiiunter Schwefelsaure aufgelost und zu 11 aufgefiillt. 
50 ems dieser Losung, welche 1/10 g Eisen enthalten, werden mit etwas n/50 Kaliumperman­
ganatl6sung zw.~cks Oxydation des Ferroeisens bis zur blaBrosa Farbung versetzt. Hierauf 
gibt man einen UberschuB von Rhodankalium als Indikator hinzu und laBt die Titantrichlorid­
losung ohne weitere VorsichtsmaBregel bis zur Entfarbung einflieBen. 

Bestimmung des gegenseitigen Wirkungswertes. 

Eine gemessene Menge Methylenblaulosung (5-10 emS) IaBt man in einen Titrierkolben 
einflieBen und gibt 5 ems Essigsaure spez. Gewicht 1,052 (es kann technische Essigsaure 7 0 Be 
verwendet werden) hinzu. Nun begiunt man mit demDurchleiten von CO2 aus einem Ki pps­
schen Apparat, das bis zur Beendigung der Titration fortgesetzt wird. Man setzt eine Loffel­
spitze (ca. 0,5 g) NaHCOs zu, schwenkt um und versetzt mit 40 ems der salzsaurehaltigen 
Essigsaure, welcher man vor dem ZugieBen ebenfalls eine kleine Menge (ca. 0,5 g) Natrium­
bikarbonat zugegeben hat. Bei Zusatz dieser Essigsaure soli der groBte Tell des aus Bikarbo­
nat sich entwickelnden Kohlendioxydes bereits entwichen sein. Nun fiigt man ein Loffelchen 
(ca. 0,15 g) Salizylsaure zu und titriert mit Titantrichlorid zuriick. 

Titration von Hydrosulfitlosungen sowie Kiipen, deren Farbstoffgehalt nicht 
stort. 

.. Man verfahrt wie bei der Bestimmung des gegenseitigen Wirkungswertes mit folgender 
Anderung. Methyienbiauliisung verwendet man um ca. 5 ems mehr, als zur Oxydation des 
Na2S20 4 notwendig ist. Vor Zugabe der40 ems Essigsaure laBt man 10 ems der zu untersuchen­
den Hydrosulfitlosung oder Kiipe einflieBen und schwenkt um. 

Titration von Kiipen, welche sich naeh vorstehender Vorsehrift nicht ana­
lysieren lassen. 

In einen 100 ems MeBkolben gibt man 5 em3 einer 50proz. Zinksulfatlosung (welehe 
zweeks spaterer CO2·Entwieklung mit Bikarbonat 0,2 ems teehnische Essigsaure 7° Be ent­
halt) und leitet Kohlendioxyd derartig durch den Kolben, daB das Einleitungsrohr nicht in 
die Fliibsigkeit eintaueht. Dieses Rohr ist vertikal leieht verschiebbar befestigt, damit es 
sowohl bis nahe an die Fliissigkeitsoberflache in den Kolben eingetaucht, als auch bis iiber den 
Kolben hochgezogen werden kann. 

N achdem die Luft aus dem MeBkolben durch CO2 verdrangt worden ist, beschickt man ihn 
mit einer Lo£felspitze Natriumbikarbonat und sehwenkt um. 

In einem Kolbchen oder Becherglas versetzt man eine hinreichende Menge Formaldehyd 
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(ea. 80 em3 ) mit einem kleinen Loffel (ea.0,5-1 g) pulverisiertem Ammoniumkarbonat und 
riihl't um. Es tritt Gasentwieklung ein, die sieh bis zu starkem Sehaumen steigern muLl. 

Nun hebt man das CO2-Einleitungsrohr mit seiner Miindung bis tiber die MeLlkolbenoffnung 
und laLlt 20 em3 der zu untersuehendeil Ktipe aus einer mit zwei Marken versehenen Pipette 
derart einflieLlen, daLl die Pipettenspitze der Fliissigkeitsoberflaehe mogliehst genahert ist. 
Hierauf wird die Pipette raseh entfernt und das CO2-Einleitungsrohr in den Kolbenhals ein­
gesehoben und einmal umgesehwenkt. 

Mit dem bereits mit Ammonkarbonat versetzten Formaldehyd, der noeh braust, flillt man 
den MeLlkolben unter entspreehender Hebung des CO2-Einleitungsrohres zu beilaufig drei 
Viertel seines Volumens, sehwenkt um und ftillt bis zur Marke auf. Nun hebt man das Rohr 
bis tiber den Kolben undversehlieLlt diesen mit dem Stopfen. Dureh mehrmaliges Wenden des 
Kolbens wird dessen Inhalt gemiseht und nun 5 Minuten stehen gelassen. 

Nun gibt man in einen Titrierkolben um ea, 5 em3 mehr Methylenblau als notig und setzt 
5 em3 teehnisehe Essigsaure 70 Be hinzu. In den Kolben stellt man ein Thermometer und das 
CO2-Einleitungsrohr bis unter den Fltissigkeitsspiegel. Man gibt so viel destilliertes Wasser 
zu, daLl die Thermometerkugel gentigend mit Fliissigkeit umgeben ist, und stellt den Kolben 
auf einen DreifuLl. 

Sind die obigen 5 Minuten abgelaufen, filtriert man dureh ein troekenes Faltenfilter in 
ein troekenes Beeherglas ohne jede VorsiehtsmaLlregel beziiglieh des Luftsauerstoffes. Gleieh­
zeitig beginnt man qie Erwarmung des Titrierkolbens, naehdem man den CO2-Strom eroffnet 
( ca. 30 Gasblasen in 5 Sekunden) und etwas N atriumbikarbonat zugegeben hat. Die Erwarmung 
setzt man bis 90 0 C fort; bei dieser Temperatur laLlt man, ohne die Erwarmung zu unter­
breehen, 50 em3 des Filtrates einflieLlen und erwarmt weiter. Unterdessen versetzt man 
40 em3 teehniseher Essigsaure, die einen halben Kubikzentimeter konzentrierte Salzsaure ent­
halten, mit einem kleinen Loffel Natriumkarbonat und riihrt um. 

1st die Temperatur im Kolben auf 94 0 C gestiegen, was naeh 3":"'5 Minuten der Fall ist, 
nimmt man von der Flamme, gibt die 40 em3 Essigsaure hinzu, versetzt mit (ca. 0,15 g) 
Salizylsaure und titriert - die Temperatur ist auf ca. 700 gesunken - mit Titantriehlorid 
zuriiek. Der Farbenumsehlag in gelb muLl auf einen Tropfen erfolgen. 

Die Titration kann in 20-25 Minuten durehgefiihrt werden. 
Zur laufenden Kontrolle von Kiipen kann folgende vereinfaehte Form angewendet wer­

den. Statt der vorher angegebenen Methylenblaulosung verwendet man eine andere, welehe 
erhalten wird dureh Auflosen von 1 g Methylenblau BX extra BASF in 1 Lit. 25proz. Essisgaure 
(spez. Gewieht 1,035). Von dieser Losung gibt man 10 em3 in ein Reagenzglas, versetzt mit 
etwas Salizylsaure und laLlt aus einer in zehntel em3 geteilten Pipette zuerst em3weise, dann 
1/2 em3-weise Kiipe einflieLlen unter jedesmaligem Durehmisehen bis zur Entfarbung. Die ver­
brauehte Menge Kiipe ist ein MaLI fiir den Hydrosulfitgehalt. Der Wirkungswert der Methylen­
blaulosung wird mit Titantriehlorid ein fiir allemal bestimmt. Da bei dieser Bestimmungsform 
die Reduktionswirkung des reduzierten Farbstoffes nieht ausgesehaltet wird, muLl diese be­
riieksiehtigt werden, was dureh eine einmalige Parallelbestimmung naeh vorstehender Form 
und der oben besehriebenen ausfiihrliehen Art gesehehen kann. Da Kontiniikiipen eine nahezu 
konstante Farbstoff-Konzentration haben und diese Methode auf 1/4 g Hydrosulfit per Liter 
genau ist, reieht diese abgekiirzte Methodefiir viele Falle aus. 

2. Das Farben von Kiipenblau mit lndigosol O. 
Eine von den vorausgegangenell vollkommen verschiedelle Methode, kiipen­

blaue Ware zu erzeugen, ist durch eine Erfindung der neuesten Zeit maglich 
geworden 1). Durch Behandlung von IndigoweiB mit Chlorsulfonsaure wurde ein 
stabiler, wassel'lOslicher Karpel' folgender Zusammensetzung gewonnen, das 
Indigosol 0: 

Dasselbe zeigt die Eigenschaft, sich durch gewisse Oxydantien zu IndigoweiB 
und weiter zu Indigo zuriickzubilden. Derartige Oxydationsmittel sind das Eisen-

1) Bader: Chimie et Industrie. Paris 1924. 
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chlorid und das Natriumnitrit. Die Riickbildung zu Indigo geht in folgenderWeise 
vor sich: 

Das Farben von Baumwollstiickware mit IndigosolO kann nach zwei ver­
schiedenen Verfahren geschehen. 

Bei dem ersten, von Dr. P erndanner1) ausgearbeiten Verfahren wird die Ware 
einfach mit einer wasserigen Losung von IndigosolO, welche eine entsprechende 
Menge von Natriumnitrit undauch etwas ,8-Naphthol enthalt, auf dem Foulard 
geklotzt, in der Hot-flue getrocknet und dann auf der Breitwaschmaschine 
durch ein Schwefelsaurebad von 30 g Schwefelsaure 660 Be im Liter genommen -
wodurch sich die Oxydation in einigen Sekunden vollzieht - und hierauf ge­
waschen. FUr mittlere Blau sind z. B. folgende Mengenverhaltnisse anzuwenden: 

Klotzlosung: 
60-100 g IndigosolO 

860-800 g Wasser 
50 g Tragant (60: 1000) 

15- 30 g Natriumnitrit 
15- 20 g Naphthollosung (100 g im Liter) 

1 Liter Naphthollosung: 
100 g Betanaphthol 
200 g Natronlauge 22° Be 
700g Wasser 

1 Liter 

Da das Indigosol vollkommen loslich ist, durchdringt es mit dem Natriumnitrit 
die Faser vollstandig. NaturgemaB bildet sich das Pigment daher nicht nur auf 
dem Fasermaterial wie bei den Kiipenfarbungen, sondern auch im Innern der 
Faser. Es findet also im Gegensatz zu den Appositionsfarbungen der Kiipen vor­
zugsweise eine Intussuszeptionsfarbung statt, wodurch sich die Eigenschaften der 
Indigofarbung in vorteilhafter Weise verandern. Die auBerordentlich feine Ab­
und Eirilagerung des Pigmentes vermittelt eine vollkommene Durchfarbung 
des Gewebes; damit geht Hand in Hand eine ErhOhung der Wasch- und Licht­
echtheit und als Wertvollstes eine betrachtliche Verbesserung der Reibechtheit. 

1) ·Perndanner, H.: Uber den EinfluB von salpetriger Saure auf die Oxydation von 
LeukoverbinduIigen von Kiipenfarbstoffen, Melliands Textilber., Jg.1925, S.32/33. 
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Beim zweiten Verfahren, das ganz besonders fUr Zeugdruckereien von Be­
deutung ist, arbeitet man je nach Tiefe der erwiinschten Farbung mit nachstehend 
angegebenen Klotzlosungen: 

Indigosol 0 . . . . . . . . 25 g 50 g 100 g 
Wasser. . . . . . . . . . . 860 g 825 g 755 g 
Tragant (60 : 1000) . . . . . 50 g 50 g 50 g 
Neutrales oxalsaures Ammon. 10 g 15 g 30 g 
CWorsaures Natron . . 5 g 10 g 15 g 
Vanadinsaures .Ammon (1: 1000) 50 g 50 g 50 g 

--~--------~--~~~~--------~-----
je 1 Liter 

Nach dem Foulardieren wird in der Hot-flue getrocknet und dann das Blau 
durch einfaches Dampfen im Mather-Platt-Schnelldampfer entwickelt; fUr 
Druckartikel erfolgt der Aufdruck von WeiB- und Buntreserve auf die nach dem 
KIotzen getrocknete Ware, worauf durch Dampfen entwickelt bzw. fixiert wird. 
Dieses Verfahren hat auBerordentlicheAhnlichkeit mit der Herstellungsweise von 
Anilinschwarz, wie spater ersichtlich sein wird. 

So schon und einfach auch diese Herstellung von Indigofarbungen ist, so hat 
sie doch einen gewissen Nachteil. Der Preis des Indigosols ist zur Zeit noch so 
hoch, daB sich eine solche Indigofarbung im Vergleich mit einem Kiipenblau 
derselben Intensitat auf das Fiinffache steIlt. Es darf jedoch keineswegs daran 
gezweifelt werden, daB die Farbenfabriken, die schon groBere Schwierigkeiten 
iiberwunden haben, auch hier bald genug Mittel und Wege finden werden, 
die Fabrikation des Indigosols so zu vervollkommnen, daB der Einfiihrung 
des Produktes in die koloristische Praxis auch kalkulatorisch nichts mehr im 
Wege steht. 

Weitere Einzelheiten iiber die Gruppe der Indigosol"Farbstoffe sollen an­
schlieBend an das Kapitel der Kiipenfarben gebracht werden. 

3. Das Farben mit indigoiden Kiipenfarbstoffen. 
Die Verkiipung der Derivate des Indigo geschieht in der beim Indigo 

selbst iiblichen Weise, nur wird als Reduktionsmittel ausnahmslos Natriumhydro­
sulfit verwendet. Die hier in Betracht kommenden Derivate sind vorzugsweise 
die halogenisierten Indigo, speziell die Gruppe der Cibafar bstoffe (der Gesell­
schaft fiir chemische Industrie in Basel), deren Farbungen sich gegeniiber 
jenen des reinen Indigo, abgesehen von ihrer groBeren Lebhaftigkeit, noch 
durch groBere Chlorechtheit auszeichnen. 

Man setzt beispielsweise folgende S tam m k ii P e an: 

25 kg Farbstoff 20 % Teig werden mit 
40 1 Wasser angeteigt; dann setzt man 
151 Natronlauge 40 0 Be zu, riihrt urn und erwarmt auf 50 0 C. Zum SchluB gibt man 
5 kg Hydrosulfit konz. Pulver in kleinen Portionen unter vorsichtigem Umriihrenzu. 

Man halt die Stammkiipe bei 45-50 0 C. 
Die etwa 2000 I fassende Farbekiipe wird mit Wasser beschickt, 300 g 

Hydrosulfit pulv. eingestreut, umgeriihrt und 1/2 Std. stehen gelassen. Hierauf 
gibt man die Stammkiipe oder einen Teil derselben zu, riihrt um, HiBt noch 1/2 Std. 
stehen und beginnt dann mit dem Farben. 

FUr die einfacheren Substitutionsprodukte, die Di-Halogen-Indigos, kann in 
kalter bzw. 250 C warmer Kiipe gefarbt werden, wahrend die mehrsubsti­
tuierten Produkte, die Tetra-Halogen-Indigo, wie z. B. die BriIlantindigomarken, in 
warmer Kiipe gefarbt werden miissell. In letzterem FaIle wird die Stammkiipe 
folgendermaBen angesetzt: 

Technologie der Textilfasern: HaUer-GIafeYi 9 



130 Die Farberei der Baumwolle. 

1 kg Farbstoff 20proz. Teig wird mit heiBem. Wasser angeriihrt und dann mit 
Wasser von 50-600 0 auf 10-151 verdiinnt. Hierauf gibt man 

300 ems Tiirkisehrot-01 sowie 
500 ems Natronlauge 400 Be zu und streut langaam 
500 g NatriumhydrosuHit pulv. unter vorsiehtigem Umriihren ein. 

Die Temperatur der Stammkiipe halt man auf 500 C. Nach 1/2 Std. Stehen ist 
die Kiipe goldgelb und zum Ansetzen der Farbekiipe bereit. 

FUr 10001 Wasser wird zuerst mit 50 g Hydrosulfit konz. Pulver vorgescharft, 
dann umgeriihrt und auf 500 C erwarmt. Hierauf wird die Stammkiipe ganz oder 
teilweise zugesetzt. Bei Garnen geht man mit Hille gebogener StOcke, welche das 
Material stets unter der Flotte halten, ein, zieht 1/4 Std. bei 50-600 Cum, 
windet ab, verhangt 1/2 Std. an der Luft und wascht dann in 800 C warmem 
Wasser. Stiickware wird normalerweise mittels eines Rollensystems durch die 
Kiipe gefiihrt, am besten in einem eisernen Kasten von etwa 15001 Inhalt. Je 
nach der erforderlichen Farbtiefe lauft die Ware ein- oder mehrmals, mit da­
zwischengeschaltetem Luftgang, durch die Farbeflotte . 

.Als Beispiel fur eine Farbung mit Cibafarben auf Stiickware am Jigger 
kann folgende Vorschrift fiir 120 m merzerisierter Ware gel ten : 

Farbekiipe 2001 Wasser von 600 C vorgeschiirft mit 

100 ems Natronlauge 36 0 :Be 
L50 g Hydrosulfit konz. Pulver 

Darin wird zunachst die Ware mit 3 Enden bei 60 0 C behandelt und hierauf 
nachstehende Stammkiipe auf 2 Enden verteilt zugegeben: 

200g Oibablau 2B Pulver 
20 g Tiirkisehrot-Ol 50 proz. 
20 1 kochendes Wasser 

600 em3 Natronlauge 36 0 Be 
500 g Hydrosulfit konz. Pulver 

Man laBt 2 Enden bei 60 0 C, darauf 8 Enden bei 70 0 C laufen, gibt hierauf 4-6 
Enden Luftpassage oder oxydiert noch 2 Enden in einem Jigger mit 2 g .Aktivin 
per 11 kaltem Wasser, dann spiilen und heiB seifen . 

.Auch die schwefelhaltigen Indigoabkommlinge, die Thioindigofarbstoffe, 
verkiipt und farbt man in ahnlicher Weise. So gilt z. B. fur die Thioindigo­
scharlachmarken 2 G, G und R folgender Stammansatz: 

{10 kg Farbstoff in Teig 

{{ 2,5 1 Natronlauge 40 0 Be 
35 1 Wasser 

2 kg Hydrosulfit konz. Pulver 
-a~uf~1-;:OCO-O---C;-l ~SO:-t-ammansatz 

Die Temperatur des Ansatzes soli bei 50-600 C gehalten werden. Einzelne 
Farbstoffe der Thioindigoreihe, wie Thioindigoorange R, Thioindigorot BG, Thio­
indigobraun G, erfordern zur vollkommenen Reduktion eine Temperatur von min­
destens 700 C. 

Die Farbekiipe wird wie beim Indigo vorgescharft; man gibt auf 900 bis 
10001 Wasser 50-70 cm3 Natronlauge 40 0 Be und 100-150 g Natriulnllydrosulfit 
pulv. Nach 1/2stiindigem Stehen gibt man die Stammkiipe zu, laBt 1/2 Std. 
stehen und kann dann mit dem Farben beginnen. Fiir dunklere Tone hat sich 
ein Zusatz von Glaubersalz (10-30 g per 1 1) zweckmaBig erwiesen 1). 

1) Fiir spezielle Angaben iiber das Verhalten der einzelnen Farbstoffmarken sehe man 
die Literatur der Farbenfabriken ein: Kurzer Leitfaden fiir die Anwendung der 
Farbstoffe der RA.S.F. (1926). Ratgeber der Farbwerke Hoehat. Die Thio­
indigofarbstoffe und ihre Anwendung, Kalle u. 00. 
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4. Die Farbungen mit den Farbstoffen der Hydronblaugruppe. 
Zwischen den indigoiden Kupenfarbstoffen und den in der Folge zu behandeln­

den Abkommlingen des Anthrachinons, den Indanthrenfarbstoffen, schiebt sich 
eine Gruppe von Farbstoffen ein; die eine Mittelstellung zwischen beiden einnimmt, 
aber auch schon gewisse "Obergange zu den Schwefelfarbstoffen zeigt, insbesondere 
was die Art anbelangt, in welcher die Farbebader angesetzt werden. 

Letzteres trifft besonders fUr die beiden vornehmsten Vertreter dieser Gruppe, 
Hydronblau G und R, zu. Der chemische Aufbau dieser beiden Produkte 
ist mit Sicherheit noch nicht festgestellt. Die beiden Farbstoffe werden mit Hilfe 
von Hydrosulfit in Gegenwart von Natronlauge verkupt. ,Ein Teil des Hydro­
sulfites kann aber auch durch Schwefelnatrium ersetzt werden, doch erfolgt die 
Reduktion bei Anwendung ausschlieBlich des letzten Produktes, im Gegensatz 
zu den typischen Schwefelfarbstoffen, nur langsam und unvollstandig. Das Aus­
sehen der Kupe ahnelt jener des Indigo; die Farbe der Leukoverbindung ist gelb. 
In den meisten Fallen bewirkt ein Zusatz von Glaubersalz oder Kochsalz ein 
beschleunigtes Aufziehen der Farbstoffe, wie wir es bei den substantiven Baum­
wollfarbstoffen kennen gelernt haben. Beim Farben heller Farbtone ist der Zusatz 
von Salzen zu unterlassen. Die Temperatur der Farbebader ist zweckmaBig bei 
60 bis maXimal 800 C zu halten, da die LeUkoverbindungen in der Kalte nur 
schwer loslich sind. AuBerordentlich wesentlich fUr den egalen Ausfall der Far­
bungen ist ein grundliches Abquetschen oder Abpressen des Farbegutes nach der 
Farbeoperation, ebenso ist sorgfaltig zu spillen. 

FUr 50 kg Ware werden Farbbader in den folgenden Mengenverhaltnissen 
angesetzt: 

Farbstoff in Teig 30proz. 
Schwefelnatrium krist.. . 
Natronlauge 40 0 Be ... 
Hydrosulfit konz. Pulver 

• 

Ansa.tzbad Zusatzbad beirn Weiterfii.rben: , 
· 2 -10 -20 kg 1,5-7 -14 kg 
· 2 -15 -30" 2 -7-14 " 
· 3 - 7,5-15 " 1 -4- 8 " 
· 1,5-3 - 5 " 0,6-2- 3,5" 

Nach der gleichen Vorschrift werden auch Hydronmarineblau, sowie Hydron-
schwarzblau verkuptl). 

Stuckware wird meist auf dem bekannten Jigger mit Quetschwalzen gefarbt. 
Man beschickt dazu das Farbebad mit der erforderlichen Menge Farbstoff, 
Schwefelnatrium und Lauge, kocht auf lind laBt die Ware in der kochendheiBen 
Flotte 3/4 Std.laufen. Hierauf wird mit kaltem Wasser auf 700 Cabgekiihlt und 
langsam in kleinen Portionen Hydrosulfit eingestreut. 1m goldgelb reduzierten, 
70-800 C heiBen Bade laBt man noch einige Enden laufen (ca. 1/4 Std.), quetscht 
dann gut ab, spillt im nebenstehenden Jigger und behandelt eventuell noch mit 
Perborat, wodurch die Farbung wesentlich lebhafter wird. 

Hydronblau wird in groBem MaBstabe in allen Zweigen der Baumwollfarberei 
verwendet, nicht zuletzt auch fUr den Bleichartikel der Buntwebereibranche bei 
Einhaltung der dazu geeigneten Bleichverfahren ohne vorhergehendes Bauchen. 

5. Das Farben mit AIgol-, Helindon-, Grelanon- und Anthrafarben, 
Cibanonfarbstoffen usw., sowie mit den nicht zur Hydronblaugruppe 

gehorigen andereu Hydronfarben. 
Die auBer der besonderen Gruppe der Hydronblaumarken ferner noch im 

Handel befindlichen Hydronfarben entsprechen jedoch in ihrem Aufbaucharakter, 

1) Vgl. Kleines Handbuch der Farberei der Baumwolle Bd. 1, 3. Aufl., 1923. Leo­
pold Cassella & Co. (Werk Mainkur der I.-G. Farbenindustrie A.-G.). Hydronblau BBF 

~d~ umbe~nt als Indanthrenblau GT (siehe Zirkular I. ~. ~ der I.-G. Farbenindustrie 
vom April 1927).' 

9* 
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farberischen Verhalten und Echtheitseigenschaften im ailgemeinen durchaus den 
gleichartigen Algol-, Helindon-, Grelanon- usw. -farbstoffen (soweit es sich 
nicht um indigoide Produkte handelt), zumal seit durch die I.-G. Farbenindustrie 
A.-G. einzelne in Betracht kommende Algol- bzw. Helindonfarbstoffe zwecks 
Vereinheitlichung der Indanthrenfarbengruppe zu Indanthrenfarben umbenannt 
worden sind. Unter den vorgenannten Provenienzbezeichnungen sind deshalb 
auch bereits Anthrachinonkiipenfarbstoffe (Amidoanthrachinon- und verwandte 
Farbstoffe) vertreten. 

Zum Farben mit Algolbrillantrosa FF, FBI), Bydronrosa FF, FB, Hydron­
scharlach usw. arbeitet man z. B. in nachstehend angegebener Weise. 

Fiir 50 kg Ware bei ca. 300 Liter Flottenmenge: 

Farbstoff in Teig 
Natronlauge 40 0 Be. . . 
Tiirkischrotiil 50proz. . . 
HydrosuHit konz. Pulver. . . . . . 
Glaubersalz kalz. oder Gewerbesalz . 

Ansatzbad 
1,5 -15 kg 
1 - 9 

" 0,75- 7,5 " 
0,5 - 7,5 " 
3 - 6 

.Auf alter Flotte 
1,2-10 kg 
0,7- 5 " 
0,6-- 4 " 
0,4-- 3 " 
0,5- 1 " 

Man riihrt den Farbstoff am besten mit der zehnfachen Menge Wasser an, 
gibt dann die Lauge zu, bei Hydronrosa- und -scharlach auch gleich das 01, und 
hierauf erst das Hydrosulfit. Die Kiipe wird auf etwa 70 0 C erwarmt, bei welcher 
Temperatur die Reduktion sehr rasch erfolgt. 

Das eigentliche Farbebad wird 50 0 C warm angesetzt, mit 0,5 cm 3 Na­
tronlauge 40 0 Be und etwa 0,3 g Hydrosulfit konz. pulv. per 11 vorgescharft 
und dann die Stammkiipe entweder teilweise oder ganz eingefiillt. Man farbt 
auf dem Jigger 6-16 Enden bei 500 C, quetscht ,ab und seift kochend. 

Bei den meisten dieser Farbstoffe ist jedoch das Ansetzen einer Stammkiipe 
nicht erforderlich, so beim Farben mit Algololive, Hydronolive, Algolbraun, 
Hydronbraun, Algolgriin, Hydrongriin, HydrongelbNF2) usw. usw.; diesen Farb­
badern braucht auch kein Tiirkischrotol zugesetzt zu werden. Einzelne Farb­
stoffe, wie z. B. Algolgriin, Hydrongriin, Hydrongelb NF usw. erfordern jedoch 
zur Verkiipung eine erhohtere Menge Natronlauge. Die meisten Farbstoffe ziehen 
gut aus, einige benotigen jedoch zur Erzielung dunklerer Tone einen Zusatz von 
Gewerbesalz (Kochsalz denat.) oder Glaubersalz kalz., wie bereits angegeben. 

Bei Verwendung von Pulverprodukten wird der Farbstoff zunachst mit der 
zum Farben erforderlichen Menge Natronlauge, die vorher mit der gleichen 
Menge Wasser verdiinnt worden ist, zu einem gleichmaBigen Teige angeriihrt; 
dabei ist es sehr vorteilhaft, der Lauge etwa die halbe Menge Tiirkischrotol yom 
Farbstoffgewicht oder ein ahnliches Netzmittel zuzugeben. Das Farbstoffpulver 
kann auch mit dem Netzmittel ailein angeteigt werden, doch empfiehlt sich in 
jedem Faile eine langsame Zugabe desselben. Vielfach wird auch kalkfreie Sulfit­
zeiluloseablauge 300 Be als. Zusatz angewendet. Die derart angeteigten Farb­
stoffe werden dann mit heiBem, moglichst kalkfreiem Wasser ubergossen und 
den Vorschriften entsprechend reduziert bzw. gelost. 

FUr Stiickware ist das Far ben im Jigger die gebrauchlichste Arbeitsweise 
und kann hierzu jeder gewohnliche offene Jigger verwendet werden. Fiir dunkle 

1} Diese .Algolbrillantrosa- bzw. Hydronrosamarken wurden inzwischen auch bereits 
umbenannt als Indanthrenbrillantrosa R und Indanthrenbrillantro~a B; siehe Muster­
karteFr. 3893: "Kiipemarben im Zeugdruck" der I. G. Farbenindustrie.A. G., Frankfurt a. M. 

a} Hydrongriin G wurde umbenannt als Indanthrengriin GT, Hydronolive GN als 

Indanthrenoliv GN (siehe das Zirkular I. 5~ d. der I. G. Farbenindustrie .A.-G. Yom 

.April 1927). Ebenso wird Hydrongelb 'NF nur noch unter der Bezeichnung Indanthren-
gelb GF geliefert. . 
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Farhungen mit einem Produkt, bei denen Weiterfarben auf altem Bade in Be­
traQht kommt, empfiehlt sich dagegen das Arbeiten auf dem Doppeljigger mit 
QuetschwaJzen in gleicher Weise wie bei Schwefelfarbeil. 

Zum Farben hellerer Tone un,d leichterer Warenqualitaten hat sich im Gro.B­
betriebe auch das Pflatsch verfahren sehr gut einge£iihrt. Dazu wird der nach 
den Angaben von Adolf Zingg von der Zittauer Maschinenfabrik A.-G. gebaute 
Foulard in vielen gro.BenFarbereien undDruckereien verwendet. Dieser Z ingg'sche 
Foulard ist gekennzeichnet durch Schragstellung der QuetschwaIzen, von welchen 
die untere zum gro.Bten Teil in der Klotzfliissigkeit lauft; dadurch wird etwa sich 
bildender Schaum von der Ware ferngehalten und so Fleckenbildung verhindert. 

In der A pp ar a tef ar b er ei konnen die Apparate aus HoIz, Eisen oder Nickelin 
hergestellt sein. Garne werden am besten in Form von Kreuzspulen oder Kopsen 
nach dem Auf-stecksystem oder in Form von Ketten im Kettbaumapparat ge­
farbt. Die Apparate miissen mit guten Absaugvorrichtungen versehen bzw. an 
Absaugstationen angeschlossen sein, damit die Flotte nach beendetem Farben 
rasch und griindlich entfernt werden kann. Lose Baumwolle und Kardenband 
farbt man in Packapparaten. 

Die Farbungen mit Algol-, Hydron-, Grelanon- sowie Helindon-, Cibanon-, 
Anthrafarbstoffen usw. erfordern nach dem Farben und Spruen zur vollen Ent. 
wicklung des Farbtones und der Echtheit eine Nachbehandlung in kochendhei.Bem 
Bade mit Seife oder Seifeund Soda oder auch mit Natriumperborat. Man behandelt 
ca. 1/2 Std. mit 3-5 g Seife oder 3 g Seife und 1 g Soda kaIz. per Liter kochendhei.B, 
oder 1/2-1 g Perborat per Liter bei 60-800 C: Hierauf wird nochmals gesprut. 

Um die Klarheit der Farbtone zu fordern, ist eine Nachbehandlung der Far­
bun,gen durchaus erforderlich. Eine hei.Be Behandlung in kochender Seifen­
oder SodalOsung wirkt sehr gut; noch besser arbeitet in dieser Richtung eine Lo­
sung vonNatriumperborat, man kann auch Natrium- oder Wasserstoffsuperoxyd, 
ferner "Aktivin" verwenden. Es geniigt eine Hantierung in einem kochend 
hei.Ben Bade von 1-2% Natriumperborat in der. Dauer von 20-30 Minuten. 

Die genannten Kiipenfarben sind im allgemeinen widerstandsfahig gegen die 
Einwirkungen der Bleiche. Derartig echtfarbig hergestelltes Garnmaterial kann 
daher mit Rohgarnen verwebt und diese Stiickware dann zweckentsprechend 
vorsichtig gebleicht werden. 

6. Das Farben mit den Farbstoffen der Indanthrengruppe. 
Wahrend die bisher behandelten Kiipenfarbstoffe zum Teil als zugehorig zur 

Gruppe der indigoiden Farbstoffe von dem Typus: 

A/CO", /CO'" /'" /)/CO'" /CO"'-/'" U "'-c=o( r I I )C=C( I I 
"'-NH/ "'NH/V '" '" s / "'-NHA/ 

oder 

(XCO)c= //CO"'-(I 

'" "'- s / ~ s /"') 
auch wohl yom Typus: 

/"'/CO'" co 
I I )C=C(_)NH und 

"'A s / / '" ',,--/ 
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zu gelten haben, sind die Indanthren- und die entsprechenden Cibanonfarbstoffe 
Abkommlinge des Anthrachinons, von dem fiir den einfachsten Vertreter der­
selben, das Indanthrenblau RS, (Cibanonblau RS), charakteristischen Aufbau: 

(Vco""-("" ~ 
I )-N 

""/""COA "" co "N-(""/ ""(1 
~ "")""co/l) 

Man erkennt, daB das Molekiil ein groBeres geworden ist, so daB vorauszu­
setzen 1st, daB die Leukoverbindung, welche durch Einwirkung von Natrium­
hydrosulfit in stark alkalischem Medium erst bei einer Temperatur von 70 bis 
80 0 C entsteht: 

in kolloider Form in del' Kiipe vorhanden sein muB. In del' Tat zeigen die In· 
danthrenblaukiipen typisch kolloiden Charakter; das mtramikroskop lOst bei 
starken VergroBerungen unter Anwendung intensiver Lichtquellen die Kiipe in 
Submikronen auBerordentlich hoher Dispersitat und hoher Konzentration auf. Die 
Dialyse der Kiipe bei 70-80° C ist bei Anwendung von Pergamenthiilsen = O. 

Die Farbe del' Kiipe unterscheidet sich kaum von derjenigen del' Farbstoff­
suspension im Gegensatz zum Indigo. Dies gilt allerdings nur von einigen Ver­
tretern del' Indanthrenfarbstoffe, insbesondere vom Indanthrenblau RC, RS, 
BOS, GC, GOD und 3 G (letztereil ist das auf Indanthrenblau umbenannte 
friihere Algolblau 3 G); die Kiipenfarbe von Produkten del' Flavanthrengruppe 
und del' Benzanthrengruppe ist dagegen weilentlich verschieden von del' Farbe 
del' entilprechenden Farbstoffsuilpenilion. Indanthrengelb R als auch G geben 
beispielsweise Kiipen von intensiv blauer Farbung. 

Wahrend nun del' Indigo, die Thioindigofarbstoffe sowie die Schwefel· 
farbiltoffe und Hydronfarben im allgemeinen nur durch langeI' dauerndes Ver­
weilen im Farbebade dem Fasermaterial mittlere und dunklere Farbtone ver­
leihen, erfolgt die Farbung in del' Kiipe del' Indanthrenfarbstoffe auBerordentlich 
rasch 1). Die Leukoverbindung hat hohe Affinitat zur vegetabilischen FaileI' und 
fallt dieilelbe railch an. Zum Farben von Stiickware mit Indanthrenblau 
geniigt z. B. eine einmalige Passage (Kontinuefarbeverfahren), noch dazu 
in kurzer Flotte, um mittlere und auch dunkle Tone zu erzielen. Entsprechend 
dieser Schnelligkeit des Aufziehens wachst auch die Gefahr des ungleichmaBigen 
Ausfalls del' Far bung und die Fiihrung del' Kiipe erfordert daher nach verschiedener 
Richtung hin besondere Aufmerksamkeit. Insbesondere ist del' Einhaltung del' 
optimalen Farbetemperatur von 75-80 0 C groBte Beachtung zu schenken. 
Sinkt die Temperatur nur kurze Zeit unter 70 0 C, so kann sich die Leukoverbin­
dung ausscheiden und das Farbebad vollkommen unbrauchbar werden. 

1) Sie-'!.!'lauch die von lng. Gustav Durst und cando chem. Hans Rothveriiffentlichte 
Arbeit: Uber das Farben mit Indanthrenblau GCD. Melliands Textilber., Jg.1925, 
S.837-839. 
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Bei dieser Kontinuefarberei muB ferner die Konzentration des Farbbades 
durch regelmaBige Zusatze von Stammkiipe stets annahernd konstant erhalten 
werden, da auch nur geringe Konzentrationsschwankungen bei der rasch ver· 
laufenden Farbeoperation, die keinen groBen Ausgleich zulaBt, sich oft in recht 
bedeutenden Unterschieden in der Intensitat des erzielten Farbtons auBern. 

In Anbetraoht der kurzen Farbeflotte hat man nicht nur auf den periodischen 
Zusatz von Stammkiipe besonders zu aohten, sondern auch ab und zu Reduktions· 
mittel zuzusetzen, well der Kiipe wahrend des Farbens durch die Ware selbst 
immer verhaltnismaBig bedeutende Mengen Luftsauerstoff zugefiihrt werden, 
deren ungiinstige Wirkung kompensiert werden muB. 

In den der Indanthrenfarberei dienenden GefaBen, Kufen oder Trogen, ist 
Kupfer zu vermeiden, da dasselbe die Kiipe durch offenbar katalytisohe Wirkung 
auBerordentlioh rasch zersetzt. Am besten verwendet man Behalter aus Eisen 
und eiserne Heizrohre. 

Was das Ausziehen der Farbebader anbelangt, so gilt auoh hier das bereits 
beziiglioh der Algol., Hydron., Helindon· usw. ·farbstoffe Gesagte; beim Farben 
heller Farbtone kann die Flotte nahezu vollkommen ersohopft werden, so daB 
ein Weiterfarben auf altem Bad nioht in Frage kommt, zumal auoh das eventuell 
nooh vorhandene Hydrosulfit sioh zu rasch verandert und unwirksam wird1). 

Hohere Kiipenkonzentrationen ziehen nur unvollkommen aus, sind aber nur mit 
Vorsioht weiter zu gebrauohen, da sie nioht erkalten diirfen, ohne daB der 
Farbstoff in einer Form ausfaIlt, in welcher er nur schWierig und nie mehr voIl· 
kommen verkiipt werden kann. Es ist infolgedessen nicht empfehlenswert, die 
bei anderen Farbstoffgruppen anwendbare Wiederverwendung alter Flotten auf 
die Indanthrenfarbekiipen zu iibertragen. 

Das zum Ansetzen dieser Kiipen erforderliche Wasser soll mogliohst kalkfrei 
sein; harte Wasser sind entspreohend zu korrigieren. Das Verkiipen des Farb· 
stoffs gesohieht in der Regel im Farbebade selbst; Stammkiipen kommen nur 
bei einzelnen Produkten in Betraoht. 

Die Farbungen selbst entwiokeln ihre Lebhaftigkeit erst duroh eine Naohbe­
handlung in einem kochenden Seifenbade. 

Die Eohtheit der Farbungen mit Indanthrenfarbstoffen ist im allgemeinen 
eine vorziigliche. Die Wascheohtheit sowie die Lichtechtheit finden kaum ihres­
gleichen. Um z. B. einen Begriff von der Unverwiistlichkeit der Farbung in In· 
danthrenblau RS bezw. Cibanonblau RS zu geben, sollen nachstehend die Resul. 
tate der ohrometrischen Messung einer derartigen, unter dem intensiven Ein· 
fluB der an ultravioletten Strahlen reichen Hohensonne in Arosa, Schweiz 
(1800 m), belichteten Farbung verzeichnet werden: 

Farbton . 
Vollfarbe. 
Schwarz. 
WeiB .. 

Unbelichtete Farbung 3 Monate belichtet 
53 56 
18% 19% 
75% 73% 
7% 8% 

Die Veranderung bei dieser wirkungsvollen Belichtung besteht in einer ge­
ringen Verschiebung des Farbtons nach den griinlichen Farbtonen; die Ver­
schiebungen im Schwarz- und WeiBgehalt sind ganz unerheblich. Auf dem­
selben Gewebe befindliche illuminationen aus Paranitranilinrot waren unter 
dies en Einfliissen vollkommen zerstort. 

Es ist aber hervorzuheben, daB diese hervorragenden Echtheitseigenschaften 
nicht generell auf aIle Vertreter der Gruppe iibertragbar sind; viele zeigen naoh 

1) Siehe besonders auch die sehr instruktive Arbeit von lng. Gustav Durst und Dr. 
Hans Roth: lndanthrenfarbstudien. Melliands Textilber., Jg.1927, S.785-787. 
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gewisser Richtung hin oft wenig befriedigende Eigenschaften, insbesondere sind 
viele gegen Oxydantien recht empfindlich, einige auch gegen Biigeln. Allerdings 
lassen sich durch Oxydationsmittel veranderte Farbungen durch Nachbehandlung 
mit Hydrosulfit in den meisten Fallen regenerieren. Bei den Indanthrenfarb­
stoffen gilt dasselbe wie bei allen anderen Farbstoffgruppen: man hat die Aus­
wahl des Farbstoffes so zu treffen, daB er den Anforderungen des jeweiligen 
Verwendungszwecks der Farbung am besten gerecht wird. 

Entsprechend der auBerordentlich hohen . Dispersion der Leukoverbindung 
der Indanthrenfarbstoffe in der Kiipe sind auch die Farbungen auBerordentlich 
homogener Natur. So ergibt beispielsweise die mikroskopische Untersuchung 
der mit Indanthrenblau RS gefarbten Faser, daB die Farbung eine sehr homogene 
ist, aber vorwiegend Appositionsfarbung darstellt. Der groBte Teil des Pig­
ments ist, was an Querschnitten durch solche Fasern zutage tritt, der Faser nur 
aufgelagertl) . 

Strangfiirberei mit Indanthrenfarbstoffen. Zum Farben auf der 
Barke wird diese zuerst mit moglichst weichem Wasser beschickt und hierauf 
die erforderliche Laugenmenge (10-12 bzw. 15-20 cm3 Lauge 400 Be pro 
Liter) zllgegeben. Dann erwarmt man auf ca. 60° C (Verfahren IN der I. G. 
Farbenindustrie A.G.) und streut das Hydrosulfit konz. Pulver unter vor­
vorsichtigem Umriihren ein. Der mit der ca. IOfachen Menge heiBen Wassers 
angeriihrte Farbstoff wird sodann durch ein feines Sieb zugesetzt und die Flotte 
abermals langsam durchgeriihrt. Die Verkiipung tritt rasch ein, man erkennt 
sie an der jedem Farbstoff eigenen Kiipenfarbe beim Eintauchen des Thermo­
meters oder einer Glasplatte. 

Man geht dann mit der gut gebauchten Baumwolle in das Farbebad, wobei 
gebogene Eisenstabe verwendet werden, so daB die Strange stets unter der Flotte 
bleiben. Nach beendetem Farben spiilt man in einem Bad, das auf 100 I Wasser 
10-15 g Hydrosulfit conc. Pulver enthalt, hierauf in reinem Wasser. Man 
sauert dann noch in lOBe Schwefelsaure, wascht und seift 1/2 Std. kochend. 

Zum Farben von 50 Pfd. engl. = 221/2 kg Baumwollgarn verwendet man: 

500 I Wasser 
6 I Natronlauge 40°:Be 

450 g Farbstoffteig fiir helle Tone, 
4500 g " " dunkle Tqne 
500 g Natriumhydrosulfit pulv. fiir helle Tone 

1100 g" " dunkle Tone 

Ein anderes Verfahren (Verfahren IW der 1. G. Farbenindustrie A.-G.) 
arbeitet unter Zusatz von Glaubersalz calc. oder Kochsalz (Gewerbe­
salz) zum Farbebade. Dasselbe ergibt nebenbei den Vorteil, daB das Farbebad 
eine wesentlich geringere Alkalinitat zeigt. Pro Liter Farbbad benotigt man 
dabei nur 3-5 cm3 Natronlauge 40° Be, bzw. beimAibeiten in kurzemFlotten­
verhiiltnis (1: 8 bis 1: 10, d. i. im Jigger und in mechanischen Apparaten) 4 bis 
10 ems Lauge pro Liter Flotte. Hierauf setzt man den in heillem Wasser auf­
geschwemmten Farbstof~ durch ein Sieb zu, dann das erforderliche Quantum 
Hydrosulfit konz. pulv. und schlieBlich nach vorsichtigem Umriihren die Salz­
losung. Nach vollkommener Reduktion geht man mit dem gut ausgekochten 
Farbegut ein und farbt. bei 40-45° C. Die Nachbehandlung entspricht der 
des oben an erster Stelle angefiihrten Verfahrens. 

Zum Farben von 50 Pfd. engl. = 221/2 kg Garn verwendet man folgende 
Mengenverhaltnisse: 

1) Haller: Farber-Ztg. 1912. 
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helle Tone 
5001 

112-450 g 
500 g 

1200 g 
11/21 

dunkle Tone 
Wasser, kalkfrei 500 I 
Farbstoff in Teig 1125-3375 g 
Hydrosulfit konz. Pulv. 500- 850 g 
Glaubersalz 2250-4500 g 
Natronlauge 400 Be 2 I 

Das Weiterfarben auf altem Bade ist kaum empfehlenswert, da durch den sich 
anreichernden Salzgehalt die Gefahr des Ausflockens der in kolloider Losung an­
wesenden Leukoverbindung zu groB wird. Das Verfahren gilt nicht fiir alle 
Indanthrenfarbstoffe, geeignet sind z. B. Indanthrenbraun 3 R, RT, GG, ferner 
Indanthrenrot GG, Indanthrenviolett BN, Indanthrenorange R sowie noch 
einige andere Produkte. 

Kaltfarberei (Verfahren IK der 1. G. Farbenindustrie A.-G.). Eine 
Anzahl von Indanthrenfarbstoffen wird ferner am besten bei gewohnlicher Tem­
peratur gefarbt und unter Zusatz der doppelten Menge Glaubersalz kalz. oder 
Gewerbesalz pro Liter Flotte gegenuber dem Verfahren IW. Die erforderliche 
Laugenmenge ist dagegen die gleiche wie beim Verfahren IW (3-5 cm3 bzw. 
4-lO cm3 Natronlauge 40 0 Be pro Liter Farbbad), und auch die Hydrosulfit­
mengen bewegen sich in denselben Grenzen wie jene der Verfahren IN und IW. 
Fiir helle Farbungen, entsprechend einem Farbstoffverbrauch von 1-lOo/0 be­
notigt man daher I-P/2 g (bzw. P/2-21/~ g) Hydrosulfit konz. Pulver, fiir 
mittlere Farbungen von lO-20% Farbstoffverbrauch dagegen P/2-21/2 g (bzw. 
21/2-4 g) und bei dunklen Tonungen von uber 20% Farbstoff vom Waren­
gewicht 21/2-4 g (bzw. 4-8 g) Hydrosulfit konz. Pulver pro Liter Flotte. Die 
Fiirbedauer entspricht ebenfalls jener der bereits besprochenen Verfabren IN 
und IW; man farbt also zweckmaBig wahrend 3/4-1 Stunde. Nach diesem Ver­
fahren IK wird z. B. am zweckdienlichsten gearbeitet bei Verwendung von 
Indanthrengelb GK, RK und FFRK, Indanthrenorange 6 RTK, Indanthren­
rot 5 GK, RK, Indanthrencorinth RK, Indanthrenblau RK, Indanthrengrau 
K, GK und noch einigen anderen vielfach gebrauchlichen Produkten. 

Bei rasch aufziehenden Farbstoffen setzt man dem Farbebade in allen Fallen 
vorsichtsbalber gewisse Schutzkolloide zu, beispielsweise 20 g Sulfitzellulose­
ablauge30 0 Be bzw. Dekol (B. A. S. F.) oder 5 g Leoni! S (Hochst) oder auch 
P/2-2 g Leim je pro Liter. Durch diese :Mittel wird das Aufziehen verlangsamt 
und die GleichmaBigkeit der Farbung befOrdert sowie die Durchfarbung. 

Stuckfarberei mit Indanthrenfarbstoffen. Das Farben von Stuck­
waren kann, wie schon bemerkt, auf der Kon tin ueku pe (Kon tin uemaschine), 
ferner selbstverstandlich ohne weiteres auf dem gewohnlichen Jigger mit 
Quetschwalzen lmd auf der Klotzmaschine geschehen. 

Das Farben auf dem Jigger lehnt sich eng an die Methoden zum Farben 
von Garnen an, und es gelten daher sinngemaB auch hier die bereits besprochenen 
Farbeverfahren IN, IW und IK. Die Flottenmenge auf dem Jigger ist aber 
bedeutend geringer als die in der Garnkufe, daher muE bei dunklen Tonen die 
Laugenmenge erhoht werden; bei Anwendung von Glaubersalz ist dieselbe aller­
dings wieder geringer zu bemessen. 

Beim Arbeiten auf dem gewohnlichen Jigger ist, da die Ware vielfach 
mit der Luft in Beruhrung kommt, ofterer Zusatz von Hydrosulfit notwendig. 
Mehr als zehnmal braucht die Ware die Flotte nicht zu durchlaufen. Die Nach­
behandlung besteht wieder in gutem Spulen erst in hydrosulfithaltigem Wasser, 
dann in gutem Seifen. Fur sehr schwer durchzufarbende Waren kann man 
auch auf dem Halbflotten- oder Unterflottenjigger arbeiten, doch ist das Niian­
cieren dabei betrachtlich erschwert. 
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Das Klotzverfahren (Farben auf der Klotz- oder Pflatschmaschine, dem 
Foulard, der Padding) wird in der Hauptsache zur Herstellung von hellen und 
mittleren Farbtonen auf leichten Baumwollwaren in Anwendung gebracht. 

Der Farbstoff, 10-200 g Teigware, wird mit 125-150 g Gummilosung 1: I 
angeteigt; dann stellt man mit Wasser auf II ein und preBt, um aIle groberen Teil­
chen zurtickzuhalten bzw. weiter zu zerteilen, durch ein feinmaschiges BaumwoIl­
gewebe. .Mit dieser durch den Gummizusatz stabiler gemachten Suspension wird 
die Ware auf einem Foulard oder, in Ermangelung eines solchen, mit der 1000-
Punktwalze auf der Druckmaschine geklotzt. . Man geht dann mit der so behan­
delten Ware auf einen gewohnlichen Jigger, den man mit der Entwicklungsflotte 
tiber die Leitwalzen ftillt oder evtl. in einen Unterflottenjigger und behandelt 
dort die Gewebe zur Entwicklung in einem Bade von: 

100 1 Wasser 
11/2 1 Natronlauge 400 Be 

125 g Hydrosulfit konz. Pulver . 

. Fiir die meisten Indanthrenmarken wird dieses Entwicklmlgsbad auf 60 bis 
65 0 C erwarmt (Indanthrenblaumarken), fiir einzelne (Indanthrengelb und In­
danthrengoldorange) kalt angewendet. Das Hantieren hat so lange zu dauern, 
bis die Farbung vollig entwickelt ist. 

Wahrend die Klotzbriihe wieder verwendet werden kann, ist das Entwicklungs. 
bad stets frisch anzusetzen. 

Man spiilt nach der Entwicklung, sauert, wascht und seift am besten im Strang 
auf der Kufe. 

Ab und zu wird auch das Farben auf der Senkkiipe geiibt. Dasselbe 
kommt beinahe ausschlieBlich fUr Indanthrenblau RS (Reserveartikel) in Anwen­
dung und die dazu gebrauchliche Apparatur gleicht sehr der beim Indigo be­
schriebenen, nur sind die Senkkiipen wesentlich kleiner gehalten. Wie beim 
Indigo wird die zum Farben gelangende Ware auf Haspeln spiralformig auf. 
gewickelt, so daB sich, wie dort, die einzelnen Lagen nicht beriihren, was 
durch Auseinanderschrauben der beiden Rahmen, welche die Haken, die die 
Ware halten, bewirkt wird. So gespannt wird der Sternreifen in die Kiipe 
gesenkt, die wie folgt angesetzt ist. 

Beim Arbeiten auf der Senkkiipe (Tauchkiipe) beniitzt man hauptsachlich 
das Vitriolkiipe-Farbeverfahren. Zur Bereitung der Stammkiipe verriihrt 
man zuniichst: 

4 kg Indanthrenblau RS Teig mit 
51 Natronlauge 400 Be 

und setzt dazu nacheinander die Losungen von 

121/2 kg Eisenvitriol in 
8 1 ileiBem Wasser und 

1/2 kg Zinnchloriir in 
2 1 heiBem Wasser Dann stellt man auf 

-20 1 

Man laBt 1/2 Std. stehen, worauf der Ansatz zum Gebrauch fertig ist. 
Das in der Farbekiipe enthaltene Farbebad wird per 1001 mit 3 1/ 2 1 Natron­

lauge 40 0 Be versetzt und auf 70-80 0 C erhitzt. Je nach der zu erzielenden Farb­
tiefe gibt man 2 1/ 2-5-7 1/ 2 1 obigenStammansatzes zu, laBt einige Minuten stehen 
und beginnt dann mit dem Farben, das im Versenken der auf der Haspel aufge­
spannten Ware besteht. Man verweilt mit der Ware etwa 10-20 Minuten in 
der Kiipe und versenkt sofort in ein gleiches GefaB, das nur Wasser enthalt. Dann 
haspelt man den Stoff ab, wascht, sauert, wascht, worauf noch ein Seifen 
im Strang erfolgt. 
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Auch hier darf die Temperatur des Farbebades nicht unter 70° C sinken, 
da sonst die Leukoverbindung ausfallt. Die Kupe kann weiter verwendet wer­
den, indem man entsprechende Zusatze an Stammansatz macht. Sollte sich 
ein Teil des Farbstoffes durch Abkuhlen ausgeschieden haben, so setzt man 15 
bis 30 g festes Natriumhydrosulfit zu und erwarmt wieder auf 75-80° C. 

Die soeben geschilderten Verfahren ZUlli Farben von Stuckwaren mit In­
danthrenfarbstoffen gestatten kein kontinuierliches Arbeiten. Dasselbe laBt sich 
aber bei folgender Anordnung bewerkstelligen. 

Kontinuierliches Farbeverfahren. Man verwendet zu diesem Zweckam 
besten einen guBeisernen Trog von etwa 500-700 I Inhalt, in welchem ein System 
von ebenfalls eisernen Leitwalzen angebracht ist, welche die Gewebe durch die 
Flotte fUhren, ferner ein Zuleitungsrohr fiir direkten Dampf zur raschen Erwar­
mung der Farbeflotte. AuBerdem besitzt der Trog eine eiserne Heizschlange fiir in­
direkten Darnpf, um die Temperatur des Bades, ohne dasselbe in seiner Konzen­
tration zu andern, auf der erforderlichen Hohe von 70-80° C zu erhalten; ferner 
ist ein Zulaufrohr fiir die Zusatzflotte vorhanden, dessen Mundung unter der 
Farbeflotte liegt. 

Der Trog wird nun mit Wasser uber die oberen Leitwalzen angefiillt und 
zunachst etwas Natronlauge sowie 20-30g Hydrosulfit konz. Pulver zum Vor­
scharfen zugegeben. Man laBt hierauf bei 70° C 

71/2 kg Indanthrenblau RS Teig mit 
10 I heiBen Wassers angeriihrt durch ein Sieb zuflie.Ben, gibt dann 
14 I Traubenzuckerlosung 1: 1 zu, und zuletzt 
17 I Natronlauge 400 Be und 

2250 g Hydrosulfit konz. Pulver, 

wobei man die Temperatur auf 75-80° C treibtl). 
Die gut ausgekochten, zum Erzielen von dunklen Tonen vorteilhaft merzeri­

sierten Gewebe werden durch die Flotte genommen, wobei als Auhaltspunkt fur 
die Geschwindigkeit dienen moge, daB das Durchlaufen einer Naht 15-18 Sekun­
den dauern soil. J e nach del' zu erreichenden Farbungsintensitat wird man die Ge­
schwindigkeit del' Maschine entsprechend einstellen. Fiir jedes Stuck, das durch­
lauft, wird man bestimmte, abel' stets gleiche Mengen folgender Zusatzflotte 
nachspeisen : 

70 I Wasser 
2,4 kg Indanthrenblau RS Teig 
6,8 kg Natronlauge 400 Be 

{41/2l Wasser 
2,5 kg Traubenzucker 
650 g Hydrosulfit konz. Pulver. 

Diesel' Ansatz wird gleichfalls auf 75-80° C gehalten und lauft zweckmaBig 
aus einem hochgestellten eisernen GefaBe dem Farbebade kontinuierlich zu. 

Unmittelbar nach dem Verlassen des Farbetroges gehen die gut abgepreBten 
Stucke nach einem nur kurzen Luftgang in viel kaltes Wasser und werden dann 
breit geseift. 

Auf diese Weise konnen in zehnstiindiger Arbeitszeit, bei del' notigen Auf­
merksarnkeit, 70-80 Weben zu 120 m fertiggestellt werden. In der Mittags­
pause kann das Bad bei Eiuhaltung del' Temperatur von 70-75° C eventuell 
ruhig sich selbst uberlassen bleiben, ohne daB Zersetzung zu befiirchten ist. 

Ist das Bad beispielsweise durch zuweitgehende Abkiihlung zersetzt, was am 
blassen, truben und fleckigen Aussehen del' Stucke, ferner an del' nach Griin sich 
verandernden Farbe del' Farbeflotte sofort zu erkellllen ist, so wird man in den 
meisten Fallen durch Zusatz von Hydrosulfit konz. den Schaden nicht mehr zu re-

1) tIber die Wirkung des Traubenzuckers vgl. Textilberichte 1928, S. 41. 
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parieren vermogen. Man HtBt das Bad am besten ab, litBt in einem FaB erkalten 
und die iiberstehende klare, dunkelolivfarbene Briihe abflieBen. Den Bodensatz 
sammelt man auf Filtern, wascht griindlich aus und gibt denselben stets in nicht 
allzu groBen Mengen dem frisch angesetzten Farbebade statt bestimmter Mengen 
Indanthrenblaufarbstoff zu, um in dieser Weise den Riickstand fUr die Fabri­
kation wieder nutzbar zu machen. 

Eine eigentiimliche Fixierung von unloslichen Farbstoffen, auf der Faser, 
insbesondere von Indanthrenfarben, hat v. Iliinsky angewandt 1). Er behandelt 
Baumwolle in einer schwach angesauerten Suspension der Indanthrenfarbstoffe bei 
langsam steigender Temperatur und bewirkt dadurch eine nahezu quantitative Ad­
sorption des Pigmentes. Dasselbe ist naturgemaB sehr locker auf dem Substrat be­
festigt, v. Iliinsky nennt diese Verbindung bezeichnenderweise "labile Farbstoff­
Faserverbindung". Er fUhrt dann dieselbe in die eigentliche Farbung in der 
Weise iiber, daB er sie in einer alkalischen Losung von Hydrosulfit bei 70° C 
behandelt, wodurch der in grober Form auf der Faser abgelagerte Farbstoff 
in die hochdisperse Form der Leukoverbindung iibergeht und gewissermaBen 
"in statu nascendi" die innigere Form der Adsorptionsverbindung, der Far­
bung, annimmt. 

Derartige "labile" Farbstoff-Faserverbindungen sind als Vorstufen zur nor­
malen Farbung zu betrachten und zeigen unter dem Mikroskop ein von letzterer 
vollkommen abweichendes Bild2). Solche labile Verbindungen lassen sich auch mit 
anderen unloslichen Pigmenten, z. B. Alizarin, Paranitranilinrot usw., erzeugen. 
Auf deren Bildung beruht zweifellos auch das Farbeverfahren mit Indanthren, 
bei welchem Stiickwaren mit einer durch Gummi verdickten Suspension des 
Farbstoffs geklotzt werden. 

Zu einem praktisch verwertbaren Farbeverfahren mit Indanthrenfarbstoffen 
hat die v. Iliinskysche Beobachtung nicht gefUhrt, obwohl sich der Genannte 
auf dieser Feststellung fuBende Farbemethoden durch verschiedene Patente 
schiitzen lieB3). 

g) Klotzungen mit Produkten der Indigosolgruppe. 
(FUr Druckereizwecke 4. ) 

Das von der I.-G. Farbenindustrie A.-G. (Frankfurt a. M.) in Gemein­
schaft lnit der Firma Durand & Huguenin A.-G. (Basel) fabrizierte Indigo­
solO wurde bereits bei der Indigofarberei (auf S. 124-126) lnitbesprochen. Als 
erster Vertreter der wichtigen Klasse der Indigosole stellt Indigosol 0 das Ver­
schwinden der bisher iiblichen Kiipenfarbereimethoden in Aussicht, sobald die 
noch hemmenden Ursachen kalkulatorischer Natur in Wegfall kommen sollten. 

Es wurde ferner auch schon erwahnt, daB sich noch andere Produkte aus den 
unterschiedlichen Kiipenfarbstoffklassen in gleicher Weise esterifizieren lassen 
wie der Indigo. Innerhalb kurzer Zeit (seit 1924) sind nun von der 1. G. Farben­
industrieA. G. eine ganzeAnzahl wertvolierIndigosole in den Handel gebracht 
worden, die jedoch samtlich in erster Linie fUr den Zeugdruck und zwar sowohl 
fUr den direkten Druck als auch fUr den Reserveartikel von besonderer Bedeutung 
sind. 

Um die Abstammung der neuen Produkte sofort kenntlich zu machen, ist 

1) Zeitschr. f. angew. Chern. 1914, S. 356. 2) Kolloid-Zeitschr. Bd. 33, S. 306. 1923. 
3) D.R.P. A.W. 38675, W. 38723, W 38700, W. 40286. 
4) Siehe auch lng. Gustav Friedlander: Die Rebung und Fiirderung der Kolorie durch 

<!.ie lndigosole. Melliands Textilber., Jg.1925, S.916/917. Ferner von demselben Autor~ 
Uber lndigosol 0 in der Praxis. Melliands Textilber., Jg. 1926, S.697/698 und 781/783. 
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durch den Farbenfabrikkonzern eine entsprechende Nomenklatur eingefuhrt 
worden. Jeder Markenbezeichnung eines Indigosols wird demzufolge eine Buch­
stabe vorgeschaltet, welcher auf die Ursprungsklasse hindeutet: 

o fiir die Derivate des Indigos, H fiir die Helindone, 
A fiir die Algolfarben, I fiir die Indanthrene, und 

T fiir die Thioindigos. 

Von den bisher im Zeugdruck zu praktischer Verwendung gelangten Indigoso­
len sind z. B. folgende zu nennen und bezuglich ihrer Eigenschaften kurz zu 
charakterisieren : 

Indigosol 0 4 B, 
Indigosol OR, 
Indigosolgelb HOG, 
Indigosolviolett AZB, 
Indigosol HB, 

Indigosolschwarz TB, 
Indigosolrosa JR extra, 
Indigosolorange HR, 
Indigosolscharlach HB, 
Indigosolrot HR, 

Indigosolgriin IB. 

Alle vorgenannten Produkte sind vor allem gut haltbar und wasserloslich. 
Indigosol 04 B lasst sieh, im Gegensatz zu Indigosol 0, nach dem Dampf­

verfabren mit Chlorat besser entwiekeln als nach dem Nitritverfahren ohne 
Dampfprozess. Damit nach dem Nitritverfabren moglichst volle Farbtone 
erzielt werden, muB mit 60 0 C warmer Saure entwiekelt werden, im ubrigen je­
doch in genau gleieher Weise wie fiir Indigosol 0 ublich. Bezuglich Echtheits­
eigenschaften ist Indigosol 04B gleichwertig den Farbungen von Indigo MLBj4B, 
Brillantindigo 4B, bzw. Bromindigo FBD. Wiehtigist das Produkt zur Herstellung 
des sebr gangbaren Blau-Rot-Artikels bei Anwendung von Nitrosaminreserve. 

Indigosolgelb HCG dient fiir sich allein zur Herstellung von Altgold-
. nuancen; in Kombination mit Indigosol 0 bzw. Indigosol 04B erhalt man wert­
volle Gruntone von sebr guter Waschechtheit. Zur Entwicklung des Farbstoffs 
eignet sich am besten das Dampfverfabren. Unter Benutzung der Nitrosamine 
unloslicher Azofarben sowie bei Verwendung von Kupenfarben erhalt man auf 
diesem Indigosolgelb sehr schone Buntreserven. Das Produkt kann ferner in 
ahnlicher Weise wie Indigosol 0 auch zum Farben von Wolle und Seide ange­
wendet werden. 

Indigosol OR, das marineblaue Farbtone liefert, kann sowobl nach dem 
Dampf- als auch nach dem Nitritverfabren 'entwiekelt werden; in Eehtheit 
entspricht der Farbton jenem des Indigo MLBjR. Fur die Herstellung von 
Buntreserven gilt das gleiche wie bei Indigosol 0 4 B und Indigosolgelb an­
gegeben. 

Indigosolviolett AZB ergibt lebhafte Violettnuancen von guter Licht-, 
Wasch- und Chlorechtheit und wird am besten nach dem Dampfverfabren ent­
wickelt. Fur BuntresGrven eignen sich vor allem Kupenfarbstoffe. 

Indigosolschwarz TB laBt sich am besten naeh dem Dampfverfahren 
entwickeln und dient zur Herstellung schwarzer und grauer Farbtone, deren 
Licht-, Wasch- und Chlorechtheit als gut zu bezeiehnen ist. Das Produkt kann 
ferner zum Abdunkeln anderer Indigosole verwendet werden und es sind be­
sonders durch Kombination mit Indigosol 0 erhaltliche Farbtone von Bedeutung. 
FUr Buntreserven eignen sich sowobl Nitrosamine unloslicher Azofarben als auch 
Kupenfarbstoffe und basische Farben. 

Indigosolrosa JR extra liefert lebhafte Rosatone von vorzuglieher 
Wasch- und Chlorechtheit, sowie guter Lichtechtheit. Die Entwicklung gescbieht 
am besten nach dem Dampfverfabren; auch dieses IndigosollaBt sich mit Ron­
galit gut reservieren. 

Indigosolorange HR dient zur He:r:stellung lebhafter Orangenuancen 
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von vorzuglicher Wasch- und Chlorechtheit und guter Lichtechtheit. Dieses 
Produkt wird gleichfalls am zweckmiWigsten nach dem Dampfverfahren ent­
wickelt, doch ist auch das Nitritverfahren zur Entwicklung gut geeignet, wenn 
letztere in 600 C heillem Schwefelsaurebad vorgenommen wird. Indigosolorange 
HR kann mit Rongalit, essigsaurem Natron und Natriumthiosulfat weill reser­
viert werden; fUr Buntreserven werden vor allem Kupenfarbstoffe verwendet. 

Indigosolrot HR ist ebenso in erster Linie fUr den Kattundruck von 
besonderem Interesse, und zwar sowohl fUr den direkten Druck als auch zur 
Herstellung des Reserveartikels. Die dam it erzielten Farbwirkungen besitzen 
vorzugliche Wasch- und Chlorechtheit sowie gute Lichtechtheit. 

Indigosolscharlach HB ergibt bei der Verwendung in allen Zweigen des 
Direktdruckes sowie bei der Fabrikation des Reserveartikels lebhafte Rosa- und 
Scharlachtone von gleich hervorragend guten Echtheitseigenschaften, wie solche 
den blaulichen Rot- und Rosatonungen mit Indigosolrot HR eigen sind. 

Indigosolgrun IB gestattet die Herstellung lebhaft blaugruner Drucke von 
sehr guter Chlor- und hervorragender Licht- und Seifeechtheit. Fur die Her­
stellung des Reserveartikels kommt das Produkt aber nicht in Frage. 

Indigosol HB liefert bei der Entwicklung nach dem Diimpfverfahren ein 
kriiftiges, violettstichiges Blau von sehr guter Wasch- und Chlorechtheit und guter 
Lichtechtheit. Der Farbstoff laBt sich nach der ublichen Vorschrift klotzen und 
in entsprechender Weise reservieren. 

Mit Ausnahme von Indigosolgelb HCG und dem fUr den Reserveartikel 
uberhaupt nicht in Betracht kommenden Indigosolgrun IB sind ubrigens auf 
samtlichen vorgenannten Indigosolen mit Rongalit C bzw. Hydrosulfit NF konz. 
gute WeiBreserven zu erzielen. 

N achstehend nun noch die markanten V orschriften zur Bereitung der Klotz­
bader mit Indigosolfarbstoffen: 

Klotzbad mit Indigosol 04 B. 
40 g Indigosol 04 B 

650 g heiBes Wasser 
50 g Tragantschleim 60: 1000 
30 g neutrales oxalsaures Ammon oder 15 g Rhodanammon 
40 g chlorsaures Natron (1: 3) 

100 g Vanadlosung (1: 1000) 
- auf 1 1 Wasser einstellen:-

Die Ware wird mit dieser Losung foulardiert, in der Hotflue getrocknet, 
eventuell mit Wei13- bzw. Rotreserve bedruckt und anschlie13end in der Mansarde 
getrocknet. Hierauf wird 5 Minuten im Schnelldiimpfer gedampft, sodann ge­
waschen und kochend geseift; bei WeiBreserven wird nach dem Dampfen erst 
durch ein heiBes, mit 5 g Wasserglas pro Liter besetztes Bad genommen. In 
nahezu gleicher Weise wird auch mit Indigosolviolett AZB, IndigosolOR, sowie 
mit Indigosolgelb HCG gearbeitet, nur die Mengenverhaltnisse in der Klotz­
losung sind mehr oder weniger unterschiedlich. 

Klotzlosung mi t Indigosolorange HR. 
15 g Indigosolorange HR 
20 g Glyzerin 
10 g Solutionssalz B 

800 g warmes Wasser 
50 g Tragant (60; 1000). Nach dem Losen dieser Ingredienzien werden 
12 g Rhodanammonium sowie 
5 g cWorsaures Natron zugegeben und nach erfolgter Abkiihlung 

50 g vanadinsaures Ammon (1; 1000) 
auf 1 I einstellen. 
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Die Ware wird am Foulard geklotzt, in der Hotflue getrocknet, bedruckt, 
5 Minuten bei 101 0 C mit feuchtem Dampf im Schnelldampfer gedampft, ge­
waschen und kochend geseift. 

In gleicher Weise werden Klotzlosungen mit Indigosolrosa JR extra bereitet, 
doch geniigen bereits 5 g dieses Produkts pro Liter Klotzbad; das Dampfen usw. 
geschieht ebenfalls genau so. 

Beim Kapitel Zeugdruck wird das wichtige Anwendungsgebiet der Indigo­
sole noch ausfiihrlicher behandelt werden. 

D. Die Entwicklungsfarbungen. 
Unter Entwicklungsfarben versteht man Pigmente, die, an sich unloslich, nur 

dadurch zur Anwendung kommen konnen, daB man ihre Synthese auf der .Faser 
selbst vor sich gehen laBt. Dabei kann man so arbeiten, wie dies bei den un­
lOslichen Azofarbstoffen geschieht, daB man die Faser zuerst mit der einen Kom­
ponente impragniert und dann das Pigment durch Behandeln in der Diazo16sung, 
durch Einfiihrung der zweiten Komponente bildet. Beim Anilinschwarz, das 
auch zu den Entwicklungsfarbstoffen gezahlt werden soli,. wird die Faser in 
den meisten Fallen mit der zur Oxydation in Betracht kommenden organischen 
Base, in Form ihres mineralsauren Salzes, sowie zugleich mit dem Oxydations­
mittel und dem die Reaktion auslOsenden Katalysator impragniert; die Reak­
tion, die zur Bildung des schwarzen Pigments fiihrt, wird durch Temperatur. 
erhohung ausgelost. 

a) Herstellung von unloslichen Azofarbstoffen auf der Faser. 
(Betanaphthol-Eisfarben und Eisfarben mit Naphthol AS und dessen Derivaten bzw. 

Cibanaphthol RPl).) 

Diese Arbeitsweise urofaBt heute eine gauze Reihe von Pigmenten, die in den 
letzten 30 Jahren in der Textilindustrie groBe Bedeutung erlangt haben. Das im 
letzten Jahrzehnt des vergangenen Jahrhuhderts in groBerem MaBstabe ange­
wendete Paranitranilinrot vermochte als gefahrlicher Konkurrent des Alizarin­
rots aufzutreten. In noch hoherem MaBe iibernahm dann diese Rolle das mit 
Naphthol AS erzeugte, in seiner Echtheit hervorragende Griesheimer Rot. 

a) Betanaphthol-Eisfarben. 
1. Allgemeines. 

Die Azofarbstoffe entstehen durch Einwirkung der Diazolosung eines primaren 
Amins auf eine entsprechende, meist alkalische Losung von Phenolen, pri­
maren, sekundaren oder tertiaren Aminen. In den meisten Fallen geht die Bil­
dung der Pigmente glatt vor sich. Man unterscheidet also zwei Phasen, die Di­
azotierung und die Kupplung, wobei unter letzterer die Einwirkung der Diazo­
verbindung auf das Phenol oder Alliin verstanden wird. Dieser ProzeB verlauft 
in den meisten Fallen bei gewohnlicher Temperatur. Das erste Verfahren, das 
mit Erfolg unlosliche Azofarbstoffe auf der Faser bildete, stammte aus England 
und war eine Erfindung von Holliday and Sons (1880). Es bestand im Im­
pragnieren der Faser mit einer heiBen Losung von p-Naphthol, nachfolgendem 
Trocknen und Eintauchen in eine DiazolOsung. Darauffolgende Passage in 
Natronlauge bewirkte die Bildung des Farbstoffs. 

1) Betreffs Anwendungsvorschriften von Ci bana ph thoI RP siehe die Broschiire Nr. 611 
der Gesellschaft fiir Chemische Industrie in Basel: "Cibanaphthol RP. Stiickfarbungen und 
Baumwolldruck. " 
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Bei der geringen Loslichkeit der Naphthole in Wasser war die resultierende 
Faroung mager und unansehnlich. Das Verfahren erlangte erst in dem Augen­
blicke praktische Bedeutung, als man statt des Naphthols das sehr leicht 16sliche 
Naphtholnatrium anwandte, wodurch auBerdem das der Kupplung giinstige alka­
lische Reaktionsmedium geschaffen wurde. Die Entwicklung bzw. Kupplung 
erfolgte durch Behandlung der naphtholierten Ware in einer mittels Kreide neu­
tralisierten Diazolosung. Entgegen dem alteren Verfahren bildet sich das Rot 
sofort und in einer weit hoheren Intensitat. 

1m Prinzip arbeitet man auch heute noch in dieser Weise; allerdings hat 
das Verfahren im Laufe der Zeit durch mannigfaltige Verbesserungen - auf 
Grund eingehenden Studiums der daoei vor sich gehenden Prozesse - eine groBe 
Vollkommenheit erlangt und ist der Ausbau der Methoden zur Herstellung von 
unloslichen Azofarbstoffen auf der Faser ganz besonders von den Farbwerken 
vorm. Meister, Lucius & Briining in Hochst a. M. gefordert worden. 

Hinsichtlich der intimeren Vorgange bei der Bildung von unloslichen Azo­
farbstoffen auf der Faser sind eingehende Untersuchungen vorgenommen wordenl ). 

Zunachst stellte es sich heraus, daB die Naphthol-Natriumlosung eine kolloide 
Losung darstellt, in der ein Teil des Naphthols in submikroskopischem Zustand, 
der andere jedoch in sehr hochdisperser Form, jedenfalls amikronischer Disper­
sitat, enthalten ist. Neueste Untersuchungen haben diesen Befund bestatigt 
und die gleichen Verhaltnisse auch fiir Naphthol AS festgestellt 2). 

Die ultra-mikroskopische Untersuchung der Diazolosungen ergibt, daB die­
selben optisch leer sind, den Diazokorper also vermutlich in molekulardisperser 
Form enthalten. Infolge dieses Zustandes ist die fJ-Naphthollosung imstande, 
wenigstens mit einem Anteil der dispersen Phase ins Innere der Faser zu dringen, 
daher auch im Lumen derselben Naphthol abzulagern. Die Diazo16sung nimmt 
naturgemaB denselben Weg, so daB auch im Innern der Faser die Bildung des 
Pigmentes beobachtet werden kann. 

Zu bemerken ist ferner, daB man den Naphthollosungen immer gewisse 
Mengen Tiirkischrot61 zugibt, wodurch beim Eisrot ein dem Tiirkischrot ahn­
licher blaulicher Strich hervorgerufen wird. Zweifellos geht die Anwendung 
dieser Ole bei der Herstellung der unloslichen Azofarben auf der Faser a1;lf 
die giinstige Wirkung dieser Produkte bei der Tiirkischrotfarberei zuriick. 
Was nun die Wirkung dieses Zusatzes anbelangt, so beruht sie zweifellos auf 
der Bildung eines Pigmentsols, das in "statu nascendi" von der Faser adsorbiert 
wird. Die Dispersitat des Pigments wird namlich bei Anwendung von Tiir­
kischrotOl eine weit hohere, und die Untersuchungen in dieser Richtung haben 
ergeben, daB, je hoher die Dispersitat, um so blaustichiger auch der Ton des Pig­
mentes ist 3). Es war daher sicher ein Fehler, wenn in gewissen Rezepten zur 
Herstellung von Paranitranilinrot Zusatze von Metallsalzen, z. B. Aluminium­
sulfat, empfohlen wurden. Durch solche Beimengungen wurde der hoheren Dis­
pergierung entgegengearbeitet und alle in dieser Weise hergestellten Farbungen 
zeigten gegeniiber denen in normaler Weise erzielten einen entschieden 
gelben Stich. 

Nebenbei ist hier noch zu erwahnen, daB Sole von Paranitranilinrot in ein­
einfacher Weise dadurch zu erhalten sind, daB man das Pigment durch Mischung 
der Komponenten fallt, dann auswascht bis alle Elektrolyte entfernt sind, und 
hierauf mit dest. Wasser bei etwas erhohter Temperatur peptisiert. Beim Filtrieren 
resultiert ein durchscheinendes, gelb- oder blaurotes Sol, das auBerordentlich 
stabil ist. 

1) Haller: Farber-Ztg. 1913, S. 227. 
3) Haller: Farber-Ztg. 1913, S. 284. 

2) Rath: Melliands TeKtilber. 1924. 
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2. Technische Ausfiihrung del' Verfahren zul' El'zeugung von unlOslichen 
Azofal'ben (Betanaphtholazofal'bstofien) auf del' Fasel' (Pal'anitl'anilinrot, 

Alphanaphtylaminbordeaux usw). 
Fiir das Gelingen einer einwandfreien Farbung ist griindliche Reinigung 

des Farbegutes durch Bauche und eventuell auch Chloren sehr zweckma.Big. 
Vielfach wird indessen auch das unausgekochte Garn bzw. die Stiickwal'e 
direkt gebeizt; da jedoch mit lauwarmen alkalischen Naphtholflotten gebeizt 
wird, so besteht die Gefahr, daB die in Alkalien loslichen Bestandteile del' 
rohen Ware (Fette u. dgl.) in die Praparation gelangen und diese verschmutzen. 

Das Abkochen der Ware erfolgt entweder in offenem oder geschlossenem 
Kessel mit Lauge von 2-2 1/ 4° Be, am besten' unter Zusatz von etwas Tiirkisch­
rotOl zwecks Beforderung guter Durchdringung mit der Lauge. Griindliches Ab­
wassern und Sauern ist erforderlich, eventuell auch ein Chlorieren. 

Merzerisieren der Garne oder Gewebe solI nach Angabe der Farbwerke 
Hochst bis zu 40 % Ersparnisse sowohl an Naphthol als auch an Amin ermog­
lichen. Nach Erban betragt diese Ersparnis nul' 20-25%. 

Zur Herstellung von Paranitranilinrot (Eisrot) auf Garnen hat sich 
sowohl zum Beizen mit Naphthol als auch zum nachherigen Behandeln in del' 
DiazolOsung die sog. "Passiermaschine" von der Haubold A.-G. inChemnitz 
gut bewahrt. Gleichwertige Maschinen werden auch von anderer Seite, z. B. der 
Zi tta uer Maschinenfa brik, geliefert. Sehr kompendiose Apparate fiir diesen 
Zweck baut auch Sulzer in Winterthur (Schweiz). Je nach den zu be­
waltigenden Produktionen wird jedoch entweder die Handarbeit auf der Terrine 
oder aber die maschinelle Einrichtung zur Anwendung gebl'acht. 

Praparation in del' Losung von fJ-Naphthol. EsgibtzweiNaphthole, 
a- und fJ-Naphthol, wovon aber nur das letztere die klarroten Farbungen mit 
diazotiertem Paranitranilin liefert. a-Naphthol ergibt mit dieser Base nur braun­
liche Tone von geringem technischen Wert. Del' Farbenfabrikkonzern bringt 
zur Erzeugung von besonders blaustichigem Rot noch gewisse Spezialmarken in 
den Handel, z. B. das fJ-Naphthol R der Farbwerke Hochst, das eine Mischung 
von fJ-Naphthol mit dessen Monosulfosaure darstellt. Das Nuanciersalz von 
Cassella & Co. (Natronsalz der F-Saure) diente urspriinglich demselben Zweck, 
wurde aber als solches den Naphthollosungen zugegeben. 

AuBer der zur Uberfiihrung des fJ-Naphthols in das lOsliche fJ-Naphthol­
Natrium erforderlichen Menge Natronlauge enthalt die Praparation noch 
bestimmte Mengen TiirkischrotOl, dessen Wirkung bereits gekennzeichnet 
wurde. 

Die Zusammensetzung der Grundierflotten ist daher beispielsweise folgende: 

per 

fiir gelberes Rot: 
25 g tl-Naphthol 
40 em3 Natronlauge 220 Be 
60 g Tiirkisehrotol 50% 

11 Flotte. 

fiir blaueres Rot: 
25 g tl-Naphthol R 
50 em3 Natronlauge 220 Be 
60 g Tiirkisehrotol 50% 

Zur Herstellung dieser Beizbriihe wird zunachst das fJ-Naphthol mit der 
zehnfachen Menge heiBen, kalkfreien Wassers gut angeriihrt und dann die ent­
sprechende Menge Natronlauge 22° Be portionenweise zugesetzt. Das Tiirkisch­
rotOl wird, gesondert in heiBem Wasser gelOst, der Naphthollosung zugefiigt; 
statt TiirkischrotOl kann auch die gleiche Menge Rizinusolseife gebraucht wer­
den, wodurch blauere und klarere Farbungen entstehen. Auf gute Losung 
des Naphthols ist im Interesse der Reibechtheit der resultierenden Farbung 
wohl zu achten. Anwendung von Kalilauge statt Natronlauge bietet keinerlei 

Technologie der Textilfasern: Haller-Grafey. 10 
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Vorteile. Da eine Konzentrationsanderung del' Naphthollosung beim Grundieren 
nicht stattfindet, ist alte Briihe stets verwendungsfahig; allzulange soll sie zwar 
nicht aufbewahrt werden, weil sie sich leicht braun farbt, triibe und schmutzig 
wird. Versuche, Merzerisation und Naphtholierung zu kombinieren, haben zu 
praktisch verwertbaren Resultaten nicht gefiihrtl). 

Uber den Wert des Zusatzes von Verdickungsmitteln zur Grundierflotte 
ist man sich noch nicht einig. 1m allgemeinen hat man mit solchen Zusatzen 
wenig Erfolg gehabt. Leim soll sich, im Gegensatz zu Gummi undDextrin, noch am 
besten bewahrt haben; Starkekleister soll die Bildung eines blaustichigen Rot 
befordern. Vermutlich wird durch solche Zusatze die Kupplung mit del' Diazo­
verbindung verlangsamt, was moglicherweise bei del' Losung des Problems del' 
Farbung mit Azoentwicklern auf mechanischen Apparaten von Bedeutung werden 
kann. 

Bei naphtholierten Garnen ist besonderes Augenmerk auf das Trocknen zu 
richten. Das Garn solI, ohne lange zu liegen, rasch zum Trocknen gelangen, 
da Licht und del' Sauerstoff del' Luft auf das ,B-Naphthol in Losung ungiinstig 
einwirken; ferner ist auf Saurefreiheit del' Luft in den Trockenraumen zu achten. 
Die Stocke, auf welche die Garne in den Trockenraum gebracht werden, impra­
gniert man vorher am besten mit alter Naphtholbriihe, weil sie sonst dem nassen 
Garn an den Auflagestellen Flotte entziehen; dadurch wird die Bildung heller 
Stellen beim nachtraglichen Entwickeln vermieden. 

Um das rasche Braunlichwerden del' naphtholierten Ware nach dem Trocknen 
zu verhindern - dies ist besonders bei Stiickware wichtig -, hat Lauber seiner­
zeit einen Zusatz von alkalischen Antimon16sungen zur Grundierbriihe emp­
fohlen, und dem Ubelstand dadurch abgeholfen. Von den Farbenfabriken 
wurde dann ein Naphthol LC(By) in den Handel gebracht, das diesen Zusatz von 
Antimonsalz bereits enthalt2). 

Zwecks Praparation von Stiickware arbeitet man auf der Klotzmaschine in 
Verbindung mit einer Hot-flue als Trockenraum. Es ist dabei Sorge zu tragen, 
daB die Temperatur in letzterem nicht zu hoch steigt (50-600 C geniigen voll­
kommen), da sonst Naphthol durch Wegsublimieren verloren geht. Ablegen der 
impragnierten Ware in Wagen VOl' dem anschlieBenden Trocknen ist tunlichst 
zu vermeiden, weil dabei die untenliegenden Stiicke hohere Naphtholkonzentratio­
nen erhalten und sich dann dunkler farben als die obenaufliegenden. 

Vielfach trocknet man auch die Ware in offenen Mansarden, indem man sie 
einfach iiber ein System von hintereinander geschalteten Heizplatten leitet. 

Das meist wohl unbeabsichtigte Stehenbleiben del' Ware in den Trocken­
raumen - besonders in jenen mit Heizplatten ~ wirkt ungiinstig, weil die Im­
pragnierung dadurch einen braunen Ton annimmt, del' nachher die Lebhaftigkeit 
des Rot beeinfluBt. Um den schadigenden EinfluB des Lichtes zu vermeiden, 
ist die impragnierte Ware bis zur Behandlung in del' Diazo16sung mit Tiichern zu 
bedecken. 

Nach erfolgter Impragnierung in ,B-Naphthol-Natrium wird moglichst bald 
die Entwickl ung des Rot in der Losung des Diazoniumsalzes vorgenommen. 
Diese Farbung ist nichts anderes als die Fallung eines unloslichen Pigments, da­
her in gewissem Sinne Appositionsfarbung. Bei del' mikroskopischen Unter­
suchung zeigt sich auch in der Tat das entsprechende charakteristische Aus­
sehen. Die Ablagerung auf del' Faser ist eine unregelmaBige, wenig homogene 

1) Er ban: Azoentwickler, S. 78, Berlin 1906. 
2) Dr. Sie ber in Reichenberg empfieWt zur Vermeidung der Braunung naphtholierter 

'Waren die Verwendung von Pottasche statt der NatronlfLuge fiir die Herstellung der 
Naphtholgrundierung. Melliands Textilberichte 1926. 



Die Entwicklungsfarbungen. 147 

und besteht ab und zu aus stabchenformigen Kristallen. Die Fasermembran 
ist, was aus der Untersuchung der Querschnitte hervorgeht, kaum gefarbt. Das 
Lumen zeigt jedoch mehr odeI' weniger starke Pigmenteinlagerungen. Bei del' 
Pigmentbildung auf del' Faser findet eine Teilchenkondensation im physikaIi­
schen Sinne statt. Dies wird durch Behandlung del' gefarbten Faser mit Kupfer­
oxydammoniak ohne weiteresklargestellt; unter dem Ultra-Mikroskop be­
obachtet man' beim Einwirken des Reagens auf die Zellulose deutIichden Zer­
fall del' aufgelagerten groben Farbstoffmassen in goldgelb leuchtende Sub­
mikronen 1). J e mehr eine Farbemethode die interimistische Bildung von hoch­
dispersen Pigmentsubmikronen begunstigt, um so blaustichiger und lebhafter 
ist das entstehende Rot. Veranlassen die angewandten Farbeverfahren die Bil­
dung von Teilchen niederer Dispersitat, so wird man ein gelbstichiges Rot er­
halten 2). 

Was nun die technische Ausfuhrung del' Behandlung in der Diazo16sung anbe­
langt, so sind die diesem Zwecke dienenden mechanischen Einrichtungen dieselben, 
wie sie beim Impragnieren in ,B-Naphthol Verwendung finden. AnschlieBend 
an die Passage durch das Entwicklungsbad folgt eine kurze Passage In del' Luft, 
um del' Kupplung Gelegenheit zu geben vollstandig zu werden, dann wascht 
man grundlich aus. 

Bei Garnen achtet man darauf, daB del' gut ausgekuhlte Strang, ohne allzu 
starkes Zusammenpressen, rasch und vollstandig in die Diazolosung eingetaucht 
wird. Das Netzen wird durch die in del' Praparation enthaltenen Olpraparate be­
fordert. Bei wiederholtem Eintauchen allenfalls nicht verschwindende Flecken 
ruhren von ungenugender Reinigung des Farbegutes her. Nach dem Eintauchen 
kann die gefarbte Ware, gut abgewunden, auf Haufen nicht allzulange liegen 
bleiben. Da Diazolosungen durch das direkte Sonneruicht leicht in schmierige, 
harzige Substanzen verwandelt werden, deckt man die 'nasse, gefarbte Ware vor 
dem endgultigen Auswaschen zu. Zur Erzielung einer satt~n Farbung muB 
die Diazo16sung im VberschuB verwendet werden; auBerdem muB die Kon­
zentration derselben eine entsprechende sein, um die Kupplung moglichst zu 
beschleunigen und dadurch die Bildung des Rot auf und in del' Faser zu ver­
aruassen. Infolge ungleicher Wirkung del' Kapillaritat (das saure Wasser steigt 
in del' Faser rascher als die Diazoverbindung) erfolgt besonders bei zu lang­
samem odeI' unvollstandigem Eintauchen ungleichmaBige Kupplung und damit 
die Bildung von Flecken im Farbegut. Man vermeidet diesen Vbelstand da­
durch, daB man del' Diazo16sung Dextrin zusetzt3). 2 kg Dextrin per 100 1 
Entwicklungsbad sind hinreichend; man beachte abel', daB fiir diesen Zweck 
nur weiBes Dextrin brauchbar ist. 

Das Entwickeln von in Naphthol praparierter Stuckware erfolgt auf einem 
einfachen Foulard mit Gummiwalzen. Die Diazo16sung wird in einen holzernen 
Trog gefullt, der einige Leitrollen enthalt, und die Ware dann nach dem Passieren 
des Entwicklungsbades gut zwischen den beiden Quetschwalzen abgepreBt. Es 
folgt eine kurze Luftpassage, um del' volligen Umnetzung die notige Zeit' zu 
geben, worauf grundlich mit viel Wasser gewaschen wird. Damit del' sich 
stets in del' Diazo16sung bildende Schaum nicht storend wirke, laBt man die 
Gewebe durch einen Schlitz in die Flotte tauchen, del' gebildet wird durch die 
eine Trogwand und durch' ein etwa 5-10 cm zu derselben paralleles Brett, 
das abel' in die Entwicklungsflotte eintauchen muB. 

1) Chern. Zeitung 1912, S. 182. 
2) Farber-Ztg. 1913, S.306; Zeitschr. f. Farben-Ind. 1906, S. 106, sowie die Dissertation 

von Gertrud Eder, Briinn. Juli 1925. 
3) Er ban: Azoentwickler S. 117 -119. 

10* 
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Zingg hat iibrigens, wie schon erwahnt, eine eigens diesem Zwecke 
ruenende Vorrichtung konstruiert, welche den Zweck verfolgt, die Ware wahrend 
der Entwicklung in der Diazolosung vollkommen von der Beriihrung mit dem 
Schaum der Flotte fernzuhalten 1). 

Zum SchluG soll noch darauf hingewiesen werden, daB auch hier moglichst 
alle Kupferbestandteile an den Farbeapparaturen wegzulassen sind. Insbesondere 
Wirkt Kupfer rasch zersetzend auf die DiazolOsungen ein. Weiter triiben auch 
geringe Kupfermengen die resultierende Farbung sehr stark; groBere Mengen 
Kupfersalze entweder in der Naphtholbriihe oder in der DiazolOsung verursachen 
die Bildung eines Braun statt eines Rot. Die saure Flotte kann Veranlassung 
zur Bildung von loslichen Kupfersalzen geben, die dann mit der Flotte auf die 
Ware gelangen und den Ton der Farbung empfindlich beeinflussen. 

Die DiazolOsung wird folgendermaBen hergestellt: 

280 g Paranitranilin werden in 
1200 em3 koehendem Wasser unter Zusatz von 
440 em3 Salzsaure 220 Be ge16st. Man kiihlt unter gutem Riihren ab, wobei sieh das 

salzsaure Paranitranilin in feinsehlammiger Form ausseheidet, und setzt dann 
1000 em3 kaltes Wasser und 
1000 g Eis, sowie bei 0-20 C 
520 g Natriumnitrit16sung (290 g per 1 1) zu. Naeh gutem Umriihren wird dureh 

ein Tueh filtriert, vor Gebraueh zugesetzt: 
600 g Natriumazetat und auf 

10000 em3 mit kaltem, am besten Eiswasser, verdiinnt. 

Folgende Vorschrift zur Herstellung von Paranitrodiazoniumchloridlosung 
stammt von Dr. Erban: 

{ 5600 g Paranitranilin pulv. werden mit 

{ 
4000 em3 koehendem Wasser angeteigt, abgekiihlt, dann 

1 { 3120 g Natriumnitrit in 

lll~m r ff~;; ;;::::':umM "~M,M Yo, Gob,"u,h, 
12000 g essigsaures Natron und 

{ 4000 g weiBes Dextrin in 
29700 g heiBem Wasser ge16st ~mgeben und erkalten lassen. 

Diese beiden Vorschriften haben sich in der Praxis gut bewahrt. Es gibt aber 
noch eine groBe Zahl von Varianten, die in dem schon mehrfach angezogenen 
Werke von Er ban, das die Azoentwickler und die Farbeoperationen mit denselben 
monographisch behandelt, angefiihrt sind 2). Es sei an dieser Stelle auch auf die 
einschlagigen Veroffentlichungen der Farbenfabriken, insbesondere der der Far b­
werke Hochst, hingewiesen: 

Nachbehandlung der fertigen Farbungen. Der Entwicklung folgt ein 
griindliches Waschen, da der Farbeware gewisse Mengen Pigment anhaften, die 
nicht normal fixiert sind und so zu ungeniigender Reibechtheit Veranlassung 
geben ",-urden. 

Bei Garnen wechselt man deshalb das Waschwasser, wenn von Hand ge­
waschen wird, mindestens viermal. Besser und griindlicher arbeiten abel' die 
modernen G a I' n was c h mas chi n en, von denen insbesondere die von Ge b r. 
Sulzer in Winterthur (Schweiz) konstruierte nach den Erfahrungen 
des Verfassers vorziiglich arbeitet. Auf das Waschen folgt ein kochendes Seifen 

1) Zittauer Masehinenfabrik. 2) S. 157 -206. 
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in einer Losung von Kaliseife, die den Blausti6h des Rot giinstiger beeinflu,Bt 
als die Natronseifen. 

Ein Chloren ist nicht unbedingt erforderlich, es erhoht aber die Waschechtheit 
des Rot. Man verwendet dazu eine Losung von 1,5% Chlorkalk yom Gewicht 
des Farbeguts und behandelt dann mit verdiinnter Salzsaure nacho 

Eine eigentiimliche Beobachtung machte V. Schemm in Bocholt, indem er 
fand, daB eine Nachbehandlung von Paranitranilinrot mit heiSen, 20proz. Koch­
salzlosungen den Blaustich des Rot besonders giinstig beeinfluBt. Die kraftigste 
Wirkung zeigt sich beirn Kochen in der Salzlosung. Dieser EinfluB scheint eine 
Folge der Pigmentteilchenkonglomeration zu sein, wie sie Verfasser seinerzeit 
beirn Behandeln von Azofarbenfarbungen in kochendem Wasser beobachtete1). 

Das Trocknen des fertigen Rot soIl nicht bei zu hoher Temperatur erfolgen, da 
sonst das Rot eine ziegelrote Farbe annimmt, die sich allerdings beirn Abkiihlen 
verliert, aber niemals vollstandig zuriickgeht. FUr Game verwendet man zu diesem 
Zweckeam besten die kontinuierlichenLufttrockenmaschinen, vondenen 
die von Gebr. Sulzer in Winterthur konstruierte auBerordentlichzweckmaBig 
arbeitet. Stiicke werden am besten nicht auf der Zylindertrockenmaschine, sondem 
auf der Hot-flue bei etwa 60-70° C getrocknet. 

1m Laufe der vergangenen Jahre haben sich aber verschiedene andere Ver­
fahren zur Entwicklung der unloslichen Azofarbstoffe auf der Faser herausgebildet. 

Als erster Erfolg in dieser Richtung muB das von der Bad. Anilin- und Soda­
Fabrik hergestellte Nitrosamin genannt werden. Die Einfiihrung dieses Pro­
duktes in die Farbereipraxis erregte allgemeine Aufmerksamkeit, weil dadurcli 
die Moglichkeit gegeben schien, zu einemEinbadverfahren fiir Pararot zu gelangen . 

. Im Verlauf der praktischen Erprobungen zeigte sich jedoch, daB das Nitrosamin 
nur als stabiler Korper an sich von Bedeutung war; Mischung~n mit Betanaphthol 
zum Zwecke der Ausarbeitung einer Einbadfarbemethode ergaben nur sehr un­
befriedigende Resultate, da sich der groBte Teil des Pigments vorzeitig bildete. 

Nitrosamin wird durch Einwirkung von Alkali auf eine Losung von Para­
nitrodiazoniumchlorid hergestellt und als, brauner Teig in den Handel gebracht. 
Durch einfaches Ansauem des mit kaltem Wasser verriihrten Nitrosaminteiges 
laBt' sich die Diazolosung regenerieren. 

(")-~-Na -+ ("I~ =:N 
/" NO /,,/ C1 

NOg N02 

Zur Herstellung von Pararot wird die wie iiblich naphtholierte Ware in em:er 
Foulard-Maschine mit der aus Nitrosamin hergestellten Diazolosung entwickelt: 

800 g Nitrosamin-Teig werden mit 
6000 g Wasser von 20 0 C angeriibrt, dann mit 

370 g Salzsaure 30% versetzt und gut durchgeriibrt, bis der anfangs entstehende 
Niederschlag sich lost; hierauf werden 

400 g Natriumazetat zugegeben und mit Wasser auf 
10 1 verdiinnt. 

Die Nachbehandlung geschieht genau so wie bei der Entwicklung mit Para-. 
nitranilin angegeben. 

Erban!!) verbesserte das Verfahren insofem, als er st~tt Salzsaure Schwefel­
saure verwendete und die Saure nicht der Nitrosaminlosung zugab, sondem 
umgekehrt das Nitrosamin in die Saure flieBen lieB; dadurch wurde verhindert, 

1) Melliands Textilberichte 1925, S.669-673. 2) .Azoentwickler S.220-22l. 
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daB unangenehme Reaktionen zwischen dem freien Diazokorper und noch un­
verandertem Nitrosamin eintreten. AuBerdem wirkt die Schwefelsaure giinstig 
auf die Haltbarkeit der DiazolOsung. Die Arbeitsweise ist die folgende: 

15 kg Nitrosamin-Teig werden mit 
60 1 . Wasser angeriihrt und untel' gutem Riihren in die vorher zubereitete, 

erkaltete Misehung von: 
{1224 em3 konz. SehwefelsaUi'e 66 0 Be in 
9104 em3 Wasser eingeriihrt. Man liiJ3t 3/, Std. stehen und gibt noeh 

12,21 ka1tes Wasser zu; zuletzt noeh 
4 kg Natriumazetat und eventuell 
2 kg Dextrin ge10at in 

10 1 Wasser. 

v. Gallois gelang nachher eine besonders wertvolle Verbesserung auf dem 
Gebiete der Herstellung stabiler Diazokorper; die von ihm haltbar gemachte 
Diazoverbindung wurde dann von den'Hochster Far bwer ken tinter dem Namen 
AzophorrotPN in den Handel gebracht. 

Man hatte namlich anderw1i.rts beobachtet, daB Sulfate von Diazokorpern mit 
naphthalinsulfosauren Salzen stabile Doppelverbindungen gaben. v. Gallois 
modifizierte nun diese Beobachtung, indem er mit anorganischen Sulfaten Ver­
suche anstellte; er fand dabei eine zweckdienliche Substanz im Tonerdesulfat. 
Kristallisierte Verbindungen waren allerdings auf diese Weise nicht zu erhalten, 
doch konnte man durch Eindampfen von Diazoverbindungen mit Tonerde­
sulfat im Vakuum amorphe Korper von auBerordentlicher Stabilitat herstellen, 
aus denen sich die Diazoverbindungen mit Leichtigkeit regenerierten. Nahere 
diesbeziigliche Angaben sind in dem erwahnten Erban schen Werke l ) enthalten. 

Das Azophorrot ist in Form von unregelmaBig geformten, groben Kornern 
von gelbbrauner Farbe im Handel. Es lOst sich leicht in kaltem Wasser 
unter Bildung eines braunlichen Schaumes, der vor Verwendung abgeschopft 
wird. Die in bezugauf Explosibilitat (man denke an die in trockenem Zustand mit 
groBer Gewalt explodierenden Diazokorper) unternommenen Versuche haben die 
absolute Gefahrlosigkeit des Produktes dargetan. 

Zur Herstellung einer zum Farben geeigneten DiazolOsung verfahrt man am 
besten in der Weise, daB man die entsprechende Menge Azophorrot in einem Holz­
faB mit kaltem Wasser anteigt bzw. verriihrt bis alles gelost ist, und dann 1 Std. 
stehen laBt. Hierauf wird durch ein Tuch filtriert und die saure Azophorrot­
losung mit verdiinnter Natronlauge neutralisiert. 

Die Hochster Farbwerke empfehlen folgende Vorschrift zum Entwickeln 
von naphtholiertem Garn: 

4500-5600 g Azophorrot PN werden mit 
301 ka1tem Wasser ge1ost. Man 1aBt 1/2-1 Stunde stehen, filtriert vom Sehlamm 

ab und waseht 1etzteren noeh mit 
10 1 ka1tem Wasser aus. Man erha1t so 
401 saure Azophorrot1osung. 

Dieselbe wird hierauf mit: 
2-21/21 Natronlauge 22 0 Be 
8-71/ 2 1 Wasser 

10 1 verdiinnter Lauge 
neutralisiert, indem man die Lauge in kleinen Portionen unter andauerndem 
Riihren zugibt; die amangs sich bildende flockige Fallung muB vollstandig ver­
schwinden. Durch diesen Zusatz von Lauge erhalt man 50 I gebrauchsfertiger 
Entwicklungsflotte. 

l) S. 239-241. 
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Das Hantieren mit dem Garn erfolgt genau so, wie frillier bei Paranitranilin­
entwicklung angegeben. 

Er b an hat gefunden, daB ein Zusatz von Borax zu den Azophorentwicklungs­
badern nicht nur die Kupplung auffallend beschleunigt, sondern daB auch das 
erzielte Rot einen hervorragenden Blaustich aufweist; auBerdem scheint sich die 
Ware unter dem EinfluB dieses Zusatzes viel besser zu netzen. Der Borax bildet 
mit der Tonerde des Azophorrots aller Wahrscheinlichkeit nach ein Aluminium­
sulfoborat. Der Zusatz geschieht am besten in Verbindung mit der Lauge, indem 
man zum Verdiinnen derselben eine 5proz. Boraxlosung benutzt. Magnesium­
sulfat soIl in ahnlicher Weise wirken. 

In der Folge erschienen noch andere derartige Produkte auf dem Markte, z. B. 
das von Oassella & 00. in Frankfurt a. M. dargestellte Nitrazol OF. Bei 
der Fabrikation dieser Substanz wird zur Stabilisierung der durch Einwirkung 
von gasformiger. salpetriger S~ure auf das Sulfat des Amins hergestellten Diazo­
verbindung Natriumsulfat angewendet. Das Natriumsulfat wird der Losung der 
Diazoverbindung in so groBen Mengen zugesetzt, daB die Masse kristallinisch 
erstarrt. Das Ansetzen der Entwicklungsflotte mit Nitrazol OF ge­
schieht in folgender Weise: 

f 8 Kilo Nitrazol OF werden in 
Flotte A) 25 Liter Wasser bei gewohnlicher Temperatur gelost und mit Wasser auf 

t 75 1 eingestellt. 

In einem anderen Gefl1B werden: 

101 Wasser verdiinnt, alsdann mit J 
II 225 cm3 Natronlauge 40 0 Be mit 

Flotte B 90 g essigsaurem Natron, in 

1101 Wasser gelost, versetzt und mit 'Vasser auf 
25 1 eingestellt. 

Zum Entwickeln verwendet man: 

3 Teile Flotte A und 
I Teil Flotte B. 

Die gebrauchsfertige, mit Natriumazetat versetzte Diazo16sung darf Methyl­
orange-Papier mcht roten; andernfalls ist vorsichtig noch etwas essigsaures 
Natron oder verdiinnte Natronlauge zuzusetzen. 

Der Trog der Foulard-Maschine wird mit dieser Entwicklungsflotte gefiillt 
und wahrend des Durchlaufes der Ware dem Verbrauch entsprechend frische 
Diazo16sung nachgespeist (stets 3 Teile Flotte A und 1 Teil Flotte B). 

Die weitere Behandlung der gefarbten Stiicke entspricht durchaus der fiir 
Pararot allgemein iiblichen und bereits erlauterten Arbeitsweise. 

Erban machte den erwahnenswerten Vorschlag, eine Mischung von Nitros­
amin mit Azophorrot PN bzw. Nitrazol zur Herstellung der Diazo16sung zu 
verwenden. Eine besondere Neutralisation der beiden letztgenannten Produkte 
ware dann iiberfliissig. Die diesbeziiglichen Angaben Erbans lauten: 

bzw. 

1
6670 g Nitrazol OF gelost in 

{ 401 Wasser, in diese Losung einriihren: 
8830 g Nitrosamin 

401 Wasser 
auf 901 stellen und zugeben: 

3 kg essigsaures Natron. 

i 7500 g Azophorrot PN in 

{ 40-501 Wasser gelost. Dann zugeben: 
5333 g Nitrosaminteig 

301 Wasser. 
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Man HiBt die betreffende Mischlosung absetzen und zieht das Klare ab; den 
Riickstand wascht man auf dem Filter mit 7 Liter Wasser aus und gibt diese 
restliche Losung dem klaren Ansatz zu. 

Die hiermit beendete Abhandlung iiber die Herstellung von Pararot wurde 
deshalb besonders ausfiihrlich gestaltet, weil sich die anderen Methoden zur Er­
zeugung von unloslichen Azofarbstoffen (Eisfarben) auf der Faser ganz eng an 
diese noch vielfach angewendete Arbeitsweise anlehnen. 

Die Zahl der analog dem Pararot mit anderen Basen herstellbaren Farbtone 
ist ziemlich groB, doch haben eigentlich nur verhaltnismaBig wenige die ent­
sprechende praktische Anwendung gefunden. 

Sehr lebhafte Orangetone sind genau nach der gleichen Vorschrift wie fiir 
Paranitranilinrot angegeben, mit dem Metanitranilin zu erzielen. Von den 
Far bwer ken H6chst wurde die stabilisierte Diazoverbindung dieser Base unter 
dem Namen Azophororange in den Handel gebracht. Dieser Orangefarbung 
kommt als Atzdruckartikel fiir Exportzwecke noc:l't eine groBe Bedeutung zu. 

Die Echtheitseigenschaften des Paranitranilinrot sowie des m-Nitranilin­
orange sind nicht besonders hervorragende. Vor allen Dingen ist die Reibechtheit 
mangelliaft, wie iibrigens bei jeder Appositionsfarbung. Allerdings hangt die 
Reibechtheit von der bei der Herstellungsweise angewendeten groBeren oder ge­
ringeren Sorgialt ab und wohl auch von der Besonderheit der betreffenden 
Arbeitsmethode selbst. Je feiner dispers die Ablagerungen des Pigmentes sind, 
um so groBer wird auch die Reibechtheit sein. 

Die Lichtechtheit laSt gleichfalls zu wiinschen iibrig; schon nach der verhaltnis­
maBig kurzen Belichtungszeit von 14 Tagen nimmt das Rot einen stumpfen, 
ziegelroten Ton an. Waschechtheit sowie Saureechtheit sind jedoch befriedigend. 

Die Lichtechtheit solI nach einer Angabe von Scheurer durch eine Behandlung 
mit verdiinnter Salpetersaure verbessert werden. 

Nachst dem Paranitranilinrot ist das Naphthylaminbordeaux am wich­
tigsten. Zur Herstellung dieser Farbung wird die Ware wie iiblich in tJ-Naphthol 
grundiert. Die Naphthollosung unterscheidet sich nur wenig von der beim 
Pararot verwendeten. Wahrend jedoch beim Paranitranilinrot ein Zusatz von 
Olpraparaten zur Naphthollosung zur vollen Entfaltung des Blaustichs erforder­
lich ist, wirkt dieser Zusatz beim Naphthylaminbordeaux ungiinstig. Man arbeitet 
daher mit folgender Grundierbriihe: 

250 g p-Naphthol mit 
500 em3 Natronlauge 22° Be und 

2000 em3 koehendheiBem Wasser losen. Hierauf 
750 g Tragantsehleim (60: 1000) und 

5000 em3 kaltes 'Wasser zusetzen. Einstellen auf 
101. 

Die naphtholierte und getrocknete Ware wird hierauf auf dem Foulard durch 
nachstehend angegebene Entwicklungsflotte genommen: 

{ 143 g a-Naphthylaminbase werden mit 
{ 3000 em3 heiBem Wasser und 

100 em3 Salzsaure 22° Be gelost, abgekiililt, dann 
200 em3 Salzsaure 22° Be und 

2000 g Eis zugegeben. Man kiililt auf 0-2° C ab und gibt unter Riiliren: 
260 em" Natriumnitrit16sung (290 per 11) zu, filtriert, setzt dann vor Gebraueh noeh 
300 g Natriumazetat zu und stellt mit kaltem Wasser auf: 
101. 

Statt mit oc-Naphthylaminbase kaml auch mit salzsaurem oc-Naphthylamin 
in Teig (36proz.) oder mit oc-Naphthylaminsalz S-Pulver gearbeitet werden. 
Man gebraucht 500 g oc-Naphthylamin in Teig 36proz. bzw. 192 g oc-Naphthyl-
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aminsalz S-Pulver pro 10 I DiazolOsung; zur Diazotierung wird sowohl das eine 
. wie: das andere Produkt mit kaltem Wasser angeteigt, das erstere dann mit 200 cm3 

Salzsaure 220 Be, das letztere jedoch mit 100 g Schwefelsaure 660 Be gelost. 
Zwecks Erzielung einer dunklen Granatnuance verwendet man eine Beta­

naphthollosung mit geringem Zusatz von a-Naphthol: 
22 g fJ-Naphthol und 

3 g a-Naphthol gelost in 
40 ems Natronlauge 22° Be und 

200 ems heiBem Wasser. Dann Zusatz von 
50 g Tragantsehleim (60: 1000) und einstellen auf 

1 1. 

Wird naphtholierte Ware auf dem Trockenzylinder getrocknet - was ubrigens 
seltener geschieht - so arbeitet man zweckma13ig mit der bereits erwahnten, 
von Dr. Lauber und Dr. Caberti empfohlenen antimonhaltigen Naphthol­
grundierung; dieser Zusatz von alkalischer Antimonoxydlosung verhindert das 
ungiinstigwirkende Braunwerden der impragnierten Ware auf den heiJ3en Metall­
flachen und wahrend langerem Liegen der Gewebe vor dem Ausfarben. Eine 
derartige Naphtholflotte hat z. B. folgende Zusammensetzung: 

{ 
300 g fJ-Naphthol 
450 ems Natronlauge 22° Be 

1000 ems heiBes Wasser 
{ 800 g Tragantsehleim 60 : 1000 
2000 ems hellies Wasser 

{ 
30 g Breehweinstein gepulvert 

300 g Glyzerin 
1000 ems hellies Wasser 

Einstellen auf 1 1. 

Die Echtheitseigenschaften von Naphthylaminbordeaux sind im allgemeinen 
recht gut, nur die Lichtechtheit laBt zu wiinschen ubrig. 

Zu erwahnen ist noch das Dianisidinblau, welchem friiher auf Stuckware 
besonders in Zeugdruckereien ffir bestimmte Artikel ein gewisses Anwendungs­
gebiet zukam. Seit der Einfiihrung der Naphthol AS-Farben ist diese Fabri­
kationsmethode durch das sowohl in allen Zweigen der Baumwollechtfarberei als 
auch in der Druckerei sehr gut verwendbare Naphthol AS-lUau verdrangt worden. 
Dianisidinblau weist beachtliche Echtheit auf, aber auch unangenehme Eigen­
schaften wie z. B. die geringe Saureechtheit, weshalb die Hochster Farbwerke 
noch ein spezielles Naphthol D ffir schweiBechtes Dianisidin herausbrachten. 
Ferner wurde die haltbar gemachte Diazoverbindung unter der Bezeichnung 
Azophorblau hergestellt. . 

Naphtholierung ffir Dianisidinblau: 
25 g fJ-Naphthol oder Naphthol D 

200 ems Wasser 
50 ems Natronlauge 22° Be 
50 g Rizinusolseife 
15 g essigsaures Natron 

500 em S Wasser 
Auf 1 I einstellen. 

Rizinusolseife wird (nach Dr. J. W oj cik) bereitet, indem man zuerst 
10 kg Rizinusol (erster Pressung) mit 
8,5 kg Natronlauge 22° Be gut verriihrt und dann 1 Stunde koeht; naeh 4-5 Stund­

den, wenn die Seife ziemlieh abgekiihlt ist, werden 
2,2 kg Salzsaure 20° Be zugegeben. Hierauf wird noeh Yz Stunde gekoeht, dann erkalten 

gelassen und die dabei mitgebildete Koehsalzlosung abgezogen. 

Die naphtholierte Ware wird am besten auf der Hot-flue getrocknet und dann 
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in der fiir Eisfarben iiblichen Weise in einem Foulard mit der nach nachstehend 
angegebener Rezeptur hergestellten DiazolOsung entwickelt: 

{ 
83 g DianisidinsaIz (Dianisidinsulfat) 
50 em3 Salzsaure 220 Be 

200 em3 hellies Wasser; 1aJ3t erka1ten und setzt zu: 
1000 em3 Eiswasser 
140 em3 NatriumnitritlOsung (290 per 21). Man 1aJ3t dann 10 Minuten stehen, filtriert, 

gibt vor Gebraueh 
300 em3 Kupferehloridlosung 400 Be sowie 

20 g Chromsaure ge10st in 
750 g Wasser zu und stellt auf 
101 

Nach der Entwicklung wird die Ware in viel Wasser gewaschen und dann 20 
Minuten bei 60 0 C mit 2 g Seife per II im Strang geseift. 

Eigentiimlich ist, daB in geradem Gegensatz zumParanitranilinrot die schOn 
blaue Nuance hier nur durch den Zusatz von Kupfersalzen zur Diazolosung hervor­
gerufen wird. Ebenso sind auch hier wieder Zusatze von Olpraparaten zur 
Naphthollosung zur Erzielung befriedigender Resultate erforderlich. Die Chrom­
saure der Diazolosung erhoht deren Haltbarkeit, auBerdem wird damit das Blau 
saureechter. 

Vielfach wird das fertige Blau noch einer Dampfoperation im Vordampfer 
unterworfen, wodurch die Farbe erst vollig entwickelt werden soll. 

Die Wasch- und Lichtechtheit des Dianisidinblau ist befriedigend, mangelhaft 
dagegen ist die Saureechtheit. Selbst durch schwache Sauren, wie sie z. B. im 
SchweiB vorkommen, erhalt das Blau einen unangenehmen, fuchsigen, roten 
Stich. 

FUr die Farberei von sehr geringer Bedeutung sind die roten, etwas gelb­
stichigen Farbtone, welche man mit Hille von p-nitro-ortho-Anisidin erhalt. 
Die Diazotierung erfolgt ahnlich wie beim Paranitranilin. Da dieser Korper vor­
zugsweise fiir die Druckerei Bedeutung hat, soll beziiglich der Diazotierungs­
vorschriften auf diesen Teil verwiesen sein. 

In ahnlicher Weise wie das Paranitranilin angewendet, liefern das Benzidin, 
dann das Tolidin lebhafte Brauntone, die aber fiir die Farberei kaum noch Be­
deutung besitzen. 

fJ) Griesheimer Rot und verwandte Azofarbstoffe aus Naphthol AS­
Derivaten und Cihanaphthol RP. 
(Eisfarben auf Basis von Naphthol AS.) 

1. AlIgemeines und Theoretisches. 
In neuerer Zeit, seit 1912, haben diejenigen Azofarbstoffe groBe Bedeutung 

erlangt, die sich vom Naphthol AS und dessen Abkommlingen ableiten, Sub­
stanzen, welche vorzugsweise von den Farbwerken Griesheim-Elektron in 
den Handel gebracht wurden. Eine ganze Anzahl der damit hergestellten Far­
bungen zeigt eine Echtheit, die diejenige des Paranitranilinrot weit iiberragt 
und nahe an jene des Alizarinrot heranreicht. 

Das Naphthol AS ist das ,B-Oxynaphthoesaureanilid von der Formel: 

( "'/"'-OH 
I I-CO-NH-/~ 

"'/"'/ "'~ 
In der Behandlung des zu farbenden Materials tritt gegeniiber allen bisher 
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behandelten Farbstoffen eine prinzipielle Anderung insofern ein, als die groBe 
SOJigfalt, mit der, wie gezeigt wurde, die mit ,B-Naphthol praparierte Ware vor dem 
Entwickeln getrocknet werden muB, hier iiberfliissig wird, da. das impragnierte 
Farbegut naB zlir Entwieklung gelaIigt. Es geniigt, wenn die praparierte Ware 
bei Garnen dureh Zentrifugieren, bei Stiiekware durch gutes Auspressen vom mer­
sehuB der Praparation befreit wird. 
. Aber aueh in anderer Hinsieht unterseheiden sieh diese Produkte von dem 

,B-Naphthol. Wir haben friiher gesehen, daB dieses nur z. T. kolloid in LOsung 
ist, der groBte Teilbefindet sieh aber in molekulardispel'ser, jedenfalls aber 
hoehdisperser Form. Die Dialyse von ,B-Naphthollosungen 1) hat deutlieh gezeigt, 

. daB der groBteTeil des Naphthols die Membran raseh durehdringt. Es findet daher 
Adsorption von ,B-Naphtholteilehen beim Praparieren auf der Faser nur in ge­
ringem Malle statt, weshalb aueh keine bedeutende Konzentrationsanderung der 
Naphthollosung eintritt. Anders beim Naphthol AS und seinen Homologen. Hier 
ist eine typisehe "Substantivitat" naehzuweisen, und zwar nimmt dieselbe mit der 
GroBe des Molekiils zu. BeimNaphthol AS ist diese Eigensehaft noeh am wenigsten 
ausgepragt, beim Naphthol AS-SW (2,3 Oxynaphthoesaure-,B-naphthalid) aber 
am starksten, das Verhaltnis der anderen Marken liegt zwischen diesen beiden. 
Vergleieht man die Konstitutionsformeln einzelner Naphthol AS-Abkommlinge: 

Naphthol AS: 

Naphthol AS-BS: 

Naphthol AS-BO: 

Naphthol AS-G: 

("/"'-.-OH 

,-,/l)-CO-NH-C6H5 

/"'-./"'-. OH . 

l)"'-.)=CO-NH-C6H5-NO.(ID) 

,(i-OH 
"'-./"'-./-CO-NH -C1oH, 

NH-CO-CH.-CO-CHa 
I 

(i-CH3 

"'-./ 

so sieht man sofort die zunehmende MolekulargroBe, die in vielen Fallen den mer­
gang von molekulardispersen zu kolloiden Losungen bedingt. Je groBer das Mole­
kill, um so niedriger dispers zeigt sieh die LOsung eines dieser Naphthole unter 
dem Ultra-Mikroskop. Dureh Ultrafiltration mit Filtern bestimmter Porenweite 
kann die gelOste SUbstanz vollig zuriiekgehalten werden. Je niedriger der Dis­
persitatsgrad, lIm so geringer ist aueh die Losliehkeit der einzelnen Substanzen. 
Zusatze von Elektrolyten bewirken, ahnliehwie bei den substantiven Farbstoffen, 
kraftigeres Aufziehen der gelOsten Substanz. Dureh das "Altern" von Losungen 
der NaphtholAS- Gruppe werden Dispersitatsverringerungen hervorgerufen, welehe 
bei einer langen Dauer des Stehens zur Ausfloekung fiihren. Diese Veranderung 
des Dispersitatsgrades laBt sieh dureh Zusatze von Sehutzkolloiden, wie Tiirkiseh­
roWI oder Leim hintanhalten. Fiir jedes dieser versehiedenen Naphthole besteht 
ein gewisses Optimum des Aufziehens, das dureh Veranderung der Temperatur, 

1) Haller: Farber-Ztg. 1913, S. 227, 257, 305. 
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unter Umstanden unterstiitzt durch die Wirkung'VOn Elektrolytzusatzen, festzu­
stellen ist!). 

Wir sehen also, daB das Verweilen von Baumwolle in den Losungen dieser Pro­
dukte stets eine geringere oder groBere Konzentrationsanderung zur Folge haben 
wird. Dieser Umstand ist daher bei der Praparation des Farbegutes, besonders aber 
bei der Wiederverwendung gebrauchter Grundierbader, besonders zu beachten. 

Bei Naphtholierungen, welchen nicht eine sofortige Zwischentrocknung folgt, 
wie letztere meist nur in der Stiickfarberei angewendet wird, setzt man der bereits 
verdiinnten und auf ca. 300 C abgekiihlten Naphtholflotte vor Gebrauch noch 
eine bestimmte Menge Formaldehyd zu. Naphtholgrundierungen mit Produkten 
der NaphtholAS-Gruppe sind namlich beim Lagern ziemlich empfindlich gegen 
die Kohlensaure der Luft; das Naphthoinatrium wird durch diesen EinfluB 
stellenweise in freies, wesentlich schwerer kuppelndes Naphthol iibergefithrt und 
es entstehen fleckige und streifige Farbungen. Durch den Zusatz von Formal­
dehyd wird dieser Obelstand vermieden. 

Der beim Losen von· Naphthol AS-Verbindungen zur Erhohung des Dis­
persitatsgrades der Losungen angewendete Tiirkischrotolzusatz spielt bei der 
Zugabe des Formaldehyds noch eine sehr wichtige Rolle. Fiigt man namlich 
zur Losung eines AS-Naphthols in Natronlauge Formaldehyd zu, so entsteht je 
nach der Eigenart des betreffenden Naphthols mehr oder weniger rasch erst eine 
Triibung und dann eine Ausflockung, denn die Additionsverbindungen der 
Naphthole mit Formladehyd sind schwerer loslich. SteUt man aber die Losung 
des Naphtholats unter Zusatz von Tiirkischrotol her, so bewirkt Formaldehyd­
zusatz keine Ausfallung; die Formaldehydnaphtholverbindung bleibt kolloidal 
in Losung, weil das Tiirkischrotol als Schutzkolloid wirkt. 

Diese schiitzende Wirkung des Tiirkischrotols kann durch Zugabe von Leim 
(2-3 g pro Liter) noch betrachtlich verstarkt werden, so daB eine fiir alle prak­
tischen Verwendungszwecke vollig ausreichende Bestandigkeit der Naphtholflotten 
resultiert. 

2. Das Grundieren mit Naphtholaten del' Naphthol AS-Gruppe. 
Diese Arbeit geschieht bei Biindelgarn entweder auf der Terrine oder auf 

der Passiermaschine, ferner auch auf der Wanne sowie in mechanischen Farbe­
apparaten nach dem Packsystem. Lose Baumwolle und Kardenband werden in 
Packapparaten, Kreuzspulen, Kettbaume usw. in offenen oder geschlossenen 
Farbeapparaten naphtholiert. Von der Zittauer Maschinenfabrik A.-G. 
wurde ferner nach den Angaben. des Farbereifachmannes M iiller in Langen­
bielau ein Naphthol-Kontinueapparat zum Naphtholieren und Entwickein 
von Kreuzspulen konstruiert, auf welcher Maschine pro Stunde 800 Spulen durch 
einen Bedienungsmann impragniert bzw. entwickelt werden konnen. FUr Kreuz­
spulen eignet sich jedoch in vorteilhafter Weise auch das Grundieren in Pack­
apparaten. Das Naphtholieren von Stiickwaren erfolgt wie iiblich auf einem ge­
wohnlichen oder einem Zingg schen Foulard (Bauart Zittauer Maschinen­
fabrik A.-G.). Da man in der Stiickfarberei besonderen Wert auf sehr gute 
Reibechtheit der Farbungen legt, so erfolgt Zwischentrocknung der Ware am 
besten entweder in der Hot-flue oder auf der Nadelmaschine (Nadelspannrahmen). 
Bei vorsichtigem Arbeiten durch maBiges Anheizen der ersten Trockentamboure 
kann jedoch auch auf der Zylindertrockenmaschine getrocknet werden. 

Da das Aufziehvermogen der AS-Naphthole in der Kalte starker ist und mit 

1) Rath: Textilber. 1923, S. 425-426. Ferner Karl Henkel: EinfluB der Herkunft und 
des Reinigungsgrades vegetabilischer Fasern auf die Aufnahme von Metallsalzen und Naph­
thol AS. Melliands Textilber., Jg. 1927, S. 871/872, 955-958, 1039. 
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steigender Temperatur abnimmt, so hait man im allgemeinen eine Grundie­
rungstemperatur von 25-30° 0 ein. 

FUr den Prototyp der Griesheimer Naphthole, das Naphthol AS, sowieauch 
fiir Naphthol AS-BS gilt z. B. folgende Losungsvorschrift: 

1200 g Naphthol AS oder AS-BS werden mit 
2000 em3 Tiirkisehrot6l und 
1800 em3 Natronlauge 34 0 Be angeteigt lmd dann mit 

241 heiBem Wasser, eventuell unterAufkoehen, klar ge16st. 
Diese L6sung wird hierauf mit kaltem Wasser 

----=-=-c-o-----=-~=c_ 

auf 241 aufgefiillt; bei ea. 30 0 C werden noeh 
1200 em3 Formaldehyd 30proz. zugesetzt. 

Bei Naphthol AS-BO ist ein Zusatz von Leim angezeigt: 

1200 g Naphthol AS-BS werden mit 
2000 em Tiirkisehrot6l und 
3600 em3 Natronlauge 34 0 Be angeteigt und dann mit 

241 heiBem Wasser und 
240 g vorher ge16stem Leim, eventuell unter Aufkoehen, klar ge16st. 

Diese L6sung wird hierauf mit kaltem vVasser 
---,-~~------c:-----,-

auf 100 1 eingestellt; bei ea. 30 0 C werden noeh 
1200 em3 Formaldehyd 30proz. zugegeben. 

Das zum Anteigen und Losen der Naphthole mitverwendete Tiirkischrotol solI 
ammoniakfrei sein; wird jedoch Ammoniakol angewendet, so ist die Natron­
laugenmenge zu erhohen. 

Die iibrigen Naphthol AS-Derivate werden in ahnlicher Weise gelOst, die be­
treffenden Spezialvorschriften sind in der Naphthol AS-Broschiire der 1. G. 
Farbenindustrie A.-G. enthalten. Naphthol AS-G besitzt eine geringeAffinitat 
zur Baumwollfaser, so daB man zur besseren Ausnutzung der Bader beim Arbeiten 
auf der Wanne oder in Apparaten mit Zusatz von Glaubersalz kalz. oder Gewerbe­
salz grundiert. Die Losung von Naphthol AS-G vertragt auch kein Formal­
dehyd; da jedoch diese Grundierung an und fiir sich eine geniigende Luftwider­
standsfahigkeit besitzt, so ist dieser Zusatz auch nicht erforderlich. 

Die Dauer der Naphtholierung ist abhangig von der in Betracht kom­
menden Arbeitsweise; auf der Terrine und der Passiermaschine grulldiert man 
1/4-1 Minute, auf der Barke und in Apparaten ca. 1/4 Std. Beim Grulldieren 
auf dem Foulard entspricht die iibliche kurze Passagendauer. 

Die Konzentration der Naphtholbader richtet sich in erster Linie 
llach der erforderlichen Tiefe der herzustellenden Farbung und schwankt auBer­
dem je nach Arbeitsweise (Barke, Terrine, Apparat, Foulard) und der Eigenart 
des verwendeten Naphthols im allgemeinen zwischen 2-16 g per Liter Flotte. 
Diesbeziiglich detaillierte Angaben sind gleichfalls aus der bereits erwahnten 
Naphthol AS-Broschiire ersichtlich. 

Der Nachsatz fiir die Grundierungsbader ist bei den einzelnell Naph­
tholen verschieden, weil diese sich in der Substantivitat unterscheiden. 
MaBgebend ist auBerdem wieder die Arbeitsweise, denn je langer die Naphthol­
losung auf die Faser einwirkt, um so mehr muB nachgesetzt werden. Beim Arbei­
ten auf der Terrine und der Passiermaschine wird z. B. pro 2 Pfd. (engl.) Gam 
und ~e nach angewendetem Naphtholprodukt die Il/3 bis 2 1 / 4fache Menge des im 
Ansatzbade pro Liter enthaltenen Naphthols llachgespeist: Bei der Stiickfarberei 
auf dem Foulard ist die Durchlaufszeit der Ware derart kurz, daB eine Konzen­
trationsanderung der Naphthollosung praktisch nicht in Erscheinung tritt und 
daher nur dem Verbrauch entsprechend gleich starke Naphtholflotte zugegeben 
zu werden braucht. 
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Nach erfolgter Grundierung muB das Baumwollmaterial (lose BaumwoIle, 
Kardenband, Stranggarn, Kreuzspulen usw.) durch Zentrifugieren odeI' Abwinden 
bzw. Abquetschen odeI' Absaugen vom mechanisch anhaftenden Teil del' Naphthol­
£lotte sehr gtiindlich befreit werden, damit beim nachberigen Entwickeln die 
Bildung von Farbstoffen auBerhalb del' Faser moglichst hinangehalten wird. 

Das naphtholierte Garn ist VOl' dem EinfluB direkten Sonnenlichtes, VOl' 
Chlor- und Sauredampfen sowie auch Wassertropfen zu schiitzen und muB daher 
so bald als moglich in del' entsprechenden Diazo16sung entwickelt werden; wenn 
das Ausfarben nicht gleich anschlieBend an das Naphtholieren erfolgen kann, 
so ist es zweckmaBig, das grundierte Material in naphtholgetrankte Thcher ein­
zuschlagen. 

Beziiglich del' Anwendung del' verschiedenen Naphthole ist zu sagen, 
daB das gewissermaBen als Normalnaphthol zu betrachtende Naphthol AS mit 
den Diazo16sungen verschiedener Basen rote, blaue, orange, braune, usw. Far­
bungen ergibt, jedoch in del' Hauptsache fiir Rot zur Verwendung gelangt. 
NaphtholAS-BS wird eigentlich nur als Nuanciernaphthol verwendet und 
zwar besonders in Mischung mit Naphthol AS zur Erzielung ausgesprochen blau­
stichiger Rottone. Naphthol AS-BO ist das Spezialprodukt fiir Bordeaux­
nuancen und auch fiir Blau; seine Kombinationen mit den Diazolosungen del' 
entsprechenden Basen ergeben Farbungen von noch besserer Lichtechtheit als 
jene von Naphthol AS. Das Naphthol AS-RL ist ein Spezialnaphthol zur 
Herstellung sehr lichtechter Rotfarbungen im Ton eines blaustichigen Tiirkischrot, 
besonders bei Kombination mit del' sog. Echtrot RL-Base; diese Farbung be­
sitzt hervorragende Lichtechtheit und i.ibertrifft bisher diesbeziiglich aIle anderen 
mit NaphtholAS-Derivaten erzielten Farbtone. NaphtholAS-SW dient 
sowohl zur Herstellung eines leuchtenden Rot als auch· zur Erzeugung von 
Schwarz. Naphthol AS-BG liefert mit den in Betracht kommenden Basen 
einerseits ein rotstichiges Braun, andererseits ein gelbstichiges Granat. N a ph th 01 
AS-BG dient in Kombination mit Echtscharlach GG-Base zur Erzeugung eines 
gelbstichigen Braun von hervorragender Lichtechtheit. Nap h th 01 AS-'-:D und 
Nap h tho 1 AS-TR liefern mit Diazolosungen verschiedener Basen leuchtende 
Scharlach- und Blaurotnuancen, die besonders fiir Kattundruckerei von groBem 
Interesse sind. Mit Naphthol AS-G werden durchKupplung mit entsprechen­
den Diazo16sungen Gelbfarbungen erzielt. 

Nach einem von den Werken Leverkusen 1 ) (vorm. Friedl'. Bayer & Co.) 
del' 1. G. Farbenindustrie A.-G. zum Patent angemeldeten Verfahren wird 
durch Vorbehandlung (VOl' dem Grundieren) des Fasermaterials mit Natronlauge 
von 10° Be und dann durch Zugabe von 10 g Kasein pro Liter Diazolosung (Ent­
wicklungsflotte) die bestmoglichste Reibechtheit del' Farbungen erzielt. Durch 
das Vorlaugen wird die Faser aufnahmefahiger fiir die Grundierung und es konnen 
deshalb sowohl die Naphthol- als auch die Entwicklungsflotten schwacher an­
gesetzt werden; schwachere Bader ergeben bekanntlich stets reibechtere Farbun­
gen als starker angesetzte. Das Kasein halt iiberschiissigen Farbstoff von del' 
Faser abo Auch bei diesel' Arbeitsweise ist jedoch als Endoperation griind­
liches Seifen erforderlich. 

s. Entwicklung del' Naphtholgrundierungen mit (len DiazolOsungen. 

Die zur Herstellung del' Diazo16sungen dienenden Basen kommen unter fol­
genden Bezeichnungen in den Handel: 

1) Tabellarische Ubersicht tiber Eigenschaften und Anwendung der Farbstoffe der Farben­
fabriken vorm. Friedr. Bayer & Co. in Leverkusen bei Kaln a. Rh. 1. Teil. 6. Aufl. 1925. 
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Echtgelb GO-Base 
Echtorange GO-Base 
Echtorange GR-Base 
Echtorange R-Base 
Echtscharlach GG-Base 
Echtscharlach G-Base 
Echtscharlach RO-Base 
Echtscharlach TR-Base 
Echtrot GG-Base 
Echtrot KB-Base 

Echtrot TR-Base 
Echrot 3 GL-Base spezial 
Echtrot GL-Base 
Echtrot RL-Base 
Echtrot B-Base 
Echtgranat GO-Base 
Echtgranat GOB-Base 
Echtblau B-Base 
Echtschwarz LB-Base 
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Die Gesellschaft fiir chemische Industrie in Baselliefert auBer Rot­
Base Ciba III, Rot-Base Ciba IV, Bordeaux-Base Ciba II und Blau-Base Ciba I 
auch noch Violett-Base Ciba I und Violett-Base Ciba II. 

Die 1. G. Farbenindustrie A.-G. liefert von den meisten dieser Basen 
auch sog. Farbesalze (Echtorangesalz, Echtscharlachsalz, Echtrotsalz, Echt­
blausalz usw.), bei deren Verwendung der DiazotierungsprozeB in Wegfall kommt. 
Diese Farbesalze enthalten also die Base bereits in diazotierter Form; sie sind 
vorzuglich haltbar und leicht wasserloslich. Die aus diesen Diazosalzen her­
gestellten Farbbader sind ebenfalls sehr bestandig. Durch Anwendung der 
Farbesalze wird daher das Farbeverfahren vereinfachter und betriebssicherer 
gestaltet. Das gleiche gilt von den Farbesalzen der Gesellschaft fiir chemische 
Industrie in Basel fiir die Entwicklung der Grundierungen mit Cibanaph­
thol RP. 

Die Entwicklung des naphtholierten Materials ",ird im allgemeinen in der 
gleichen Weise vorgenommen wie beim Grundieren. Als Diazotierungstempe­
ratur geniigt meist 10° C,so daB bei Vorhandensein von kaltem Leit~mgswasser 
die Anwendung von Eis in der Regel nicht notig ist. Bei einigen Basen, wie z. B. 
Echtrot GL-Base (m-Nitro-p-Toluidin) diazotiert man sogar zweckmaBig bei einer 
Temperatur von 15-18° C. . 

VOl' Verwendung der Diazo16sung wird die freie Mineralsaure derselben mit 
essigsaurem Natron oder mit Schlammkreide abgestumpft (neutralisiert). Das 
Eintreten der vollstandigen Neutralisation ist in jedem FaIle durch Eintauchen 
Von Kongorotpapier zu iiberpriifen. 

Durch Zugabe von Aluminiumsulfat wird die Haltharkeit der Diazo16sungen 
wahrend des Farbens erhoht, weil dadurch die mit dem naphtholierten Faser­
material in das Farbebad gelangende Lauge abgebunden wird1). Beim Farben von 
loser Baumwolle sowie von merzerisiertem Garn wiI'd jedoch die schwefelsaure 
Tonerde aus dem Entwicklungsbade weggelassen, vielfach auch beim Ent­
wickeln von Kettbaumen und Kreuzspulen. Aus der Natronlauge und dem 
Tiirkischrotol des grundierten Materials bilden sich namlich mit dem Aluminium­
sulfat der Diazo16sung Aluminiumhydroxyd und Aluminiumseifen, die einerseits 
die Verspinnbarkeit der losen Baumwolle und andererseits den Glanz des merze­
risierten Garns beeintrachtigen. In den genannten Fallen nimmt man deshalb 
zur Vermeidung des Alkalischwerdens der laufend benutzten Diazo16sungen an 
Stelle des Aluminiumsulfats die gleiche Menge Essigsaure von 8° Be. Bei der 
besonders empfindlichen Diazo16sung von Echtrot GL-Base (m-Nitro-p-Toluidin) 
verwendet man jedoch anstatt schwefelsaurer Tonerde das ameisemaure Natron 
und setzt auBerdem n·och Ameisensaure zu. 

Wie bei der Besprechung del' Pararotherstellung hervorgehoben wurde, iiben 
im allgemeinen Zusatze von Aluminiumsalzen sowohl auf den Farbton als auch 
auf die Reibechtheit der Farbungen einen minder giinstigen EinfluB aus, so daB 

1) Ohrist, Dr. W.: Uber das Entwickeln von Naphthol AS-Rot. Melliands Textilber., 
Jg.1923, S.230/231. 
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eben auch hier in den besonderen Fallen das Abstumpfen mit den anderen Mitteln 
vorzuziehen ist. 

Nach denAngaben der GriesheimerWerke der I.G.Farbenindustlie A.-G. 
wird z. B. die Ech trot G L- Base nach folgender Vorschrift diazotiert: 

1000 g Eehtrot GL-Base werden mit 
2000 em3 heiBem Wasser gut angeteigt und 

500 g Natriumnitrit zugegeben. Naeh voilstandiger L6sung des Nitrits kuhlt man 
die Paste ab und tragt sie unter bestandigem Riihren in 

20 1 kaltes Wasser und 
2000 em3 Salzsaure 20° Be ein. Das Gauze liWt man nun noeh naeh 6fterem Ruhren 

401 
400 g 

1660 g 
51 

Y2 Stunde stehen. Hierauf fiillt man mit kaltem Wasser auf ca. 
auf, neutralisiert mit 
Sehlammkreide, filtriert und versetzt das Filtrat mit 
sehwefelsaurer Tonerde, in ca. 
Wasser gel6st. 

Diese Entwicklungsflotte wird sodann auf das der Arbeitsweise entsprechende 
Volumen eingestellt (siehe die diesbeziigliche Tabelle der Naphthol AS-Broschiire), 
nachdem vorher noch 50 g Kochsalz denat. (Gewerbesalz) per Liter zugesetzt 
worden sind. 

Beim Entwickeln von Naphthol AS-grundierten Stiickwaren auf dem Foulard 
ist zur Herstellung einer normalstarken Farbung z. B. eine Diazo16sung erforder­
lich, die 12 g Echtrot GL-Base im Liter enthalt. Durch ErhOhung der in der 
angegebenen Diazotierungsvorschrift enthaltenen Mengenverhaltnisse um ein 
Fiinftel (bzw. Multiplizieren mit 1,2) ergibt sich dann die Rezeptur fiir 100 I 
Entwicklungsflotte. 

1st es aus bereits genannten Griinden (beim Entwickeln von loser Baumwolle 
sowie merzerisiertem Garn) erforderlich, den Zusatz von Aluminiumsulfat weg­
zulassen, so verwendet man an dessen Stelle zum Abstumpfen: 

500 g ameisensaures Natron und gibt auBerdem 
750 em3 ameisensaure Tonerde 8 0 Be zu. 

Die Diazotierungstemperatur wird auf ca. 15° C gehalten. 
Der Zusatz von Kochsalz zur Entwicklungsflotte hat den Zweck, vorzeitiges 

Ab16sen der Naphtholierung yom grundierten und nicht getrockneten Faser­
material zu verhindern; beim Entwickeln zwischen getrockneter Ware ist dieser 
Salzzusatz nicht erforderlich. 

Die Diazotierung der meisten anderen Basen geschieht in ahnlicher Weise nach 
gleichen Gesichtspunkten, wegen der groBen Zahl dieser Basen kann im Rahmen 
des vorliegenden Buches hinsichtlich del' speziellen Diazotierungsvorschriften 
gleichfalls nur auf die bereits mehrfach erwahnte Naphthol AS-Broschiire 
bzw. auf die betreffenden Einzelveroffentlichungen der 1. G. Farbenindustrie 
A.-G. verwiesen werden. 

Erwahnt werden sollen jedoch noch die Diazotierungsvorschriften fiir die 
Echtblau B-Base (Dianisidin) und der Echtsch warz LB-Base (o-Phene­
tidin -+ a-Naphthylamin). 

1000 g Eehtblau B-Base werden mit 
2000 ema Salzsaure 20 0 Be in 

201 koehenden Wasser gel6st. Naeh dem Abkuhlen gibt man 
15 kg Eis und 
51 Wasser zu. In diese L6sung laBt man hierauf langsam unter 

625 g 
21 

1250 g 

bestandigem Ruhren 
Natriumnitrit in 
Wasser gel6st, zuflieBen. Naeh 10 Minuten wird filtriert und mit 
essigsaurem Natron abgestumpft. 
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Diese DiazolOsung von Dianisdin kommt nur zur Entwicklung von Stiick­
waren in Betracht; sie wird daher ohne jeden anderen Zusatz entsprechend der 
erforderlichen Konzentration eingestellt und ist sodann gebrauchsfertig. Die 
Diazotierungstemperatur soIl 5-10° C betragen. Die Herstellung von Entwick­
lungsflotten fiir Garne wird zweckmaBig nur mit Echtblausalz B vorgenommen. 

1000 g Eehtsehwarz LB-Base werden in 
1000 em3 Ameisensii.ure 85proz. unter Umriihren gelost, unter Riihren in 

30 1 Wasser und 
1000 em3 Salzsii.ure 20° Be eingetragen und sofort mit 
260 g Natriumnitrit, in 

1000om3 Wasser gelost, versetzt. Man riihrt etwa 10 Minuten, stellt auf die 
erforderliehe Starke ein und stumpft mit 

1000 g essigsaurem Natron, in 
3000 om3 Wasser gelost, abo 

Die Diazotierungstemperatur soIl ca. 120 C betragen. FUr Terrinen- und 
Foulardentwicklung kommt Echtschwarz LB-Base infolge geringer Kupplungs­
energie nicht in Betracht. Fiir jede Garnpartie ist ein frisches Entwicklungsbad 
anzusetzen. Beim Arbeiten auf der Barke naphtholiert man z. B. mit 3 g Naph­
thol AS-SW im Liter und entwickelt mit 2,5 g Echtschwarz LB-Base pro Liter. 

4. Die Arbeitsweise mit Fiirbesalzen. 
Bei Anwendung von Farbesalzen werden die gleichen Nuancen erzielt 

wie mit den entsprechenden Basen. Da die Farbesalze auf Kongorotpapier 
neutral reagieren, sO ist ein Abstumpfen mit essigsaurem Natrbn oder Schlamm­
kreide nicht erforderlich. Zur Herstellung der Farbbader werden diese Diazosalze 
zuerst mit etwa der 5fachen Menge 25-30° C warmen Wassers angeriihrt und 
dann durch tJbergieBen mit kaltem Wasser klar gelOst. Hierauf erfolgt noch cin 
Zusatz von 20-50 g Kochsalz (Gewerbesalz) pro Liter bzw. das Einstellen der 
Entwicklungsflotte auf die jeweils erforderliche Konzentration. 

Auf freie Base berechnet sind die Farbesalze im allgemeinen 20proz., einzelne 
jedoch auch 25proz. bzw. 40proz. 

Das Entwickeln mit den sowohl aus Basen hergestellten als auch mit den 
fertigen Diazosalzen geschieht bei Garn auf der Terrine, der Passiermaschine 
oder auf der Barke. Beim Arbeiten auf der Terrine wird das Garn zweipfundweise 
einige Male umgezogen, bis eine Vertiefung der Farbung nicht mehr eintritt; 
dann wird gut ausgewunden und moglichst schnell gewaschen. Zum Entwickeln 
von Kreuzspulen, Kettbaumen usw. in offenen oder geschlossenen Farbeapparaten 
laBt man die DiazolOsung zweckmaBig von auBen nach innen zirkulieren. Das 
Entwickeln von Kettbaumen kann mit Vorteil auch auf dem sog. Umbaume­
apparat ausgefiihrt werden. Das naphtholierte Kettgarn wird dabei auf einen 
zweiten Materialtrager umgebii.umt und durchlauft gleichzeitig in voller Breite 
einen mit der Entwicklungsflotte besetzten Trog. Stiickware kann sowohl auf 
dem Foulard als auch auf der Rollenkufe oder im Jigger entwickelt werden. 

o. Nachbehandlung der Fiirbungen. 
Die sachgemaBe Durchfiihrung der Nachbehandlung von Farbungen mit Naph­

thol AS-Kombinationen ist von besonders wichtigem EinfluB auf die Echtheits­
eigenschaften und bedarf deshalb groBter Sorgfalt. Das gefarbte Baumwoll­
material wird zunachst durch mehrmaliges Spiilen in kaltem Wasser von der 
noch anhaftenden Diazolosung griindlich befreit. Wurde mit Entwicklungsflotten 
gearbeitet, die schwefelsaure Tonerde enthielten, so ist auch ein kurzes Absauern 
zweckmaBig, um die auf der Faser entstandenen Aluminiumseifen zu entfernen. 
Nach deItJ. Auswaschen der Saure wird heiB gespiilt und hierauf 1/4 Std. kochend 

Technologle dar Texttlfasern: Haller-GIafey. 11 
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geseift mit etwa 1-2 g Soda kalz. und 2-3 g Seife pro Liter. Zum SchluB wird 
nochmals heiB und kalt gespiilt. 

Bei der Apparatefarberei von losem Material, Kreuzspulen, Kettbaumen usw. 
wird an Stelle der Seifenbehandlung ein kochend heiJ3es Spiilbad gegeben. Falls 
es erforderlich iSt, derart hergestellten Farbungen einebesonders gute Reibecht­
heit zu geben, so kann das Seifen mit den aus solchen Garnen hergestellten Ge­
weben von den Buntwebereien noch nachtraglich vorgenommen werden. 

Durch das heiBe Seifen wird nicht nur eine sehr gute Reibechtheit, sondern 
auch erhohte Licht- und Chlorechtheit der Farbungen erzielt. Nach interessanten 
Feststellungen von Lochner 1) beziiglich Lichtechtheit von Naphthol AS-Kombi­
nationen ist der Grad dieser Echtheit eine reine Funktion der mehr oder weniger 
intensiven heiBen Nachbehandlung und unabhangig von etwa anhaftenden 
Naphthol- oder Basenresten. Auf Grund der Forschungsergebnisse des Ver­
fassers iiber den EinfluB von Temperatur und Druck in bezug auf die Ablagerung 
der Farbstoffteilchen innerhalb der Faser, stellte ferner Kayser 2) Untersuchun­
gen iiber den EinfluB der Nachbehandlung auf die Lichtechtheit an. Diese Ar­
beit ergab, daB auch bei den Azofarben mit Naphthol AS-Kombinationen durch 
die geeignete Nachbehandlung eine Wanderung der Farbstoffpartikelchen in das 
Innere der Faser stattfindet, und daB damit eine Veranderung bzw. Verbesserung 
der Lichtechheit im engen Zusammenhang steht 3). 

Zur Erhohung der Lichtechtheit von Naphthol AS-Blaufarbungen werden 
dieselben mit 2 g Kupfervitriol und 1 cm3 Essigsaure 80 Be pro Liter 1/2 Std. 
kochend nachbehandelt; ein Seifen dieser gekupferten Farbung ist nicht notig. 

6. Farben von Rosatonen auf Basis von Naphthol AS-Derivaten. 
Die Herstellung von Rosatonen mit Azoentwicklern bereitete bisher be­

sondere Schwierigkeiten; Paranitranilin in Kombination eignete sich zu diesem 
Zweck gar nicht. Mit Naphthol AS-Derivaten gelingt es dagegen, Rosafarbungen 
herzustellen, doch kommt ausschlieBlich das Grundieren und Entwickeln auf der 
Barke oder in mechanischen Farbeapparaten in Betracht. So wird z. B. Rosa mit 
Naphthol AS-RL (fJ-Oxynaphthoesaure-oc-naphthalid) und Echtscharlach 
RL-Base auf der Barke wie folgt gefarbt: 

Das gebleichte und zentrifugierte Biindelgarn wird auf einer ca. 500 I fassenden 
Barke in 25 kg Partien (55 Pfd. eng!.) zuerst naphtholiert mit 0,1 g Naphthol 
AS-RL pro Liter. 

Ansatz: 50 g Naphthol AS-RL 
100 ems Tiirkisehrotol 
150 g Natronlauge 340 Be und 
50 ems Formaldehyd 30proz. 

500 1 Flotte einstellen. 

Das zur Bereitung dieses Naphtholatbades dienende Wasser muB enthartet 
sein und wird vorher noch mit ca. 2 cm3 Natronlauge 340 Be vorgescharft. Die 
Temperatur der Flotte soll ca. 25° C betragen. 

Zur N achspeisung fiir jede 25 kg (55 Pfd. eng!.) Partie sind 15 g Naphthol 
-AS-RL erforderlich: 

15 g Naphthol AS-RL 
45 ems Natronlauge 340 Be 
5 ems Tiirkisehrotol 

15 ems Fo;rmaldehyd 30proz. 

1) Melliands Textilber. 1926, S.243/244. 2) Melliands Textilber. 1926, S. 437/440. 
3) Siehe jedoeh besonders die wertvolle Studie von Dr.-lng. Andreas Ruperti: Bei­

trage zur Kenntnis der Einwirkung feuehter Hitze auf Eisfarbungen, unter besonderer Be­
riieksiehtigung der Naphthol AS-Farberei. Melliands Textilber., Jg.1927, S.942-948. 
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Dieser Nachsatz wird der bereits gebrauchten Naphtholatflotte zugesetzt und 
dieselbe dann wieder auf 500 1 eingestellt. 

Das Garn wird wahrend 1/2 Std. bei ca. 25° 0 umgezogen, dann aufgeworfen 
und in naphtholierten Tiichern zentrifugiert. 

Zum Entwickeln wird die nachstehend angegebene Diazolosung mit 0,3 g 
Echtrot RL-Base im Liter bereitet: 

Ansatz: 150 g Eohtrot RL-Base 
300 eIn3 VVasser 

75 g NatriuDlllitrit 
5000 em 3 Wasser 

300 eIn3 Salzsaure 20 0 Be 
150 g essigsaures Natron 
150 g sehwefelsaure Tonerde 

25 kg Koohsalz denat. (Gewerbesalz) 
Einstellen auf 500 I Flotte. 

Die Temperatur des Entwicklungsbades soIl 12-15° 0 betragen. 
Fur jede weitere Garnpartie von 25 kg = 55 Pfd. engl. sind 50 g Echtrot 

RL-Base zu diazotieren und nachzusetzen, demnach: 

50 g Eohtrot RL-Base 
100 eIn3 Wasser 
25 g Nitrit 

1500 eIna Wasser 
100 em3 Salzsaure 20 0 Be 
50 g essigsaures Natron 
50 g sohwefelsaure Tonerde 

2500 g Gewerbesalz 

Nach Zugabe dieser Nachspeisung zum gebrauchten Entwicklungsbad wird 
letzteres gleichfalls wieder auf 5001 eingestellt. 

Die Garne werden 20 Minuten bei ca. 15° 0 entwickelt. Danach wird 2-3mal 
kalt gespiilt; dem ersten Spiilbad setzt man 2-3 em 3 Salzsaure 20 ° Be pro Liter 
zu. Hierauf spult man in einem heWen Bade, das mit 1 g Soda kalz. per Liter 
besetzt ist, seift anschlieBend mit 1 g Soda kalz. und 3 g Seife per Lit.er wahrend 
I / 2 Std. kochend, spult zum SchluB erst heW, dann kalt und trocknet. 

Die mit Naphthol AS und dessen Derivaten durch Entwicklung mit den ent­
sprechenden diazot.ierten Basen erzielten Farbungen, zeichnen sich durch her­
vorragende Waschechtheit, ferner Alkali- und Saureechtheit, sowie sehr gute 
Ohlor- bzw. Bleichechtheit ansI); auBerdem sind diese Farbungen merzerisier- und 
uberfarbeecht. Die Rotfarbung aus Naphthol AS-SW und Echtrot-KB-Base 
halt auch eine schwache Druckbauche aus. Durchaus bauchecht sind ferner 
Gelbfarbungen aus Naphthol AS-G, wie Echtgelbbase, Echtorange GO-Base, 
Echtscharlach-GG-Base, oder Echtrot-KB-Base, sowie mit den Echtgranatbasen. 
Die Lichtechtheit del' wichtigsten Kombinationen ist durchschnittlich sehr gut. 

In neuester Zeit ist es den Farbwerken Griesheim-Elektron gelungen, dem 
Nitrosamin ahnliche Produkte herzustellen. Diese Rapidechtfarben, welche 
die Nitrosamine der verschiedenen diazotierten Basen darstellen, enthalten aber 
gleichzeitig die zur Erzeugung der gewiinschten Nuance notigen Mengen Naph­
thol. In alkalischem Medium sind diese Farben recht gut haltbar, haben aber 

1) 1m Zirkular 1~2 der 1. G. Farbenindustrie A.-G. vom Dezember 1926 ("lndan­

threnfarbige 'Waren") sind die indanthreneehten Naphthol AS-Kombinationen an­
gegeben. 

ll* 
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zunachst sehr groBe Bedeutung im Kattundruck erlangt, an spaterer Stelle 
'13011 naher darauf eingegangen werden. 

r) Farbungen in Anilinschwarz. 
1. Allgemeines. 

Zu den Entwicklungsfarben gehOrt in gewissem Sinne auch das Anilin­
schwarz. Es wird zwar nicht durch Nacheinanderbehandeln der Ware mit 
den Farbstoffkomponenten, wie die Gruppe der unloslichen Azofarbstoffe, auf 
der Faser erzeugt, sondern durch Impragnieren der Ware mit allen jenen der 
Farbbildung dienenden Mitteln und Ausfiihren der dieser dienenden Reaktionen. 
Diese Reaktion ist eine Oxydation und die zu oxy:dierenden und Schwarz bzw. 
Braun liefernden Substanzen sind organische Amine. 

Die erste Anwendung des Anilinschwarz geschah merkwiirdigerweise nicht 
auf dem Gebiete der Farberei, sondern auf dem des Zeugdrucks. Der erste Beob­
achter der Entstehung dieses Oxydationsproduktes aus Anilin, Runge im Jahre 
1834, erzeugte griine, echte Muster dadurch, daB er salzsaures Anilin auf Gewebe 
druckte, welche mit Bleichromat impragniert waren. Die Reaktion wurde durch 
Hingeres Verhangen in warmen Raumen ausgelOst. 

Dann bemiihten sich verschiedene Chemiker, die Herstellung von Anilin­
schwarz zu verwerten, und SO lieBen sich im Jahre 1860 Cal vert, Clift & Lowe 
durch englisches und franzosisches Patent eine jedoch noch sehr mangelhafte 
Methode schiitzen. Erst J. Lightfoot in Accrington verbesserte im Jahre 1863 
dieses Druckverfahren durch Mitverwendung von loslichen Kupfersalzen zu 
durchaus praktischer Anwendungsmoglichkeit, und er gilt deshalb als der Be­
griinder der Anilinschwar·ztechnik. Zahlreiche Chemiker und Koloristen, wie z. B. 
Ch. Lauth, C. Koechlin, Cordillot, Wehrlin usw., suchten und fanden 
spiiter noch wertvolle Verbesserungen des urspriinglichen Verfahrens, nicht zu­
letzt auch Lightfoot selbst. Eine chronologische trbersicht der Anilinschwarz­
anwendung in Farberei und Druckerei ist in der Monographie von Noel ting und 
Lehne!) enthalten. 

Bereits Lightfoot hatte die Anwendbarkeit seiner fiir Druckereizwecke 
ausgearbeiteten Herstellungsmethoden von Anilinschwarz auch fiir die Farberei 
betont. 1m Grunde genommen sind auch die meisten der noch heute iiblichen 
Farbeverfahren nur mehr oder weniger unwesentliche Abanderungen der von 
Lightfoot in Vorschlag gebrachten Arbeitsweise. 

Die Patentliteratur auf dem Gebiete der Anilinschwarzfarberei ist trotzdem 
sehr zahlreich. Das erste Patent, welches sich unmittelbar auf die Farberei bezog, 
wurde jedoch Boboeuf im Jahre 1865 in Frankreich erteilt. 

Erwahnenswert ist hier auch noch, daB von allen Versuchen, halbwollene 
Gewebe anilinschwarz zu farben, nur jenes kombinierte Verfahren ausgedehnte 
praktische Anwendung in den groBen Stiickfarbereien der Futterstoffbranche 
(auf halbwollenen Serges, Alpakkaserges usw.) erlangte, das, von F. W. Dax 2) 

ausgearbeitet, sowohl in Osterreich als auch in Ungarn im Jahre 1885 privi­
legienrechtlich geschiitzt wurde. 

Auch heute noch wird Anilinschwarz, wie schon d~r N arne sagt, zum weitaus 
groBten Teil aus Anilin bzw. dessen Chlorhydrat dargestellt. Zur Oxydation 
dienen Bichromate, Kupfervitriol, fUr das Dampfanilinschwarz Chlorate, letztere 

. 1) Noelting, Dr. E., und Dr. A. Lehne: Anilinschwarz und seine Anwendung in Far-
berei und Zeugdruck. Berlin: Julius Springer 1904. 

2) ErlaB. des 5sterr. bzw. ungar. Handelsministeriums vom 29. November 1886, 
Z 22423 bzw. 60527 (Privilegium mit der Prioritat vom 8. Juni 1885). 
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in GegeIiwart von Katalysatoren, wie Schwefelkupfer, Vanadinsalzen, Ferri- oder 
Ferrozyaniden. 

Die Oxydation der organischen Base erfolgt allerdings nur unter gewissen 
Bedingungen. Die Gegenwart eines Metalls, das verschiedene Oxydationsstufen 
bildet, befordert den ProzeB auBerordentlich. .Allerdings vermogen diese Rolle 
auch gewisse organische Verbindungen zu iibernehmen, unter anderem p-Phe­
nylendiamin, auf die Verwendung derartiger Substanzen sind bestimmte Ver­
fahren zur Entwicklung von Anilinschwarz aufgebautl). 

Ferner ist zur Bildung des Anilinschwarz die Anwesenheit von anorganischen 
Sauren, auch Weinsaure leistet diese Dienste, erforderlich, so daB man im all­
gemeinen nicht reines Anilin zur Herstellung der Farbung verwendet, sondern 
dessen Chlorhydrat. Das Sulfat scheidet wegen seiner SchwerlOslichkeit von vorn­
herein aus. Anwesenheit von sauerstoffiibertragenden Schwermetallsalzen neben 
der von anorganischen Sauren sind also die Bedingungen fUr die Bildung dieses 
wichtigen Pigments2). 

Die Konstitution des Anilinschwarz war lange Zeit unbekannt; in neuerer Zeit 
haben die Untersuchungen Willstatters 3) folgende Formeln wahrscheinlich 
gemacht: 

Zur Bildung des Anilinschwarz aus Anilin durch Oxydation treten 8 Anilin­
kerne zusammen. Die schwach gefarbte Leukobase des Anilinschwarz: 

/"'-NHi'" /iNH-(I /"--NH-/"- . /i-NH-('" 

l) ",)-NH-l/ ",}-NH-l U-NH-l/ ",)-NHg 

kann durch mehrfache chinoide Bindung in verschiedeneProdukte iibergefiihrt 
werden, welche auch bei der· Anilinschwarzbildung beobachtet wurden. 

Zweifache chinoide Bindung besitzt das Emeraldin, das insbesondere 
beim Dampfanilinschwarz als dunkelgriine Farbe entsteht und folgendermaBen 
konstituiert ist: 

(1-NH-(I (iNH-()'" -OI-N=O- (I-N(I_ 
\) ",/-NH-V '" -NH -N-",/ ,,-/-NH 

Wird dasselbe weiter oxydiert, z. B. durch Nachbehandlung mit Chromsalzen, 
wie das im AnilinschwarzprozeB auch geschieht, so geht dieses Produkt in das 
eigentliche Anilinschwarz, das Pernigranilin iiber, von der Formel: 

(I-N=(1 (~-N=(I /"'-N=(i ~-N=('" 
"'/ ,~=N_''''-./ "",/=N_I",/ "'-./=N-",) J=NH 

Das auf der Faser erzeugte Pigment ist niemals ein einheitliches Produkt, 
sondern stellt wohl Gemenge aus den verschiedenen Oxydationsstufen dar. 

Friiher war die Anschauung vorherrschend, daB ohne Anwesenheit eines 
mehrere Oxyde bildenden Metalles eine Anilinschwarzbildung unmoglich sei. 
Rosenstiehl zeigte aber, daB man auch lediglich durch Anwendung von Oxyda­
tionsstufen des Chlors ein Schwarz erhalten kann; ferner spricht dagegen die 
Darstellung des Anilinschwarz auf elektrolytischem Wege . .Allerdings verdient 
hervorgehoben zu werden, daB die Technik zur Herstellung dieser Farbung stets 
Metallsalze neben Oxydationsmitteln aIiwendet. 

1) Ehrenzweig: D.R.P. 3i4660. 
2) Vgl. die Monographie liber Anilinschwarz von Nolting u. Lehne. 2. Aufl. Berlin 
3) Ber. Bd. 42, S. 2147. 1909. Bd. 43, S. 2588, 2976. 1910; Bd.44, S. 2162. 1911 [1904]. 
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Wir haben gesehen, daB das Anilinsohwarz in versohiedenen Oxydationstufen 
existieren kann, die im fertigen Pigment auoh stets nebeneinander vorhanden 
sind. Darauf beruht nun auoh die bekannte unangenehme Eigensohaft vieler 
Anilinsohwarz, die Vergriinliohkeit, die bei Einwirkung von Reduktionsmitteln 
eintritt; besonders die sohweflige Saure der Luft industriereioher Orte und jener 
mit viel Gasbeleuohtung ruft diese unangenehme Verandernng hervor. Duroh 
Naohbehandlung von fertigen Anilinsohwarzfiirbungen mit Oxydationsmitteln 
liiBt sioh die Unvergriinliohkeit erreiohen. Kertess behauptet aber, daB un­
vergriinliohes Sohwarz nur in Abwesenheit von Mineralsaure gebildet werden solI. 

Man beobaohtete ferner, daB je reiner das zur Erzeugung des Sohwarz ange­
wendete Anilin ist, urn so leiohter vergriinlioh die resultierenden Fiirbungen wer" 
den, so daB es zweokmaBig sein soll, Anilin zu verwenden, das einen bestimmten 
Anteil an seinen Homologen, Toluidin, Xylidin enthalt. Unvergriinliohes, bzw. 
nahezu unvergriinliches Anilinsohwarz kann aber duroh versohiedene Abande­
rungen in der Zusammensetzung der Impragnierflotte erzielt werden, so 
z. B. duroh Verwendung von ohlorsaurer Tonerde als Oxydationsmittel. Auf 
Grund dieser Beobaohtung wurden dann versohiedene andere Basen in Mischung 
mit Anilin verwendet, bzw. auch Ersatzbasen des Anilins, z. B. Paraphenylen­
diamin, Paraamidodiphenylamin (siehe Diphenylsohwarz) usw. Darauf beruhen 
zahlreiohe, . zum Teil unter Patentsohutz stehende Fabrikationsmethoden. Zu 
erwahnenisthierauch ein Verfahren derChem. Fabrik Griesheim-Elektron, 
bei dem Anilinohlorat oder Orthotoluidinchlorat zur Anwendung kommt; bei 
diesem letzteren Verfahren erhalt man ohne jeden Kupferzusatz ein unver­
griinliches Schwarz, wenn die Oxydation trooken und bei hoherer Temperatur 
als sonst ublioh vorgenommen wird. 

Der Kondensationsvorgang bei der Sohwarzbildung hangt jedoch besonders 
auch von der zur Kondensation verwendeten Saure abo Starke Sauren begiinstigen 
Parakondensation und ergeben daher vergrunliches Schwarz, sohwachere Sauren, 
wie Z. B. Milchsaure, Ameisensaure usw., bewirken dagegen Orthokondensation, 
und es entsteht dadurch ein unvergrunliches Schwarz. Mit den schwaoheren 
Sauren geht aber die Entwioklung des Schwarz zu langsam vor sich, weshalb 
zweckmaBig ein Gemisch von starker Mineralsaure mit sohwaoherer organischer 
Saure anzuwenden ist. Auf diese Weise kann man daher in der Praxis ein nahezu 
unvergriinliohes Sohwarz erhalten, 

Dadurch, daB die zur Erzeugung voIi Anilinschwarz angewendeten Substanzen 
samtlioh in Form von Salzen, also in Losung in molekulardispersem Zustand zur 
Anwendung gelangen, wird das Pigment auch in der ganzen Masse der Faser abge­
lagert; das Anilinschwarz ist eine typische Intussuszeptionsfarbung. Infolge der 
Einlagerung, dann weiter der auBerordentlich hochdispersen Form des Pigmentes 
auf und in der Faser ist das Sohwarz, mit Ausnahme von Einbadsohwarz, auoh 
auBerordentlioh reibecht. Die Dispersitat der Teilchen ist so groB, daB diese 
bei der AuflOsung einer in Anilinschwarz gefarbten Faser unter dem Ultra­
Mikroskop in Kupferoxydammoniak nicht sichtbar werden 1). 

Das Anilinschwarz kann duroh nooh weitergehende Oxydation, wozu die 
Behandlung mit Hypochloriten, Permanganaten und anderen Persalzen ge­
hort, in braune Produkte umgewandelt werden. Reduktionsmittel ergeben die 
Leukoverbindung, die aber duroh Behandlung mit Oxydantien wieder zum sohwar­
zen Pigment oxydiert werden kann. 

In der Technik unterscheidet man drei Fabrikationsarten fUr Anilinschwarz, 
das Einbadschwarz oder sog. Farbesohwarz, das Oxydations­
schwarz und' das Dampfsohwarz oderPrussiatsohwarz. 

1) Haller und Nowak: Kolloidchem. Beih. Bd.13, S.123-125. 1920. 
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2. Einbadverfabren. 
Das erste Verfahren, das Einbadverfahren, so genannt, weil.Anilin, Mineral­

saure und Oxydationmittel in einem Bade nicht nur vereinigt sind, sondern weil 
sich auch in diesem Bade das Pigment auf dem Garne niederschHigt. Die ersten 
in dieser Weise arbeitenden Methoden stammen aus dem Jahre 1865, es er­
folgte damals die Farbung in der Weise, daB die Garne abwechselnd in der 
.Anilinsalz16sung, dann in Bichromat behandelt wurden. Sehr bald fand man aber, 
daB sich beide Bader miteinander vereinigen lieBen. 1m Laufe der Jahre bildete 
sich eine ganze Menge von Modifikationen dieser Arbeitsweise, die vorzugsweise 
den Zweck verfolgten, die Bildung des Pigments im Bade zu verlangsamen, 
oder aber sie arbeiteten mit anderen Oxydationsmitteln als den zuerst· ange­
wendeten Bichromaten. Zu den ersteren Zusatzen gehort Traubenzucker· oder 
Gummi16sung; zu den letzteren gehort Mangansuperoxyd. Man arbeitet am 
zweckmaBigsten in der Weise, daB man zwei Losungen herstellt, von denen die 
eine das Anilinsalz und die Mineralsauren, die andere aber das Oxydationsmittel 
(chromsaure Salze) enthalt. Man mischt dann unmittelbar vor dem Farben 
beide Losungen im FarbegefaB besonderer Konstruktion, das abel' nur wenig 
Flotte enthalten solI und in welchem das Garn mechanisch gehaspelt wird. 
Man kann kalt oder warm arbeiten. Bei kalter Farbung gelten folgende 
Mengenverhaltnisse: 

1. Bad: 
6 kg Anilin 
9 kg Salzsaure 20 0 Be 

12 kg Schwe£eIsaure 66 0 Be 
200 I Wasser 

II. Bad: 
12 kg Natriumbichromat 

200 I Wasser 

Das Farbebad ~ird aus je zwei Litern beider Losungen gemischt. Das 1 kg 
Garn wird rasch in dem Farbebade gehaspelt, und solI das Schwarz, das zunachst 
bronzig ist, in 1-2 Minuten gefarbt sein. Durch nachfolgendes Dampfen der 
gut gespiilten Garne bei 1/4 Atm. wahrend 1h-1/2 Std. entwickelt sich das 
tiefe Schwarz. 

Eine weitere, in der Praxis erprobte Vorschrift ist die folgende: 

50 P£d. (eng!.) Baumwollgarn, ca. 340 Liter Flotte (15£ache Flottenmenge). 
4500 g Natriumbichromat werden in ca. 

20 Liter Wasser ge16st und in das Farbebad gegeben; hierau£ setzt man 
900 g SchwefeIsaure 66 0 Be sowie 

1350 g Salzsaure 20 0 Be zu, riihrt gut um und £iigt zum SchluB 
2250 g Anilinsalz, ge16st in ca. 

7 Liter Wasser zu. 

In diesel' Flotte wird das Garn erst 1 Std. kalt umgezogen, dann erwarmt man 
das Bad auf 50° 0 und zieht noch % Stunde urn, bis das Garn eine dunkelgrune 
Farbung angenommen hat; hierauf erwarmt man rasch auf 70-80° 0 und arbeitet 
dabei 1/4 Std. Das Farben solI im ganzen ungefahr 2 Std. betragen. Bei richtiger 
Zusammensetzung des Farbbades solI dasselbe nach beendetem Farben weder 
Anilinsalz noch Bichromat enthalten (Priifung mit Bichromat bzw. Bleiazetat). 

Das so gefarbte Garn wird grundlich gespiilt und dann ca. 1. Std. bei 60-7000 
geseift; hierauf wird, ohne nochmals zu spiilen, abgewunden, geschleudert und 
getrocknet. 

Vielfach wird das Garn, bevor dasselbe in die Anilinschwarzfarberei kommt, 
mit substantiven Farbstoffen oder mit Schwefelschwarz (Thiogenschwarz usw.) 
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vorgefarbt; diese Behandlung soIl vor allem die Reibechtheit des nachher ge­
farbten Anilinschwarz wesentlicli erhohen. FUr lose Baumwolle wird dieses Ver­
fabren auch ofters angewendet, da die Flocken in Anilinschwarz allein nicht nur 
ungleichmiiBige Farbungen ergeben, sondem das Material auch noch hart und fUr 
den SpinnprozeB wenig geeignet wird. Die Vorfarbung beseitigt diese "Obel­
stande. In jedem FaIle wird dann aber nur mit schwacher Anilinschwarzflotte 
iiberfarbt. 

Die Vorfarbung der Baumwolle geschieht meist in normaler Tiefe z. B. mit 
Dianil- oder Oxydiaminschwarzmarken in der iiblichen Weise unter Zusatz von 
1-2% Soda kalz. und bis zu 20% Glaubersalz kalz. (Prozente vom Gewicht des 
Baumwollmaterials). 

Zum "Obersetzen mit Einbadanilinschwarz wird das kalte, moglichst kurze 
Bad (hoohstens 10-15fache Flottenmenge) besetzt'mit: 

4--5% Anilinsalz, 
6-7% Salzsii.ure 20° Be 

3% Schwefelsii.ure 66° Be; vor dem Eingehen mit der Baumwolle werden noch 
3% Kupfervitriol und 
4% Chromnatron 

zugegeben. Man farbt 1-11/2 Std. in kaltem Bade, erwarmt dann wahrend ca. 
1/2 Std. auf 50-600 C, spiilt gut und seift eventuell heiB. Fallt das Schwarz 
zu griinlich aus, so gibt man dem Seifenbade etwas Soda zu; ist das Schwarz 
dagegen zu rotstichig, so sauert man nach dem Seifen und Spiilen mit 3-50/ 0 

Essigsaure (vom Gewicht des Baumwollmateria]s) abo 
Eine andere Vorschrift zum 'Oberfarben mit Einbadanilinschwarz ist folgende: 

7001 Wasser 
5 kg Aniliniil 

12 1 Salzsaure 20 ° Be 
2-3 kg Schwefelsii.ure 660 Be 

6 kg Natriumbichromat 

Man geht kalt ein und treibt unter gutem Umziehen der Game die Temperatur 
auf 50-60 0 C, was man etwa in 2-3 Std. zu erreichen sucht. Will man auf 
diesem Wege zu unvergriinlichen Farbungen gelangen, so erhoht man sowohl 
den Gehalt der Flotte an BicIITomat wie auch an Schwefelsaure und treibt die 
Temperatur bis auf 80 0 C. 

3. Oxydationsschwarz. 
Bei der Herstellung von Oxydationsschwarz geht die Bildung des 

Anilinschwarz nicht in der Impragnierungsflotte selbst vor sich. Man impra­
gniert das Warenmaterial mit einer Losung, welche aus Anilinsalz,' einem 
Oxydationsmittel und einem Sauerstoffiibertrager zusammengesetzt ist, preBt 
dann gut ab und beginnt die Entwicklung des Schwarz (Oxydation bis zur dun­
kelgriinen Farbung) entweder durch Verhangen (bei Gamen) oder durch eine 
Passage der Stiickware in besonders konstruierten Apparaten (Oxydationskasten, 
z. B. Preibisch-Apparatl», in welchem aber stets eine bestimmte Temperatur 
(etwa 44-500 C) und ein gewisser Feuchtigkeitsgrad (Aufstellung von Wasser­
behaltem) vorhanden sein muB 2). Die Nachoxydation geschieht in einem Bichro-

1) Nach Idee und Angaben von weiland Kommerzienrat Dr. phil. Reinhard Preibisch 
(Reichenau bei Zittau i. Sa.) gebaut und in der damals iisterreichischen Zweigfabrik der Fa. 
C. A. Preibisch zu Dittersbach bei Friedland in Biihmen in Betrieb gesetzt 
(D.R.P. Nr.32079 vom 17. September 1879 ab). 

2) Linke, A., und W. Schramek: Die atmospharischen Verhaltnisse in Oxydations­
kammern mit horizontaler Warenfiihrung und ihr EinfluB auf baumwollene Stiickwa,re bei 
der Erzeugung von Oxydationsschwarz. Melliands Textilber., Jg.1927, S,.442--446. 
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matbade. Oxydationsschwarz gibt im allgemeinen tiefere und schonere, beson­
de~ aber reibechtere Farbungen. 

Eine Vorschrift zum Farben von Oxydationsschwarz auf Garn, bei 
welchem als Katalysator Kupfersalze angewendet werden, ist die folgende: Die 
Game werden getrankt mit einer 80 Be starken Flotte aus: 

126 Teilen Anilinsalz 
40 chlorsaurem N atron 

5 Salmiak 
3 Kupfervitriol und 

120 essigsaurer Tonerde 140 Be 

Die damit impragnierten Garne werden gut abgeschleudert, dann bei 
30-400 C getrocknet bzw. im Trockenraum oxydiert. Der ProzeB· wird beendet 
durch Nachbehandlung der Garne in einer 50 0 C warmen Losung von: 

6 % Natriumbichromat 
0,5 % Anilinsalz 
2 % Schwefelsaure 66 0 :Be 

Man wascht gut und trocknet. 
Eine andere, von Lehnel ) empfohlene Vorschrift arbeitet folgendermaBen: 
Die Garne werden in der folgenden Losung impragniert: 

400 g Weizenstarke mit 
5000 g Wasser verkochen, dann dazugeben: 
600 g Natriumchlorat in 

3000 g Wasser ge10st. Hierauf kommen hinzu: 
100 g Kupfersulfid in Teig und zuletzt: 

2000 g Anilinsalz 
2000 g Wasser 

Man nimmt die Garne zur griindlichen Benetzung zwei- bis dreimal durch die 
Flotte, windet gut ab und verhangt in feuchter, 30 0 C warmer Luft 1-2 Tage. 
Wahrend der Trocknungsoperation soll das Garn gedreht werden. Wenn die 
Entwicklung zu Ende, wird nachbehandeIt in einem 80 0 C warmen Bade von: 

60 g Kaliumbichromat 
40 g Schwefelsaure 66 0 Be 

100 I Wasser 

Man spiilt dann gut, seift griindlich bei 70 0 C und trocknet. 
Nach einer anderen Rezeptur mit Kupfervitriol als Katalysator beharrdelt 

man die treckenen Garne in gleicher Weise wie vorher angegeben in einem kalten 
Bade von nachstehender Zusammensetzung: 

IlOO g Anilinsalz 
380 g Natriumchlorat 
140 g Kupfervitriol 
280 g essigsaure Tonerde 10° Be 

(geIost in 3,51 Wasser) 
(geIost in 31 Wasser) 
(geIost in 21 Wasser) 

50 g Weizenstarke (angeriihrt und aufgekocht mit 0,71 Wasser) 
auf 10 1 eingestellt; die Flotte soll 5° :Be spindeln. 

Das gleichmaBig abgewundene und egalisierte Garn wird 12 Std. im zirka 
400 C warmen und feuchten Raume oxydiert, bis die charakteristische dunkel­
griine Farbung eingetreten ist. Dann wird bei 700 C 1/2 Std. mit 2,5 g Chrom­
natron pro Liter Wasser chromiert, gespiilt und geseift bzw. mit Seife und tn 
ariviert. 

1) Fiirber-Ztg. 1890, S.332. 
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Wie bereits erwahnt, findet das Entwickeln (Trocknen und Oxydieren) 
der impragnierten Garne in Oxydationskammern statt. Diese Oxydations­
raume miissen in allen Teilen eine gleichmaBige Temperatur besitzen, weshalb 
man die Wande meist mit Holz verkleidet. In den Kammern befinden sich sog. 
Garntrocken- und Oxydationsmaschinen, welche mit selbsttatig dreh­
baren Staben ausgestattet sind; auBerdem ist das gauze System drehbar ein­
gerichtet. Es gibt sowohl vertikale als auch horizontale Oxydationsmaschinen fiir 
Garne und haben sich in der Praxis besonders die Fabrikate der C. G. Haubold 
A.-G. in Chemnitz i. Sa. sehr bewahrt. Zum Erwarmen der Luft sind in den 
Kammern Lamellen-Kaloriferen aus verzinktem Eisen eingebaut; ferner sind 
Behalter mit Wasser vorhanden, damit durch entsprechende Verdunstung dem 
impragnierten und trocknenden Garn die fiir den guten Ausfall des Schwarz er­
forderliche Feuchtigkeit zugefiihrt wird. Zum Entfernen der sich bildenden 
chlorhaltigen Gase dienen Absaugeventilatoren; die dem Boden nahe liegenden 
Teile der Kainmerwande besitzen Offnungen fiir das bestandige Nachstromen 
frischer Luft, welch letztere bereits auf etwa 25° C temperiert sein soli. 

Eine bewahrte Vorschrift fiir Oxydationsschwarz auf Stiickware1) 

stammt von Ed. Knispel: 

Losung 

Losung 

I r 20 kg Anilinsalz 
l 481 Wasser 

J 3 kg chlorsaures Natron 
II . 9 1 Wasser. Dazu: 

t 500 g Weizenstarke mit Wasser aufgeschlammt und lmter Beigabe von 
50 g Talg aufgekocht 

L" III { 20 1 essigsaure Tonerde 90 Be' 
osung 21 Essigsaure 8 0 Be 

Nach dem Erkalten der Losungen I und II werden dieselben gemischt und 
Losung III zugesetzt, sowie auBerdem eine Losung von 

68 g Kupfervitriol. 

Diese Anilinschwarzflotte wird je nach Qualitat bzw. erfolgter Vorbehand­
lung der zu impragnierenden Ware auf 6-8° Be eingestellt; fiir merzerisierte 
Ware stellt man meist auf 6° Be, fiir nichtmerzerisierte auf 7° Be ein. 

Das Impragnieren geschieht auf der Padding mit 6-8 Endenlaufen, die 
darauffolgende Oxydation bis zur Vergriinung im Oxydationskasten. 

Chromiert wird auf dem Jigger mit 3 % Natriumbichromat (vom Waren­
gewicht) unter Zusatz von 0,25% Schwefelsaure 66° Be, 4 Enden kalt; zum 
SchluB erfolgt kochendheiBes Seifen, Spiilen und Trocknen. 

Eines der besten, einfachsten und durch groBe Produktionen auBerordentlich 
erprobtes Verfahren fiir Anilinoxydationsschwarz auf Baumwollstiickware ist 
von Hugo Nettelhorst ausgearbeitet worden. Auf Grund zahlreicher Ver­
suche gab N ettelhorst fiir den GroBbetrieb folgende Vorschrift: 

351 Anilinol 
351 Salzsaure 18-20 0 Be 

mit Wasser auf 
1001 einstellen 

I Losung I 
(II 0 Be) 

1) Die erste Ausarbeitung eines praktisch einwandfrei brauchbaren, nahezu unver­
griinlichen Oxydationsschwarz auf Baumwollstiickware geschah durch den aus Leipzig 
gebiirtigen Farberei-Chemiker Dr. Oskar Neander Paul Meister; derselbehat sich auch 
um die Einfiihrung dieses Verfahrens in die FarbereigroBbetriebe (zu Anfang der 80er Jahre 
des vorigen Jahrhunderts) besondere Verdienste erworben. 
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16 kg Natriumehlorat, gelost in 
32 1 Wasser ~d zugesetzt 

5 kg Kupfervitriol, gelost in 
481 Wasser 
801 

I LOsung II 
(I80 Be) 
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Zum Ansatz der Impragnierflotte nimmt man' 1 Teil Losung lund 1 Teil 
LOsung II; fiir nichtmerzerisierte Ware wird mit Wasser auf 70 Be eingestellt, 
fiir merzerisierte Ware auf 60 Be. Sehr vorteilhaft ist die Zugabe von 1-11/41 
essigsaure Tonerde lOO Be zum Klotzbade. 

Nach dem Impragnieren auf der Padding wird die Ware im Oxydations­
kasten mit feuchter Warme bei 600 C bis zur Vergriinung oxydiert und 
dann auf dem Jigger chromiert. Man verwendet 3 0/ 0 Natriumbichromat 
vom Gewicht der Ware und laBt 4 Enden kalt laufen, spiilt hierauf und 
behandelt 4 Enden in einer kalten Sodaflotte (1 0 / 0 Soda). Zum Schlul3 wird 
nochmals gespiilt. 

Ein neues Verfahren zur Herstellung von Anilinschwarz, das wesentlich von 
den bisher iiblichen abweicht, haben der Verfasser und J. Hackl ausgearbeitet. 
Die rohe, entschIichtete oder gebleichte Ware - es sei hervorgehoben, daB ent­
gegen den gewohnlich angewendeten Verfahren auch rohe Ware gute Resultate 
gibt - wird zuniichst in einer Losung von 80-100 g Aktivin, der man zweck­
mal3ig ein gutes Netzmittel zugibt, impragniert und in del' Hot-flue getrocknet. 
Danach folgt mit del' trockenen Ware eine zweite Impragnierung auf demselben 
Apparat mit: 

135 g Anilinsalz 
1-10 g p-Phenylendiamin 

10 g Tetraearnit 
70 g Kupferchlorid 40 0 Be 

775 g Wasser 
1000 g 

Die War~ verlliBt den Apparat in olivgriinem Zustande und wird breit 
durch eine heilie Losung von lO g Seife und 5 g Soda genommen. Ein Seifen 
im Strang vollendet die Operation. Die Ware hat ihre urspriingliche Festig­
keit voll beibehalten. 

4. Dampfanilinschwarz. 
Dampfanilinschwarz1 ) (Prussiatschwarz, Prud'homme- Schwarz) 

wird meist nur in Druckereien und nur auf Stiickwaren zur Anwendung gebracht. 
Die Klotzlosung enthaltAnilinsalz, Natriumchlorat und Ferrozyanide als Sauer­
stoffiibertrager. Die zum Imgragnieren der Ware verwendete Flotte hat folgende 
Zusammensetzung: 

1960 g ehlorsaures Natron gelost in 
11200 g Wasser, dann kalt dazu dieabgekiihlte Misehung von: 

3000 g Anilinol } 
3000 g Salzsaure 19 0 Be 

16000 g Wasser 
3360 ems Ferrozyanammoniumlosung. 

Ferrozyanammoniumlosung: 

9000 g Ammonsulfat } I 29000 g Ferrozyankalium} II 
11200 g Wasser 58000 g Wasser 

1) Siehe besonders aueh Professor M. M. Tsehilikin: Uber die Untersuehung von Anilin­
schwarz. Melliands Textilber., Jg.1927, S.265-269. 
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Die Mischung der beiden Losungen I und II, welche helli zu erfolgen hat, wird 
abkiihlen gelassen, wobei das Kaliumsulfat auskristallisiert. Die gelbliche Lo­
sung ist zum Ansatz der Anilinklotzbriihe ohne weiteres zu beniitzen. 

Die in der genannten Weise, unter denselben VorsichtsmaBregeln geklotzte 
Ware wird in der Hot-flue getrocknet und verlaBt dieselbe nicht dunkelgriin, 
sondern hell resedagriin. Man entwickelt nun durch eine Dampfpassage im 
Mather-Platt und anschlieBend in einem warmen Bad von 4° Be Natrium­
bichromat. Sollen die Stiicke nach dem Dampfen iiber Nacht liegen bleiben, so 
sorgt man durch Dberziehen dafilr, daB sie vollstandig auskiihlen, da ein Liegen­
lassen ohne diese V~rsichtsmaBregel oft durch Nachoxydation Selbstentziindung 
hervorruft. 

Eine andere Vorschrift zur Herstellung von Prussiatschwarz stammt von 
Lauber l ). Er verwendet drei Losungen, die getrennt hergestellt und dann 
miteinander gemischt werden: 

I. 5400·g chlorsaures Natron 
581 Wasser. 

II. 10800 g Ferrozyankalium 
581 Wasser 

III. 16800 g Anilinsalz 
581 Wasser 

Man mischt nach dem Gebrauch kalt gleiche Teile der drei Losungen. Die 
Impragnierung und Nachbehandlung ist dieselbe wie bei den oben angefiihrten 
Verfahren. 

Der Ton der nach den verschiedenen Verfahren erzeugten .Anilinschwarz­
farbungen wechselt naturgemaB auBerordentlich; wie bei der. WeiBware diirften 
sich auch beim .Anilinschwarz unendliche Varianten finden, die aIle auf einwand. 
freies ·Schwarz .Anspruch machen. Wahrend beim WeiB das reine Bariumsulfat 
mit 100% WeiBgehalt von Ostwald als NormalweiB aufgestelltwurde, fehlt 
uns bis zur Stunde ein entsprechender .Auhaltspunkt fiir das Schwarz. Das 
absolute Schwarz, die Farbe der Offnung eines mit schwarzem Sammte ausgeschla­
genen Kastchens, hat sich als VergIeichsobjekt in der Praxis, jedenfalls infolge 
der wenig handlichen Form, noch keinen Eingang zu verschaffen gewuBt. AuBer­
ordentlich wiinschenswert ware es, wenn auch hier die Unsicherheit in der Nor­
mierung aufhoren und ein handliches Instrument dem Praktiker jederzeit er­
moglichen wiirde, in kurzer Zeit das von ihm erzeugte Schwarz auf seinen Ge­
halt an absolutem Schwarz zu untersuchen. 

0) Diphenylschwarz. 
Das Bestreben der .Anilinschwarztechnik gipfelte stets in der Erzeugung eines 

unvergriilllichen Schwarz und man versuchte deshalb auch die .Anwendung ande­
rer Basen an Stelle des .Anilins. Ed. Ullrich und V. FuBganger stellten Unter­
suchungen iiber die Oxydation von Derivaten des Diphenylamins an, die Resul­
tate dieser Arbeiten wurden von den Hochster Farbwerken im Jahre 1901 
patentiert2); das Paraamidodiphenylamin wurde unter dem Namen Diphenyl­
schwarzbase in den Handel gebracht. Bei Oxydation dieses Korpers entsteht 
durch Orthokondensation einAzinderivat. Dieses Schwarz kann sowohl auf Garnen, 
als auch auf Stiickware angewendet werden i es ist nahezu unvergriilllich und greift 
die Faser kaum an. Die Oxydation der Diphenylschwarzbase erfolgt ganz ahn­
lich wie beim Anilin, mit Hilfe von Chloraten unter Vermittlung eines Sauerstoff-

1) Farber-Ztg. 1897, S. 64. 
2) D.R.P. Nr. 134559 vom 4. April 1901. 
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ubertragers; vanadinsaure Salze, Kupfersalze, auch Cersalze sind ffir letzteren 
Zweck geeignet. 

Zum Farben von Garn arbeitet man ahnlich wie bei der Herstellung von 
Anilinoxydationsschwarz, durch Impragnierung des vorher gut gekochten Garnes 
auf der Terrine. Man verwendet eine Mischung von zwei getrennt angesetzten 
Stammansatzen: 

Stammansatz I. 
{ 

350 g Diphenylsehwarzbase I werden in 
1500 ems Essigsaure 6 0 Be und 

{ 400 ems Milehsaure 50%ig warm gelost, hierauf wird 

{ 
und die Losung in 

1000 g Tragantsehleim (60: 1000) und 
2000 g Wasser eingeriihrt. 

5 Liter 

Stammansatz II. 170 ems Aluminiumehlorid 30 0 Be und 
100 em3 Cerehlorid 45 0 Be verdiinnt mit 

3850 ems Wasser und zugesetzt: 
250 g ehlorsaures Natron in 
750 g Wasser geliist 

5 Liter 

abgekiihlt 

Vor Gebrauch mischt man je 31 vom Stammansatz I und II. Die impragnier­
ten Garne werden gleichmaBig abgewunden und geschleudert; die Schleuderflotte 
wird durch Ruckgabe in die Terrine weiterverwendet. Durch Zugabe frischer 
StammlOsung wird die alte Brtihe immer Vl-ieder entsprechend aufgebessert. 

Die geschleuderten Garne werden auf Stocken aufgehangt und bei 60 0 . unter 
steter Bewegung auf einer geeigneten Maschine getrocknet. Hierauf wu·d 5 bis 
-10 Minuten ohne Druck gedampft, gewaschen und schwach geseift. 

Fur Stuckware mischt man von den StammlOsungen stets nur so viel, 
um einen kleinen Trog der Impragniermaschine voll zu erhalten. Die Gewebe 
konnen unausgekocht, dagegen griindlich entschlichtet und zweckmaBig ge­
sauert verwendet werden. Hier verwendet man vorteilhafter das Diphenyl­
schwarz61 DO (M.L.B.) 1), da die Diphenylschwarzbase nicht das volle 
Schwarz wie das 01 liefert. Nul' bei ganz feinen, empfindlichen Geweben ist 
Diphenylschwarzbase allein anzuwenden, weil damit die Faserschonung nahezu 
vollkommen ist. Zur Bereitung der Klotzbrtihe dienen folgende Stammansatze: 

Stammansatz I. { 600 g Tragantsehleim 1: 10 mit 
750 g Wasser gemiseht. 

{ 600 g Diphenylsehwarziil DO. mit 
1500 g Essigsaure 40 % geliist und mit 
1550 g Wasser auf 

5 kg gestellt 

Stammansatz II. 3070 em3 Wasser 
380 g Salzsaure 19 0 Be 
160 g Aluminiumehlorid 30 0 Be 
250 g Chromehlorid 40 0 Be 

40 g Kupferehlorid 40 0 Be. Mit Wasser au! 

4 kg gestellt 

Stammansatz Ill. 300 g Natriumehlorat 
700 g Wasser 

1 kg 

Zum Gebrauch werden III und II in I eingeruhrt. Man klotzt die Ware 
auf dem Foulard, wobei man die Pression so einstellt, daB so viel Flotte auf-

1) Eine Misehung von 1 Teil p-Aminodiphenylamin mit 3 Teilen Anilinol. 
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genommen wird, 'als dem Gewicht der Ware entspricht. Man trocknet in der 
Hot-flue, bei etwa 60-700, wobei die Ware den Trockenapparat schon nahezu 
schwarz verlii.Bt. Die endgiiltige Oxydation erfolgt durch eine Passage im 
Mather-Platt bei etwa 100 0 C. Zum SchluB wascht und seift man die Ware; 
Chrompassagen, wie beim Anilinschwarz, sind hier iiberfliissig. 

Wie schon erwahnt, zieht man auf Stiickware die Anwendung von Diphenyl­
schwarzOl vor, da dasselbe volleres Schwarz liefert. Ein billiges, auf gleiche Weise 
wie das Diphenylschwarz herzustellendes Schwarz kann durch Kombination 
von Diphenylschwarzbase mit Anilinchlorhydrat erzeugt werden. 

In dieselbe Kategorie falIt die Herstellung von glattbraunen Farb­
tonen mittels des Paramins (Paraphenylendiamin) und des Fusca­
mins (m-Amidophenol). Diese beiden auf dem Oxydationswege herzustellen­
den Farbungen haben zwar nur beachtlichere Bedeutung in der Herstellung 
von Druckartikeln, und wird dort noch darauf zuriickzukommen sein. 

Zur Herstellung von glatten Braunfarbungen wird die gut gebleichte Ware 
auf dem Dreiwalzenfoulard mit folgender Klotzbriihe impragniert: 

{ 20 g Paramin konz. Stucke 
{ 300 g heiBes Wasser 

300 g kaites Wasser 
{Pia g RongalitC 
81/ a g Wasser I 20 g chlorsaures ]fatron 

80 g Wasser 
20 g Chlorammonium 
80 g Wasser { 40 g Brechweinstein 

{ 20 g Brechweinstein-GIyzerinlosung 620 g heiBes Wasser 
130 g Wasser. Vor Gebrauch gibt man 340 g GIyzerin 
20 g Ammoniumvanadatiosung 1: 1000 zu 
lkg 

Die impragnierte Ware wird auf der Hot-flue bei moglichst niederer Tem­
peratur getrocknet, die Gewebe sollen den Trockenapparat silbergrau verlassen. 
Allzu lange darf man die Stiicke in diesem Zustande nicht liegen lassen, da 
sie sich sonst weiter oxydieren, was aber unregelmaBig vor sich geht und wobei 
Fleckenbildung unvermeidlich ist. Man entwickelt daher die Farbung moglichst 
rasch durch eine Passage im Mather-Platt, welche nicht mehr als 2-3 Minuten 
zu dauern braucht. 

In analoger Weise wie das Paramin kann das Fuscamin zu BrauntOnen ver­
wendet werden; es findet aber als solches wenig Anwendung und dient vorzugs­
weise in Mischung mit dem Paramin zum Nuancieren der Brauntone. Die 
Eigenfarbe der mit Fuscamin hergestellten Tone ist ein gelbliches Braun. 

E. Das Farben in mechanischen Apparaten. 
Die Apparatefarberei wurde bereits beim Kapitel e) "Die Schwefelfarbstoffe" 

erwahnt, es solI deshalb an dieser Stelle nur kurz auf die verschiedenen 
Arbeitsmethoden sowohl in maschineller Hinsicht, als auch beziiglich des in 
Betracht kommenden Baumwollmaterials hingewiesen werden. Es geniigt hier, 
dieses - zwar sehr wichtige - Arbeitsgebiet der Textilindustrie in seinen Grund­
ziigen zu besprechen, zumal die Fachliteratur bereits sehr ausfiihrliche Mono­
graphien dariiber besitztl). 

1) Ullmann, Dr. Gustav: Die Apparatefarberei. Berlin: Julius Springer 1905. -
Heuser, E. J.: Die Apparatefiirberei der Baumwolle u. Wolle. Berlin: Julius Springer 1913. 
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Die Apparatefarberei ist, wie der Name schon andeutet, im wesentlichen 
eine maschinentechnische Neuerung, welche gegenuber der fruher allgemein 
ublichen, manuell ausgefiihrten Farbeweise von losem Material und Garn auf der 
Barke oder im Kessel erhebliche okonomische Vorteile bietet. Als Erfinder des 
sogen. Obermaier-Apparates ist der Farber Eduard GeBler in Metzingen 
zugleich der Begrunder der modernen Apparatefarberei1). Es ist aber nur durch 
gemeinsame Arbeit von Farbereitechnikern und Maschinenfachleuten moglich 
geworden, auBerordentliche Erfolge zu erzielen und dasFarben von Baumwolle 
aller Verarbeitungsstadien, also insbesondere als Kardenband und Vorgespinst, 
Kreuzspulen und Kopse, einwandfrei zur Geltung zu bringen2). 

V orgespinst, Kardenband, Kopse und Kreuzspulen werden daher nur in 
Apparaten gefarbt. Lose Baumwolle sowie Ketten farbt man bereits in sehr 
bedeutenden Mengen im Apparat, Baumwollstrang sowie Wirkwaren meist nur 
fUr Stapelfarben (Schwarz, Braun usw.), merzerisiertes Garn nur sehr vereinzelt 
und dann fast ausschlieBlich fur Schwarz. 

Die fUr vorgenannte Verwendungszwecke in Betracht kommenden Farbe­
apparate kann man in vier Hauptsysteme gliedern: 

1. Packapparate. Das Baumwollmaterial wird bei diesem System mog­
lichst dicht und gleichmaBig in einen Materialbehiilter gepackt und hierauf die 
Farbflotte mittels Pumpe hindurchgedruckt. 

2. Aufsteckapparate. Beim Arbeiten auf diesem Apparatsystem wird 
die Baumwolle in Form von Kopsen, Kreuzspulen usw. auf hohle, perforierte 
Spindeln aufgesteckt. Die Zirkulation der Flotte durch diese Spindeln und das 
Fasermaterial bewirkt ebenfalls meist eine Pumpe. 

3. Apparate fur Kettbaume. Es gibt offene sowie geschlossene Apparate, 
die im allgemeinen wie das Aufstecksystem arbeiten. 

4. Schaumapparate. Derartige Apparate sind einfachster Konstruktion 
und benotigen auch keine maschinelleKraft fUr den Arbeitsvorgang. Das Farb­
bad wird durch Erhitzen zum Schaumen gebracht und das zu farbende Material 
derart in den mit Flottenschaum gefUllten Teil des Apparates eingeschichtet, 
daB es von der Flotte selbst weder bespult noch bespritzt wird. 

Lose Baumwolle, fUr die Massenproduktion in Frage kommt, wird aus­
schlieBlich in Apparaten mit Packsystem gefarbt, desgleichen Baumwollgarn 
fur geeignete Stapelfarben. Karden band und Vorgespinst werden als lose 
Wickel ebenfalls in Packapparaten gefarbt, in Spulenform jedoch auf Aufsteck­
apparaten. Kreuzspulen farbt man zum Teil in Packapparaten, zum Teil 
in Apparaten mit Aufstecksystem, vielfach aber auch im Schaum der Flotten. 
Kopse werden dagegen fast ausschlieBlich in Aufsteckapparaten gefarbt und 
nur vereinzelt in Packapparaten. Fur WirkwarElU - soweit fur dieselben 
Apparatfarberei als zweckmaBig erachtet wird - benutzt man Packapparate. 
Strumpfe werden z. B. packweise moglichst glatt eingelegt, Trikotstoffe aber in 
Rollenform fest eingeschichtet. Dabei entstehende Zwischenraume werden, wie 
das auch bei Kops- und Kreuzspulenfarberei ublich ist, mittels loser Baumwolle 
oder Garn ausgefUllt. 

Ketten werden entweder auf dem perforierten Kettenbaum in eigenen 
Kettbaumapparaten in gIeicher Weise wie Kops gefarbt, oder auch im gewohn­
lichen Packapparat durch Einlegen in gleicher Art wie Baumwollgarn. 

1) Erban, Dr. Franz: Theorie und Praxis der Garnfarberei mit den .Azoentwicklern. 
S. 391. Berlin: Julius Springer 1906. 

2) Rath, Dr. J.: Die Apparatefarberei mit Naphthol AS. Melliands Textilberichte, 
Jahrg. 1924, S.672. - Reik, Karl: Farbeapparate fiir Naphthol AS. Mellian<J.s Textil­
berichte, Jahrg. 1926, S.234-237. 
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F. Farbnngen mit anorganischen Pigmenten. 
Seit die synthetischen Farbstoffe sich das Gebiet des Farbens der Gespinst­

fasern erobert haben, sind die Farbungen mit anorganischen Pigmenten, welche 
vor der Entwicklung der Teerfarbenindustrie groBe Bedeutung besaBen, bis auf 
wenige Spezialverwendungen aus der Farbereipraxis nahezu verschwunden. Eine 
der wenigen Farbungen mit anorganischen Pigmenten, die sich bis zum heutigen 
Tage da und dortnoch erhaltenhaben,istdersog. Manganbister, einlebhaftes 
Braun, das durch Bildung von Mangandioxyd auf der Faser erzeugt wird. Diese 
Farbung findet jedoch nur noch gelegentlich im Druckartikel Anwendung und 
wird daher bei dem betreffenden Abschnitt noch Naheres zur Sprache kommen. 
An dieser Stelle ist daher nur zu erwahnen, daB man den Bister durch Impra­
gnierung des Gewebes in der Losung eines Mangansalzes, Trocknen und Behand­
lung in heiBer, karbonatfreier Natronlauge und durch nachherige Oxydation des 
so gebildeten Manganhydroxyds mit Ohlorkalklosung herstellt. Die Reaktionen, 
welche diesem ProzeG zugrunde liegen, sind die folgenden: 

1) MnC}2 + sN"aOH= Mn(OHh + 2 NaCl 
2) Mn(OH)2 + CaOCl2 = Mn02 + CaC}2 + H 20 

Eine andere Modifikation dieses Bisters ergibt sich, wenn statt Chlorkalk 
ein Bichromat zur Oxydation des Manganhydroxyds verwendet wird. Ein solcher 
Bister wurde seinerzeit von Balanche 1) zur Herstellung einer Braundruckfarbe 
verwendet. Der Balanchebister kommt bei der Reservierung von Indigofarbungen 
mit Paranitranilinrot in Anwendung. 

Nowak hat seinerzeit diesen Bister genauer untersucht, indem er den durch 
Fallen von ManganchloriirlOsung mit aquivalenten Mengen Natronlauge ent­
stehenden Niederschlag mit Natriumbichromat oxydierte und den braunen Korper 
auszuwaschen suchte. Schon beim Auswaschen zeigten sich groBe Schwierig­
keiten, denn das Wasser wurde niemals farblos und blieb durch Ohrom stets gelb 
gefarbt. Nowak schlieBt daraus; daB sich vermutlich an dem braunen Korper, 
den er fUr ein Manganbichromat von der Formel 2 Mn02Cr20 7 halt, Ohromat 
adsorptiv angelagert hat, das beim Waschen langsam in die Waschfliissigkeit 
iibergeht 2). 

Interessant ist, daB sich auf einem in Manganbister gefarbten Gewebe beirn 
nachherigen Impragnieren mit Anilinsalzlosung rasch Anilinschwarz bildet. Ferner 
hat man Bisterfarbungen verwendet, um in der Indigokiipe zu tiefen Indigoblau­
farbungen zu gelangen; es muB aber aufmerksam gemacht werden, daB je 
nach der Herstellung eines solchen Bisters auch gerade das Gegenteil bewirkt 
wird. Der vorerwahnte Balanchebister z. B. wirkt in der Indigokiipe der Far­
bung entgegen, er "reserviert" den Indigo, wie spater eingehend ausgefiihrt wer­
den solI. 

Ohromgelb wird noch fiir ganz spezielle Zwecke, z. B. zur Erzeugung von 
Lunten, auf Garn in der Weise gefarbt, daB die Ware in Bleisalzen impragniert 
und dann in Alkalichromat entwickelt wird. Man wiederholt diese Impragnierung 
in derselben Reihenfolge mehrere Male. Ein Bleiorange kann erhalten werden, 
wenn man nach der Grundierung in Bleisalzen in einer Losung von Kalkwasser 
nachbehandelt und dann erst in das Chrombad geht. 

Ber liner bla u wird als Farbung auf Gespinstfasern besonders deswegen kaum 
mehr erzeugt, weil es selbst gegen die Wirkung von nur sehr schwachen Alkalien, 
wie Seifen, keineswegs widerstandsfahig ist. 

1) ]3.ull. Rouen 1882, S.579. 
2) Nach einer personlichen Mitteilung von Dr. A. Nowak. Textilberichte 1927. 
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Eine gewisse Bedeutung h~t jedochauchheutenochdie Farbung mit Eisen­
und- Chromsalzen, da damit auBerordentlich widerstandsfahige KhaJritone 1) 

erzeugt zu werden vermogen. 
Eine solche Farbung kann beispielsweise in folgender Weise erhalten werden. 
Die gut gebleichte Ware wird auf der Klotzmaschine viermal nacheinander in 

der folgenden L6sung impragniert: 
33,5 kg Chromalaun 

3 1 schwefelsaures Eisenoxyd 450 Be 
5 I holzessigsaures Eisen 160 Be 

auf 100 1 gestellt. 

Die Losung muB kalt angewendet werden. Dann geht man auf einer zweiten 
Klotzmaschine durch kochende SodalOsung von 50 g kalz. Soda per 11, wascht 
auf der Waschmaschine griindlich und wiederholt diese Operationen dreimal, 
ohne zwischen den einzelnen Behandhmgen zu trocknen. 

Man kann aber ahnliche Tone auch mit Kupfersalzen und Eisensalzen 
herstellen nach folgender Vorschrift: 

7 kg Kupfervitriol 
1 kg Eisenvitriol 

auf 100 I gestellt~ 

Mit dieser Losung wird das gebleichte Gewebe auf dem Foulard mehrmals 
hintereinander impragniert, da;nn durch eine Losung von Natronlauge 1-20 Be 
genommen. Man wascht dann griindlich und wiederholt allenfalls diese Opera­
tionen. 

Da derartige Farbungen, je nach del' Tiefe des Farbtons, bis zu 10 % vom Ge­
wicht der Ware an Mineralbestandteilen auf der Faser ablagern, lassen sie 
sich schwer verarbeiten, so daB man vorzieht, sie mit den echten Farb­
stoffen der Schwefelfarben- oder Antrachinonfarbengruppe zu farben. 

Ein Bediirfnis, Baumwolle mit anorganischen Pigmenten zu farben, liegt, 
abgesehen vielleicht von ganz speziellen Fallen, heute nicht mehr vor. AIle die 
damit friiher erzeugten FarbtOne sind ebenso lebhaft und ebenso echt bei zweck­
maBiger Auswahl mit Teerfarbstoffen zu erhalten. 

G. Die Herstellnng schattierter Farbungen. Das Farben 
in der Schlichte und im Appret. 

a) Schattierte Farbungen. 
AuBer den iiblichen Farbungen von durchweg gleichmaBiger und ununter­

brochener Unikolorierung auf Baumwollgarn in Form von Strahnen (ein Strahn 
oder Schneller sind 7 Gebinde a 80 Faden a 11/2 Yard) und Ketten (Garnfaden 
entsprechend der Lange eines Webstiickes). werden ffir spezielle Zwecke der 
Buntweberei auch Ton-in-Ton abschattierte Farbungen hergestellt. 

Derartige Schattenfarbungen erzeugt man meist in der Art, daB man zuerst 
die hellste Tonung einfach in normaler Weise vorfarbt und dann die dunkleren 
Abstufungen durch nur teilweises Eintauchen der Strahne in farbstarkeren 
Badern weiterfarbt. Zu diesem Zwecke werden die entsprechend dimensionier­
ten Farbflottenbehalter nur mit so viel Flotte beschickt, daB die Garnstrahne 
nicht tiefer in das Farbbad eintauchen, als der erwiinschten Lange des betreffen-

1) Theis: Khaki auf Baumwolle und andern Textilstoffen. Berlin 1903. 
Technologie der Textilfasern: Haller-Glafey. 12 
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denSchattierungsteileffektes entspricht; man verwendet ferner zweckmaBig 
vierkantige Farbstocke, damit sich die Garnstrange nicht so leicht verschieben 
konnen. Vielfach werden die Strahne auch auf besonderen Lattengestellen 
oder Rahmen uber dem Flottenbehalter und zwar wieder so aufgehangt, daB 
nurder zu farbende Teil in das Farbbad eintaucht. Auch durchFarben in 
Badern, die wahrend der Farbedauer verdiinnt~ werden, erhalt man sehr schone 
Abschattierungen. Durch entsprechend modifizierte Arbeitsweise stellt man ferner 
besonders auf Kettgarnen eigenartig wirksame Schattierungseffekte her; auf 
langeren Ketten farbt man ofters auch zwei verschiedenfarbige Schatten, je 
von einem Ende beginnend und gegeneinander nach der Mitte zu verlaufend. 

Zum Farben werden sowohl substantive Farbstoffe als auch Schwefelfarben 
und Kupenfarbstoffe verwendet. Mit den verschiedenen Produkten derselben 
Farbstoffklassen werden fiiI Buntwebereizwecke auch noch sog. Flammfar bun­
gen sowie OmbrMarbeffekte hergestellt. Bei ersteren wechselt WeiB mit 
bunter Einfarbung ab, diese Flammen werden durch Unterbindung (nach 
Art der Abbindetechnik) der nicht zu farbenden Stellen des Strahns und nach­
heriges Ausfarben erhalten; die Farbenwirkung ist in diesem FaIle den auf der 
Garnmangel erzielten Flammendrucken ganz ahnlich. Die Ombrefarbungen 
1>estehen aus aneinandergereihten verschiedenartigen Effekten; man arbeitet 
dabei in ahnlicher Weise wie bei den Schattenfarbungen, indem nur der jeweils 
zu farbende Strahnteil in die Farbflotte eingetaucht wird und immer anschlieBend 
der nachste Teil in ein andersfarbiges Bad. 

Besonders ist noch zu erwahnen, daB die Herstellung und die Anwendungs­
moglichkeiten schattierter Farbungen, Ombr(~s usw. fUr Buntwebeartikel in 
mannigfachster AusfUhrung in erster Linie dem Erfindergeist des sachsischen 
Industriellen Oswald Hoffmann in Neugersdorf zuzuschreiben sind; O. Hoff­
mann hat ebenso sinnreiche wie elegante Farbemethoden fiiI den GroBbetrieb 
ausgearbeitet und zahlreiche technische Verbesserungen und Neuerungen ein­
gefUhrt. 

b) Das Farben von Kettgarnen in del' Schlichte. 
Das Farben von Kettgarnen in der Schlichte wird meist fur hellere 

und mittlere, seltener fur tiefe Farbungen ausgefuhrt, in der Hauptsache je­
doch nur fUr billige Artikel. 

Man unterscheidet zwei Arbeitsweisen, und zwar erstens das Farben in 
der Schlichtmasse und zweitens das normale Farben der Kettgarne 
durch kontinuierliche Passage in eigenen Farbtrogen mit direkt an­
schlieBendem Schlichten. 

1. Das Fal'ben in del' Schlichtmasse. 
Beim Farben in der Schlichtmasse gebraucht man meist substantive 

Farben (Benzidinfarbstoffe usw.), fiiI hellere Farbtone aber auch Saurefarb­
stoffe wie Z. B. Brillant-Croceln, Wasserblau, Isaminblau und basische Farb-
stoffe. -

Die substantiven Farbstoffe werden in ublicher Weise in kochendem Wasser 
gelost, der Schlichtc zugesetzt und diese dann nochmals aufgekocht oder gut 
verruhrt. Zusatze von sonst vielfach ublichen Beschwerungsmitteln, wie 
Magnesiumsalzen,. China clay, Zinkvitriol usw. sind bei der Herstellung der 
Schlichtmasse wegzulassen; Seifen, Fette und ahnliche Substanzen konnen 
dagegen zweckentsprechend in beliebiger Menge zugegeben werden. Die Schlichte 
solI keinesfalls sauer, sondern am besten neutral oder schwach alkalisch reagieren. 
Fur tiefere Farbungen gibt man vorteilhaft auch etwas Salz zu. 
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Als Beispiel der Herstellung eines Farbtones durch Farben mit substantivem 
Farbstoff in der Schlichte kann· nachstehende Vorschrift gelten: 

In einem Kupferkessel oder einem Holztrog werden 
100 I Wasser 

6-8 kg Kartoffelmehl 
0,5 kg Talg und 
0,35 kg Wachs 

entsprechend angeriihrt und aufgekocht. 
Fiir eine schwarze Farbung lost mEm dann in einem anderem GefaB z. B. 

2 kg Oxydiaminschwarz IB extra konz. 
in ca. 10 I kochendheiBem (moglichst kalkfreiem) Wasser 

und ferner in einem Kiibel oder TongefaB: 
2 kg Glaubersalz kalz. 

in ca. 10 I Wasser. 

Farbstofflosung sowie SalzlOsung werden hierauf der Schlichtmasse zuge­
setzt, das Ganze gut durchgekocht und dann in den Schlichttrog gefiillt. Die 
Ketten laufen direkt vom Kettbaum (also unausgekocht) durch die kochheiBe 
Schlichte, werden mittels Quetschwalzen gut ausgequetscht und im weiteren 
Lauf auf Trockentrommeln getrocknet. 

Bei Verwendung von Saurefarbstoffen und basischen Farben zum 
Anfarben der Schlichte darf diese nicht alkalisch reagieren. 

Seit der Einfiihrung von "Aktivin" (p-Toluolsulfonchloramidnatron) durch 
die Chemische Fabrik Pyrgos in Rade beni zum AufschlieBen von Starke, 
arbeitet man fast allgemein mit derartigen Schlichtmassen und erhalt auf diese 
Weise in jeder Beziehung einwandfreie Resultate. 

2. Das Farben mit nachfolgendem Schlichten. 
Das Farben mit nachfolgendem Schlichten wird meistens zur Her­

stellung von Stapelnuancen, wie Schwarz, Blau, Braun usw., also fiir groBe 
Produktionen in Anwendung gebracht. Nach dieser Methode werden nur sub­
stantive Farbstoffe gefarbt und man erzielt wasser-, wasch- und appreturech­
tere Farbungen als beim Farben in der Schlichte selbst; ferner konnen bei dieser 
Arbeitsweise der Schlichte ohne weiteres auch Beschwerungsmittel zugesetzt 
werden. 

Der Farbtrog wird eher etwas groBer dimensioniert als der Schlichtetrog, 
er enthalt einige Leitwalzen zur Fiihrung des Kettgarnes. Die Farbbader sind 
derart konzentriert anzusetzen, daB die erforderliche Farbtiefe der Kett­
farbung mit einem Durchlauf erreicht wird; das Nachspeisen des Farbbades 
geschieht durch ein Trichterrohr oder aus einem iiber dem Farbetrog befindlichen 
Vorratsbehalter. Das Kettgarn lauft vom Kettbaum iiber eine Fiihrungsrolle 
in bzw. durch den Farbtrog, wird nach dem Austritt aus der Farbflotte gleich­
maBig abgequetscht und passiert hierauf die Schlichtmasse im Schlichtetrog. 

Sehr ausfiihrliche Angaben iiber das Schlichten in Verbindung mit dem 
Farben sind von Karl Kretschmer auf Grund spezieller praktischer Erfahrun­
gen in dem instruktiven Buche: "Die Schlichterei in ihrem ganzen Um­
fange" (A. Ziemsen Verlag in Wittenberg, 1909) niedergelegt (S.168-178); 
dieses Buch ist iibrigens infolge seines wertvollen Gesamtinhaltes auch von 
der amerikanischen Fachliteratur iibernommen worden 1). 

1) Kretschmer, C.: Yarn and Warp Sizing. (Bragdon, Lord & Nagle Co., Publishers 
of Textile World. 334 Fourth Avenue, New York). 

12* 
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c) Farben von Geweben im Appret. 
Fiir billige Artikel von schiitterer Webart und besonderem Verwendungs­

zweck wird in manchen Fallen beim Appretieren gleichzeitig gefarbt. Man setzt 
dabei den vorher gut gelosten Farbstoff direkt der Appreturmasse zu, kocht 
dann nochmals auf und appretiert in iiblicher Weise auf einer Paddingmaschine 
oder einem Foulard mit ein oderzwei Enden (Passagen). Es werden nur sub­
stantive Farbstoffe verwendet, nahezu samtliche Benzidin-, Diamln- usw. Farb­
stoffe sind dazu geeignet; die Appreturmasse darf keine Fiillmittel (China clay 
usw.) enthalten. 

VII. Das Bedrucken baumwollener Gewebe 
(Zeugdruck). 

A. Kurze tThersicht iiber die Entwicklung des 
Zeugdruckes 1). 

Bedruckte Zeuge wurden nachweisbar zuerst aus Indien und China bekannt. 
Die alteste Art, Zeuge zu mustern, beruhte auf der rein mechanischen Abhaltung 
des Eindringens von Farbeflotten durch knotenartige Unterbindungen des Ge­
webes, wie sie heute noch in Japan angewendet wird. Diese Art der Musterung 
wurde wohl ausschlieBlich bei Indigokiipen verwendet und ist in neuester Zeit 
als "Abbindetechnik" im Kunstgewerbe wieder aufgetaucht. 

Eine andere, wohl noch heute in Indien geiibte Methode des Illuminierens von 
Geweben wird durch Impragnieren derselben in fetthaltigen Fliissigkeiten und 
nachherigem Trocknen an der Sonne eingeleitet. Auf die so durch das Licht und 
den Luftsauerstoff unloslich auf der Faser befestigten Fettsauren werden von Hand 
Losungen von Metallsalzen aufgepinselt, dann an der Luft verhangt. Eisen­
und Aluminiumsalze, aus Pflanzen stammend, sind die zu dem Zweck wahl am 
meisten verwendeten Beizen. Nach der Fixierung derselben wird das Gewebe 
in Abkochungen von alizarinhaltigen Pflanzen gebracht, so daB mit Eisensalzen 
violette, mit Aluminiumsalzen rate Effekte erscheinen. 

Das am besten ausgebildete ostindische Zeugdruckverfahren ist das auch in 
neuerer Zeit wieder vielfach angewandte, bedauerlicherweise durchAnwendung un­
echter Farbstoffe oft verschlimmbesserte, Batikverfahren. Die Gewebe werden von 
Hand an bestimmten Stellen mit Wachs bedeckt, so daB kalte Farbebader, wie In­
digokiipen, nicht einzudringen vermogen. Durch Brechen der Wachsschicht unter 
Wai;ser werden die fUr den Batikartikel so charakteristischen netzartigen Figuren 
erzeugt, da das Farbebad in die Spriinge eindringt und das Gewebe langs der­
selben anfarbt. Das Wachs kann dann durch Behandeln in heiBem Wasser 
vollkommen abge16st werden, so daB weiBe Figuren auf blauem Grunde erscheinen. 

1m Mittelalter scheint man zur Musterung von Zeugen vorzugsweise Olfarben 
angewandt zu haben, die mit dem Pinsel von Hand aufgetragen wurden. 

1m 17. Jahrhundert begannen die Hollander die primitiven indisch­
javanischen Zeugdruckverfahren zu vervollkommnen, indem sie mit in 
Relief gearbeiteten Handmodeln verdickte Beizen oder Reservesalze auf 
die Gewebe aufdruckten und so mehrfarbige Effekte zu erzielen vermochten. 

1) Sehr interessant ist eine Abhandlung von Dr. Kar 1 Reinking: "Die altesten Bucher 
uber den Z eugdruck"; Melliands Textilberichte 1927, S. 788-790. 
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Vorzugsweise wurden als Fiirbebader die Indigokiipe, dann aber auch Krapp­
bader verwandt. 

Aber erst ala die verhaltnismaBig billigen Baumwollgewebe aus· Indien nach 
Europa kamen, konnte sich die Zeugdruckerei zu der Vollkommenheit entwickeln, 
wie wir sie heute kennen; denn diebisher zum Druck verwendeten Leinengewebe 
waren erstens nicht in ausreichender Menge vorhanden, dann eigneten sie sich 
zum Bedrucken nicht besonders. 

Wie das stets der Fall war, so wurde auch jetzt dem neuen Gewebe heftige Op­
position gemacht; die Leineweber setzten es in England sogar durch, daB Baum­
wollgewebe ganzlich verboten wurden. DaB ein solches Verbot nicht von langer 
Dauer sein konnte, war selbstredend, ganz besonders einem Produkte gegeniiber 
wie der Baumwolle, welche im Vergleich zu den Leinengeweben die groBen Vor­
ziige niedrigen spezifischen Gewichtes und leichter Bleichbarkeit bei nahezu 
gleicher Haltbarkeit hatte. 

In der zweiten Halite des 18. Jahrhunderts begann man bedruckte Baumwoll­
gewebe immer mehr zu verwenden1}. Die Folge davon war, daB da und dort 
Kattundruckereien entstanden, und zwar fast in allen Landern. 1741 wurde eine 
solche in Berlin gegriindet, 1746legten Kochlin, Schmalzer u. DollfuB den 
Grund zu der spater zu so hoher Bliite gelangten Druckindustrie in Miilhausen 
im ElsaB. 1756 entstand die Schiile'sche Fabrik in Augsburg2); 1746 wurde die 
erste derartige Fabrik in England gebaut, wahrend in Bohmen die erste Kattun­
industrie yom Grafen Kinsky 1763 3) errichtet wurde. Bei allen diesen Unter­
nehmungen handelte es sich natiirlich um Handdruck. 

1763 wurde ferner in GroBenhain in Sachsen nach Angaben des Hof­
kommissars Johann Carl Barth (dem Sohne des Erfinders des Indigokarmins, 
des Bergrats Joh. Christian Barth) auf Kosten der Kurfiirstin-Mutter 
Maria Antonia fiir 45546 Taler eine Kattundruckfabrik angelegt; der erste 
"Entrepreneur" war ebenfalls der Hofkommissar Barth. Diese alte kurfiirst­
liche Zitz- und Kattunfabrik in GroBenhain-Naundorf, die von 1800-1888 
auch im Besitze der Familie Bodemer war, wurde im ersten Jahrzehnt des 
20. Jahrhunderts mit der altangesehenen Blaudruckfirma Jentzsch in Halle 
vereinigt und als Firma Gebriider Jentzsch A.-G. neuerbaut4). 

Eine gewaItige Forderung dieser Industrie bedeutete die Erfindung mecha­
nischer Druckverfahren. Zunachst machte sich der Kupferplattendruck in der 
Druckerei heimisch, dann folgte 1800 dieMaschine von Reigner, welche die Hand­
druckarbeit mit Reliefmodeln durch maschinelle Einrichtungen ersetzte. Spater 
wurde in Frankreich eine Maschine gebaut, welche als Vorgangerin unserer heu­
tigen Walzendruckmaschinen zu bezeichnen ist, womit man allerdings mit hol-

I) Es verdient hier erwahnt zu werden, daB der erste Versuch zur fabrikmaBigen Ver­
arbeitung~vonBaumwolie im altenOsterreich vom Graf Gallas'schen Oberinspektor Elias 
KeBler zu Grottau in Bohmen bereits im Jahre 1723 unternommen wurde. Dieses 
Etablissement zur Erzeugung von ;,Tuch-, Zeug-, Strumpf- und Canevasfabrikaten" hatte 
jedoch mangels obrigkeitlicher Unterstiitzung damals leider nur kurzen Bestand. Siehe 
Josef Sch u bert: Geschichte der k. k. priv. Schiitzengesellschaft in Grottau, S.29. Grot· 
tau 1889. 

2) Gaumnitz: v. Schiile, einer der Begriinder der europaischen Kattundruckindustrie. 
Melliands Textilberichte 1925, S. 919. 

3) "Ober "Ursprung und Entwicklung der bohmischen Baumwollindustrie", und zwar 
speziell der Kattundruckereien, hat Dozent Dr. Ludwig Lichtenstein am XII. Kon­
greB des InternatioJ.lalen Vereins der Chemiker-Koloristen am 9. Mai 1927 in Karlsbad sehr 
lehrreich gesprochen; siehe KongreBberichte S. 1-3 (Eigenverlag des Internationalen 
Vereins der Chemiker-Koloristen). 

4) Siehe "Historisch· biographische Blatter" (Das Konigreich Sachsen. 
Kultur, Industrie, Handel und Gewerbe): "Gebr. Jentzsch A.-G., Naundorf 
bei GroBenhain" (Ecksteins Biographischer Verlag, Berlin). 
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zernen Walzen, auf denen das Muster erhaben angebracht war, arbeitete. Die 
vollkommenste Einrichtung fUr die damalige Zeit war die im Jahre .!§M von 
Perrot in Rbuen erfundene, nach ihm genannte "Perrotine", mit welcher ermog­
licht wurde, bis zu vier Farben auf das Gewebe zu drucken, und zwar in kon­
tinuierlicher Folge, was eine. auBerordentliche Steigerung der Produktion in 
Druckartikeln bedeutete. . 

Der Hohepunkt der maschinellen Technik wurde erreicht, als man den alten 
Kupferplattendruck auf Walzen zu iibertragenbegann, was in England durch 
BeW-) geschah. 

Die Walzendruckmaschine stellt wohl in der heutigen Form diejenige Maschine 
dar, mit welcher man die vollkommensten Drucke, was Scharfe der Zeichnung 
sowie Variationsmoglichkeit der Farbengebung anbelangt, erzielt. Es gibt Ma­
schinen, mit denen man 12 und mehr Farben nicht nur einseitig, sondern auf 
beiden Seiten des Gewebes gleichzeitig drucken kann. Dadurch ist auch die 
hochste Produktion zu erzielen; es ist heute moglich, mit einer derartigen Maschine 
etwa 70-80 Stuck zu -120 m per Tag zu drucken, und man rechnet die durch­
schnittliche Jahresleistung der Druckmaschine mittlerer GroBe auf nahezu 
eine Million Meter. 

mer die Art und Weise, wie der "Indienne"-Druck in der ersten Halfte des 
18. Jahrhunderts aus seinem Heimatlande nach Europa iibertragen und ent­
sprechend modifiziert wurde, gibt das im Jahre 1760 in Amsterdam erschienene 
kleine Buch des Chevalier de Quarelles lehrreichen AufschluB. Das Buch 
fiihrt den Titel: "Traite sur les Toiles Peintes" und existiert, soweit be­
kannt, nur noch in zwei Originalexemplaren. Der B.A.S.F., den Ludwigshafener 
Werken der J. G. FarbenindustrieA. G., gebiihrtdankbareAnerkennung, daB 
sie dieses koloriehistorisch so auBerordentlich wertvolle Buch durch eine Faksimile­
ausgabe (1925) weiteren Berufskreisen zuga.nglich gemacht hat. 

Auf die Entwicklung dar Druckerei haben selbstverstandlich auch die groBen 
Fortschritte auf dem Gebiete der Chemie groBen EinfluB ausgeubt. So wurde 
vor allem infolge der kiinstlichen Darstellung der Soda und der Entdeckung 
des Chlorkalks eine weitaus raschere und vollkommenere Bleiche ermoglicht, als 
vordem durch die primitive und langwierige Rasenbleiche erzielt werden konnte. 

Ursprunglich war man ferner angewiesen, die zur Illumination der Gewebe not­
wendigen Farben ausschlieBlich dem Mineral- und Pflanzenreiche zu entnehmen. 
Nachdem aber von Unverdorben im Jahre 1826 das Anilin aus dem Indigo 
abgeschieden worden war, dann dieselbe Substanz von Runge aus dem Stein­
kohlenteer gewonnen wurde, als A. W. Hoffmann seine klassischen Arbeiten 
der staunenden Welt offenbarte undmitdemHoffmann'schen ViolettdieArader 
Teerfarbstoffe eroffnete, begann auch fur die Druckerei eine vollkommen neue 
Zeit. Die Palette des Koloristen belebte sich zusehends mit leuchtenden Farben. 
Das Fuchsin und da8 Aldehydgrun gaben Farben, wie man sie in solcher Leb­
haftigkeit vorher nicht kannte. Leider erwiesen sich diese Farbstoffe fiir den Ge­
brauch als nicht besonders geeignet, weil ihre Echtheit einen Vergleich mit den 
friiher angewandten Farben nicht aushielt. Doch auch das sollte bald anders 
werden: 1868 wurde von Grabe und Liebermann das kiinstliche Alizarin ent­
deckt, und mit dieser Erfindung war das Schicksal des bis dahin zum Zwecke der 
Herstellung der Tiirkischrots verwendeten Krapps besiegelt. Dieselbe Entwicklung 
ist beim Indigo zu beobachten. Auch hier hat der zuerst von Bayer im Jahre 1880 
dargestellte kiinstlichelndigo das natiirlicheProdukt nahezu vollstandig verdrangt. 

1) Bell war der erste, welcher mit seiner Maschine (Patent vom Jahre 1783) in den 
Works of Liversey, Hargreaves & Co., near Preston im Jahre 1785 den ersten prak­
tischen Erfolg errang. 



Das Wesen des Zeugdruckes. 183 

Xn verha.ltnismiWig kurzer Zeit brachte dann die in wunderbarer Weise 
aufbliihende Farbenindustrie eine derartige Fiille von Farbstoffen auf 
den Markt, daB dem Koloristen fUr jeden Verwendungszweck und fUr jede 
gewiinschte Echtheit die geeigneten Produkte zur Verfugung gestellt werden 
konnten. 

Welch auBerordentliche Bedeutung del' Kattundruck infolge del' maschinellen 
und chemischen Technik in den letzten Jahren erlangt hat, ist aus einer vom 
Anfang dieses Jahrhunderts stammenden Statistik zu ersehen; in diesel' Auf­
stellung figuriert allein Europa mit 2518 arbeitenden Druckmaschinen, was einer 
Produktion von uber 2 Milliarden Meter per Jahr gleichkommt. 

B. Das Wesen des Zeugdruckes in Theorie und Praxis. 

a) Der Begriff Zeugdruck. 
Unter Zeugdruck versteht man im allgemeinen die ortlich beschrankte 

Farbung von Geweben, so daB die fur die Farbung del' Baumwolle angefUhrten 
theoretischen Erorterungen auch fUr diesen besonderen Fall Geltung behalten. 
Was daher an jener Stelle fUr die Farbungen in den einzelnen Farbstoffgruppen 
ausgefuhrt wurde, gilt auch fUr die durch den Druck erzeugten Farbungen mit 
Reprasentanten diesel' einzelnen Farbstoffgruppen. 

Del' Mechanismus del' Farbung ist dort wie hier sicherlich derselbe, die Mittel 
und Methoden jedoch, urn die lokale Farbung zu erzeugen, sind im allgemeinen 

- von jenen del' Farberei vollkommen verschieden. 
Die einfachste Art del' Erzeugung ortlicher Farbungen besteht eigentlich im 

Auftropfenlassen einer Farbstofflosung auf das Gewebe. Je nach dem geringeren 
odeI' hoheren Reinigungsgrade des letzteren ist dabei zuerst eine langsamere 
odeI' raschere Benetzung des Stoffes wahrzunehmen; durch das Wirksamwerden 
del' kapillaren Krafte del' einzelnen Gewebemaschen bzw. del' einzelnen Fasern 
ergibt sich dann zwar als Endeffekt ein farbiger Fleck, doch von ungleicher Ab­
lagerung des Farbstoffs und unscharfer Umgrenzung. In den meisten Fallen ist 
jedoch diesel' Vorgang verwickelter, denn es ist eine differenzierte Kapillaritats­
wirkung festzustellen; del' Far bstoff breitet sich langsamer aus als das Losungs­
mittel, so daB die auBeren Zonen des benetzten Gewebes farbslos odeI' nur schwach 
gefarbt, die zentral gelegenen Partien abel' intensiv gefarbt erl:lcheinen. 

Mit einer solchen Methode del' ortlichen Farbung sind naturgemaB nur sehr 
primitive und wenig befriedigende Effekte zu erzielen. Wenn man sich auch aus­
denken kann, daB derartige Effekte statt durch Auftropfen durch Auftragen mit 
dem Pinsel erzeugt werden konnen, so bleibt doch del' unvermeidliche Ubelstand 
des IneinanderflieBens del' aufgetragenen Farbstofflosungen bestehen. Muster 
mit scharfen Umgrenzungen sind auf dem Wege nicht zu erhalten. 

Urn nun abel' zu regelmaBig begrenzten farbigen Figuren zu gelangen, so 
daB jede Farbe den ihr im Muster bestimmten Platz und nicht mehr einnimmt, 
muB die Wirkung del' kapillaren Krafte des Gewebes aufgehoben werden. 
Mit anderen Worten, es muB fUr den Farbstoff ein Vehikel gesucht werden, 
das infolge seiner inneren Struktur den kapillaren Kraften des Gewebes uber­
legene entgegenstellen kann. Seit urdenklichen Zeiten dienten diesem Zwecke 
Gallerten, VOl' allen Dingen del' Starkekleister, dann del' Tragant und die ver­
schiedenen Gummiarten. Diese drei Naturprodukte werden nun in ahnlicher 
Weise in Form ihrer durch Behandeln mit heiBem Wasser erhaltenen Gallerten, 
z. T. fur sich allein odeI' abel' in Kombinationen untereinander in groBen Mengen 
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auch im modernen Zeugdruck angewendet. In den letzten 50 Jahren wurden auBer­
dem viele aus Starke hergestellte Modifikationen in den Handel gebracht, die fUr 
gewisseZwecke wertvolle Dienste zu leisten imstande sind. 

b) Die verschiedenen Druckverfahren in kolorietechnischer 
Hinsicht. 

1. Der direkte Druck. 
Die verschiedenen auf dem Wege des Zeugdrucks hergegestellten Effekte 

verdanken ihre Entstehung keineswegs einheitlichen Verfahren; ein und der­
selbe Effekt kann zuweilen nach sehr verschiedenen Arbeitsweisen hergestellt 
werden. 

Was man im allgemeinen unter Druck versteht, ist der direkte Druck 
auf gebleichtes Gewebe. Das Muster, das auf der kupfernen Druckwalze durch 
eigene Gravurverfahren iibertragen ist, in dem Falle also in vertiefter Form, 
wird mittels der Druckfarbe, welche die Gravuren der Walze fiillt, auf maschi­
nellem Wege, unter rollendem Druck, sich regelmaBig wiederholend, auf das 
Gewebe iibertragen. Das Muster kann aus einer Farbe, es kann aber auch aus 
2-16 Farben zusammengesetzt sein. Die Anzahl der Farben ist begrenzt, da 
mit der Zahl der Farben die GroBe der Maschine zunimmt und hier gewisse Grenzen 
gesetzt sind. FUr jede Farbe ist eine gesonderte Walze notwendig, so daB leicht 
verstandlich ist, daB bei vielfarbigen Mustern die Maschinen entsprechend 
schwer gebaut sein miissen. 

Damit die einzelnen Farben, welche das mehrfarbige Muster bilden, der Zeich­
nung entsprechend zusammengefiigt werden konnen, sind die Walzen, von denen 
jede eine Partie entsprechend einer Farbe des Musters enthalt, in verschiedenen 
Richtungen verschiebbar, so daB, wie man sich auszudriicken pflegt, die ein­
zelnen Farben in "Rapport" gebracht werden konnen. Sind aIle Walzen im 
"Rapport", dann solI das auf dem Gewebe erzeugte Muster genau der Vorlage 
entsprechen. Den Vorgang, die einzelnen Farben in "Rapport" zu bringen, 
nennt man "Rapportieren". 

Die einzelnen Partien bei derartigen Drucken konnen nun derart klein sein, 
so daB yom weiBen Gewebe groBe Flachenanteile unbedruckt bleiben; sie konnen 

. aber auch so stark werden, daB man yom weiBen Gewebe kaum mehr etwas oder 
vielfach gar nichts mehr erkennt und der Druck den Eindruck macht, als ware er 
eine illumination auf einem vorher gefarbten Gewebe. Da derartige Muster das 
Gewebe stark decken, nennt man ein solches Fabrikat "Deckerdruck", man 
erkennt denselben an der Riickseite des Gewebes, die meistens deutlich er­
kennen laBt, daB die Farbe nur einseitig aufgetragen ist, im Gegensatz zu erst 
gefarbtem, dann durch Druck weiB oder bunt illuminiertem Stoff . 

.!tzdruck und Reservedruck. Es gelingt aber auch gefarbte Gewebe 
zu mustern, und zwar geschieht das einesteils in der mit.! t z dr u c k bezeichneten 
Art, welche mittels ortlich ausge16ster chemischer Reaktionen den Farbstoff an 
den bedruckten Stellen so verandert, daB seine Abbauprodukte leicht durch 
Waschoperationen entfernt werden konnen; andernteils wird zu demselben Zweck 
der Reservedruck angewandt, der auf die ungefarbte Ware gewisse Schutz­
stoffe druckt, welche die bedruckten Stellen beim folgenden Farben vor dem 
Eindringen der Farbeflotte schiitzen. Man nennt solche Druckpasten daher auch 
"Schutzpappe". In beiden Fallen lassen sich weiBe Muster auf farbigem Grunde 
erzeugen; die Moglichkeit der farbigen .!tzung oder Reservierung ist aber eben­
falls gegeben, wie gezeigt werden wird. 
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2. Der Reservedruck. 
\Die altere dieser beiden Methoden zum Mustern gefarbter Gewebe ist der 

Reservedrttck. Das Prinzip dieses Verfahrens beruht, wie schon erwahnt, darauf, 
das ungefarbte Gewebe mit Druckfarben zu bedrucken, welche das Eindringen des 
Farbstoffes der Farbeflotte an den bedruckten Stellen verhindern. Solche "Reser­
ven", wie man diese Druckfarben nennt, konnen ihre Wirkung rein mechanisch 
ausiiben, es konnen aber auch reservierende Wirkungen mittels chemischer 
Reaktionen ausgeiibt werden. Meistens werden beide Wirkungen kombiniert. 

Diese Methode ist in ihren primitivsten Ausfiihrungen uralt; Schutzpappe 
aus Erde dienen auch heute noch demintelligentesten Handdrucker Indiens zur 
Herstellung nationaler Druckerzeugnisse in kiipenblau und indigogriin ausge­
farbtem Baumwollstoff. Ebenso ist die Wachsbemalung fiir den Batikartikel als 
erster Ausdruck der Schutzpappanwendung durch die Volker Ostasiens zu bewerten. 
. Das Reservieren laBt sich aber auch so ausbauen. daB man nicht allein weiBe 

Figuren auf farbigem Grunde erzeugt, sondern daB durch Inkorporieren von Pig­
menten in die Reserve farbige Muster erzeugt werden. Man nennt diesen Vorgang 
"BUntreservieren", solche Farben "Buntreserven", und benutzt ihn auch 
heute noch vielfach zur Herstellung von Artikeln mit Farbstoffen, welche durch 
die nachfolgend zu behandelnden Xtzen nicht in befriedigender Art zerstort 
zu werden vermogen. 

Aber noch weitergehender laBt sich der Reservedruck ausbauen. Man kann, 
ahnlich wie wir beim Farben in den unloslichen Azofarbstoffen gesehen haben, 
die zu reservierende Ware in der einen Komponente, beispielsweise dem ,B-Naphthol, 
praparieren und die andere Komponente, den Diazokorper, in der Reserve unter­
.bringen. Beim Aufdruck bildet sich an den bedruckten Stellen das Pigment, 
iiberlagert von den der Reservierung dienenden Substanzen. Die nachfolgende 
Farbung wird also bunte Effekte auf farbigem Grund ergeben. 

Zum Reservieren von Anilinschwarz dienen alkalisch oder reduzierend (Xtz­
reserven) wirkende Substanzen, fiir Buntreserven - auBer basischen Farben, 
Kiipenfarbstoffen usw. - seit 1925/26 auch Produkte der Indigosolgruppe1), 

wie z. B. Indigosolgelb HCG und Indigosolrosa IR extra. 
Wichtig ist auch das Reservieren von Farbungen mit Schwefelfarbstoffen. 

Ala erste nahmen Leopold Cassella & Co. in Frankfurt a. M. im Jahre 1901 
ein diesbeziigliches Patent zur Verwendung gewisser Metallsalze. Auf diesem 
und spateren Arbeiten der gleichen Firma entstand das bekannte Zinkchlorid­
Reserveverfahren, welches auch fiir Hydronblau und viele anderen Kiipenfarb­
stoffe wertvoll ist. 

Von groBer Bedeutung ist das Reservierungsverfahren fiir jene wertvollen 
Kiipenfarbstoffe, die infolge ihrer auBerordentlichen Echtheit durch Chemikalien 
nur sehr schwer zerstort werden konnen, so z. B. fur Indanthrenblau RS 
und Hydronblau. Letzteres ist nur in sehr hellen Farbungen mit Rongalit­
Leukotropatze atzbar. Felmeyer & Co. in Alt-Kettenhof verwendeten Man­
ganchloriir und Bichromat als Reserve unter Indigofarbungen, die Badische 
Anilin- & Sodafa brik empfiehlt das gleiche Verfahren fiir Farbungen mit Indan­
threnfarbstoffen. Tagliani arbeitete eine Methode fiir Buntreserven mit 
Indanthrenfarben unter Hydronblaufarbungen auS, Felmeyer & Co. spater 
gleichfalls eine Methode fiir Buntreserven mit Kiipenfarben unter Farbungen 
von Kiipenfarbstoffen, Verfasser2) ebenso ein Verfahren fiir Buntreserven mit 
Indanthrenfarben unter Farbungen mit Indanthrenfarbstoffen u. a. m. 

1) Patentanmeldung der I. G. Farbenindustrie A.G. 
2) Farber-Ztci. 1917, S.247, 330; 1918, S. 1, 51, 121. 
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Von besonderem Interesse sind die WeiB- und Buntreserven (Atzreserven) 
mit Kupenfarbstoffen sowie auch mit hydrosulfitbestandigen basischen Farb­
stoffen und Nitrosaminen unloslicher Azofarbstoffe unter Indigosol01), ferner 
die WeiB- 1ind Buntreserven unter Klotzungen mit den anderen Produkten der 
Indigosolgruppe. 

3. Der Atzdruck. 
Fur den Atzdruck sind nur zwei verschiedene Methoden ins Auge zu fassen. 

Die Atzung kann entweder mit Hille von Oxydationsmitteln oder aber mit Re­
duktionsmitteln erfolgen. 

Das alteste Verfahren ist die Anwendung von Oxydationsmitteln, 
und zwar zum ortlichen Zerstoren von Tillkischrotfarbungen mit Hille von 
Chlorkalklosung. Diese Arbeitsweise wurde zuerst in England im Jahre 1810 
angewendet; das tillkischrot gefarbte Gewebe wurde dabei in mehreren Lagen 
ubereinander zwischen zwei kongruente und mit ausgestanzten Mustern ver­
sehene Metallplatten gepreBt und hierauf schwach angesauerte Chlorkalklosung 
durch die Musterausschnitte der oberen Platte zum DurchflieBen gebracht. 
Spater wurde diese Methode maschinell verbessert und die sogenannte Mon­
teith-Presse2) eingefUhrt, bei welcher man die Chlorkalklosung mit Hille 
einer hydraulischen Pumpe durch die Gewebelagen druckte; auf die Weise 
wurden in den Jahren 1818-1820 betrachtliche Mengen tillkischrot gefarbte 
Waren geatzt. Die Monteith-Presse war also die erste Schablonenmaschine 
fill Zeugdruckgewebe und gewissermaBen auch ein Vorlaufer der mechanischen 
Farbeapparate. Diese originelle Fabrikationsmethode war jedoch naturgemaB 
nur auf die Herstellung einer geringen Anzahl von Mustern beschrankt. 

GroBere Bedeutung erlangte das Atzen von Tillkischrotfarbungen erst durch 
das von Daniel Koechlin im Jahre 1811 inaugurierte Verfahren mittels der 
der sogenannten Chlorkalkkupe. Das gefarbte Gewebe wurde dabei zuerst mit 
verdickten organischen Sauren bedruckt (Zitronensaure, Weinsaure, spater auch 
Milchsaure; auch Arsensaure ist verwendbar) und dann in einer Rollenkufe 
durch eine starke Chlorkalklosung passiert. 

Die alteste Methode zum Atzen von Indigofarbungen mit Oxydationsmitteln 
ist jene mit Chromaten. Thompson in Manchester wendete dieselbe zuerst 
im Jahre 1826 an und Camille Koechlin verbesserte 1874 das Verfahren 
zu groBproduktiver Anwendungsmoglichkeit. Man druckte Chromate auf das 
gefarbte Gewebe, nahm den bedruckten Stoff durch heiBe Saure und zerstorte 
so durch die entstehende Chromsaure den Farbstoff. 

1845 verwendete Mercer Ferrizyankalium im alkalischen Medium zum 
Atzen von Indigo, eine etwas kostspielige Methode, die jedoch spater zum Teil 
in modifizierter Form auch zum Atzen von anderen Farbungen in Auf­
nahme kam. 

Hierauf fand man in den Chloraten ausgezeichnete Atzmittel. Die voll­
endetste Ausarbeitung del' Atzmethode mit Chloraten fill aIle durch Oxydations­
mittel atzbaren Farbungen stammt von J eanmaire (1885, 1889). Diese Chlorat­
atzen enthalten neben Chlorat noch Ferro- oder Ferrizyanverbindungen als 
SauerstoffUbertrager und die damit bedruckte Ware wird durch kurzes Dampfen 
geatzt. 

1) Sol-Karte 1 und 2 sowie die Zirkulare tiber die verschiedenen anderen Produkte der 
Indigosolgruppe aus den Jahren 1924-1926, samtlieh herausgegegeben von der 1. G. Far-
benindustrie A.-G. . 

2) Knecht and Fothergill: The Principles and Practice of Textile-Printing, London 
(Griffin & Co.) 1924, pag.46. 
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Ferner erzielte man Atzeffekte mit Mangan- und Bleisuperoxyd und an­
schlieBendem Sauren. Bromverbindungen wurden seit 1885 zu Atzzwecken auf 
verschiedehartigen Farbungen, speziell jedoch auf Indigofarbungen angewendet. 

1908 wurde durch Freiberger!) Salpetersaure in statu nascendi mit gutem 
Erfolgals oxydative Atze angewendet; man bedruckt z. B. indigoblau gefarbte 
Ware mit Nitraten und behandelt hierauf ganz kurz in heiBer, konzentrierter 
(45 0 Be) Schwefelsaure. 

Seit der Einfiihrung der Schwefelfarbstoffe wurden Chloratatzen auch zum 
Atzen dieser Farbungen verwendet (chlorsaure Tonerde oder besser die weniger 
gefahrliche Chlorat-Ferrizyanammonatze); das Verfahren findet besonders fiir 
schwere Waren wie Moleskin, Cords, Velvet usw. Anwendung, wahrend fiir 
leichte Gewebe der Reservedruck unter Schwefelfarben vorzuziehen ist. 

S. Kobayashi in Kyoto fand, daB. sich auch einige Kiipenfarbstoffe mit 
Ferrizyankalium oder -natrium atzen lassen, und zwar nur Farbungen von 
Bromindigo FB, Cibablau 2B, Indigo MLB/4B, /5B, /6B, Brillantindigo 4B, G, 
4G; das gefarbte Gewebe wird einfach mit verdicktem Ferrizyannatrium (20 
bis 25%) bedruckt, dann d'urch 60--70 0 C heiBe Natronlauge von 20 0 Tw. 
wahrend 1/2 Minute passiert und hierauf heiB geseift. 

Die oxydativen Atzen haben den groBten Teil ihrer einstigen Bedeutung 
verloren und nur der Chloratze kammt fiir einzelne Zwecke noch ein beschranktes 
Anwendungsgebiet zu. 

Die Reduktionsmittel als Atzen zu verwenden, war einer spateren Zeit 
vorbehalten. Zwar wurden Zinnverbindungen schon lange zu diesem Zwecke 
verwendet, doch war dabei die Gefahr der Korrosion der Faser stets akut. Unbe­
denklich war die Wirkung von Traubenzucker oder Eisenvitriol in Gegenwart 
'von Natronlauge, doch waren hier die Atzwirkungen in den meisten Fallen nicht 
energisch genug. Erst als man begann, den Zinkstaub in Gegenwart von Natrium­
bisulfit anzuwenden, gelang es ohne jede Beeintrachtigung der Gewebefestigkeit, 
auch sehr widerstandsfahige Farbungen glatt aufzuspalten. Allerdings war die 
Anwendung von Zinkstaub im Druck mit anderen Unannehmlichkeiten, mehr 
mechanischer Art, verbunden. Die Gravuren der Druckwalzen blieben mit der­
artigen Farben nie rein, da der Zinkstaub nur schwer in Suspenso zu halten war 
und daher zum Einsetzen neigte; auBerdem war die Haltbarkeit dieser Farben 
beschrankt. 

UnbewuBt begann man aber mit den heute so hervorragend wirksamen Doppel­
verbindungen von Hydrasulfiten mit Formaldehyd zu arbeiten, als es gelang, 
durch Zusatz von Formaldehyd zu den Zinkstaub-Bisulfitdruckfarben diese 
haltbar zu machen. 

Bei eingehendem Studium dieser Reduktionsatzen fand dann erst Rudolf 
Russina gemeinsam mit seinem Assistenten Kunert in der Eilenburger 
Kattunmanufaktur die Bildung von stabilen Doppelverbindungen aus Hydro­
sulfit mit Formaldehyd, Acetaldehyd, Benzaldehyd usw. und deren universelle 
Anwendungsmoglichkeit. Besonders ausfiihrlich hat Russina u. a. die Dar­
stellung der stabilen Hydrosulfit-Formaldehydverbindung und ahnlicher Korper 
in einer amerikanischen Patentanmeldung vam Jahre 1903 2 ) niedergelegt und 
gleichzeitig ebenso ausfiihrliche Angaben iiber die Verwendung dieses Atzmittels 
fiir WeiB- und Buntatzul1gen von Pararot, Naphthylaminbordeaux usw., sowie 

l)D. R. P. 228694 . 
.. 2):Das Verfahren wurde den Farbwerken H6chst zur Ausbeutung iibergeben, welche 

dasselbe dann in allen Staaten zum Patent anmeldeten. In Frankreich konnte das 
Patent nicht erteilt werden, da einige Tage vor der Anmeldung Decamps sich ein aIm­
Iiches Produkt hatte schiitzen lassen. (Privatmitteilung von Dir. R. Russina). 
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auf Farbungen von Wolle und Seide gegeben; ferner empfahl er bereits das Sulf­
oxylat zum. direkten Druck von Indigo und anderen Kupenfarbstoffen. 

Unabhangig von den Arbeiten Russinas wurde ungefahr zu gleicher Zeit 
von L. Descamps auch in Frankreich1) die hervorragende Atzwirkung von Hy­
drosulfit-Formaldehyd festgestellt und unter dem Namen "Hyraldit" patentiert 
(Br. fro 337530), sowie in RuBland von den Chemikern der Manufaktur E. Zun­
del in Moskau (Schwartz, Baumann, Sunder, Thesmar). 

Diese stabile Hydrosulfit-Formaldehydverbindung wurde von den Farb­
werken Hochst a. M. unter dem Namen Hydrosulfit NF in den Handel 
gebracht; seit 1903 findet also diese ausgezeichnete Xtzmethode allgemeine An­
wendung. Zum Atzen von Indigofarbungen wurde das Formaldehyd-Sulfoxylat 
erstmalig vom Verfasser im Jahre 1905 angewendet (D.R.P.191878, 194878). 

Mit der technischen Darstellung der Hydrosulfite sowie der Doppelverbin­
dungen mit Formaldehyd, dem Natriumformaldehydsulfoxylat, gelangte man 
zu einem Xtzmittel universellster Anwendungsmoglichkeit. Die reduzierende 
Kraft war eine ganz bedeutende, die Haltbarkeit d~artiger Xtzfarben vollkonimen 
genugend und die Gefahr der Korrosion der Faser mit deren Anwendung voll­
kommen beseitigt. Der einzige Nachteil, und auch nur fiir Farbungen, deren 
Reduktionsprodukte zur Wiederoxydation neigten, war die geringe Stabilitat der 
Xtzeffekte. Man muBte sehr rasch fiir Entfernung der Reduktionsprodukte sorgen, 
wollte man nicht ungenugende Atzungen erhalten. Doch auch dieser "Obelstand 
wurde durch die Anwendung von organischen Ammoniumverbindungen, dem 
Dimethylphenylbenzylammoniumchlorid und dessen Sulfosaure, beseitigt. In Ver­
bindung mit Sulfoxylaten geben sie mit Leukokorpern stabile Verbindungen, 
denen die Reoxydierfahigkeit fehlt. Diese Vervollkommnung des Hydrosulfit­
atzverfahrens verdanken wir Reinking, und es muB hervorgehoben werden, 
daB ohne dieselbe das Atzen mit Hydrosulfiten niemals die auBerordentliche 
Bedeutung von heutzutage hatte erlangen konnen2). 

Zunachst sind diese beiden Xtzmethoden zur Erzeugung von weiBen Figuren 
auf gefarbtem Grunde angewendet worden. Das Bediirfnis nach bunten Atzungen 
war aber stets in hervorragendem MaBe vorhanden, und so suchte man nach 
entsprechenden Verfahren. Sowohl fiir die Oxydationsatzen als auch fiir die Re­
duktionsatzen wurden solche gefunden. Es fanden sich Pigmente, die einesteils 
gegen Oxydantien, andererseits gegen Reduktionsmittel widerstandsfahig waren, 
und so konnten Buntatzen nach der einen und nach der anderen Methode 
konstruiert werden. 

Man kennt noch ein weiteres Druckverfahren, welches eine Kombination 
von Reserve und Atze darstellt und daher "Xtzreserveverfahren" genannt 
wird. Das Verfahren bezweckt die Atzung eines'vorgefarbten Grundes und das 
Reservieren einer darauffolgenden "Oberfarbung. Der untenliegende Farbstoff 
wird geatzt, der daruberfallende "abgeworfen", wie man sich in der Praxis aus­
driickt. Auch dieses Verfahren, das als solches kaum angewendet wird, sondern 
stets in Kombination, entweder mit Reserven oder Xtzen, kann zu einem Bunt­
atzverfahren ausgebildet werden, wobei dann die durch die Xtzung erzeugte bunte 
Farbe von der Reserve gegen die Beeinflussung der "Oberfarbung geschutzt wird. 
Die atzende und die reservierende Wirkung kommen stets nacheinander zur Ent­
faltung, und zwar ausnahmslos die Xtze vor der Reserve. 

Letzteres Verfahren hat heute nur mehr Bedeutung fiir den Indigoreserveartikel. 
Man kennt ferner Halbatzen und Halbreserven; erstere Z. B. im Tannin­

atzartikel (Kaliumsulfit-Halbatze), letztere im Reservedruck fiir Paranitranilin-

1) Das Leukotropverfahren. Farber-Ztg. 1910, S. 243. 2) Farber-Ztg. 1910,S. 25. 
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rot (Bedrucken des naphtholierten Gewebes mit Salmiak vor dem Entwickeln). 
Bei der Fabrikation von gerauhten Geweben konnen Effekte auch durch Auf­
druck einer sogenannten Rauhreserve erzielt werden; man verwendet dazu 
Substanzen, die gegen die mechanische Wirkung des Aufkratzens durch die 
Rauhmaschine schiitzen. 
_.. Man kennt nun weiter eine ganze Anzahl von Druckarten, von denen der 

direkte Druck, der nur die Bedeckung bestimmter Stellen des Gewebes be­
zweckt, der weitaus am meisten angewandte ist. Wird die gefarbte oder unge­
farbte Ware mit feinen Piinktchen oder Strichen gleichmaBig bedruckt, so daB 
der Druck einem Webeffekt ahnlich sieht, so spricht man, da der ganze "Grund" 
des Gewebes dann gesprenkelt erscheint, von Griindeldruck, d!')r sowohl im 
direkten Druck als auch im Xtzdruck verwendet wird. Verwendet man aber 
eine Druckwalze, die in ihrer ganzen Oberflache graviert ist, so daB die Gewebe­
bahn vollstandig mit Farbe bedeckt wird, so spricht man vom Pflatschdruck. 
Gewebe, welche nicht die normale glatte Bindung zeigen, sondern schon von der 
Weberei aus gemustert erscheinen in der Weise, daB die Musterung iiber das 
Grundgewebe herausragt, konnen fiir den Schleifdruck Verwendung finden. 
Durch besondere Vorrichtungen erreicht man namlich, daB ausschlieBlich die 
erhohten Gewebestellen von der Druckfarbe getroffen werden, so daB die Ge­
webemusterung farbig hervorgehoben werden kann. 

e) Die produktionsteehnisehe Ausfiihrung des Zeugdruekes. 
Dem Druck selbst dient eine ganze Anzahl von Vorrichtungen. Die alteste 

Art des Druckens ist die von Hand, der Handdruck. Es werden dazu aus 
1I0lz gearbeitete Model verwendet, welche das Muster in Relief geschnitten 
tragen. Das Model wird auf ein mit Farbe bestrichenes Kissen mit elastischer Un­
terlage aufgepreBt und so mit Farbe beladen. Durch Aufpressen des Models 
auf die Ware wird die Farbe auf das Gewebe iibertragen1). Durch Verwendung 
mehrerer passend gearbeiteter ModellaBt sich ein mehrfarbiges Muster erzeugen. 
Die Produktion des Handdruckes ist naturgemaB gering und betragt bei 3-4-
farbigen Mustern kaum mehr als 1 Stiick zu 120 m per Tag. Trotzdem wird heute 
der Handdruck in groBerem MaBe als vor 20 Jahren ausgefiihrt, da die heutige 
bunte Mode diese Arbeit fiir gewisse Artikel bevorzugt2), deshalb, weil die Farben 
stets kIar erscheinen, was beim Maschinendruck, aus spater zu erorternden Griin­
den, nicht immer der Fall ist. 

NaturgemaB versuchte man bald die primitive Art dieses Druckes durch 
maschinelle Arbeit zu ersetzen, Perrot erfand im Jahre 1834 eine Maschine, 
welche in sinnreicher Weise den Handdruck imitierte uridauf dem Prinzip 
des Reliefdrucks aufgebaut war. Trotzdem auch hier die Arbeit eine inter­
mittierende genannt werden muB, konnte man auf der nach dem Erfinder 
"Perrotine" genannten Vorrichtung bis zu 4 Farben drucken und eine Produk­
tion von 4-6 Stiick zu je 120 m per Tag erzielen. Die Arbeit der Perrotine besteht 
in einer Auf- und Abbewegung des Models, das mit der ersten Aufwartsbewegung 
gegen das die Farbe tragende Farbkissen gepreBt wird und sich von dort mit 
Farbe beladen zuriickbewegt. Wahrend dieses Zuriickgehens zieht sich das Farb­
kissen zuriick, worauf das Model gegen den zu bedruckenden Stoff gepreBt wird und 

1) Eine hervorragend instruktive Monographie iiber Handdruck hat Dr. Giovanni 
Tagliani verfaJ3t: L'impression des tissus de laine. Manuel pratique avec illustrations et 
Echantillons imprimes. Edite par la £abrique de Produits Chimiques ci-devant Sandoz 
a. Bale, 1918. (Fiir den Baumwolldruck gilt die gleiche manuelle Arbeitsweise.) Siehe £erner 
Josef Depierre: L'impression a. la main. Mulltouse 1910. 

B) H. Russina, Textilberichte 1927, S. 54-56. 
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dort die Drucldarbe deponiert. Dieser Vorgang wiederholt sich fortwahrend; 
nach jedem Abdrucken schiebt sich das Farbkissen wieder vor, wahrend welcher 
Bewegung sich der Stoff um die Breite des Models vorwarts bewegt. Man kann 
die Arbeit der Maschine auch so einstellen, daB das Model zweimal abschlagt, 
d. h. zweimal Farbe am selben Orte deponiert. Die Maschine arbeitet also 'ge­
wissermaBen ruckweise, sowohl was die Bewegung des Models als auch die der 
Ware anbelangt. 

Einen groBen Fortschritt im Reliefdruck nach der Art der Perrotine war die 
Konstruktion einer rot i ere n den Per rot i n e, welche die Ubertragung der 
Drucldarbe auf die Ware in kontinuierlicher Weise ausfUhrt. Statt daB, wie bei 
der Perrotine, das Muster erhaben auf einer ebenen Flache ahnlich den Hand­
druckmodeln aufgesetzt ist, wird bei der "rotierenden Perrotine" 1) eine Walze 
verwendet, welche das Muster erhaben tragt. Dadurch ist kontinuierliche Arbeit 
gewahrleistet und die Maschine druckt auch tatsachlich die 5-6fache Waren­
menge als eine gewohnliche Perrotine. Neuerdings werden Maschinen dieser Art 
konstruiert, mit denen, statt einfacher Muster, wie sie auf beiden Perrotinen er­
zeugt werden, starke Partien in 6-8 Farben hergestellt werden konnen 2), 

Eigentiimlicherweise wurden diese verbesserten Reliefdruckmaschinen erst 
lange nach Einfiihrung der nachfolgend zu besprechenden Walzendruckmaschinen 
konstruiert. Es riihrt dies daher, weil insbesondere gewisse Reserveartikel auch 
heute noch mit der Walzendruckmaschine deshalb nicht hergestellt werden 
konnen, weil dazu von dieser Vorrichtung zu wenig Farbe iibertragen werden kann. 
Die ungeniigende Produktion der gewohnlichen Perrotinen hat die Konstruktion 
der rotierenden Reliefdruckmaschinen veranlaBt. 

Die hochste Druckleistung wurde aber durch den in England erfundenen 
Walzendruck erzielt. Hier treffen wir zum erstenmal das Muster in vertiefter 
Form auf einer zum Ubertragen der Drucldarbe bestimmten Kupferwalze an. 
Diese Druckwalzen haben im allgemeinen eine Lange von 90 em bis 1 m, also 
mehr als die meistens 80 em breite Ware, und einen Umfang von 450-500 mm. 
Sie besitzen entweder eine glatte Bohrung oder eine solche mit einer Nut. 'In 
die Bohrung paBt eine konisch zulaufende Spindel aus Stahl, die mit oder ohne 
Keil gearbeitet ist, je nachdem die Walzen mit oder ohne Nut gearbeitet sind. 
Dieselbe wird in die Bohrung der Walze unter Druck eingepreBt und dientz,lim 
Aufkeilen der Zahnrader, welche in das Getriebe der Druckmaschine eingreifen 
und so die Druckwalze in rollende Bewegung versetzen. Die Druckwalze wird 
in die Maschine eingelegt und dann unterhalb ersterer ein kupferner Trog (das 
sogenannte "Chassis") fiir die Aufnahme der Druckfarbe angesetzt; ein im 
Chassis laufende Auftragwalze, welche auch als Auftragbftrste ausgebildet 
sein kann, taucht in die Farbe und wird von der sich drehenden Druck­
walze durch Zahnraderiibertragung in drehende Bewegung versetzt. Dadurch 
wird die Walze an ihrer ganzen Oberflache mit Farbe belegt, die an den 
nicht vertieften Stellen von einem sich hin und her bewegenden Messer, der 
"Rackel", wieder abgestrichen wird, so daB die Drucldarbe nur in den gravierten 
Partien sitzen bleibt. Die Ubertragung derselben auf die Ware erfolgt durch Auf­
pressen der Druckwalze gegen die zwischen dem "Presseur", einem schweren, 
eisernen, gegen die Walze gepreBten Zylinder, und der Druckwalze befindlichen 
Gewebe, wobei man sowohl Presseur als auch die mit demselben durch Zahnrader 
verbundene Walzenspindel in rotierende Bewegung versetzt. Unter Anwendung 
dieses rollenden Drucks wird das Gewebe in die vertieften Stellen der Gravur 

1) Oswin Walther, Kotschenbrodai.Sa.; Reliefdruck-AutomatderMaschinen­
fabrik Max Kroenert G. m. b. H., Altona-Bahrenfeld. 

2) Fischer, Nordhausen a. Harz. 
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hineingepreBt und holt sich dort die Druckfarbe heraus. Damit das vollstandig 
geschehe, ist eine elastische Unterlage der Ware unbedingtes Erfordernis. Diese 
Bedingung wird erfullt zunachst durch entsprechenden Belag des Presseurs mit 
einer Schicht eines Mischgewebes aus Ramie und Wolle, ferner durch Anwen­
dung eines aus gummiertem dicken Stoff hergestellten Drucktuchs, das um den 
Presseur angeordnet ist und an Stelle eines Riemens die Walzen des Trocken­
stuhles antreibt. Die bedruckte Ware durchlauft namlich anschlieBend an die 
Operation des Drucks einen mit warmer Luft geheizten Trockenraum. Der 
Gang der Ware wird sO geleitet, daB die bedruckte Seite erst dann mit den Leit­
walzen in Beruhrung kommt, wenn der TrockenprozeB beendet ist. 

Walzengravur. Das Gravieren der Kupferwalzen geschieht nach zwei ver­
schiedenen Verfahren. In einem FaIle wird das Muster auf einen weichen Stahl. 
zylinder mit dem Gradstichl von Hand eingraviert; dabei sind mindestens zwei 
Partien, d. h. zwei der sich regelmaBig wiederholenden Partien der Zeichnung, 
zu gravieren. Del' gravierte Stahlzylinder, die "Molette", nach welcher dieses 
Ubertragungsverfahren das Molettierverfahren heiBt, wird nun im Feuer 
gehartet und gegen einen gleichen Stahlzylinder aus weichem Stahl unter stets 
gesteigertem rollenden Druck angepreBt. Man nennt diese Operation das "Rele­
vieren" . Der weiche Stahl ,vird sich in die Vertiefungen der Gra vur nach und 
nach einpressen und nach einiger Zeit wird auf dem weichen Zylinder, dem 
"Relief", die Zeichnung erhaben erscheinen. Dieses Relief dient dann zur Uber­
tragung auf die Druckwalze, und zwar unter sich stets steigendem rollen­
den Drucke auf dem "Molettierstuhle", einer drehbankahnlichen Mas'chine mit 
Prazisionsmechanismus. Die erhabenen Stellen des Reliefs pressen sich ab­
solut getreu in die Oberflache der Druckwalze ab und nach einigen erganzen-

" den Arbeiten ist die Walze, nachdem sie glatt poliert wurde, zum Drucken be­
reit. Es moge noch darauf aufmerksam gemacht werden, daB beim Molettieren 
der Umfang des Reliefs mit dem der Walze in einem bestimmten Verhaltnis 
stehen muB, und zwar so, daB der Umfang der Walze ein Mehrfaches von dem 
des Reliefs ist. Abweichungen von 1-2 mm sind irrelevant, groBere Unterschiede 
machen sich aber in regelmaBig wiederkehrenden Absatzen im Muster beim 
Druck bemerkbar. 

Eine weitere Art der Ubertragung eines Musters auf eine Kupferwalze ist 
die mit dem Pantographen. Dabei wird die glatt polierte Walze mit einer 
Firnisschicht uberzogen und das Muster durch Vermittlung einer storchschnabel­
artigen Vorrichtung und durch diese in Bewegung gesetzte Diamanten in die 
Firnisschicht geritzt. Die so geritzte Walze wird dann in einem Trog mit Sal­
petersaure gedreht, so daB an den geritzten Stellen das Kupfer weggeatzt wird. 
Man setzt diese Atzung so lange fort, bis die notige Tiefe erreicht wird, poliert 
dann den Firnis weg und die Walze ist druckfertig. 

Fiir kleinere Muster wird man stets das Molettierungsverfahren vorziehen, bei 
starken Partien und Deckern ist das Pantographieren zweckmaBiger; dabei muB 
abel' jede abgearbeitete Pantographenwalze wieder neu gemacht werden, wahrend 
die mit der Molette hergestellte nur mit dem Relief neu uberpreBt werden muB, 
urn wieder gebrauchsfertig zu sein. 

Auf photochemischen Wege arbeitet die Photogravur nach Dr. Mertens 
del' ehemaligen "Deutschen Mertens-Gesellschaft" in Freiburg i. Br. Dabei wird 
von der Musterzeichnung ein Diapositiv auf Folie hergestellt und diese um die 
mit einer lichtempfindlichen Schicht uberzogene kupferne Druckwalze gelegt. Die 
dadurch entstehende Kopie des Musters wird dann in ublicher Weise wie ein 
Druckstock geatzt. Das Dr. Mertens'sche Verfahren wurde bereits vor 1914 und 
besonders in einigen groBen russischen Zeugdruckereien angewendet. 
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1m folgenden solien noch eine Anzahl Verfahren erwahnt werden, die nicht 
so groBe Bedeutung besitzen, fiir Spezialartikel aber Bedeutung erlangt haben: 

Das Spritzdruckverfahren arbeitet durch Aufspritzen von entsprechend 
diinn gehaltenen Druckfarben alier Farbstoffkategorien auf die verschiedensten 
Gewebearten. Auf diese Weise erha.lt man eigenartige Effekte und Schattierungen 
in einer Feinheit, wie solche im Hand- oder Maschinendruck nicht zu erzielen 
sind. Der Spritzdruck (Spritzmalerei) kommt hauptsachlich zur Kolorierung 
von Tischtiichern, Taschentiichern, Bandern, Trikotwaren usw. in Betracht, 
doch lassen sich auch Stiicke in dieser Manier bemustern. 

Die Buntbemusterung von Stoffen im Wege des Spritzdrucks hat einen 
groBen Umfang angenommen, denn auBer zahlreichen kIeineren Betrieben, die 
damit ihrem ausschlieBlichem Erwerb nachgehen, haben auch groBe Druckereien 
und Farbereien ihren Werken eigene Spritzdruckabteilungen angegliedert. 

Zur Ausfiihrung des Spritzdrucks dienen kleine, an eine PreBluftanlage an­
geschlossene Handapparate (Spritzpistolen), die von verschiedenen Firmen ge­
liefert werden. Diese Spritzapparate bestehen aus einem kleinen Farbbehalter 
samt Spritzdiise und PreBluftzufiihrung. In die Spritzdiise ragt eine feine, durch 
Hebeldruck bewegliche Nadel, die das Offnen und SchlieBen der Diise bewirkt. 

Die Mustergebung geschiehtmittels Schablonen ausZinkblech; fiir verschieden­
farbige Muster sind mehrere, mit entsprechend eingeschnittenen Musterteilen 
versehene Schablonen erforderlich. Die einzelnen Schablonen werden in zweck­
maBiger Reihenfolge auf die iiber den Drucktisch gespannte Ware derart fest­
geJegt, daB beim Aufspritzen nur die offen liegenden Stelien von der Spritzfarbe 
getroffen werden. Das Zusammenpassen der einzelnen Musterteile auf der Ware 
ist oft schon durch die Art des Mustermotivs gegeben, so daB das Auflegen (An­
setzen) der Schablonen keine Schwierigkeiten bereitet; ist dies nicht der Fall, so 
hilft man sich durch Rapportpunkte. 

Vorbildliche komplette Spritzdruckeinrichtungen einschlieBlich PreBluftan­
lage liefert u. a. die Firma A. Krautzberger & Cie., G. m. b. H. in Holzhausen 
bei Leipzig. Zum Betriebe derselben ist PreBluft von 2-21/2 Atmospharen Druck 
erforderlich, doch geniigt fiir kleinere Betriebe eine Kohlensauredruckanlage. 

Mit dec von der Fa. Franz Zimmers Erben in Zittau und Warnsdorf ge­
bauten Spritzdruckmaschine (System Voigt) (D.R.P. 334895/96) werden auf 
verschiedenartigen Geweben (Samten, Moleskin, Tilll usw.) unterschiedliche Spritz­
effekte erzielt. Diese Maschine arbeitet kontinuierlich und sehr gleichmaBig 
mittels selbsttatig geregelter Diisen, jedoch ohne Schablonen. Eigenartige Relief­
effekte werden z. B. erzeugt durch Vorpragen von Mustern in dazu geeignete und 
gefarbte Gewebe und Uberspritzen derselben mit einer Atzdruckfarbe auf der 
Maschine. Durch das nachherige Dampfen verlieren sich die Prageeindriicke, 
die Ware wird wieder glatt und zeigt eine eigenartig wirksame Bemusterung 
infolge des schragen Spritz ens gegen die vertieften Pragestellen. 

Auch Schablonendruckmaschinen sind fiir manche Zwecke in Anwen­
dung, z. B. fUr das Aufbringen von Metallpulvern auf Gewebe (Bronzedruck). 
Eine derartige, von S. H. Sharp (1894) konstruierte Maschine arbeitet mit 
Schablonen aus Metall in Form eines endlosen Bandes; zwischen diesem Scha­
blonenband und einem darunter befindlichen Druckzylinder (Presseur) lauft 
die zu bedruckende Ware. Die Farbauftragvorrichtung befindet sich iiber der 
Beriihrungsstelle von Schablonenband und Presseur. 

Maschinen zum Bedrucken von Garnen. Garne werden nur bedruckt, 
urn durch die Verarbeitung derselben zu Geweben oder Gewirken bestimmte 
farbige Musterwirkungen zu erzielen; der meist streifenformige Aufdruck von 
groBerer oder geringerer Breite wiederholt sich in bestimmten Abstanden. Je 
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nachdem nun das Garn als SchuB oder Kette zur Verwendung gelangt, unter­
scheidet man das Bedrucken im Strahn (Schneller) oder in der Kette; ersteres 
bezelchnet man ala Garndruck, letzteres als Ketten- oder Fadend:cuck. 
Bei den Garndruckmaschinen ist das Streifenmuster entweder langs der 
Walze ala Riffel oder senkrecht zur Walzenachse als Ringe, in beiden Fallen 
also erhaben zum Ausdruck gebracht. Die erstere Art dient zur Herstellung von 
feineren, einfarbigen (Perldruck), die letztere zur Hervorbringung von groberen 
sowie von mehrfarbigen Aufdrucken; mit den geriffelten Walzen wird das Strang­
g~ in der Langsrichtung, mit den Walzen mit Ringen dagegen bei horizontaler 
Einspannung bedruckt, in beiden Fallen aber quer uber die Faden. Die Garn­
druckmaschinen werden mit der Hand in Betrieb gesetzt. 

Mit einigen Abanderungen und Erganzungen dient die Stranggarndruck­
maschine mit Riffelwalzen auch zum Bedrucken von Kettengarnen. Zur Adap­
tierung als Fadendruckmaschine (Bedrucken von Baumwollgarn in einzelnen 
Faden) wird ein Spulengestell vorgeschaltet, von dessen Spulen das Kettgarn 
durch Rietkamme parallel gelegt zwischen den Druckwalzen hindurchlauft; 
kontinuierlich anschlieBend passieren die bedruckten Faden nochmals Rietkamme 
und werden dann aufgehaspelt. Zur Herstellung zweifarbiger Drucke dienen 
Maschinen mit zwei Druckwalzenpaaren. Kettgarne konnen ubrigens auch in 
gleicher Weise wie Stuckware auf der Rouleauxdruckmaschine bedruckt werden. 

Strumpfdruckmaschine. AuBer durch Handdruck mit Modeln oder durch 
Spritzen mit Spritzapparaten unter Zuhilfenahme von Schablonen werden 
Strumpfe ffir groBere Produktionen auf der Strumpfdruckmaschine be­
mustert. Bei dieser Maschine sind die zu druckenden Bemusterungen auf den 
Druckwalzen als Streifen-, Tupfen- oder Figurenreliefs ausgebildet. Zum Be­
Orucken werden die Strumpfe erst auf dUnne, flache Pappformen (PreB-Span­
deckel) aufgezogen und dann quer zwischen den beiden farbauftragenden Druck­
walzen hindurchgefiihrt. 

Bewahrte Konstruktionen von Garndruck-, Kettendruck- sowie Strumpf­
druckmaschinen liefert die Firma Oswald Liebscherin Chemnitz; Strumpf­
druckmaschinen fur doppelseitigen Druck mit groBer Leistungsfahigkeit liefert 
die Firma Oswin Walther in Katzschenbroda i. Sa. Flammdruck­
maschinen besonderer Bauart, sogenannte Garnmangeln, werden von der 
Firma Rothig,& Sohn in Seifhennersdorf in Sachsen hergestellt. 

tiber Neuerungen auf dem Gebiete der Textildruckmaschinen, die in Deutsch­
land zur Patentierung gelangten, geben die diesbezuglichen Werke von H. Silber­
mann!) eingehenden AufschluB. 

d) Allgemeine Charakteristik der im Zeugdruck 
gebrauchlichen Verdickungsmittel. 

Die wertvolle Eigenschaft einer Substanz ffir Zwecke der Verdickung von 
Farbstofflosung oder Beizen bildet neben dem kapillaren Aufbau die groBere 
oder geringere Viskositat ihrer Losungen bzw. Pseudolosungen. Mit wenig vis· 
kosen, mehr gallertigen Verdickungen, wie beispielaweise dem Starkekleister 
allein, erhalt man wenig geeignete "kurze" Druckfarben. Die Gummilosungen 
zeigen dagegen hahere Viskositat und liefern daher sehr gut druckende 
"lange" Druckfarben. Diese Bezeichnungen stammen daher, daB beirn Riihren 
z. B. eines kalten Starkekleisters die am Riihrer haftende Verdickung 
beirn Herausnehmen aus der Masse kurz abreiBt und kaum vom Riihrer 

1) Z. B. Henri S ilbermann: Maschinen zum Bedrucken von Textilstoffen. Leipzig: 
Verlag Dr. Max Janecke 1913. 

Tecbnologie der Textllfasem: Haller· Glafey. 13 
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flieBt, wahrend in gleicher Weise Gummilosungen in langem, zusammenhangen 
dem Strome yom Riihrer abflieBen. Zwischen Gummi und Starke steht der 
Tragant, der zwar fiir gewisse Zwecke auch fiir sich allein als Verdickung Ver­
wendung finden kann, del' aber seine vorziiglichen Eigenschaften erst in Kombi­
nation mit Starkekleister entfaltet. Die im Zeugdruck wohl am haufigsten an· 
gewendeten Verdickungensind Starke-Tragantverdickungen. Eine gute Kombi­
nation ist auch Gummi-Starke; Gummi und Tragant werden jedoch kaum mit­
einander gemischt, da ihre Eigenschaften allzu ahnlicher Natur sind. Allgemein 
gilt die Regel, daB fiir Druckfarben, die ausschlieBlich 16sliche Substanzen auf 
die Faser zu iibertragen haben, entweder Starke-Tragant, Tragant, oder allenfalls 
auch Gummilosungen verwendet werden. Dort aber, wo groBere Mengen unlos­
licher Korper in der Druckfarbe in Suspenso gehalten werden miissen, z. B. 
Bariumsulfat, Bleisulfat, Zinkoxyd, Bleichromat, Kaolin u. dgl., wird man wohl 
am zweckmaBigsten Gummilosungen verwenden; Starke-Gummi-Verdickungen 
werden hierzu auch ab und zu verwendet, ganzlich unverwendbar sind aber zu 
diesem Zwecke Tragantlosungen. Welche Verdickung in einem oder anderem 
Fall die besten Resultate gibt, entscheidet nur der Versuch, und zwar nicht die 
probeweise Zusammensetzung einer kleinen Menge Druckfarbe allein, sondern 
vor allen Dingen der damit angestellte Druckversuch. 

Bei der Auswahl der Verdickungen behufs Ubertragung von Farbstoffen auf 
das Gewebe hat man noch besonders zu beachten, daB nicht aIle verdickenden 
Mittel dieselben Resultate geben, denn die Verdickung iibt sowohl einen be­
deutenden EinfluB auf die Lebhaftigkeit als auch auf die Intensitat des zu 
erzeugenden Farbtons aus. Fiir helle, klare Farbtone nimmt man deshalb mQg­
lichst farblose Verdickungssubstanzen; von den fiir solche Zwecke zur Verfiigung 
stehenden Tragant- und Gummisorten sind also die reinsten und ungefarbtesten 
auszuwahlen. AIle minderwertigeren Gummi- und Tragantqualitaten enthalten ge­
wisse Pflanzenfarbstoffe-ab und zu auch aus den Verunreinigungen stammend-, 
welche beim Losen dieser Verdickungsmittel in die Losung iibergehen und 
die sich beim Druck auf dem Gewebe zum groBten Teil mitbefestigen; dadurch 
konnen empfindliche Farben nicht unwesentlich getriibt werden. Beachtenswert 
ist, daB im allgemeinen mit Gummiverdickungen - bei gleicher Konzentration 
und Menge der Beizen oder Farbstoffe-stets hellere Tone erhalten werden als 
beispielsweise mit Starke-Tragant-Verdickungen. 

Von den vielen Arten von Starkel) ist es die Weizenstarke, welche im 
Zeugdruck als Verdickungsmittel am meistell allgewendet wird. Weniger haufig 
und nur zu besonderen Zwecken wird Maisstarke, auch Reisstarke verarbeitet, 
~wogegen Kartoffelstarke kaum verwendet wird. 1m Kriege, als lediglich letztere 
zur Verfiigung stand, wurde sie zwar zum Verdicken von Druckfarben vielfach 
herangezogen, obwohl sie viel weniger steife Kleister gibt als Z. B. Weizenstarke. 
Die steifsten Kleister, gleiche Mengen Starke und Wasser sowie gleiche Ver­
kleisterungsbedingungen vorausgesetzt, gibt die Maisstarke. Ein Kartoffelstarke­
kleister ist weniger haltbar als ein Weizenstarkekleister; dann ist dessell Kleb­
kraft durch organische Sauren viel starker beeinfluBbar als diejenige einer Ver­
dickung aus Weizenstarke, eine Eigenschaft, welche im Zeugdruck die Verwendung 
von Kartoffelstarkc fUr viele FaIle ausschlieBt. . 

Das Auseinanderhalten der einzelnen Starkesorten geschieht ausschlieBlich 
durch mikroskopische Untersuchung, die bereits angegebene Literatur enthalt 
alles Wissenswerte. 

Hinsichtlich del' besonderen Eigenschaften der Starke ist zunachst zu be­
merken" daB das Starkekorn nach Meyer 2) aus zwei Komponenten, del' (1.- und 

1) Wiesner: Rohstoffe Bd. 1, S. 550. 1900. 2) Starkekorner S. 14. 
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der p-Amylose besteht. Beide unterscheiden sich durch ihr Verhalten beim Er­
hitzen mit Wasser; die cx.-Amylose, welche den geringsten Teil der Masse des 
Starkekorns ausmacht, lOst sich in Wasser bei etwa 136° C; die p-Amylose 
braucht zu ihrer Losung eine Temperatur von 70°. Der Unterschied beider Sub­
stanzen ist recht geringfiigig. Beim Erkalten einer bei 138° C hergestellten Starke-
16sung scheidet sich nun die p-Amylose in feinen Tropfen ab, die Meyer als "amy­
losige Wasserlosung" bezeichnet; er will damit sagen, daB in dies em FaIle nicht 
Starke in Wasser, sondern umgekehrt Wasser in Starke gelOst ist. 1m Zeug­
druck wird folgerichtig niemals eine Losung von Starke in Anwendung 
kommen, sondern stets nur eine amylosige WasserlOsung h6herer oder riiederer 
Konzentration. Da aber im allgemeinen Starkekleister zum Zwecke des Zeug­
drucks niemals auf 138° erhitzt werden, sondern hochstens auf 1000-105°, 
so werden die entstehenden Pseudolosungen keine vollkommen gleichmaBige 
Zusammensetzung im Sinne Meyers zeigen. 

Meyer l ) hat ferner solche Gallerten ultra-mikroskopisch untersucht und 
gefunden, daB sie stets poros sind und in den vollig miteinander korrespon­
dierenden Hohlraumen das Dispersionsmittel enthalten. Dasselbe ist darin be­
weglich und ist natiirlich imstande, groBere oder geringere Mengen von Salzen 
sowie auch Farbstoffen zu lOsen. Fiir den Zeugdruck ist diese Porositat in­
sofern von groBem Wert, als durch die Kapillaritatswirkungen die durch den 
DruckprozeB auf den Stoff gebrachten Beizen, Salze oder Farbstoffe nur dort 
haften bleiben, wo sie die als Vehikel dienende Verdickung hinbringt. Misch,t 
man einen Starkekleister mit einer Gummilosung, so wird man finden, daB letztere 
immer in diesen Hohlraumen der Starkegallerten zu finden isP), wodurch die ka­
pillaren Krafte der Verdickung (auch die Gummilosung zeigt eine Art wabigen 
Aufbaues) eine wesentliche Steigerung erfahren. Deshalb neigen reine Starke­
verdickungen leichter zum FlieBen der Druckfarben als solche, die neben 
Starke auch Gummi enthalten. 

Eine solche amylosige Wasser16sung ist nun verhaltnismaBig rascher Ver­
anderung unterworfen. Man beobachtet an ihr beim' Altern die Erscheinung der 
"Retrogradation", d. h. es findet eine Dehydratation statt; diese ist stets nach 
langerem Stehen des Starkekleisters an der obenauf angesammelten Wassermenge 
kenntlich. Die durch den Vorgang der Synaresis sich ausscheidenden Fliissig­
keitsmengen enthalten Starkepartikel in Form von Submikronen, sowie geringe 
Mengen von Salzen. Bei der Verwendung von alten Verdickungen ist auf diesen 
Umstand zu achten. 

Die Quellung der Starke kann auch bei niederer Temperatur vor sich gehen 
und zwar duch Vermittlung von Salzen oder Alkalien. Von ersteren kommen fiir 
die Praxis VOl' allen Dingen Zinkchlorid und Chlorkalzium in Betracht, von 
dieser Eigenschaft genannter SaIze wird gelegentlich in der Appretur Gebrauch 
gemacht. Eine eingehende Untersuchung der Wirkung sowohl der Kationen als 
auch der Anionen auf die Quellung der Starke verdanken wir Samec3). Er 
kommt zum Ergebnis, daB fiir den Sinn der Quellungsanderung bei Anwendung 
von SaIzen vor allem das Anion maBgebend ist, wahrend das Kation einen 
lediglich quantitativen EinfluB ausiibt. Es hat sich ferner ergeben, daB Sulfate 
Oxalate, sowie Tartrateund bis zu einem gewissen Grade auch Phosphate eine 
Verzogerung, dagegen Azetate, Chloride, Nitrate, Bromide, Jodide und· ganz 
besonders Rhodanide eine Beschleunigung del' Quellung verursachen. 

1) Kolloidchem. Beih. 1913, Bd. 5. 
3) Kolloidchem. Belli. Bd. 3. 

2) Haller: Kolloidchem. Beih. Ed. /l. 

13* 
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Oxydationsmittel, insbesondere Hypochlorite, Persuliate, Perborate, ebenso 
Wasserstoffsuperoxyd wirken auf Starke abbauend ein. Es bilden sich vermutlich 
Zwischenprodukte zwischen Starke und Dextrin, wobei in einzelnenFallen die 
Jodreaktion auf Starke erhalten bleibt. In neuester Zeit hat man im p-Toluol­
sulfonchloramidnatrium (Aktivin) 1) ein vorziigliches Mittel gefunden, urn Starke 
in den sogenannten loslichen oder aufgeschlossenen Zustand iiberzufiihren2). Mit 
diesem Produkt aufgeschlossene Starke zeigt die J odreaktion in unveranderter 
Weise. 

Es ist bekannt, daB Mineralsauren Starke bei hoherer Temperatur zu Glukose· 
abbauen; durch vorsichtiges Erwarmen von Starke mit wenig Salpetersaure ge­
langt man jedoch zu Dextrinen. Diese besitzen gegeniiber der Starke ein sehr redu­
ziertes Verdickungsvermogen, leisten aber in der Appretur wertvolle Dienste. 

Das Gefrieren eines Starkekleisters macht denselben zur weiteren Verwendung 
als Verdickung unbrauchbar. 

Bei der Herstellung von Starkekleister ist besonders folgendes zu beachten: 
Nach dem Anriihren der Starke mit Wasser kocht man bei gleichzeitigem 

Durcharbeiten des Breies mittels mechanischen Riihrwerkes nicht nur so lange, 
bis die Verkleisterung eingetreten ist, sondern auch noch 1/4_1/2 Std. langer, 
damit ein vollig homogener Kleister entsteht. SolI derselbe dann langere Zeit auf­
bewahrt werden (daB das lllVorteilhaft ist, wurde schon erwahnt), so empfiehlt 
sich ein geringer Zusatz von Formaldehyd oder noch besser von p-Toluolsulfo­
chloramidnatrium zum erkalteten Kleister, zur Verhinderung von Schimmelpilz­
und Bakterienwirkung 3). 

Wahrend Starke bei Anwendung als Verdickung fiir basische Farben nach der 
Fixierung der letzteren leicht durch Waschoperationen aus der Ware wieder ent­
fernt werden kann, so daB kaum ein Rest davon auf dem Gewebe zuriickbleibt, 
verhalt sie sich bei Bereitung von Druckfarben mit Beizenfarbstoffen, also bei 
Mitanwesenheit von Metallsalzen, anders. Mit Chromsalzen und ebenso mit 
Tonerdesalzen geht die Starke eigentiimliche, noch nicht untersuchte, unlosliche 
Verbindungen ein, auf welche schon Runge 4 ) aufmerksam machte. Diese Ver­
bindungen - ob sie chemischer Natur sind, ist nicht entschieden - haften auBer­
ordentlich fest auf dem Gewebe und sind nui: schwer und kaum vollstandig zu 
entfernen. 

Sehr ahnlich wie Starke wirkt Mehl als Verdickungsmittel; es kann jedoch 
nur Weizenmehl oder Reismehl angewendet werden, da Roggenmehl zu stark 
gefarbt ist. Infolge des Klebergehaltes des Mehls erhalt man eine viskosere Ver­
dickung als mit der entsprechenden Starke allein; beim Verkochen von Mehl­
verdickungen resultieren also niemals Gallerten, wie dies bei Starke der Fall ist, weil 
der Kleber im Mehl in ahnlicher Weise wirkt wie ein Zusatz von Gummilosung 
oder Tragant zu einer reinen Starkeverdickung. 

Gummi ist das Produkt einer ganzen Anzahl von Pflanzen 5), er steht den 
Kohlehydraten auBerordentlich nahe. Die Gummisubstanz ist im Pflanzenreiohe 
weit verbreitet, doch sind im Handel gewohnlich nur die den warmeren Landern 
entstammenden Sorten zu finden. Am wertvollsten sind die aus Kordofan, aus 
dem Sudan sowie aus Arabien gelieferten Qualitaten, weil sie die farblosesten 
Losungen geben; beziiglich Verdickungskraft sind die indischen Sorten ganz aus­
gezeichnet, insbesondere der Madras-Gummi, welcher aber bedauerlicherweise 

1) Hergestellt von der chemischen Fabrik Pyrgos, G. m. b. H., Radebeul; Anwendungs-
verfahren D.R.P. angem. 

2) Verfahren ausgearbeitet von Dr. Haller. Siehe Melliands Textilber. 1924, S. 389/390. 
3) S. a. Dr. Fei belmann iiber "Antiseptica". Melliands Textilber. 1925, S.586/587. 
4) Farbenchemie. 1842, S.45. 5) Wiesner: Rohstoffe S.48. 1900. 
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auf dem Markte immer seltener zu fin,den ist. In neuerer Zeit bringen auch 
AU/ltralien und Siidamerika Gummisorten in den Handel. 

Um als Verdickungen gute Resultatezu geben, miissen sie in Wasser gelost 
eine viskose Fliissigkeit geben. Gummisorten, welche in Wasser nur quellen und 
eine gallertige Masse pilden, sind fiir Druckereizwecke nicht ohne weiteres ver­
wendbar; solche Gummi geben aber beim Kochen mit Wasser unter Druck sehr 
brauchbare Verdickungen. Viele Guminisorten sind nur teilweise in Wasser 
loslich, ihrenicht loslichen Anteile quellen nur auf; derartige Produkte sind 
als minderwertige Qualitaten zu bezeichnen. Als Ersatzmittel fiir die von 
Natur aus sehr gut IOslichen Gummisorten (arabischer, Kordofan-, Senegal­
Gummi usw.) sind verschiedene andere Gummi unter den Bezeichnungen Platten­
gummi, Industriegummi, Trockengummi, Kristallgummi usw. im Handel. Diese 
Produkte werden durch AufschlieBen unloslicher Gummiarten afrikanischer, 
australischer und asiatischer Provenienz nach besonderen Verfahren erhalten. 
Auch die halblOslichen Ghattigummisorten lassen sich ganzlich IOslich machen 
und ebenso die heimischen, unloslichen Kirsch- und Pflaumengummi; dieses Auf­
schlieBen geschieht unter Druck durch Einwirkung von Dampf, eventuell bei 
Gegenwart von verdiinnter Salzsaure. 

Derart loslich gemachte Gummiprodukte werden in Form hellgelber bis 
dunkelbrauner kristallartiger Brocken oder als verschieden groBe, bis zu 1 cm 
dicke Platten auf den Markt gebracht. Sie IOsen sich leicht in Wasser und sind 
in den meisten Fallen ohne weiteres an Stelle der regularen Natu"rgummisorten 
verwendbar; nur fiir sehr zarte FarbtOne sind sie weniger geeignet, weil die Farben 
oft triiber ausfallen als mit Kordofan- oder Senegalgummi u. dgl. 

Eine fiir den Zeugdruck nicht unwichtige Eigenschaft vieler Gummi ist die, 
ein diastatisches Ferment zu enthalten, welches Starke abzubauen vermag. 
Bei der Kombination von Starke und Gummi ist auf diesen Umstand Riicksicht 
zu nehmen, denn es konnen in diesem Faile Verdickungen von geringerer Vis­
kositat resultieren, als man erwartete, da ein Teil der Starke zu Dextrin oder gar 
Zucker abgebaut werden kann. 

Infolge der hohen Viskositat eignen sich Gummilosungen sehr gut als Ver­
dickung fiir Druckfarben, die groBe Mengen unloslicher Bestandteile enthalten. 
So ist beispielsweise Gummiverdickung fiir Zwecke des Pappdruckes unter Indigo 
unentbehrlich, da die verschiedenen reservierenden Ingredienzien, wie Kaolin, Blei­
sulfat oder auch andere, nur auf diese Weise in Suspenso gehalten werden konnen. 

Gummilosungen werden am'besten dort verwendet, wo moglichst gleichmaBige 
Drucke angestrebt werden, besonders beim Druck von grtiBeren Flachen, soge­
nannten "Deckern". FUr klare und helle Farbttine verwendet man die farb­
losesten Marken. 

1m allgemeinen lassen sich die Gummiverdickungen leicht wieder aus dem 
Gewebe auswaschen; nur bei Anwendung von Chrombeizen bildet sich allerdings, 
ahnlich wie bei der Starke, eine schwer ltisliche Verbindung, die energisch mit der 
Faser verbunden bleibt und die naturgemaB beim Deckerdruck unangenehm emp­
funden wird. 

Weiter zeigen gewisse Gummiarten gegeniiber Bichromaten ein eigentiim­
liches Verhalten. Es gibt wohl Gummisorten, welche von diesen Salzen in ihrer 
Viskositat keineswegs verandert werden, dagegen aber andere, die beim Mi­
schen mit Bichromaten beinahe augenblicklich koagulieren. Zwischen diesen 
Grenzzustanden existieren noch eine ganze Anzahl von tJbergangen, da einzelne 
Gummiltisungen mit Chromsauresalzen oft erst nach Stunden oder auch erst 
nach Tagen koagulieren. Die Ursache dieses Verhaltens ist bisher unaufgeklart 
geblieben, liegt aber zweifellos in der noch kaum bekannten chemischen 
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Natur der Gummiarten. Da wo im Zeugdruck Bichromate mit Gummi verdickt 
werden mussen, wie das beim Blaudruck ofter notwendig wird, solI man den 
Gummi vor Ankauf auf sein Verhalten Bichromaten gegenuber priifen. 

Mit Tonerdesalzen nimmt die Viskositat von Gummilosungen im allgemeinen zu. 
Einen Nachteil gegenuber Starke bzw. gegen Starke-,Tragant-Verdickungen 

weisen die Gummilosungen auf. Wahrend fiir jene 120g Starke resp. 120 g Starke 
+ 200 g TragantlOsung 60: 1000 genugen, urn eine verwendbare Verdickung her­
zustellen, sind bei Gummi bis zu 500 g Substanz per Kilogramm Verdickungs­
masse erforderlich. 

Schon bei Persoz 1 ) wird darauf hinge>\iesen, daB es nicht ratsam ist, Gummi­
lOsungen, welche langere Zeit gestanden und dadurch der Einwirkung von Pilzen 
und Bakterien ausgesetzt waren, zum Verdicken von Farben zu verwenden, 
weil solche Verdickungen die Eigenschaft annehmen, so fest am Gewebe zu haf­
ten, daB die ublichen Reinigungsoperationen unzureichend bleiben, wodurch der 
Stoff einen unangenehmen, harten Griff annimmt, welcher die Appretur auBer­
ordentlich erschwert. Zusatz vonetwas Soda wird von Persoz zum Vermeiden 
dieses Ubelstandes empfohlen; heute wird man dazu am besten etwas Form­
aldehyd verwenden. 

Der dritte, wertvolle Rohstoff, der fur Verdickungszwecke in Betracht 
kommt, ist der Tragant, ein Produkt verschiedener Astragalusarten. Derselbe 
nimmt eine Mittelstellung zwischen Starke und Gummi ein. Seine Untersuchung 
durch Fluckiger 2) hat ergeben, daB der Tragant aus zwei verschiedenen Gummi­
arten besteht, einer nur quellbaren, dem sich aber in groBenMengen Wassers schlieB­
lich lOsenden Bassorin, und einer lOslichen, dem Arabin nahestehenden Gummi­
art. Man hat also in den Tragantverdickungen ein Gemisch dieser beiden Gummi­
arten in feiner Verteilung vor sich. Tatsachlich ergibt die ultra-mikroskopische 
Untersuchung eines Tragantschleims das Vorhandensein einer groBen Menge 
leuchtender, unlOslicher Partikel in einem nahezu homogen flussigell Medium. 

Als Eigenverdickung ist Tragallt nur fUr gewisse Zwecke geeignet; reine 
TragantlOsungen werden mit Vorliebe zum Verdicken von Klotz- und Pflatsch­
lOsullgen verwelldet, da wo es sich darum halldelt, moglichst homogenes Auftragen 
zu erreichell. 

Seine Hauptverwendung filldet der Tragant in Kombination mit Starke zu 
den vielfach angewendeten Starke-Tragant-Verdickungen. Man verfahrt bei 
der Herstellung einer solchen Verdickung in der Weise, daB man der in Wasser 
aufgeschwemmten Starke den schon vorbereiteten Tragantschleim zusetzt und 
nach dem Zusatz eventueller weiterer Ingredienzien, wie Olen, Sauren usw. die Ver­
kleisterung der Starke vornimmt. 

Die Herstellung des Tragantschleims geschieht in der Weise, daB man jenach 
der verwendeten Sorte 60-100 g per 1 1 Wasser anwendet. Der Tragant wird als 
solcher, besser noch in zerkleinertem Zustande mit kaltem oder lauwarmem Wasser 
ubergossen und bis zur volligen Quellung stehen gelassen. Darauf erhitzt man 
unter Ersatz des verdullstenden \Vassers so lange, bis ein moglichst homogener, 
viskoser Schleim entstanden ist, den man durch ein Sieb gieBt, um ihn von hol­
zigen und ungelOsten Bestandteilen zu trennen. Vorzugliche Losungen sollman 
bekommen, wenn man Tragant nach der Quellung auf der Kolloidmuhle3) be­
handelt. 

1) Traite de l'Impression Bd. 2, S.414, 415. 1846. 
2) Pharmakognosie des Pflanzenreichs 1867, S. 12. Vgl. auch Wiesner: Rohstoffe 

Bd. 1, S. 116. 1900. 
3) Erfunden von lng. Chem. Hermann PIa uson, hergestellt von der Maschinenfabrik 

Emil PaBburg in Berlin. Siehe auch II. Plauson: Die Kolloidmiihle und ihre Anwendungs-
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Zur Herstellung alkalischer Farben ist der Tragant ungeeignet, da er sich mit 
Alka,lien intensiv gelb farbt. 

Neben diesen drei wichtigsten Rohstoffen fiir die Herstellung von Ver­
dickungen gibt es noch eine ganze Anzahl von Substanzen, die sich ebenfalls 
zum Verdicken von Druckfarben eignen. Als wertvoller Ersatz von Tragant 
haben sich die Kerne der Schoten des J ohannis brot ba umes erwiesen, 
die in fein gemahlenem Zustande in den Handel kommen. Die AuflOsung 
geschieht in derselben Weise wie beim Tragant; die so entstehenden Schleime 
sind in derselben Weise wie der Tragant verwendbar~ AuBer diesem sind 
noch eine Anzahl Produkte, dem Pflanzenreiche entstammend, die demselben 
Zwecke dienen sollen, unter allen moglichen Namen auf dem Markte. 

Wichtiger als aIle diese Surrogate sind Kunstprodukte, welche aus Starken 
hergestellt werden und die sich schon seit langen Jahren Eingang in die Praxis 
des Zeugdrucks verschafft haben. An erster Stelle muB hier ein Produkt erwahnt 
werden, das aus Maisstarke durch Erhitzen unter bestimmten Bedingungen 
erzeugt wird, der Britisch-Gummi. Dieses Produkt gibt, schon mit kaltem 
Wasser angeriihrt, brauchbare Verdickungen und eignet sich fiir aIle moglichen 
Zwecke. Kombination mit Starke gibt eine Verdickung, welche einer Starke­
Tragantverdickung kaum nachsteht. Zum Verdicken von Farben, die viele 
unlosliche Korper enthalten, eignet sich Britisch-Gummi nicht, er ist dagegen 
vorziiglich brauchbar zur Herstellung stark alkalischer Verdickungen. 

Durch Erhitzen von Starke werden aber noch eine ganze Anzahl anderer 
Produkte erzeugt, die man als gebrannte Starken bezeichnet. Je hoher der 
Erhitzungsgrad ist, um so dunkler werden die in der Weise erhaltenen Pro­
<;lukte, und um so geringer ist die Viskositat der damit hergestellten Losungen. 
'Solche dunkelbraune Produkte werden auch als "Rostgummi" bezeichnet. 
Auch Bezeichnungen wie "Leiogomme", "Gommeline" sind im Gebrauch. 
Solche gebrannte Starken werden vielfach im Blaudruck zur Herstellung von 
Pappen verwendet, welche anorganische Salze in hoher Konzentration erhalten. 
Sehr verwendbar sind auch die dunkel gebrannten Starken zum Verdicken starker 
Alkalien, da die Farben so verdickt nicht gallertig werden, sondern stets viskosen, 
druckfahigen Charakter behalten. Fiir den letzteren Fall werden sie als $olche 
verwendet, fiir den ersten Fall im aligemeiJ;len in Kombination mit Gummi­
lOsungen. 

Die bisher behandelten Verdickungsmittel waren durchweg pflanzlichen 
Ursprungs; wir besitzen aber auch einige wertvolle Substanzen tierischen Ur­
sprungs, welche diesem Zwecke dienstbar gemacht werden konnen. Vorallem 
ist das Albumin zu nennen, das in reinster Form als Eialbumin, in un­
reinerer Form als Blutalbumin im Handel ist. Die Bedeutung des Albumins hat 
insbesondere seit der Einfiihrung der Chloratatzen und Sulfoxylatbuntatzen auf 
Indigo stark eingebiiBt. Auch in der Illumination von Anilinschwarz, wozu friiher 
nahezu ausschlieBlich Lackfarben in Verbindung mit Albumin verwendet wurden, 
hat es an Bedeutung stark verloren, da man sich heute dazu der lebhaften 
basischen Farbstoffe bedient. Das Albumin wird tatsachlich nur noch zu wenigen 
Spezialzwecken im Zeugdruck verwendet. 

Albuminlosungen bereitet man durch Einstreuen von etwa 1 Teil Albumin 
zu 1-2 Teilen Wasser von 30° C. Das Gemisch laBt man ca. 24 Stunden stehen 
und driickt von Zeit zu Zeit das oben schwimmende Produkt unter das Wasser. 

moglichkeiten. Vortrag, gehalten im Bezirksverein Hamburg des Vereines deutscher Che­
miker am 6. Mai 1921; veroffentlicht in der Zeitschr. f. angew. Chem., Jg.34, Nr.74/75 
vom 16. und 20. September 1921. 
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Zusatz von etwas Ammoniak oder Borax beschleunigt den LosungsprozeB. Dann 
wird gut umgeriihrt und durch ein feines Sieb getrieben. Zusatz von 1-20/ 0 
arsensaurem Natron verhindert die sonst nach kurzer Zeit eintretende Faulnis. 

Die Bedeutung des Albumins liegt in seiner Eigenschaft, nicht nur eine vor­
zuglich viskose Verdickung, die sich abel' fUr viele Zwecke nicht eignet, zu geben, 
sondern auch durch physikalische Einflusse, z. B. hohe Temperatur, zu gerinnen. 
Auch gewisse Chemikalien veranlassen die Koagulation des Albumins, es sind 
dies besonders Formaldehyd, Alkohole, dann eine ganze Anzahl von Salzen, unter 
anderen Phosphate. Koagulation bewirken auch Schwefelsaure und Salzsaure, 
wogegen organische Sauren das Albumin unbeeinfluBt lassen. Einmal koaguliert, 
ist das Albumin nicht mehr in Losung zu bringen. Die Temperatur, bei welcher 
Albuminlosungen zu koagulieren beginnen, ist 50-60° C. Dadurch, daB das Al­
bumin in koaguliertem Zustande nicht mehr in Losung gebracht werden kann, 
ist es fUr starke Partien und Decker im Zeugdruck ungeeignet, denn das Gewebe 
wtirde durch die auf ihm lagernden hornartigen EiweiBmassen einen so harten 
Griff erhalten, daB del' Stoff unverkauflich wtirde. Wo Albuminfarben Verwen­
dung finden, wird man sich daher stets nul' auf das Drucken kleiner, weitausein­
ander stehender Muster beschranken. Reute werden nur noch wenige Pigment­
farben mit Albumin auf Geweben fixiert, meist Ultramarine und RuB. Auf 
die Zusammensetzung derartiger Albuminfarben wird bei del' Behandlung del' 
einzelnen Druckprozesse naher eingegangen werden. 

Ahnliche Verwendung wie das Albumin findet das Kasein. Diesel' Korper 
besitzt die merkwiirdige Eigenschaft, nul' in schwach alkalis chen Solventien 
loslich zu sein. 1m Zeugdruck verwendet man zum Losen des Kaseins eine ver­
dunnte Ammoniaklosung und erhalt damit eine sehr viskose, gut druckende Ver­
dickung. Die Pigmente werden mit del' Kaseinverdickung angeriihrt, aufge­
druckt und dann gedampft. Dabei verfluchtigt sich das Ammoniak, das Kasein 
wird unlOslich und halt das Pigment eingeschlossen auf del' Faser. Kasein wurde 
fruher vielfach zum Fixieren von Metallpulvern auf del' Faser verwendet, ist dann 
abel' durch die Kondensationsprodukte von Formaldehyd mit Phenolen, die 
bekannten B a k e Ii t e, und spater durch die S e l' i k 0 s e LC extra von Lever­
kusen nahezu vollig aus del' Druckereipraxis verdrangt worden. Eine Vor­
schrift, nach welcher Kaseinverdickung hergestellt wird, ist die folgende: 

7,5 kg Kaseinpulver werden in eine Mischung von 
28,0 kg lauwarmem Wasser und 

1,0 kg 20proz. Ammoniakfliissigkeit 

eingetragen und bis zur volligen Losung gut geruhrt. 

e) Uber die Strukturverhaltnisse in Verdickungsmassen. 
Um einen Einblick in die Wirkung derVerdickungsubstanzen zu erlangen, von 

denen Starke als sogenannter Kleister, Gummi und Tragant jedoch als Pseudo­
lOsungen in Gebrauch sind, ist eine eingehende Beschaftigung vorzugsweise mit 
den strukturellen Verhaltnissen diesel' Gallerten unbedingt erforderlich. Trotz­
dem in diesel' Richtung schon mehrfach gearbeitet wurde, ist doch del' innere 
Aufbau del' Gallerten noch keineswegs aufgeklart. Die FuBnote 1) gibt einen 
Uberblick uber die diesen Gegenstand behandelnde Literatur. 

Zunachst moge hervorgehoben werden, daB wir die neuesten Fortschritte auf 

1) Biitschli: Untersuchungen iiber Strukturen. Leipzig 1898. Meyer: Untersuchungen 
iiber Starkekorner. Jena 1895. Beitrage zur Kenntnis der Gallerten, Kolloidchem. Beih.Bd. 5. 
Samec: Studien iiber Pflanzenkolloide. Kolloidchem. Beih. Band. 3 u. folgende. Haller: 
Beitrage zur Kenntnis derWirkung der Verdickungen in Druckfarben. Kolloidchem. Beih. Bd. 8. 
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dem Wege zur Erkenntnis der Struktur der Gallerten und insbesondere der fiir 
den Zeugdruck so wichtigen Starkegallerten der Einfiihrung des Ultra-lVIikroskops 
V'erdanken. Ohne dieses Instrument wiirde sich heute vieles unserem Wissens­
gebiet entziehen. Biitschli hat zwar schon durch meisterhafte Anwendung der 
schiefen Beleuchtung bei seinen mikroskopischen Untersuchungen wert volle Ein­
blicke in den inneren Aufbau der Gallerten gewonnen, aber erst das Ultra-Mikroskop 
lieB die Feinheiten in geniigender Weise hervortreten. 

Die bisher maBgebende Anschauung iiber den inneren Aufbau der Gallerten 
war die von BiitschliI) vertretene Wabenstruktur. Der genannte Forscher 
stellte an einer groBen Anzahl von Gallerten einen den Bienenwaben ahnlichen 
Aufbau fest und schloB daraus allgemein auf entsprechende Struktur bei allen 
quellbaren Substanzen. Nach Bii tschli ist eine Gallerte ein zweiphasiges System, 
bei welchem die Geriistsubstanz, gewissermaBen also die Wabenwande, das Dis­
persionsmittel bilden, wahrend die in den Waben befindliche Fliissigkeit als die 
disperse Phase anzusehen ist. Zsigmondy 2) konnte die Angaben Biitschli's 
nicht bestatigen; er fand durch ultra-mikroskopische Untersuchungen, daB die 
Gele ahnlich den gewohnlichen hydrophilen Solen konstruiert waren, also die 
amorph-feste Substanz die disperse Phase darstellt und die Fliissigkeit als Dis­
persionsmittel fungiert. 

Verfasser konstatierte dagegen zunachst an Gummilosungen, daB in denselben 
hervorgerufene Fallungen - zu welchen die von Berlinerblau, Turnbullsblau, dann 
Cassius'schem Goldpurpur und anderen verwendet wurden-in charakteristisch 
netzformiger, oft typisch wabiger Art angeordnet waren. Die in dieser Form im 
trockenen Gel gebildeten Niederschlagsfiguren nahmen an Volumen bei der 
.Quellung in Wasser zu und der wabenformigeAufbau war dann deutlich erkennbar. 
Die Wande der wabenformigen Gebilde erschienen unzweifelhaft aus Material von 
groBerer Dichte aufgebaut als dasjenige des Wabeninhaltes. Die Gebilde selbst waren 
aber in geq uollenem Z ustande von a uBerordentlich la biler N a tur 3). Sollten sich diese 
Beobachtungen sowohl beim Tragant als auch bei Starkegallerten bestatigen, 
so wiirde man darin eine Erklarung fiir die starken kapillaren Krafte erblicken 
diirfen, die im Zeugdruck zur Wirkung gelangen und auf deren Wirkung auch der 
Umstand zuriickzufiihren ist, daB mit derartigen Gallerten vermischte Farbstoff­
oder Beizenlosungen auf dem Gewebe iiber die ihnen von der Gravur der Druck­
walzen angewiesenen Grenzen nicht hinaustreten4). 

f) Die Wertbestimmung der Verdickungsmittel. 
Die Wertbestimmung der Verdickungsmittel ist noch unvoll­

kommen ausgebaut. Schon Persoz5 ) hat Angaben gemacht, urn die Viskositat 
von Verdickungen zu bestimmen. Er benutzt einen dem spateren Engler'schen 
Viskosimeter ahnlichen Apparat, der aber wohl nur fiir wenig viskose und fliissige 
Substanzen, wie diinne Gummilosungen oder Tragantschleime, Anwendung fin­
den kann. Beachtenswert ist aber fiir die Zwecke des Zeugdruckens sein zweiter 
Vorschlag, der ein aerometerahnliches Instrument vorsieht, mit welchem die Zeit 

1) loco cit. 2) Zeitschr. f. anorg. Chem. Bd. 7I', S. 356. 1911. 
3) Haller: Vortrag am KongreB der Chemiker-Koloristen Karlsbad 1927. Texti!­

berichte 1927. 
4) Erganzender Vortrag von R. Haller tiber: Die Methoden zur Aufklarung der Struktur­

verhaltnisse in Verdickungsmassen" im Institut fiir Farbenchemie der Technischen Hoch­
schule zu Dresden, anlaBlich der Jahresversammlung der Bezirksgruppe Sachsen-Thiiringen 
dell Internationalen Vereins der Chemiker-Koloristen, am 6. November 1927. 

5) TraiM de l'Impression Bd. 2, S. 424-426. 1846. 
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gemessen wird, die das Instrument braucht, um von einer Marke zu einer zweiten 
in die iu untersuchende Verdickung einzusinken. 

Die viskosimetrische Methode wird stets diejenige sein, die dem Zeugdrucker 
die besten Aufschliisse iiber die Verwendbarkeit del' Verdickungsmittel und deren 
Wert geben wird. Nul' sind bedauerlicherweise ffir die Konsistenzen, ",'"i.e die 
Verdickungen del' Zeugdruckpraxis sie besitzen, zuverlassige Methoden zur 
Viskositatsbestimmungnicht vorhanden. ImgroBen begniigte man sich, mit einem 
als gut bekannten Standardmuster die zu priifenden Verdickungsmittel dadurch 
zu vergleichen, daB man gleiche Mengen des Typs und del' Probe mit gleichen 
Mengen Wasser unter denselben Bedingungen zur Verdickung verarbeitete 
und die Eigenschaften beider nebeneinander verglich. Dabei muB darauf auf­
merksam gemacht werden, daB dort, wo Erhitzen notwendig ist, das ver­
dampfende Wasser immer ersetzt werden muB. 

In neuester Zeit hat BockskandP) eine recht zweckmaBige Methode zur 
Viskositatsbestimmung ausgearbeitet, beruhend auf del' Bestimmung del' Aus­
fluBmenge von 250 cm 3 del' zu untersuchenden Losung unter Anwendung eines 
in einen HeiBwassertrichter unten abgesprengten Glastrichters, in welchen, je nach 
del' Diinnfliissigkeit, AusfluBdiisen verschiedener Weite eingesetzt werden konnen. 

Eine sicherlich ausbaufahige Methode der viskosimetrischenBestimmung von 
Verdickungen benutzten Lunge und Zilchert 2). Sie verwendeten ein aero­
metrisches Instrument, das sie in die in einem weiten GefaB befindliche Ver­
dickung einsinken lieBen und die Zeit beobachteten, welche verlief, wenn das 
Aerometer von einer Marke zur andern einsank. 

Den groBten Vorzug verdient jene Verdickung, welche sich nach dem Druck 
und del' Fixierung del' Farbe odeI' del' Beize moglichst vollkommen aus dem Ge­
webe wieder entfernen laBt. Natiirlich muB eine solche Verdickung noch so be­
schaffen sein, daB dam it hergestellte Druckfarben absolut scharf stehende 
Drucke geben und aus del' Gravur del' Druckwalze restlos auf das Gewebe iiber­
gehen. Bei den Starkeverdickungen und den Gummilosungen ist das voll­
kommene Auswaschen besonders bei Verwendung von Metallsalzen in del' Druck­
farbe niemals vollkommen moglich, mit J od wird man die Starkerelikte auf del' 
Faser stets nachweisen konnen. Tragant verhalt sich diesbeziiglich giinstiger, 
doch ist seine Verdickungskraft fUr viele Zwecke eine ungeniigende. 

g) Vorschriften zur Herstellung von Verdickungen. 
Allgemein giiltige V orschriften zur Herstellung von Verdickungen lassen 

sich nicht geben, denn jede Zeugdruckerei wird seine Verdickungen so auf­
bauen, wie sie die jeweiligen Artikel eben verlangen 3). Die Zahl del' Rezepte ist 
natiirlich uniibersehbar, im Folgenden solI nur eine Auslese von wirklich aus­
probierten Vorschriften gegeben werden, die abel' nur als Anhaltspunkte fUr den 
Praktiker dienen sollen: 

Gummi-Verdickung 1:1 = 1 Teil Gummiin Stiicken 
1 " vVasser 

werden im Kessel unter Anwendung des Riihrwerks unter Ersatz des verdamp­
fenden Wassel's so lange erwarmt, bis klare Losung eingetreten ist. Die Losung 
schaumt ab und zu etwas, klart sich abel' beim Stehen vollkommen. Nach del' 

1) Zeitschr. f. d. ges. Textilindustrie. Bd.29, Nr.18/19. 1926. 
2) Z. angew. Chemie 1895. 
3) Betr. Druckverdickungen, die aus Kartoffelstarke durch AufschlieBen mit Aktivin 

hergestellt werden, s. die Abhandlung von Rud. Wegener: "Aktivin in der Druckerei"; 
Melliands Textilberichte 1926. S. 446. 
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LOsung miissen aIle unlosliohen B~tandteile, Holz, Sand u. dgl. duroh sorg­
fiioltiges Passieren d11;l'oh feine Siebe entfernt werden. Man beaohte. daB Gummi­
losung behn Stehen leioht sauer wird. 

Tragant-Verdickung 65:1000: 65 g Tragant mit 
435 g Wasser 48 Std. quellen lassen, dann 

Britisch-Gummi 1: I: 
500 g Wasser zusetzen und kochen, bis homogengelOst. 

1 Teil Britisch-Gumnrl pulv. werden mit 
1" Wasser gelost. 

Man riihrt den Brit.-Gummi mit dem Wasser an und kann die Losung duroh Er­
warmen besohleunigen. 
Starke-Tragant-Verdickung, sauer: (120 g Weizenstarke 

{
'{l500 g Wasser 

200 g Tragantschleim 65: 1000 
180 g Essigsaure 6° Be. 

Die Weizenstarke wird mit dem Wasser angeriihrt zu einem diinnen Brei, dann 
der Tragantsohleim und zuletzt die Essigsaure zugegeben. Dann kooh~ man unter 
standigem Riihren, bis die Verdiokung homogen geworden ist. 
Starke-Tragant-Verdickung neutral: {120 g Weizenstarke mit 

If 600 g Wasser zu einem diinnen Brei an-

1 riihren, dann dazu: 

1 200 g Tragantschleim 65: 1000 
80 g Olivenol . 

Die vorstehende Verdiokung verriihren, zum SohluB das 01 zusetzen und gut 
verkoohen. 
Neutrale Starke-Tragant-Verdickung: 

Neutrale Verdickung fiir Rongalit-Xtzen 

Mehl-Tragant- Verdickung: 

Starke-Britischgummi-Verdickung: 

Alkalische Verdickung: 

Alkalische Starke-Verdickung: 

-Dextrinverdickung 1: 1 = 

Blutalbuminverdickung: 

120 g Weizenstarke 
600 g Wasser 
200 g Tragantschleim 65: 1000 
80 g Olivenol 

{120 g Weizenstarke 
1{ 470 g Wasser 

1 400 g Tragantschleim 65: 1000 
10 g Glyzerin 

{200 g Weizenmehl 
500 g Wasser 
300 g Tragantschleim 65: 1000 

1{ 70 g Weizenstarke 
690 g Wasser 
40 g Glyzerin 

200 g Britischgummi pulv. 
200 g Britischgummi werden mit 
500 g Wasser und 
300 g Natronlauge 42° Be 

verriihrt und dann bis zur Lo­
sung erwarmt. 

{ .600 g dunkelgebrannte Starke und 
300 g Weizenstarke mit 

1000 g Wasser anteigen und dann zu-
geben nach und nach: 

4000 g Natronlauge 45° Be 

I kg weilles Dextrin 
I Liter Wasser; man erwarmt und 

riihrt kalt. 
330 g Blutalbumin werden auf 
610 g Wasser aufgestreut und so lange 

stehen gelassen, bis alles unterge­
sunken ist. Man erwarmt dann et­
was bis zur volligenLosung und setzt 

60 g Terpentinol zu 
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Es ist vieliach ublich, die Zusatze SO zu bemessen, daB das Gesamtgewicht 
auf 1 kg, 10 kg oder 100 kg eingestellt wird. Diese Art der Rezeptur wurde 
deshalb auch bei den vorstehenden Vorschriften angewendet; es sei aber darauf 
aufmerksam gemacht, daB das Zusammensetzen der Komponenten einer Ver­
dickung in dieser Weise nicht immer durchfiihrbar ist. Sie ist wiinschenswert, 
da der Prozentgehalt an den einzelnen Bestandteilen ohne weiteres ersichtlich ist. 

h) Das "Abschwachen" und "Blenden" von Drnckfarben. 

1. Abschwachen (Verschneiden) von Druckfarben. 
Es kommt vieliach vor, daB man gezwungen ist, fertige Druckfarben in 

ihrer Wirkung abschwachen zu mussen, sei es, um aus einer dunkle FarbtCine lie­
fernden Farbe eine solche herzustellen,die hellere Nuancen liefert, oder sei es, daB 
eine Atze in ihrer Wirkung zu kraftig wirkt und deshalb abgeschwacht werden muB. 
Schon aus wirtschaftlichen Grunden wird man, insbesondere im letzteren Fall, 
eine Verdunnung vornehmen mussen, denn es hat keinen Sinn, helle und dunkle 
Farbungen mit Atzen von derselben Atzkraft zu bedrucken, es hat sich vielmehr 
letztere der jeweiligen Fiirbung anzupassen. In den beiden angefiihrten Fallen 
wird man also zunachst eine Stammfarbe herstellen und diese, dem rjeweiligen 
Verwendungszweck entsprechend, abschwachen. 

Das Abschwachen von fertigen Druckfarben geschieht im allgemeinen mit Hille 
derjenigen Verdickung, mit welcher die Stammfarbe hergestellt wurde. Bei 
Atzen, wo es darauf ankommt, lediglich die Wirkung der Reaktion abzuschwachen, 
genugt eine einfache Verdiinnung der Stammatze mit der entsprechenden Ver­
dickung. Dadurch ",ird erzielt, daB auf den bedruckten Stellen des Gewebes 
weniger Atzmittel hinkommt, die die Atzung bewirkende Reaktion also weniger 
energisch vor sich geht. Bei Verdiinnungen von Farben jedoch, durch welche eine 
Aufhellung des Farbtons bezweckt wird, kann man in dieser einfachen Weise 
nicht zum gewiinschten Ziele kommen. An einem konkreten Beispiel solI der Vor­
gang erlautert werden. Gesetzt den Fall, man hatte folgende Stammfarbe: 

10 g Methylenblau B 
100 g Essigsaure 6° Be. 
210 g Wasser 
600 g Starke-Tragantverdickung 
20 g Weinsaurelosung 10% 
60 g Tannin-Essigsaure 1: 1 

1000-g- - -~- ---~ 

so abzuschwachen, daB der zu erzielende Farbton die Halite der Intensitat des 
von der Stammfarbe allein gelieferten zeigt. Wollte man die Verdul1l1ung, die 
normalerweise im Verhaltnis von 1: 1 vor sich gehen muB, mit Starke-Tragantver­
dickung allein, oder besser, um die Viskositat der Druckfarbe nicht zu verandern, 
mit Verdickung und der den flussigen Zusatzen entsprechenden Menge Wassers 
vornehmen, so wiirde man beim Drucken feststellen, daB der Farbton heller als 
der gewiinschte ausfallt. Die Ursache dieser Erscheinung liegt darin, daB von der 
Substanz der Verdickung nicht Farbstoff allein, sondern auch Beize, im vor­
liegenden FaIle Tannin, festgehalten "'ird, das dann zur Fixierung des Farbstoffs 
fehlt. Ein Teil des Farbstoffs geht also in dies em Falle aus Mangel an Fixierungs­
mittel verloren, daher muB die Verdul1l1ung so vorgenommen werden, daB 
dieser fehlende Anteil an Fixierungsmittel erganzt wird. Das geschieht in der 
Weise, daB man die Verdunnung entsprechend zusammensetzt. 1m vorliegenden 
Fall wird man folgende verwenden: 
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600 g Starke-Tragantverdickung 
300 g Wasser 
50 g Essigsaure 6° Be 
20 g Tannin-Essigsaure 1: 1 

1000 g 
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In der Praxis des Zeugdrucks hat man fiir diesen Vorgang eigene Bezeichnun­
gen. Man nennt dieses Verdiinnen von Stammfarben "Kupieren" oder "Ver­
schneiden". Der Verdiinnungsansatz wird "Kupiire" oder "Verschnitt" genannt. 
Auch "Verstechen" und "Verstich" sind gebrauchlich. 

Was hier an einer Tannin-Druckfarbe erlautert wurde, muB unter Umstanden 
in ahnlicher Weise auch bei Beizenfar bstoffen gemacht werden; die "Kupiire" 
hat dann einen entsprechenden Zusatz der Beize zu erhalten. 

In der Zeugdruckerei bedient man sich einer besonderen Nomenklatur fUr 
die Farben und die Kupiiren. Diese Namengebung ist selbstverstandlich in 
jedem Betrieb eine andere, beruht aber im allgemeinen auf dem Grundgedanken, 
aus dem Namen sofort die Zusammensetzung der Farbe und ihre eventuelle 
Verdiinnung zu erkennen. Bei direkten Druckfarben wird die Bezeichnung der 
Farbe vielfach die Menge des Farbstoffes enthalten, welche per 1 kg Druckfarbe 
enthalten ist. Bei Atzfarbe erkennt man vielfach aus der Bezeichnung den Ge­
halt der Atzfarbe an wirksamer Substanz per Kilogramm. 

Um auf die vorher angegebene Druckfarbe zuriickzukommen, Stammfarbe 
mit Blau B, entsprechend der Marke Methylenblau B, so wiirde die ange­
fiihrte Kupiire mit Blau B 1/1 zu bezeichnen sein. Eine Druckfarbe Blau BT 
wiirde dann z. B. ein mit Thioflavin T nach Griin niianciertes Blau B sein. In 
dieser Weise sind die Nomenklaturen der meisten Zeugdruckereien aufgebaut, die 
natiirlich mit der Mannigfaltigkeit in den Farben und den Mischungen auBer­
ordentlich kompliziert werden konnen. Entsprechend dem oben Gesagten ware 
z. B. eine Druckfarbe mit der Bezeichnung Blau BTJ~ eine blaue Druckfarbe, 
welche per Kilogramm 10 g Methylenblau B und 1 g Thioflavin T enthalt. 

In dieser Weise gelangt man in den meisten Fallen zu einfachen, kurzen Be­
zeichnungen, welche auBerdem den V orteil haben, den damit Beschaftigten er­
kennen zu lassen, welcher Art die Druckfarbe ist. AuBerdem kann eine derartige 
Bezeichnung nur von den im Betrieb Beschaftigten verstanden werden. 

2. "Blenden" von Druckfarben. 
Es gibt neben Druckpasten, die den Zweck haben, Farben als solche aufzu­

drucken, und die daher im allgemeinen farbig aussehen werden, auch andere, die 
dem Zweck der Atzung oder der Reservierung (wir werden spater auf diese Druck­
arten zuriickkommen) dienen. Letztere Druckfarben sind ofters nur sehr blaB gefar bt 
oder vollig. far bIos. Der Drucker hat aber stets seine Aufmerksamkeit darauf zu 
lenken, wie der Druck auf dem Gewebe aussieht, ob er scharf steht oder ob Unregel­
maBigkeiten auftreten, wie Rackelstreifen infolge Verunreinigungen der Farbe, die 
sich zwischen Rackel und Walze legen, oder ob die in den Graviiren sitzende 
Farbe auch vollstandig auf das Gewebe iibergeht. Bleibt, was bei Farben, die viel 
Mineralstoffe, Bariumsulfat, Zinkoxyd, Kaolin enthalten, ab und zu vorzukommen 
pflegt - besonders bei unzweckmaBiger Auswahl der Verdickung -, die Druckfar be 
oder die in derselben enthaltenen Stoffe in der Gravur sitzen, so wird ein Drucken 
iiberhaupt unmoglich, da die Gravur keine neue Farbe aufnehmen kann. Auf aIle 
diese Umstande hat der Drucker zu achten, und das kann er nur dann, wenn die 
Druckfarbe auf dem Gewebe auch sichtbar wird. Solche Druckfarben, die infolge 
ihrer Farblosigkeit diese Beobachtungennicht ermoglichen, werden "geblendet", 
d. h. man versetzt sie mit einer farbenden Substanz, die natiirlich so ausgewahlt 
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werden muB, daB sie den durch den Druck zu erzielenden Effekt in keiner Weise 
beeintrachtigt. Bei Oxydationsatzen z. B. wird man solche Farbstoffe wahlen, 
die beim OxydationsprozeB unter Bildung farbloser Spaltungsprodukte vollig 
zerstort werden, dementsprechend wird man beim Blenden von Reduktionsatzen 
vorgehen. Man kann aber auch in derWeise verfahren, daB man Farbstoffe ver­
wendet, die sich auf dem Substrat nicht fixieren, wie z. B. bei Baumwolle saure 
Farbstoffe, Ponceau FR u. dgl. 

Mittel zur Verhinderung des Schaumens von Druckfarben. Das 
vielfach vorkommende Schaumen von Druckfarben (.Albuminfarben zeigen 
diese Erscheinung sehr haufig) verhindert man durch Zusatze von .Alkohol, 
Terpentinol oder Tetralin. Farben, welche zum "Einsetzen", d. h. Verstopfen 
der Gravuren neigen, kann man durch Zusatz von Olpraparaten, die unter dem 
Namen "Printogen"l) im Handel sind, verbessern. 

i) Das Dampfen der bedruckten Gewebe. 
Die fiir die Druckereipraxisso unentbehrliche Dampfoperation ist fiir den 

weitaus groBten Teil der angewendeten Druckfarben von auBerordentlicher Be­
deutung und deshalb fiir den guten AusfaH des Druckes maBgebend. Es ist 
jedoch sehr bedauerlich, daB der Techniker gerade diesen Vorgang nur schwer 
kontrollieren kann; der Erfolg hangt in erster Linie vom Zustand des fiir den 
Dampfapparat zur Verfiigung stehenden Dampfes ab und es fehlt bisher vor 
aHem eine zuverlassige Einrichtung zur Messung des Feuchtigkeitsgehaltes des­
selben. 

Bis auf wenige Ausnahmen bediirfen die den Druckfarben inkorporierten 
Farbstoffe und Beizen zur Vermittlung des Uberganges aus del' Verdickung 
auf die Faser eines kiirzeren oder langeren Aufenthaltes in einer Dampfatmo­
sphare. Bei den meisten Druckverfahren, die nur kurzes Dampfen erfordern, 
geschieht dies durch kontinuierliche Passage im sogenannten Schnelldampfer; 
fiir langere Dampfdauer sind besondere Dampfkasten sowie Runddampfer im 
Gebrauch. 

Lediglich trockene Hitze ist beim DampfprozeB wenig forderlich, giinstig 
wirken nur Temperaturen von 99-1060 C; hohere Temperaturen sind zwar 
durch besondere Einrichtungen ohne weiteres zu erzielen, doch nur fiir ganz 
spezielle Zwecke anwendbar. Eine Dampferkonstruktion in letzterwahnter Hin­
sicht reprasentiert der Simon-Weckerlin'sche Apparat; bei demselben sind 
die Wandungen als Dampfplatten ausgebildet, wodurch Temperaturen bis zu 
1500 C erreicht werden konnen. Gegeniiber dem allgemein iiblichen und be­
wahrten Schnelldampfer (Bauart Zittauer Maschinenfabrik A.-G.) bietet jedoch 
del' vorgenannte Apparat keinerlei Vorteile. 

Abgesehen von dem noch unbekannten EinfluB des Dampfes auf die 
Struktur der Baumwolle, dient der langere oder kiirzere Aufenthalt der be­
druckten Ware in der Dampfatmosphare als Warmezufuhr zur Beforderung del' 
Dissoziation del' Beizen· (meist Salzen des .Aluminiums, des Chroms und des 
Eisens mit organischen Sauren), sowie auch zur Verfliichtigung von Losungs­
mitteln, wie z. B. Essigsaure; letztere wird besonders bei der Herstellung von 
Drucken mit basischen Farbstoffen undzwar in verhaltnismaBig bedeutenden 

1) Von der Firma A. Holtmann & Co., G. m. b. H., Charlottenburg 4, werden zwei 
Marken, Printogen A und B geliefert. Siehe auch die Abhandlung von Dr. G. Tagliani: 
Technische Mangel und neue Hillsmittel fiir die Druckerei. Melliands Textilber., Jg. 1925, 
S.922/923. Bezuglich Printogen siehe auch die Veriiffentlichung der interessanten yer­
suchsergebnisse von Prof. Dr. Haller und Dr. Karl Henkel uber: Die Verteilung von Olen 
in Zeugdruckfarben. Melliands Textilber., Jg.1927, S.1021-1024. 
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Mengen angewendet. Ferner bezweckt das Dampfen die AuslOsung oxydativer 
Proz.esse, beispielsweise die Bildung von Anilinschwarz aus Anilinchlorhydrat 
mit Hille von Chloraten, Atzen von Indigofarbungen mit Chlorat-Prussiat­
Atze usw. Sehr wichtig ist der DampfprozeB fiir Rongalitatzen und Kiipen­
farbendruck zur Spaltung der Formaldehyd-Hydrosulfitverbindungen; dazu ist 
gesattigter und feuchter Dampf unbedingt erforderlich. 

In vielen Fallen ist es jedoch nicht allein die Warmezufuhr, welche durch 
den Dampf den Eintritt der Reaktion bewirkt, denn trotz konstanter Dampftem­
peratur kann der Ausfall der Drucke auBerordentlich wechseln. Unzweifelhaft 
ist auch die Atmosphare im Dampfer, die wahrend des Dampfprozesses durch 
Abspaltung und Verdampfung der verschiedensten Korper andauernd verandert 
wird, von nicht zu vernachlassigendem EinfluB auf das Endresultat. Syste­
matisch durchgefiihrte Analysen dieser Atmosphare wahrend des Betriebes und 
bei Herstellung der verschiedensten Artikel konnten hier wertvolle Dienste leisten. 

Uber die Dampfverhaltnisse im Dampfer hat Reinking Material gesammeltl). 
Schon vorher hatte GroBner 2) die Dampfverhaltnisse bei der Atzung mittels 
Chloraten untersucht; er stellte fest, daB der Dampf am reaktionsfahigsten ist, 
wenn er sich dem Taupunkte nahert, so daB er einen Anteil Wasser an das Reak­
tionsgemisch abgeben kann. Dieselbe Wirkung iibt der feuchte Dampf auch bei 
Reduktionsvorgangen mit Sulfoxylaten und bei der Fixation von Kiipenfarb­
stoffen aus. Man hat dementsprechend dafUr zu sorgen, daB dem Dampf durch 
eigene V orrichtungen die notige Feuchtigkeit zugefiihrt wird, was unter anderem 
dadurch erzielt wird, daB man den Dampf vor Eintritt in den Dampfer eine 
Wasserschicht passieren laBt, wodurch er sich mit Wasser sattigt. Urn aber 
griindliche Durchfeuchtung des Dampfes zu erzielen, muB der Dampfstrom in 
feiner Verteilung, nicht in groBen Blasen das Wasser durchdringen. Man erreicht 
das am besten in der Weise, daB man das AnfeuchtungsgefaB mit Kupferdreh­
spanen filIlt, welche fUr die feine Zerteilung der Dampfblasen sorgen3 ). 

k) Dber die Fixationsvorgange bei der Kolorierung durch 
Bedruckell der Gewebe. 

Es wurde schon im Anfang dieses Kapitels darauf aufmerksam gemacht, daB 
iiber den feineren Mechanismus der durch den Druck vermittelten Farbung 
so gut wie nichts bekannt ist. Der Verdiekung kommt sieherlieh nieht aus­
schlieBlich die Rolle eines Vehikels fiir die Ingredienzien der Druckfar be zu. 
Das geht deutlich aus verschiedenen Tatsachen hervor, von denen eine der in 
die Augen sprlllgendsten hier angefiihrt werden soll. Aus dem Vorausge­
gangenen ist bekannt, daB ein Einbadigfarben von Alizarinrot nach den uns 
heute zur Verfiigung stehenden Mitteln und Methoden noch undurchfilhrbar 
ist. Der DruckprozeB mit Alizarinrot ist jedoch nichts anderes als ein Ein­
badprozeB zum ortlichen Farben. Die Druckfarbe enthalt samtliche zum Er­
zeugen des Rots notwendigen Bestandteile, nicht zuletzt auch das 01. Hier 
vermittelt also nul' die Verdickung die Einbadfarbung. Gewisse Verluste an 
tack sind ja auch beim DruckprozeB unvermeidlich4 ), doch sind sie un-

1) Textilber. 1921, S.309/31O. Bericht iiber den VII. Internat. Koloristentag in Inns­
bruck 1922, S. 26-32; Verlag des Internat. Vereines der Chemiker-Koloristen, Wien. 

2) F(i:rber.Ztg. 1911, S. 298. 
3) "Uber Befeuchten des Betriebsdampfes bei1p Schnelldampfer" siehe Gaumnitz: 

Textilber. 1923, S. 34/35 u. 83/84, auBerdem betr .. : "Fehler in der Ware beim Vordampfer. 
BetriebE-". Melliands Textilber. 1924, S.390-394, S.470/471, S.537/538. 

4) Haller u. K urzweil: Textilber. Bd. 3, 1922. 
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gleich geringer als beim Versuch der Anwendung von Beize und Farbstoff 
in einem Bade, zwecks Vereinfachung der Alizarinrotfarbung. Bemerkenswert 
ist auBerdem noch die Stabilitat der Druckfarbe, denn erst nach verhaltnis­
ma13ig langer Zeit zeigt sich Lackbildung. 

Es konnte noch eine ganze Anzahl solcher Beispiele beigebracht wer­
den 1); daraus geht hervor, daB die Verdickung die Lackbildung auBerordentlich 
verzogert. 

Ob es sich dabei lediglich um Schutzkolloidwirkung handelt, muB bezweifelt 
werden, weil bei Abwesenheit von Verdickungssubstanzen die Lackbildung 
rasch und nach kurzer Zeit quantitativ erfolgt. In der Druckfarbe wird aber 
der LackbildungsprozeB sehr lange hintan gehalten und wenn er eintritt, so 
geschieht dies nur sehr langsam und niemals quantitativ. 

Zwecks Erklarung dieses Vorganges kann angenommen werden, daB die 
einzelnen Komponenten des Lackes in der Verdickung selbst vielleicht raumlich 
getrennt sind; durch ultramikroskopische Untersuchungen von Druckfarben 
wurde auch festgestellt, daB solche Verhaltnisse tatsachlich eintreten konnen2). 

In den allermeisten Fallen der Praxis ist es ublich, Gemische von verdicken­
den Substanzen zur Druckverdickung zu verwenden; auf den fein porosen 
Aufbau der Pseudo16sungen dieser Verdickungsmittel wurde auch bereits hin­
gewiesen. Da nun aber auch der Gummi eine auBerst feine, netz- oder waben­
artige Struktur besitzen diirfte 3) - bei Starke ist dies nach den Untersuchungen 
Meyers ja bestimmt der Fall -, so kann derVermutung Ausdruck verliehen 
werden, daB durch die verschieden groBen kapillaren Krafte, die im Innern einer 
mit Starkekleister und Gummi verdickten Druckfarbe zur Wirkung kommen, 
auch ein Auseinanderhalten der einzelnen Lackkomponenten bewirkt wird. Die­
selben werden erst dann einander genahert und der chemischen Umsetzung zu­
gefiihrt, wenn die Druckfarbe auf dem Gewebe nach dem Verlassen der Druck­
maschine eintrocknet. V ollkommen wird die Lackbildung jedenfalls erst dann, 
wenn durch Einwirkung hoherer Temperatur durch den ublichen DampfprozeB 
die Substanz der Verdickung als solche chemisch verandert und ihre Struktur 
dadurch zerstort wird. Bei einer groBen Anzahl von Druckfarben ist dies nach­
weisbar, z. B. bei jenen der Beizenfarbstoffe, welche stets erhebliche Mengen 
von teils fluchtigen, teils fixen organischen Sauren enthalten. Die Starke und 
auch der Tragant gehen in solchen Fallen in 16sliche Produkte uber, von 
denen beispielsweise Zucker nachgewiesen werden kann. Allerdings bleibt 
auch hier stets ein gewisser Anteil der Starke, insbesondere an den metal­
lischen Bestandteil der Beize gebunden, auf dem Gewebe zuruck. 

Die Reaktion der Lackbildung wird auch durch das Trocknen der bedruckten 
Gewebe befordert, denn diese Operation bewirkt eine Konzentrierung der lack­
bildenden Bestandteile der Druckfarbe. Am ungiinstigsten in dieser Hinsicht 
erscheint der Gummi, der zur Herstellung einer gut druckfahigen Verdickung 
des Verhaltnisses von 1 Teil Gummi und 1 Teil Wasser bedarf, also einen Anteil 
von 50% an fester Substanz aufweist. Am giinstigsten ist der Tragant, des sen 
Anteil an fester Substanz bei einem Losungsverhaltnis von 65: 1000 nur 6,50/ 0 

betragt. In der Mitte steht die Starke, die ja meistens in Kombination mit 
Tragant verwendet wird, wodurch sich der Gehalt an Trockensubstanz zu­
gunsten der Starke verringert. 

1) Haller: Textilber. 1925, S. 101. 
2) Haller: Kolloidchem. Belli. Bd. 8. 
3) Haller: Bisher unveroffentlichte Untersuchung. Vgl. Haller: Untersuchungen 

iiber Druckfarbenverdickungen. Verlag der Textilberichte. Heidelberg 1928. 
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Am Zustandekommen einer Farbung durch Druck ist aber auI3er der 
Druckfarbe bzw. der Verdickung auch die Faser beteiligt, denn zur Fixierung 
der meisten Farbstoffe ist ein Dampfen des bedruckten Gewebes erforderlich. 
Durch diesen DampfprozeI3 geht die Faser sicherlich in einen Quellungszustand 
iiber, der vermutlich eine hohere Aufnahmefahigkeit fUr Farbstoffe zur Folge hat. 

I) Zweckmtl6ige Echtheitsverhtlltnisse bei Druckartikeln 1). 
Zum SchluB mogen noch einige Richtlinien Platz finden, welche bei der Her­

stellung von Artikeln des Zeugdrucks maI3gebend sein sollten. 
Vorerst solI man die Qualitat des Farbstoffs in Einklang bringen mit der des 

verwendeten Gewebes. Es hat keinen Sinn, durch ihre besondere Echtheit aus­
gezeichllete Farbstoffe auf qualitativ minderwertiger Ware zu verwenden, ebenso 
unsinnig ist es, unechte Farben auf qualitativ hochwertige Ware zu applizieren. 
Lebensdauer von Illumination und Gewebe miissen aufeinander abgestimmt werden. 

Es ist deshalb auch in den allermeisten Fallen nicht zweckmaI3ig, echte Fonds 
mit unechten Farbeneffekten zu versehen. Auch hier sollen nach Tunlichkeit die 
miteinander kombinierten Farben in ihrer Lebensdauer annahernd iiberein­
stimmen. 

1m besonderen ist also die Illumination von einfach direkten (also nicht 
diazotierten und entwickelten oder gekuppelten) Farbungen substantiver Farb­
stoffe sowie jene von Farbungen basischer Farbstoffe mit Indanthrenfarben 
eventuell nur dann fiir einzelne l1'arbungen statthaft, wenn in den betreffenden 
Druckereien Kiipenfarbstoffe an und fiir sich in groI3eren Quantitaten fUr durch­
aus echtfarbige Art-ikel gebraucht werden und daher nur deren ausnahmsweise 
Mitverwelldung fur den kritisierten Zweck in Betracht kommt. 

C. Die Anwendnng der verschiedenen Farbstoffklassen 
nnd deren Produkte im Zengdrnck. 

a) Die substantiven Farbstoffe2). 

a) Direkter Druck. 
Die substantiven Baumwollfarbstoffe werden im direkten Druck nur wenig 

verwendet, auI3er fUr Futterstoffe und billige Exportartikel, da die damit her­
gestelltenFarbtone erstens geringe Lebhaftigkeit besitzen, zweitens unbefriedigende 
Waschechtheit zeigen. 

Man druckt stets in Gegenwart von Neutralsalzen, daIm auch von phosphor­
saurem Natron unter Zusatz von Glyzerin. Die Fixierung erfolgt durch kurzes . 
Dampfen im Mather-Platt, eventuell mit darauffolgendem langeren Dampfen 
im Runddampfer wahrend 1 Stunde bei einem Druck von 1/2 Atm. 

Die Druckfarben zeigen folgende Zusammensetzung: 

{ 40 g Farbstoff 

{ 490 g Wasser oder (5- 40 g Farbstoff 

{ ·150g Britisch-Gummi {l390-330 g Wasser, 
200 g Tragantliisung 65/1000 5- 30 g phosphorsaures Natron 
40 g Natriumphosphat 100 g Glyzerin 
30 g Glyzerin 400 g Tragant 65/1000 

_~O g Tiirkischrotiil 60% 100 g _1\lbl~m~liisung 1: 1 
1000 g . 1000 g 

----
1) Siehe besonders auch Dozent Dr. Ludwig Lichtenstein: Dber Echtheitsanspriiche 

im Zeugdruck. Melliands Textilber., Jg. 1924, S. 735/736, 812/814. 
2) Siehe diesbeziiglich noch das von Ingenieur Rudolf Dax ausfiihrlicher verfaBte und 

durch zahlreiche Druckmuster aus GroBbetrieben illustrierte Kapitel: Substantive Farb-
Technologie der Textilfasern: Hailer-Giafey. 14 
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Glyzerin ist ein fiirdie Fixierung wesentlicher Zusatz, da diese Substanz in­
folge ihrer Hygroskopizitiit die Wasseraufnahme aus dem Dampf und damit 
die Fixierung des Farbstoffs fOrdert. 

1st der Farbstoffgehalt in der Druckfarbe hoher als 30 g per Kilogramm, so 
empfiehlt es sich, den Farbstoff mit der Verdickung zu verkochen. Das Albumin, 
das zur guten Fixierung des Farbstoffs wesentlich beitriigt, wird der kalten Druck­
farbe zugegeben. 

Das Waschen der gediimpften Stucke muB mit salzhaltigem Wasser erfolgen. 
Da die Fiirbung der substantiven Farbstoffe sehr labiler Art ist, wiirde ein Waschen 
mit heiBem Wasser allein ein Ausbluten des Farbstoffs in die unbedruckten Stellen 
veranlassen. Elektrolytzusiitze, am bestem Tonerdesulfat, 2-3 g per Liter Wasch­
wasser, verhindern diesen Dbelstand. 

(j) Atzen von Farbungen mit sUbstantiven Farbstoffen. 

1. Historisches. 
Vor der Erfindung der Sulfoxylate, insbesondere des formaldehydsulfoxyl­

sauren Natriums, des Rongalit C, wurden vor allen Dingen Zinnsalze zum 
Xtzen substantiver Fiirbungen benutzt. Zu dem Zweck verwendete man das 
Zinnchlorur, dessen Wirkung sich aber nur schwer auf das ZerstOren des Farb­
stoffs allein beschriinken lieB. Man lief stets Gefahr, die Faser selbst anzugreifen, 
was sich aus der Abspaltung von Salzsiiure aus dem Xtzmittel und der damit 
im Gefolge stehenden Bildung von Hydrozellulose leicht erkliiren liiBt. Spiiter 
trat das essigsaure Zinn, dann d;ts Ferrozyanzinn an seine Stelle, doch auch 
hier war eine Schwiichung der Faser wiihrend der Diimpfoperation kaum zu 
vermeiden, was darauf schlieBen liiBt, daB das Metall als solches an der 
Schwiichung der Faser in noch unaufgekliirter Weise beteiligt ist. 

Heute wird kaum mehr mit Zinnpriiparaten gearbeitet, da die auBer­
ordentlich energisch wirkenden Sulfoxylate an Reduktionskraft die Zinnsalze weit 
uberragen. 

Vor Einfuhrung der Sulfoxylate versuchte man die Zinkstaubiitze zu ver­
wenden, da damit eine Schwiichung des Gewebes ausgeschlossen war. 

Eine derartige Xtze zeigte folgende Zusammensetzung: 

330 g Zinkstaub 
420 g Gummilosung I: I 

50 g Glyzerin 
60 g Ammoniakfltissigkeit 

140 g Natriumbisulfit 
1000 g 

Man erkennt, daB hier die Xtzwirkung nicht vom Zinkstaub ausgehen kann, 
sondern von dem interimistisch gebildeten Natriumhydrosulfit. 

Diese Druckfarbe war aber wenig haltbar, was ja aus der Labilitiit des Hydro­
sulfits ohne weiteres erkliirlich ist. 

Ein groBer Fortschritt war der Zusatz von Formaldehyd zu Atzpasten aus 
Zn und Natriumbisulfit, der, damals noch unbewuBt, zur Bildung von Doppel­
verbindungen mit Sulfoxylaten Veranlassung gab!). 

Eine derartige Druckfarbe hatte die folgende Zusammensetzung: 

stoffe im Zeugdruck im "Handbuch des Zeugdruckes" (Herausgeber: Prof. Dr. Georgievics 
Prof. Dr. Haller und Dozent Dr. Lichtenstein; Akademische Verlagsgesellschaft m. b. H., 
Leipzig). 

1) Pelliza u. Zuber: Revue des matieres colorantes, 1904, S.130. Vgl. tiber Hydro­
sulfite u. Sulfoxylate die Monographie von J elineck, Das Hydrosulfit. Stuttgart 1911. 
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250 g Zinkstaub werden mit 
230 g Gummiwasser 1: 1 gut vermahlen, dann unter Kiihlung zugesetzt: 
400 g NatriumbisuJfit 38° Be 
70 g Formaldehyd 40% 
50g Glyzerin .. 

1000g 

Diese Farbe war weit stabiler, doch hatte erstere, wie letztere, den groBen Nach­
teil, schlecht druckbar zu sein, da der Zinkstaub ofters in der 'Gravur sitzen blieb. 

2. Xtzdruck mit Rongalit (WeiBiitzen). 
Als es R us sina (1903) gelang, die Sulfoxylat-Formaldehyde als solche zu isolie­

ren, war auch diese Schwierigkeit gelost. Die dann von verschiedener Seite fabrika­
torisch hergestellten Produkte (Hydrosuliit NF,JIyraldit A) waren Mischungen 
von Hydrosulfit-Formaldehyd (44%) und Bisulfitformaldehyd (56%). Die Bad. 
Anilin- und Soda"Fa brik in Ludwigshafen brachte dann ala erste im Jahre 1905 
das reine Natriumsulfoxylat-Formaldehyd, spater unter dem Namen Rongali t C, 
in den Handel. Eine Druckfarbe von der Zusammenset~ung: 

{150-250 g Natriumsulfoxylat-Formaldehyd (Rongalit C) 
350-250 g Wasser 
500-500 g neutrale Starke-Tragant-VerdiQkung 

1000g 
arbeitet vorzuglich und atzt die mit Reduktionsmitteln spaltbaren substantivenFar­
bungen durch kurze Passage von 5Minuteni~Mather-Platt'schen Vordampfer. 

Da die direkten Farbungen auf Baumwolle beirn Waschen leicht bluten, 
empfiehlt es sich, beim Abziehen der farblosen Atzprodukte dem Waschwasser 
etwas Aluminiumsulfat zuzugeben. Ein Zusatz von 2-3 g dieses Salzes per 
Liter Wasser erfiillt den Zweck vollkommen. Die geatzte und abgezogene Ware 
darf aus demselben Grunde nicht naB liegen bleiben; es empfiehlt sich, sie 
anschlieBend an die Waschoperation zu trocknen. 

Durch das D.R.P. Nr. 166783 der Firma Leopold Cassella & Co. in 
Frailkfurt a. M. (nunmehr Werk Mainkur der 1. G. Farbenindustrie A. G.) 
wurde dann noch Ziilkoxyd als Zusatz zu den Rongalitatzen empfohlen, um 
deren Wirksamkeit zu erh6hen. Auf Grund dieses Patentes kamen hierauf 
die verschiedenen Farbwerke uberein und fabrizierten auBer der Rongalit­
C-Marke (Hydrosulfit NF konz.) noch ein zweites, jedoch ziilkweiBhaltiges 
Produkt unter dem Namen Rongalit CW (Hydrosulfit NFW konz.). 

Rongalit C} sind identisch 1) : 
Hydrosulfit NF konz. Natrium-Formaldehydsulfoxylat. CH20· NaHS02 • 2 H 20. 
Hyraldit C extra 86-90%ig; Normalgehalt 88%. 
Rongalit CW } sind identisch und bestehen aus: 
Hydrosulfit NFW konz. 2 Teilen Rongalit C und 1 Teil ZinkweiB. 
Hyraldit CW extra Normalgehalt 60%. 

Fiir WeiBatzen sind im allgemeinen beide Marken (Rongalit C und Ron­
galit CW) geeignet; fiir Buntatzen mit basischen Farben (Tanninfarben) 
ist aber Rongalit C vorzuziehen. Zum WeiBatzen von tieferen Farbungen und 
auf schwerer atzbaren Gewebearten, z. B. gerauhten Artikeln, empfiehlt sich 
dagegen in erster Linie die Anwendung von Rongalit CWo 

Durch Zusatz von etwas Leukotrop W konz. kann die Wirkung der Rongalit­
atzen im letztgenannten Falle noch weiter erh6ht werden; eine solche Xtze 
gibt fast durchweg ein besseres WeiB. 

I} Eine tabellarische Vbersicht iiber die Haupthandelsmarken von Hydrosulfit findet 
sich in dem Werke von Dr.P.Heerm'ann: "Technologie der Textilveredlung", S. 113. 
Berlin: Julius Springer 1921. 

14* 
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WeiBiitze mit Rongalit OW: 
150-250 g Rongalit OW werden mit 
350-250 g Wasser und 

500 g neutraler Starke-Tragantverdiekung angeteigt und ungefiihr 15 Minuten 
auf 70 0 0 erwiirmt; hierauf wird kalt geriihrt und dureh ein feinmasehiges 
Sieb getrieben. 

1000g 

WeiBatze mit Rongalit OW und Leukotrop W konz. 
150-250 g Rongalit OW werden mit 
360-240 g Wasser und 
430--150 g neutraler Stiirke-Tragantverdiekung angeteigt, wahrend ungefiihr 15 Minuten 

auf 70 0 0 erwiirmt und hierauf mit 
60 g Leukotrop W konz. gemiseht. N aeh dem Kaltriihren wird die Atze dureh 

ein engmasehiges Sieb passiert. 
1000g 

Ais Verdickungsmittel fur die Rongalitatzen konnen ohne weiteres auch 
Britishgum oder Madrasgummi oder ahnliche Substanzen verwendet werden; 

Ein groBer Teil· der mit substantiven Farbstoffen (Diamin-, Benzidin­
usw. Farben) hergestellten Farbungen kann auch mit Chloratatzen geatzt 
werden. Diese Eigenschaft wird fUr einzelne Spezialartikel benutzt, besonders 
zur Erzeugung lebhaft roter Atzeffekte neben den ublichen Rongalit-WeiB­
und Buntatzen. FUr die Fahrikation dieses Artikels wird die gefarbte Ware 
zuerst mit Betanaphthol prapariert und dann mit einer Chloratatze bedruckt, 
welche diazotiertes Paranitranilin oder diazotiertes Paranitroorthoanisidin 
enthalt. 

l Das WeiBatzen mit Chlorat hat zwar keine Bedeutung mehr, doch solI 
hier der Vollstandigkeit hal her die Zusammensetzung einer solchen Druck­
paste fUr leicht atzhare Farbungen angegeben werden: 

350 g Britishgum werden mit 
350 g Wasser angeteigt und mit 
180 g ehlorsaurem Natron sowie 
20 g rotem Blutlaugensalz gekoeht; naeh dem Erkalten werden 

100 g zitronensaures Ammon 22 0 Be oder zitronensaures Natron 30 0 Be zugegeben. 
1000g 

Fur die vorgenannten Rotilluminationen wird die mit geeigneten Farb. 
stoffen vorgefarbte Ware am Foulard naphtholiert mit: 

23 g Betanaphtol, 
2 g Niianeiersalz, 

25 g Natronlauge 40 0 Be, 
3 g Breehweinstein, 
4 g Glyzerin, 

30 g Rizinusolseife (oder Paraseife PN)l) werden in 
300 em3 heiBem Wasser gelost und mit kaltem Wasser auf 

1 Liter eingestellt. 

Sodann bedruckt man mit einer Rotatze, die in nachstehend angegebener 
Weise bereitet wird. 

a) Diazolosung: 
19 g Paranitroorthoanisidin .werden mit 
43 em3 Salzsaure 21 0 Be angeteigt, mit 
40 g Wasser heiB ge16st und kalt geriihrt; hierauf gibt man 
40 g Eis zu, sowie 
8 g Natriumnitrit gelOst in 

26 g Wasser. 

1) Paraseife PN der Hoehster Werke der 1. G. Farbenindustrie A. G. ist eine saure 
Rizinusol-Ammoniakseife von 95% Fettgehalt. 
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Diese Diazolosung wird einige Zeit stehengelassen, damit vollstandige Diazotierung 
eintreten kann. Hierauf riihrt man dieselbe in folgende Chloratatze: 

b) Chloratatze: 
90 g Mehl, 

300 g Wasser und 
230 g Natriumchlorat werden zusammen gekocht; nach dem Erkalten gibt man 

35 g chlorsaure Tonerde 23 0 Be zu und riihrt dann 
15 g Ferrizyannatrium ein. 

Vor der Verwendnng der Xtze zum Druck werden zum SchluB noch 

26 g essigsaures Natron und 
28 g Weinsaure in 

100 g Wasser gelOst zugefiigt. 
1000 g 

Nach dem Aufdruck lauft die Ware ein- oder zweimal langsam durch den 
Schnelldampfer und wird hierauf in warmem Wasser gesplilt sowie eventuell 
auch schwach geseift. Fiir mehrfarbige Muster konnen, wie bereits erwahnt, 
neben dieser Chloratatze die sonst allgemein gebrauchlichen Rongalit-WeiB­
und Buntatzen gedruckt werden, nur ist dann die Nachbehandlung der ge­
dampften Ware in der flir die Rongalitbuntatzen erforderlichen Weise vor­
zunehmen. 

3. Allgemeines iibel' Buntiitzungen anf snbstantiven Fiil'bnngen. 
Zum Buntatzen von substantiven Farbungen werden fast ausschlieBlich 

basische Farbstoffe verwendet und in entsprechend gelostem Zustande der 
Atzdruckpaste zugegeben. Das Fixierungsmittel wird - wenn als solches 
.Tannin zur Anwendung kommt - meist gleichfalls der Druckfarbe einverleibt 
oder auch durch Praparieren des Gewebes auf die Faser gebracht. Bei der 
Auslosung der Atzwirkung durch den DampfprozeB tritt dann einfach der in 
der Druckfarbe enthaltene Farbstoff an die Stelle des zerstorten. 

Auf der Suche nach Tanninersatzmitteln kamen die Farbwerke Lever­
kusen der 1. G. Farbenindustrie A. G. liber Phenolkondensationsprodukte 
auch zu geschwefelten Substanzen, die fixierende Eigenschaften fUr basische 
Farbstoffe hatten, und fanden so das bei der Farberei mit basischen Farben 
bereits erwahnte Katanol O. Katanol kann als ein schwach bzw. unge. 
fiirbter Farbstoff mit ausgesprochen substantiven Eigenschaften angesprochen 
werden. 

Katanol 0 findet im Zeugdruck ausgedehnte Anwendung, und zwar 
sowohl fUr Sulfoxylatbuntatzen auf vorgefarbter Ware als auch im Anilin­
schwarzreserveartikel auf Grund des vonR. Perndanner 1 ) angeregtenZweibad. 
Verfahrens. Als vollwertiger Tanninersatz, in bezug auf alle Verwendungs. 
zwecke im Zeugdruck, ist das Katanol aber leider nicht zu bezeichnen, denn 
es ist nicht moglich, dieses Produkt einfach an Stelle von Tannin in den Druck· 
farben unterzubringen, weil die basischen Farbstoffe sonst sofort quantitativ 
ausgefallt werden. Infolge dieser Eigenschaft ist Katanol auch nicht fUr den 
direkten Druck mit basischen Farben brauchbar und ferner auch nicht fUr 
den Tanninatzartikel, da sich katanolisierte Ware bisher weder atzen noch 
reservieren laBt. 

Die von Perndanner in Vorschlag gebrachte Methode zur Anwendung 
des Katanols fUr Sulfoxylatbuntatzen auf Farbungen mit substantiven Farb. 
stoffen (Benzidinfarben usw.) besteht im Praparieren der gefarbten Ware mit 

1) Vortrag von Dr.R.Fischer auf dem VILKongreB des Internationalen Vereines der 
Chemiker-Koloristen zu Innsbruck (Mai 1922), veroffentlicht im KongreBbericht, Wien 
1922, S.50 (Eigenverlag des I. V. d. Ch.-K.). 
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Katanollosung (Katanolisieren) und Aufdruck von Atzfarben, die infolgedessen 
nur Farbstoff, Losungsmittel, Verdickung und Rongalit C enthalten. Diese 
einfache Zusammensetzung der Atzfarbe ist fur den Druckereibetrieb von nicht 
unwesentlichem Vorteil in bezug auf die Haltbarkeit derselben und nicht zu­
letzt hinsichtlich unbedenklicher Wiederverwendung bereits gebrauchter Druck­
farben. 

Bl;lzuglich der Fixierungsmittel basischer Farbstoffe im Buntatzdruck 
unterscheidet man also zwei Arbeitsweisen: die altere mit Tannin und die 
neuere mit Katanol; letztere hat sich in verschiedener Hinsicht als vorteil­
hafter erwiesen. 

4. Tanninhaltige Rongalitbuntatzen. 
Bei Druckfarben, welche Tannin und basische Farbstoffe enthalten, handelt 

es sich vor allem darum, die gerbsauren Farbstoffbasen in Losung zu halten, 
weil der gerbsaurehaltige Farbstofflack erst beim Trocknen und nachherigen 
Dampfen der Gewebe niedergeschlagen werden soIl. Diese Aufgabe erfullen 
die zum vollkommenen Losen der basischen Farbstoffe meist angewendeten 
organischen Sauren, wie z. B. die Essigsaure, und ferner auch das Glyzerin. 

Da jedoch Sauren auf das Sulfoxylat zersetzend einwirken und Glyzerin 
bei Anwendung in groBeren Mengen infolge der Hygroskopizitat leicht ein 
Verschmieren der Drucke hervorruft, so war man genotigt, nach anderen Losungs­
mitteln zu suchen. Es ergab sich dabei, daB auch Anilinol sowie Phenol im­
stande waren, die Farblackbildung in der Druckfarbe entsprechend zu verhindern. 

Tanninhaltige Sulfoxylatbuntatzen zeigen deshalb folgenden Aufbau: 

20- 30 g basischer Farbstoff in 
50- 50 g Glyzerin und 

470-390 g Wasser losen, mit 
200-200 g Britishgum kochen und bei ca. 70 0 C 
100-150 g Rongalit C zusetzen: ferner 
80- 80 g Anilinol und nach dem Erkalten 
80-100 g Tannin-Alkohol 1: 1 

1000 g 

Die Farbwerke Leverkusen fanden, daB ein Zusatz von 10 g Solutions­
salz B (Algosol, Solvenol) auf 1 kg Buntatzdruckfarbe gunstig auf die Halt­
barkeit derselben einwirkt und gleichzeitig auch etwas klarere Buntatzeffekte 
ergibt. (Solutionssalz B ist benzylsulfanilsaures Natron; es wurde von Dr. 
L. Lichtenstein in Koniginhof in die Druckereipraxis eingefuhrt und zu­
erst von der Firma Cassella in Frankfurt a. M. ubernommen. Solutions­
salz B wird besonders beim direkten Druck mit Kupenfarbstoffen angewendet1 ). 

30 g basischer Farbstoff. 
70 g neutrales Azetin, 
40 g Wasser, 

415 g ~eutrale Starke-Gummiverdickung, 
25 g Athylweinsaure, 
40 g rizinusolsaures Natron 50 %ig, 
30 g Phenol, 

140 g Tannin 1 : 1 Wasser, 
10 g Solutionssalz B 

200 g Rongalit 1: 1 neutrale Starke-Tragantverdickung. 
--~--.-- --_. -

1000 g 

Auf die Verwendung einer guten Tanninsorte ist Bedacht zu nehmen. Bei 
Gebrauch minderwertigerer Qualitaten schmiert die Atzpaste leicht, sie laBt 

1) D. R. P,-Anmeldung vom 27. Dezember 1911 (Kl. 8n, Nr.33611). 
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sich schlecht abrackeln, iiberzieht infolgedessen die Walze und den gefarbten 
Gewebefond und iibertragt sich beim Drucken mehrfarbiger Muster auf die 
natlhfolgenden Walzen. 

Nach einer ebenfalls von den Farbwerken Leverkusen vorgeschlagenen 
Methode, nach welcher man besonders in englischen Druckereien arbeitete, 
wird der mit Benzidinfarben vorgefarbte Stoff mit Tannin prapariert und 
mit einer Atzfarbe bedruckt, die Rongalit, Farbstoff und eventuell auch Brech­
weinstein enthalt. Dieneuere Arbeitsweise mit Katanol stellt sich jedoch 
billiger und wird deshalb allgemein angewendet. 

Die mit Buntatzen bedruckte Ware rid in gleicher Weise wie bei WeiB­
atzen im Schnelldampfer mit luftfreiem Dampf 3-5 Minuten gedampft und 
passiert dann im breitem Zustande wahrend ca.¥:! Stunde ein mit 5 g Bichromat 
per Liter besetztes kaltes Bad, sowie nach dem Abquetschen und Spiilen noch 
ein lauwarmes Brechweinsteinbad (5 g per Liter). Hierauf wird gewaschen, 
eventuell schwach geseift, gespiilt und getrocknet. Durch die Bichromat­
passage werden jene basischen Farbstoffe, die durch das Atzmittel in eine 
Leukoverbindung iibergefiihrt werden, wieder oxydiert; derartige Buntatz­
effekte oxydieren sich auch schon durch langeres Waschen, doch wirkt Bi­
chromat beschleunigend und ist diese kurze Passage deshalb zweckmaBig. 

o. Rongalitbuntatzen auf Basis von Katanol O. 

Die nach dem Farben getrocknete Ware wird mit folgender Katanol­
losung geklotzt: 

20 g Katanol 0\ 1" 
2 g Soda kalz. f osen 
5 g Monopolbrillantol, 
1 Liter 

Hierauf trocknet man auf der nicht zu stark geheizten Zylindertrocken­
maschine (einseitig) oder zweckmaBiger in der Hotflue und bedruckt mit der 
Atzpaste: 

20- 40 g basischer Farbstoff werden in 
220-200 g Wasser und 

60 g neutralem Azetin oder Glyzerin gelost und mit 
600 g Verdickung, sowie 
100 g gepulvertem Rongalit C verriihrt. 

1000g 

Nach dem Aufdruck wird die Ware im Schnelldampfer 4-5 Minuten 
gedampft, dann in breitem Zustande griindlich gewaschen und vorteilhaft 
gleich getrocknet; letzteres ist in den meisten groBeren Werken fiir alle Druck­
artikel durch direkte Anschaltung der Zylindertrockenmaschine an die Breit­
waschmaschine vorgesehen. Wird jedoch die Ware vor dem Trocknen erst 
abgelegt, so laBt man sie in einem Kasten der Breitwaschmaschine durch 
eine schwache Katanollosung laufen (etwa 1-2 g Katanol und 0,1-0,2 g 
Soda kalz. pro Liter Bad bei 30 0 C), spiilt sodann gut und trocknet; durch diese 
kurze Katanolpassage wird eventuell noch unfixierter basischer Farbstoff 
vollkommen befestigt und dadurch ein Abflecken vermieden. Infolge der gelb­
lichen Eigenfarbung des Katanols werden die damit geklotzten. Gewebe­
farbungen gegeniiber ihrem urspriinglichen Farbton naturgemaB etwas ab­
gestumpft, doch spielt dies praktisch kaum eine Rolle; durch griindliches 
Waschen nach dem Dampfen wird diese I!'arbtonanderung bis auf einen nur 
geringen Unterschied zuriickgedrangt. 

Ais WeiBatze neben der Buntatze druckt man auf katanolisierter Ware 
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ein normales RongalitweiB mit Anthrachinon- oder auch Leukotrop W -Zusatz ; 
man verwendet z. B. 3-5% Anthrachinonteig 30%ig. 

Rongalit C-WeiBatze mit Anthrachinonzusatz: 
200 g Rongalit C in } 
50 g Wasser. und .. gut losen durch Erwarmen auf 60-70 0 C, 

110 g Gummiverdickung 1: 1 
600 g Starke-Tragantverdickung 

40 g Anthrachinon in Teig 30%ig. 
1000g 

Von Interesse sind Versuche, die L. Gaillard!) angestellt hat, um die 
Praparierung der Stucke mit Katanol gleichzeitig mit dem Drucken auf der 
Druckmaschine vorzunehmen zu kopuen. Durch folgende Anordnung beim 
Drucken hat Gaillard auch bei groBen Warenpartien sehr befriedigende 
Resultate erhalten: der Stoff wird zuerst mit dem Muster bedruckt, dann 
folgt eine Wasserwalze, hierauf die Pflatschwalze mit der Katanollosung und 
zum SchluB nochmals eine Wasserwalze. 

Fiir Rongalitbuntatzen sind auch einige Beizenfarbstoffe der 
Gallofarbenreihe verwendbar, doch werden derartige lluminationen nur sehr 
vereinzelt ausgefiihrt. Das dabei notige essigsaure Chrom darf nicht sauer 
reagieren, die Druckfarben sind jedenfalls neutral zu halten. Das Dampfen 
der Drucke erfolgt in gleicher Weise wie bei Buntatzdrucken mit basischen 
Farben; die Nachbehandlung mit Brechweinstein kommt aber in WegfalL 

Druckereien, welche Kupenfarbstoffe in groBerem MaBe anwenden, 
stellen manchmal auch Buntatzdrucke mit diesen her, doch dann nur auf dia­
zotierten und entwickelten oder mit Diazoparanitranilin gekuppelten Farbun­
gen. Man verwendet dazu im allgemeinen einfach die normalen Druckfarben 
fiir direkten Druck; richtige Dosierung in bezug auf Atzmittel ist jedoch be­
sonders zu beachten, weil die Drucke sonst sehr leicht Hofbildung zeigen. 

Der Zinkstaubatze ist im Handdruck zum Teil ein Anwendungs­
gebiet offen geblieben, weil sie dort vor der Rongalitatze gewisse Vorteile in 
sich birgt. Da das Bedrucken groBer und mehrfarbig zu kolorierender Stucke 
beim Handdruck langere Zeit erfordert, so sind in solchen Fallen Rongalit­
atzen weniger gut geeignet; das Rongalit ist namlich auBerst hitzeempfind­
lich und bei zu langen Verweilen der mit solchen Atzpasten bedruckten Ware 
in warmen Raumen - wie dies bei Handdruckereien der Fall sein kann -
wird infolgedessen die Atzwirkung durch teilweise Zersetzung der Druck­
farbe herabgesetzt. Bei Verwendung von Zinkstaubatze sieht der Drucker 
auch besser, was er arbeitet, und ferner kann man mit dieser Atze auch in sonst 
weniger zweckmaBigen Dampfeinrichtungen gute Resultate erzielen. In den 
meisten Fallen gibt man jedoch den Zinkstaubatzen einen Zusatz von Ron­
galit C; kleinere Stucke sowie einfachere und daher rascher fertigzustellende 
Muster druckt man aber uberhaupt nur mit Rongalitatze. 

Tanninhaltige Zinkstaubbuntatzen erhalten kein Ammoniak. Der 
groBe Nachteil dieser Art Buntatzen besteht darin, daB die Auswahl der dafiir 
geeigneten basischen Farbstoffe sehr gering ist, weil die meisten Farbstoffe 
durch den Zusatz von Tannin gefallt werden. 

6. Zinkstaubbuntatzen auf Katalonisierter Ware. 
Der vorgenannte Ubelstand im Buntdruck mit Zinkstaubatzen ist seit der 

Einfiihrung des Katanols in Wegfall gekommen. Die gefarbte Ware wird 

1) Melliands Textilberichte 1924, S. 608. 
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einfach wie ublich auf einem Foulard katanolisiert und dann eine Atze von 
nachstehender Zusammensetzung aufgedruckt: 

20- 60 g basischer Farbstoff in 
50 g Glyzerin und 

140-190 g Wasser lasen; nach dem Erkalten 
770-680 g Stammatze und 

20 g fein pulverisiertes Rongalit C zugeben. 
----o-=-~='---

1000g 
Stammatze: 

336 g Gummiwasser 1 : 2 und 
330 g Natriumbisulfit 38 0 Be gut vermischen; hierauf langsam und unter Kiihlung 
334 g Zinkstaub Ia einriihren. 

1000 g. 

Die bedruckte Ware wird dann I! 4 _1 /2 Stunde gedampft, und zwar ent­
weder im einfachen Sterndampfer (Ware auf den Sternreifen gehakt und 
so in einen Holzkasten eingesetzt) oder besser im von der Wehl'schen 
Apparat (Indanthrenschnelldampfer) 1). Hierauf folgt Bichromat­
passage (Bichromat + Essigsaure), griindliches Waschen, Absauern und Spiilen. 

b) Die basischen Farbstoffe.2) 

a) Die Verwendung der basischen Farbstoffe im Direktdruck. 

1. Die Methoden des eiofachen Aufdruckes. 
Wahrend sich das Katanol in der Farberei sowie im Buntatz- und Bunt­

reservedruck mit basischen Farbstoffen das Feld erobert hat, ist es - wie be­
reits erwahnt - sowobl im direkten Druck mit diesen Farbstoffen als auch 
im sog. Tanninatzartikel nicht anwendbar. 

Die Druckpasten fur den direkten Druck mit basischen Farbstoffen 
enthalten auBer dem Farbstoff und geeigneten Losungsmitteln auch das zur 
Fixierung auf der Faser erforderliche Tannin. Die Farblackbildung in der 
Druckfarbe wird durch Losen mit organischen Sauren, wie z. B. Essigsaure, 
Weinsaure, Athylweinsaure, Oxalsaure, Milchsaure usw., verhindert; meist 
wird jedoch nur die Essigsaure als Losungsmittel angewendet. 

Auch Glyzerin und Azetin sind vorziigliche Losungsmittel fiir basische 
Farbstoffe bzw. den Tanninlack. Azetin ist eine Mischung der Essigsaure­
ather des Glyzerins, des Mono-, Di- und Triazetins und wird durch Kochen 
von Glyzerin mit Eisessig erhalten. Azetin ist farblos und dickfliissig; beim 
Dampfen der bedruckten Ware spaltet es sich in Essigsaure und Glyzerin. 
Glyzerin kann als ausschlieBliches Losungsmittel in den Druckfarben nicht 
verwendet werden, weil es zu hygroskopisch ist und deshalb leicht ein Ver­
schmieren der Drucke bewirkt. Bei schwer laslichen Farbstoffen nimmt man 
daher auBer Essigsaure zweckmaBig auch noch eine bestimmte Menge Azetin 
zum Losen; Athylweinsaure oder Weinsaure leisten den gleichen Dienst. 

Es ist sehr wichtig, daB in den Druckfarben geniigend Saure vorhanden 
ist, um die gerbsaure Farbstoffbase in Losung zu halten. Die mit Essigsaure 
und Azetin hergestellte und mit essigsaurer Verdickung verdickte Farbstoff­
lasung wird deshalb erst nach dem Erkalten und dann ebenso mit essigsaurer 

I} Patent der Indanthrenechtfarberei Leipzig (Hans von der Wehl), Leipzig-Co., 
SimildenstraBe 20, und durch deren Vertreter zu beziehen. 

2) Siehe auch WeiB, Dr. Franz: trber einige neuere Arbeiten auf dem Gebiete der ba­
sischen Farbstoffe. MelIiands Textilber., Jg. 1927, S. 164-166. 
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Tanninlosung versetzt. Auf einen Tell Farbstoff rechnet man durchschnitt­
lich drei Teile festes Tannin. 

10- 20 g bl\-sischer Farbstoff werden in 
100-100 g Essigsaure 6 0 Be sowie 
230-180 g Wasser gelost und mit 
600-600 g essigsaurer Starke -Tragantverdickung oder Gummiwasser 1: 1 

verdickt; nach dem Erkalten werden noch 
60-100 g Tannin-Essigsaure 1: 1 zugegeben. 

lO00g 

Hl\.uptsachlich fiir dunklere Farbtone dienen ferner Druckfarben nach fol­
gender Vorschrift: 

20- 30 g Farbstoff in 
150-200 g Essigsaure 6 0 Be, 
25- 50 g Azetin und 

500-360 g Wasser losen, mit 
100-100 g Weizenstarke anteigen und nach Zusatz von 
100-100 g Tragantschleim (65: 1000) gut aufkochen; hierauf 

5- 10 g Weinsaurelosung 1: 1 zugeben und nach dem Erkalten 
100-150 g Tannin-Essigsaure 1: 1. 

1000g 

Weizenstarke -Tragantverdickung oder die stark saure Starke -Tragant­
verdickung werden am haufigsten verwendet, um die Farbstofflosungen in 
den druckfahigen Zustand zu bringen; diese Verdickungen sind besonders vor­
teilhaft bei der Herstellung dunkler Drucke, weil damit an und fiir sich tiefere 
Farbtone alsbei Anwendung von Britishgum oder Gummilo!,!ung resultieren. 
Gummiwasser (meistens Gummi arabicum 1: 1) sowie Britishgum benutzt man 
zweckmaBig fiir den Druck groBer Flachen und hauptsachlich auch fiir helle 
Farben. 1m allgemeinen verwendet man bereits fertig gekochte Verdickungen; 
bei schwer loslichen Farbstoffen oder bei Anwendung von viel Farbstoff riihrt 
man jedoch die Losungen am besten mit del" Starke unter Zusatz von Tragant­
schleim bzw. mit der verdickenden Substanz (Britishgum) an und kocht dann 
auf. Das Tannin wird gewohnlich in Essigsaure 6 0 Be gelOst angewendet, wozu 
man stets eins VorratslOsung aus gleichen Teilen Tannin und Essigsaure 
bereit halt . 
. Nach dem Aufdruck und Trocknen wird die Ware 1/2-1 Stunde ohne 

Uberdruck oder bei 1/2 Atm. im Runddampfer gedampft. ZweckmaBig ist 
es, die bedruckten Gewebe vorher noch durch den Schnelldampfer laufen zu 
lassen, damit der 'OberschuB an Saure entfernt und dadurch der Runddampfer 
vor vorzeitiger Korrosion bewahrt wird. Durch den langer andauernden 
DaillpfprozeB verfliichtigt sich die den Tanninlack in Losung haltende Essig­
saure und der Farbstoff wird auf der Faser unloslich fixiert. 

Die gedampfte Ware passiert hierauf wahrend ca. 7'2 Minute ein 40 bis 
50 0 C warmes Antimonbad (Brechweinstein, Doppelantimonfluorid, Antimon­
salz usw.) , das z. B. mit 5-10 g Brechweinstein und 5-10 g Kreide (zum 
Abstumpfen der frei werdenden Saure) pro Liter besetzt ist, und wird dann 
gewaschen, eventuell gemalzt, geseift und, falls erforderlich, auch gechlort 
und geblaut. Bei Aufdrucken mit den meisten basischen Farbstoffen werden 
die Gewebe zwecks Reinigung der unbedrucktEm Stellen schwach gechlort; 
dies ist anstandslos durchfiihrbar, obwohl die basischen Farbstoffe an sich 
nicht chlorecht sind. Beziiglich der Art der Einwirkung del" schwachen Chlor­
kalklosung (0,1-0,3 0 Be) oder von Natriumhypochlorid unterscheidet man das 
sog. Trockenchlor und das Dampfchlor. Die Ware lauft dabei durch einen 
kleinen Trog, der die verdiinnte Bleichlauge enthalt, wird mittels Quetsch-
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walzenpaar abgequetscht und dann entweder gleich anschlieLlend auf einer 
Zylindertrockenmaschine getrocknet (Chloren am Trockentambour, Trocken­
chlor) oder durch einen kleinen Diimpfkasten gefiihrt (Dampfchlor); falls 
die Ware auch noch gebliiut werden solI, so wird die Aufschliimmung von 
Ultraniarin gleich direkt der Chlorlosung durch einen Lappen passiert zu­
gegeben. Durch dieses Chloren wird die Lebhaftigkeit und der Farbton der 
Drucke meist etwas beeintriichtigt. 

Die Lichtechtheit einiger basischer Farbstoffe kann durch impdignierende 
Nachbehandlung der bedruckten Gewebe mit einer Losung von 
Chrosozin Geigyl) erhoht werden; die Wirkung des Chrosozins verschwindet 
aber wi~der bei eventuellem Waschen der Ware. Diese Nachbehandlung mit 
Chrosozin kann nun entweder mit der getrockneten oder mit nasser Ware 
ausgefiihrt werden. 

Fur getrocknete Ware verwendet man 
5-7 kg Chrosozin in 

95-93 kg Wasser oder Appret; 

fur ungetrocknete, noch feuchte Ware dagegen 
10-15 kg Chrosozin in 
90-85 kg Wasser oder Appret. 

Zur Herstellung von Chrosozin Geigy lOst man 700 g Kupfervitriol in 
3 Liter heiLlem Wasser, liiBt abkuhlen, gibt 6 kg Glykose hinzu und verdunnt 
mit Wasser auf 10 Liter. 

Bei Anwendung eines den Farbwerken Leverkusen geschutzten Ver­
fahrens zur Herstellung von Druckfarben mit basischen Farbstoffen kann 
das Brechweinsteinieren unterbleiben. Diese Druckfarben setzen sich zu­
sammen aus clem Farbstoff, Tannin, Resorzin und einem geeigneten Metall­
salz, z. B. Zinkazetat: 

20 g Farbstoff in 
190 g Essigsaure 7 0 Be, 
320 g essigsaurer Starke-Tragantverdickung und 
120 g Resorzin 1: 2 (Wasser) losen. 

N ach dem Erkalten werden 
280 g Tannin-Essigsaure 1: 1 sowie eine Mischung aus· 
20 g Resorzin und 
50 g essigsaurem Zink 10 0 Be eingeriihrt. 

1000g 

Nach dem Drucken und Trocknen wird eine Stunde ohne Uberdruck ge­
diimpft. und dann gewaschen. 

Fur billige, lebhafte Artikel (graue Futterstoffe) konnen die basischen Farb­
stoffe auch mit Albumin mechanisch auf der Faser durch Diimpfen fixiert 
werden, z. B. 

oder 

5- 10 g basischer Farbstoff werden in 
195-190 gWasser gelost und nach dem Erkalten in 

200 g Albuminwasser 1 : 1 und 
. 600 gneutrale Starke-Tragantverdickung eingeriihrt. 

1000 g 

10 g Farbstoff in 
20 g Alkohol und 

262 g Wasser losen, Verdicken mit 
408 g Tragantschleim 65: 1000 und 
300 g Albuminlosung 1: 1. 

.--.~---,--,-,-

1000g 

1) Siehe auch Broschiire Nr. 666 der J. R. Geigy A.-G. (Basel, Schweiz, und Grenzach, 
Baden): Farbstoffe fiir Baumwolldruck, S.44. Sehr bemerkenswert ist im iibrigen ein 
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Nach dem Drucken wird die Ware 1/4-1/2 Stunde ohne Druck gedampft 
und hierauf meist, ohne erst zu waschen, gleich appretiert. 

Aufdrucken der basischen Farbstoffe ohne Tannin auf Farbungen 
mit substantiven Farbstoffen. Entsprechend dem Ubersetzen substantiver 
Farbungen mit basischen Farbstoffen kann man letztere auch ohne Tanninzusatz 
auf Farbungen mit Diaminfarbstoffen, Benzidinfarben usw. aufdrucken (GroB­
mann); durch nachheriges Dampfen ergibt sich eine immerhin wahrnehmbare, 
doch naturgemaB geringe Waschechtheit. Man druckt einfach den in Wasser 
gelOsten und verdickten Farbstoff auf, etwa 

10 g Farbstoff, 
290 g Wasser, 
700 g essigsaure Starke-Tragantverdickung 

1000g 

und dampft eine halbe Stunde ohne Druck, seift schwach, wascht und trocknet. 
Fixierung der basischen Farbstoffe durch einfachen Aufdruck 

ohne nachheriges Dampfen. Es ist auch moglich, die basischen Farbstoffe 
ohne Dampfen zu fixieren, wobei man noch ausreichend volle und genugend 
seifenechte Drucke erhalt. Obwohl sich schon beim Arbeiten nach dem Tannin­
Essigsaure-Verfahren durch einfaches Trocknen der Drucke eine gewisse Fixierung 
der basischen Farbstoffe ergibt, so hat diesbezuglich doch erst das Verfahren 
mit Glykolsaure bzw. chlorierten Essigsauren der Anilinfarben­
fabriken J. R. Geigy A.-G. in Basel (Schweiz) und Grenzach (Baden)!) 
eine beachtliche Bedeutung fur Zwecke derTextilkleinindustrie (kunstgewerbliche 
Werkstatten fUr Handruck und Spritzdruck) gewonnen (D.R.P. Nr.371597 vom 
16. Marz 1923 der J. R. Geigy A.-G.). 

Beispiel einer Druckfarbe mit basischen Farbstoffen fiir das Verfahren d er 
J. R. Geigy A.-G. zur Fixierung ohne nachheriges Dampfen. 

10 g basischen Farbstoff in 
50 g Essigsaure 60 Be und 

200 g kochendem Wasser losen, dann diese Losung mit 
520 g Starke-Tragant-Verdickung und 

20 g Tannin verriihren. Zum ScWuE 
200 g Monochloressigsaure einverleiben. 

1000 g 

An Stelle von 200 g Monochloressigsaure und 520 g Verdickung kann man 
auch 300 g Glykolsaure und 420 g Verdickung anwenden. Auf Basis dieser 
Rezepturen hergestellte FarblOsungen werden von der J. R. Geigy A.-G. unter 
dem Namen "Irgafarben" in den Handel gebracht; zur Herstellung einer 
Druckpaste aus Irgafarben genugt also deren einfache Vermischung mit Ver­
dickung. 

Versuche von A. Schneevoigt 2) haben spater ergeben, daB man bezuglich 
Zusammensetzung der Druckfarbe noch einfacher arbeiten kann, um eine brauch­
bar gute Fixierung ohne nachtragliches Dampfen zu erzielen. Man bedruckt 

Vortrag von Dr. Hans Krahen biihl: Uber die Echtheit der Farbstoffe. MelliandsTextil­
ber., Jg. 1925, S. 108-110 und 182/183. (Vortrag, gehalten vor einer Mitgliederversammlung 
des Vereines der Chemiker-Koloristen in Lorrach.) 

1) In einer weiteren Patentanmeldung G 56661 wurde auch die Verwendung von Milch­
saure, Apfelsaure, Oxalsaure und Phosphorsaure fiir den Druck ohne Dampfen geschiitzt. 
~uEerdem hat die J. R. Geigy A.-G. spater noch die Anwendung von .A.thylenglykol und 
Athyl«:mthioglykol unter Patentschutz gestellt (Anmeldung G 59587), da diese gegeniiber 
chlorierten Essigsaurep. nicht atzend auf die Haut wirken. 

2) S c hn e e v 0 i g t: Uber die Verwend ung von Resorzin im Zeugdruck. Melliands Textilber., 
Jg.1925, S.106/107. 
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das Gewebe mit einer Farbpaste aus der wasserigen Losung von basischem 
Farbstoff, Tannin und Resorzin sowie Verdickung (entsprechend den im Direkt­
druck iiblichen Mengen von Farbstoff uild Tannin sind 30-60 g Resorzin im 
Kilo Druckfarbe zur Aufrechterhaltung der Losung erforderlich), trocknet dann 
und geht mit derWare, ohne erst zu dampfen, durch ein kaltes oder lauwarmes 
Antimonsalzbad. 

2. DirekteDrncke basischer Farbstoffe in Verbindnng mit weiBen nnd farbigen 
Reserveeffekten. -

Die Drucke basischer Farbstoffe konnen durch Antimon- und Zinksalze 
reserviert werden. Setzt :man den Brechweinsteinreserven Diamin- oder Ben­
zidinfarbstoffe zu, so erhalt man Buntreserven; diese Verfahren haben 
jedoch keine groBere Bedeutung erlangt. Die Ware wird zuerst mit der 
Brechweinsteinreserve bedruckt, dann mit narmalen, tanninhaltigen Druck­
farben basischer Farbstoffe iiberwalzt, gedampft; brechweinsteiniert, gewaschen 
und geseift. 

Die WeiBreserven konnen verschiedenartige Zusammensetzung haben: 
250 g Britishgum 1: 1, 
100 g Wasser, 
250 g Kaolin, 
400 g Natriumbrechweinstein lOBe. 

1000g 

Diese Druckfarbe ist ein typisches Beispiel fiir eine "Reserve", welche eines­
teils mechanisch schiitzend wirkt (durch das Kaolin) und anderenteils gleich­

. zeitig auch chemisch durch den Gehalt an Brechweinstein. Man kann ferner 
einfach verdickte Brechweinsteinlosung anwenden: 

810 g Natriumbrechweinstein 45 0 Be mit 
190 g Britishgum (Pulver) kochen, 

1000g 

oder 70 g Brechweinstein in 
485 g Wasser losen, mit 
.350 g Britishgum anteigen und kochen; hierauf noch 

80 g Zinkvitriol und 
15 g Antimonoxyd (in Teig) griindlich einriihren. 

1000g 

Buntreserven werden in einfachster Weise durch Zugabe geeigneter sub­
stantiver Farbstoffe, z. B. Diaminechgelb FF, Geranin G, Diaminorange GD usw. 
hergestellt. 20 g Diaminrosa GD mit 

150 g Wasser, 
530 g Natriumbrechweinstein 45 0 Be und 
300 g Britishgum (Pulver) kochen. 

1000g 

It) .!tzen von Farbungen mit basischen Farbstoffen. 

1. Das Xtzen mit Chloratitze. 
Die Fiirbungen der meisten basischenFarbstoffe konnen mit Chlorat geatzt 

werdel\, doch wird auf diese Weise nur bei wenigen Farbstoffen ein reines Weill 
erzielt. 

Fiir leicht atzbare Farben ist die zumAtzen von substantivenFarbungen 
bereits angegebene Chloratatze ohne weiteres anwendbar, fiir schwerer atz· 
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bare Farben empfiehlt sich dagegen eine Xtze von nachstehender Zusammen-
setzung: 

70 g China clay werden mit 
70 g Wasser gut angeteigt und verrieben, hierauf 

175 g chlorsanres Natron in 
240 g Wasser gelOst zugesetzt, das Ganze. mit 
250 g Britishgum vermischt und aufgekocht. Bei ca. 60 0 C werden 
125 g fein pulverisierte Weinsaure zugegeben und nach volligem Erkalten 
70 g Ferrizyanammonium 25 0 Be 

1000g 

Die bedruckte und getrocknete Ware wird 5-7 Minuten im Schnelldampfer 
gedampft und gewaschen. 

2. Das Atzen mit Rongalit-Leukotropatze. 

Die Farbungen einiger basischer Farbstoffe lassen sich ferner mit Rongalit­
Leukotropatze ziemlich gut weiB und bunt atzen. 

WeiBatze: 
50 g Weizenstarke mit 

365 g Wasser, 
50 g Glyzerin, 

100 g ZinkweiB und 
75 g feiner Sehlammkreide kochen, hierauf darin lOsen 

180 g Leukotrop W konz. 
80 g Soda kalz. 

100 g Rongalit CL. 
1000g 

Diese Xtze ist vor der Verwendung zum Druck in einer Teller- oder Kugel­
muhle gut zu vermahlen. 

Beispiel einer Buntatze (Gelbatze): 

30-50 g Thioflavin T werden mit 
50 em3 Glyzerin angeteigt und unter Zugabe von 
50 em3 denaturiertem Spiritus mit 

no ema Wasser gelOst; hierauf riihrt man 
600 g WeiB LCW ein und gibt 
100 g Tannin-Glyzerin 1: 1, sowie 
40 g Phenol zu 

1000 g 
WeiB LCW: 

30 g Weizenstarke mit 
50 g Glyzerin und 

420 g Wasser verkochen; bei 60 0 C 
300 g Leukotrop W konz. und 
200 g Rongalit CW darin Iosen. 

1000 g 

R l"t CL I sind identische Produkte und bestehen aus glei-
H ongtd \ CL ehen Teilen Rongali t C und Leukotrop 
H Ydra I If't CL W konz. Pulver, bei einem NormaIgehalt von 

Y rosu I 440/0 Rongalit C. 

Leukotrop W konz. Pulver ist das Monokalziumsalz der Disulfosaure 
des Dimethylphenylbenzylammoniumchlorids, ein ungestelltes Fabrikations­
produkt. 

Nach dem Aufdruck dieser Weill- und Buntatzen wird einige (3-5) Minuten 
im Schnelldampfer bei ungefahr 1010 C unter reichlicher Dampfzufuhr gedampft; 
weiBgeatzte Ware wird nur gewaschen, mit Buntatzen versehene vorher noch 
durch ein kaltes Brechweinsteinbad passiert. 
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3. Atzen mit Rongalit, Natronlauge uud Seignettesalz, ferner mit 
Natronlauge und GIukose sowie mit Kalimnsulfit und Natronlauge. 

Fiir WeiBatzen kann man auch mit Xtzfarben arbeiten, welche Ron­
galit C, Natronlauge und Seignettesalz enthalten: 

700 g Britishgum 3: 4, 
20 g Glyzerin, 

120 g Natronlauge 50 0 Be, 
75 g Seignettesalz, 
75 g Rongalit C, 
10 g Anthrachinonteig 30 % ig. 

1000 g 

Man dampft 5 Minuten im Schnelldampfer, passiert durch kochend heiBe 
Ameisensaure (5 g per Liter), spiilt und seift; eventuell wird auch gechlort. 

Mit Natronlauge und Glukose sind ebenfalls Farbungen einiger basi-
scher Farbstoffe weiBatzbar: 

380 g Natronlauge 50 0 Be, 
230 g Dextrin, 
190 g Wasser, 
150 g Traubenzucker, 

50 g Wasserglas. 
1000 g 

Die bedruckte und getrocknete Ware wird Yz Minute im Schnelldampfer 
gedampft, abgesauert, gewaschen und getrocknet. 

Ferner lassen sich einige Farbungen mit basischen Farbstoffen auf Tannin­
beize auch mit Kaliumsulfit und Natronlauge weiBatzen: 

525 g Kaliumsulfit 45 0 Be, 
210 g Britishgum, 

75 g Wasser, 
120 g essigsaures Natron, 

70 g Natronlauge 40 0 Be. 
--------

1000 g 

Nach dem Aufdruck auf die vorgefarbte Ware wird 3--'-4 Minuten gedampft, 
gewaschen und getrocknet. 

4. Halbiitzen. 
Halbatzen auf Farbungen mit gewissen basischen Farbstoffen erhalt man 

durch Aufdruck von Kaliumsulfit (selbstverstandlich ohne Laugenzusatz). 
Unter Halbatzen versteht man Xtzeffekte, welche nicht bis zum volligen WeiB 
durchgreifen, den Farbstoff also nicht vollig aufspalten, sondern einen bestimmten 
Teil desselben unverandert lassen. Damit derartige Halbatzen brauchbare 
Effekte ergeben (in den meisten Fallen Ton-in-Ton), muB die Atzwirkung voll­
kommen gleichmaBig vor sich gehen. 

500 g Kaliumsulfit 45 0 Be, mit 
500 g Britishgum 1: 1 verdicken. 

1000 g 

Auch mit Rongalit C konnen Halbatzeffekte erzielt werden, doch 
wirkt diese Atze starker als die Kaliumsulfithalbatze: 

300 g Britishgum mit 
500 g Wasser anteigen und aufkochen; bei ca. 70 0 C 
200 g Rongalit Coder CW zugeben und kalt riihren. 

1000 g 

Je nach der Tiefe der Gravur der zu druckenden Bemusterungen ist diese 
Halbatze eventuell entsprechend (mit Verdickung) abzuschwachen. 
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Die mit den geeigneten basischen Farbstoffen (einige wenige Produkte sind 
auch schon mit Kaliumsulfit oder Rongalit C allein weiB atzbar) vorgefarbte 
und mit Halbatze bedruckte Ware wird 3-5 Minuten im Schnelldampfer 
gedampft und hierauf gewaschen. 

Neben Halbatzen konnen auch ohne weiteres weiBe Effekte hergestellt 
werden durch Aufdruck von Rongalit-Leukotropatze usw. 

Die fiir die einzelnen Atzen in Betracht kommenden Farbungen basischer 
Farbstoffesind in iibersichtlicher Weise in den Handbiichern der zur I. G. F ar ben­
industrie A. G. gehorigen Farbwerke Deutschlands verzeichnet, hier kann nur 
auf diese verwiesen werden (z. B. der Werke Leverkusen, Mainkurusw.)1). 

y) Tanninatzartikel (Laugenatzartikel). 
1. Der einfache AtzweiBartikel. 

Der Atzdruck basischer Farbstoffe wird entgegen den eben behandelten Metho­
den zum Atzen fertiger Farbungen meistens auch durch Atzen der tannierten 
Gewebe vor dem Farben ausgefiihrt. Zum Zerstoren des Tannins bzw. des Anti­
monyltannats verwendet man starke Alkalien; das Tannin wird dadurch weit­
gehendst verandert, die Umwandlungsprodukte haben keine lackbildenden Eigen­
schaften mehr und sind leicht durch Waschoperationen von der Faser zu ent­
fernen. Auf diese Weise werden sowohl weiBe als auch Halbatzeffekte herge­
stellt; mit Hilfe von Kiipenfarben lassen sich auch Bunteffekte erzielen, doch 
wird dies nur in solchen Druckereien praktiziert, welche in der Hauptsache mit 
Kiipenfarben arbeiten. 

Die gebleichte Ware wird auf einem Foulard mit einer 60 0 C warmen Tannin­
losung geklotzt, die je nach Tiefe der herzustellenden Farbung 10-60 g Tannin 
im Liter enthalt, und anschlieBend in der Hot-flue getrocknet. Hierauf erfolgt 
das Klotzen in einem Antimonbade, mit 10-20 g Brechweinstein und 20 g Sal­
miaksalz pro Liter Wasser. Nach abermaligem Trocknen in der Hot-flue, be­
druckt man mit der Atzfarbe, dampft 1/2-2 Minuten im Schnelldampfer, wascht 
gut, sauert mit Salzsaure ab (oder mit Schwefelsaure von 10 Be) und wascht 
wieder. Sodann wird mit geeigneten basischen Farbstoffen in der Haspelkufe 
ausgefarbt und zwar unter Zusatz von 10% Leimlosung 10%ig und 1 % Brech­
weinstein vom Gewicht derWare (manchmal gibt man auch noch 10/ 0 schwefel­
saure Tonerde zu); man geht in die kalte Farbflotte ein, laBt eine 1/2 Stunde 
kalt laufen, bringt das Bad wahrend einer weiteren 1/2 Stunde allmahlich zum 
Kochen, kocht noch 20-30 Minuten und spiilt hierauf griindlich. Zum SchluB 
wird zweimal bei 60 0 C geseift, gespiilt, gechlort und getrocknet. Beim Farben 
ist ein UberschuB von Farbstoff gegeniiber der angewendeten Tanninmenge zu 
vermeiden und deshalb fUr tiefere Farbungen entsprechend starker vorzubeizen; 
enthalt das Farbbad mehr Farbstoff, als die Ware leicht aufnehmen kann, so 
wird die Reinheit der Atzeffekte stark beeintrachtigt. 

Der Zusatz von Salmiak zum Brechweinsteinbade dient zur Verhinderung 
von sog. Rackelstreifen oder Walzenkritzern, welche beim Aufdruck der Laugen­
atze leicht entstehen konnen; durch das Salmiak werden nicht zu betrachtliche 
Mengen LaugenweiB, wie solche bei kleinen und feinen Walzenanrissen in Be­
tracht kommen, noch neutralisiert und daher unschadlich gemacht. Uber die 

1) a) Tabellarische Ubersicht tiber Eigenschaften und Anwendung der Farbstoffe der 
Farbenfabriken vorID. Friedr. Bayer & Co. in Leverkusen bei K6ln a. Rh. II. Teil 
(Zeugdruck), 2. Auflage 1922. 

b) Kleines Handbuch der Farberei von Leopold Cassella & Co., G. ID. b. H. in Frank­
furt a. M., Band IV (Druckerei), 2. Auflage 1924. 
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mitunter sem unangenehme und schadigende Einwirkung von alkalischen 
Druckfarben auf kupferne Zeugdruckwalzen herrschen noch Meinungsver­
schiedenheiten und haben sich bisher mit dieser Frage besonders Reinking, 
W. Sieber, Gaumnitz und Schwabe-Parker ·befaBt1). 

Das Bedrucken der tannierten und brechwei.I).steinierten Ware kann mit 
einer der nachfolgend angegebep.en Atzen vorgenommen -werden: 

150 g Britishgum mit 

oder 

oder 

oder 

150 g Wasser und 
650 g Natronlauge 40 0 Be anteigen und aufkochen; hierauf zugeben 
50 g Kaliumsulfit 40 0 Be. 

1000g 

44 g Maisstarke, 
47 g Wasser, 

205 g Gummiverdickung 1: 1, 
704 gNatronlauge 50 0 Be. 

1000g 

70 g Britishgum, 
80g Wasser, 
50 g Natronwasserglas 40 0 Be, 

800 g Natronlauge 40 0 Be. 
1000 g 

230 g gebrannte Starke, 
150 g hei.Bes Wasser, 
450 g Natronlauge 40 0 Be; nach dem Erkalten 
170g Natriumbisulfjt 36 0 Be zugeben. 

-woog-
Diese farblosen Atzfarben werden ofters vorsichtshalber mit einem laugen­

bestandigen Saurefarbstoff (z. B. Ponceau F3R) geblendet, um beirn Druck 
auf dem Gewebe sichtbar zu erscheinen und Rackelstreifen usw. erkennen zu 
lassen. Es geniigen 3-5 g Farbstoff per Kilo Druckfarbe; durch das nach 
dem Dampfen folgende Spiilen der Ware wird dieser Blendfarbstoff leicht von 
den Atzstellen entfernt. . 

Zur Erkennung von Rackelstreifen usw. kann man auch dem Brechwein­
steinbade Phenolphthalein zusetzen, wodurch dann naturgemaB das Blenden 
der Druckfarbe in Wegfall kommt. 

2. fiberdruck mit Anilinschwarz. 
Der Tanninatzartikel wird vielfach durch Uberdrucken mit Anilinschwarz 

variiert. Uberdruckt man die mit verdickter Natronlauge bedruckte, tannierte 
Ware mit Ferrozyandampfschwarz (meist in Streifenmuster) und dampft dann 
I Y2 Minuten, so wird das Anilinschwarz an den Uberfallstellen von der Natron­
lauge (welche gleichzeitig die Tanningrundierung atzt) abgeworfen, d. h. weill 
reserviert. Die Weiterbehandlung geschieht wie beim Aufdruck mit Lauge allein. 

3. Halbatzen auf gebeizter Ware. 
Fiir Halbatzen auf gebeizter Ware eignet sich am besten Kalium­

sulfit, doch kann man auch mit Soda, Borax und anderen schwach alkalisch 
wirkenden Mitteln gute Effekte dieser Art erhalten. 

1) a) Reinking: Uber das Angreifen der kupfernen Zeugdruckwalzen durch alkalische 
Druckfarben. Melliands Textilberichte 1923, S.427429. 

b) Gaumnitz: Uber das Angreifen von Zeugdruckwalzen durch alkalische Druck­
farben. Melliands Textilberichte 1924, S.313-314. 

c) W. Sieber: Uber eine Natronlauge-Xtze, welche weder Rackel noch Druckwalze 
angreift. Melliands Textilberichte 1925, S. 829--830 und 1926, S. 244. 

Technologie der Textilfasern: Haller· Glafey. 15 
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Kaliumsulfit-Halbatze: 
300 g Britishgum werden mit 
400 g Wasser gekocht und mit 
300 g Kaliumsulfit 45 0 Be versetzt. 

1000g 
Soda-Halbatze: 

30 g Soda kalz. werden in 
670 g Wasser gel6st, mit 
300 g Britishgum angeteigt und gekocht. 

1000 g 

Nach dem Drucken und Trocknen wird 2-3 Minuten mit moglichst trocke­
nem Dampf im Schnelldampfer gedampft, schwach abgesauert, gut ausgewaschen 
und dann wie ublich ausgefarbt. 

a) Ton-in-Ton-Effekte. 
Durch schwaches Vortannieren auf dem Foulard, Aufdrucken von essig­

saurem Tannin (meist in Streifenmuster) in starkerem Verhaltnis, Brech­
weinsteinieren und Uberdrucken mit LaugenweiB in entsprechenden Bemuste­
rungen kann eine markante Ton-in-Ton-Variation des Tanninatzartikels her­
gestellt werden. 

Der Ausfall des Tanninatzartikels hangt auBerordentlich von der zweck­
maBigen Auswahl der zum Farben erforderlichen basischen Farbstoffe ab, denn 
mit ungeeigneten Produkten sind niemals klarweiBe Effekte zu erzielen. Be­
sonders gangbar ist ein Kornblumenblau, das mit N eumethylenblau N 
und eventuell nuanciert mit der Marke 3R ausgefarbt wird, sowie ein Marine­
blau, fUr das man fast allgemein Echtbaumwollblau TAl (eventuell 
nuanciert mit ein wenig Neumethylenblau) verwendet; fUr die helleren Blau 
sind ferner Thioninblau GO und die Nilblau-Marken sehr gut geeignet. 
Zum Abtonen nach Violett wird meist Methylenviolett 3RA oder Tam1in­
heliotrop gebraucht, desgleichen zu violetten Farbungen iiberhaupt. Diese 
letzteren werden weniger verlangt, ebenso griine und braune Farbungen. Samt­
liche vorgenannten Farbstoffe sind Produkte der 1. G. Farbenindustrie A. G. 
in Frankfurt a.M. 

E) Nitrosoblau. 
Durch Ed. Ullrich l ) wurde 1898 eine originelle Methode zur Herstellung 

dunkelblauer Drucke sowie glatter und illuminierter Boden ausgearbeitet, welche 
die Bildung des Farbstoffs in Gegenwart von Tannin als Fixierungsmittel auf 
dem Gewebe selbst gestattet. 

Die durch Kondensation von Nitrosodimethylanilin mit Resorzin entstehende 
blaue Farbung eines basischen Farbstoffs aus der Gruppe der Oxazinfarbstoffe 
wurde von den Hochster Farbwerken in Gemeinschaft mit dem Erfinder 
als Nitrosoblau oder Resorzinblau bezeichnet. Die Base kommt als Ni­
trosobase-M-Teig 50%ig in den Handel; das Resorzin wird auch mit Tannin 
gemischt als Tannoxyphenol R geliefert. 

Das Nitrosoblau hat folgende Formel: 

1) D. R.. P. 103921, 108779. 



Die .Anwendung der versehiedenen Farbstottklassen und deren Produkte. 227 

1. Direktdruck. 
Fiir den direkten Druck wurde z. B. nachstehende Vorschrift empfohlen: 

6000 g essigsaure Weizenstarkeverdielrnng und 
200 g Glyzerin vermisehen. Dann 
260 g Nitrosobase-M.Teig 50%ig mit 
200 em 3 Wasser und 

80 cm3 Salzsaure 22 0 Be verriihren, hierauf 
200 g Resorzin, gelOst in 

1400 cm3 Wasser zufiigen und in die Verdicktmg einriihren. Sodann zusetzen 
60 g Oxalsaure, gel6st in 

600 em 3 Wasser, 
600 g Tannin-Essigsaure 1: 1 und vor Gebrauch noch 
400 cm3 Natriumphosphat 1: 5. 

10 kg 

Nach dem Druck wurde im Schnelldampfer 3--5 Minuten gedampft, wo­
bei sich die Farbe voll entwickelte und nachher in iiblicher Weise brechwein­
steiniert und geseift. 

2. Nitrosoblan-Reserve-Artikel ("Tuchblan")· 
Wichtig war jedoch besonders del' sogenannte Resorzinblauklotzartikel 

bzw. del' Nitrosoblau-Reserve-Artikel, wobei fiir WeiBreserven am 
besten Kaliumsulfit, fiir Vordruckreserven ferner auch Zinnsalz verwendet 
wurde; fiir Buntreserven dienten verschiedene basische Farbstoffe. In del' 
Druckereipraxis war diesel' Nitrosoblauartikel infolge seines charakteristischen 
Farbtones vielfach unter dem Namen "Tuchblau" eingefiihrt. 

Die gebleichte Ware wird auf einem Foulard durch ein Klotzbad von folgender 
--Zusammensetzung genommen und anschlieBend in del' Hot-flue getrocknet: 

240 g Nitrosobase-M-Teig 50%ig werden mit 
5000 em 3 Wasser und 

80 cm3 Salzsaure 22 0 Be gut verriihrt; hierauf gibt man die heiBe L6sung von 
300 g Tannoxyphenol R, das in 

1000 em 3 kochendem 'Wasser gelOst wurde, zu und ferner 
600 cm3 Oxalsaure 1: 10. Sodann wird mit kaltem vVasser auf 

9000 em 3 eingestellt. 
Vor Gebrauch riihrt man noch 

80 g phosphorsaures Natron, gel6st in 
1000 cm3 kaltem vVasser, ein. 

10 Liter 

Die getrocknete Ware wird dann mit Kaliumsulfit- odeI' Zinnsalzreserven 
bedruckt, 2-3 Minuten im Schnelldampfer gedampft, durch ein Antimonbad 
passiert, gewaschen und kurz geseift. 

vVeiBreserve: 
300 g Britishgum mit 
700 g KaIiumsulfit 45 0 Be erwarmen. 

1000 g 

.Alkalische SulfitweiBreserve: 
240 g Britishgum, 
560 g KaIiumsulfit 45 0 Be, 
120 g Natronlauge 45 0 Be, 
80 cm3 Wasser. 

1000 g 

Falls keine Hot-flue zur Verfiigung steht, so arbeitet man zweckmaBig mit 
einer geeigneten Vordruckreserve, klotzt dallll und trocknet vorsichtig auf 
del' Zy_lindertrockenmaschine. 

15* 
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VordruekweiB: 
220 g Britishgum, 
400 em 3 Wasser, 

60 g Natriumbreehweinstein, 
170 g Leim16sung 1: 2, 
110 g Zinnsalz, und naeh dem Erkalten 
40 g Natriumazetat. 

1000g 

Bei den Buntreserven mit basischen Farbstoffen bedient man sich sowohl 
bei Anwendung von Kaliumsulfit- als auch von Zinnsalzreserve noch je einer 
geeigneten Antimonverdickung zur Erzielung entsprechend reservierender Wir­
kung. 

Seit der Einfiihrung der Rongalitatzen und der Herstellung diazotierter 
und entwickelter Blaufarbungen mit den verschiedenen Diaminogenblau-, 
Naphthogenblau- usw. Marken hat der Nitrosoblauartikel seine ursprungliche 
Bedeutung ganzlich verloren. 

c) Saurefarbstoffe. 
Sam'e Farbstoffe im Bamnwolldruck. 

Diese Farbstoffklasse spielt im Baumwollzeugdruck genau dieselbe unter­
geordnete Rolle wie in der Baumwollfarberei. Einige Saurefarbstoffe werden 
jedoch wegen ihrer Lebhaftigkeit und guten Lichtechtheit vielfach fur Export­
fabrikate, Karnevalsartikel usw., an welche keine Wasser- und Waschechtheits­
anspruche gestellt werden, gebraucht. 

Am haufigsten sind verschiedene Ponceau-Marken, Brillant-Croceine, Brillant­
Cochenille 4 R, ferner einige Orangeprodukte in Anwendung und fiir ganz un­
echte Exportartikel auch andere bunte Farben, wie z. B. Saureviolett, Saure­
griin usw. 

Man druckt im allgemeinen mit essigsaurer Tonerde nach folgender Vorschrift: 
30 g Farbstoff in 

200 g Wasser losen, mit 
600 g essigsaurer Starke-Tragantverdickung verdicken und hierauf 

50 g Essigsaure 6 0 Be sowie 
120 g essigsaure Tonerde 12 0 Be zusetzen. 

1000 g 

Nach dem Drucken und Trocknen wird %-% Stunde ohne Druck ge­
dampft und dann ohne zu waschen linksseitig appretiert; man verwendet mog­
lichst salzhaltige Appreturen, urn das Austreten des Farbstoffs zu verhindern. 

d) Die Beizenfarbstoffe. 
a) Der direkte Druck. 

1. Allgemeines libel' den Direktdruck mit Beizenfarben. 
Die Beizenfarbstoffe sind iill Baumwolldruck noch immer in vielfacher An­

wendung, obwohl man bereits eine ganze Anzahl von Artikeln, welche friiher 
ausschlieBlich damit hergestellt wurden, in wesentlich einfacherer Weise und 
sem oft auch echterer Ausfiihrung· mit Produkten anderer Farbstoffklassen 
fabriziert. Dem Alizarinrotartikel erstand so z. B. zuerst im Paranitralininrot 
ein beachtlicher Konkurrent und spater noch in weit bedeutenderem AusmaBe 
im Naphthol AS-Rot und den Rapidechtrotprodukten. Auch im Mobelstoff­
druck, bei welchem stets nur Beizenfarbstoffe zur Anwendung kamen, werden 
diesel ben durch die Indanthrenfarben und Cibanonfarben immer mehr verdrangt. 
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Trotz alledem diirften aber die Beizenfarben wohl noch auf geratime Zeit hinaus 
ein .imnlerhin bemerkenswertes Anwendungsgebiet behaupten. 

Wahrend es in der Farberei bisher noch nicht gelungen ist, eine Einbad­
farbemethode ausfindig zu machen, d. h. Farbstoff und Fixierungsmittel gleich­
zeitig in einem Bade anwenden zu konnen, so ist dies jedoch im direkten Druck 
mit denselben Beizenfarbstoffen ohne weiteres moglich. Beim Druck von Ali­
zarinrot findet zwar keine restlose Fixierung des Lackes auf der Faser stattl), 
doch ist die verzogernde Wirkung der Verdickung auf die Lackbildung - in 
vergleichender Betrachtung zu den Versuchen· beim Einbadfarben -- recht er­
heblich. 

FUr den Druck von Alizarinrot, Alizarinrosa und Alizarinorange als Ton­
erdebeizenfarbstoffe wird die Ware im allgemeinen zur Erzielung lebhafterer 
und seifenechter Drucke mit einer 5-7%igen Losung von Tfirkischrotol 50% ig 
(1 Teil RoMI auf 15-20 Teile Wasser) vorprapariert (auf einem Foulard ge­
klotzt), anschlieBend in der Hot-flue bei moglichst niedriger, Temperatur 
(ca. 500 C) gut getrocknet und dann erst bedruckt; aIle anderen Alizarin­
farbstoffe erfordern diese Vorbehandlung nicht. An Stelle von Tiirkischrotol 
wird manchmal auch Monopolseife verwendet. Durch Zusatz von sogenanntem 
"Chlorol" zu einer Alizarinrotfarbe wird das Feuer des Farbtones (die Leb­
haftigkeit) noch erhOht. Chlorol ist nichts anderes als eine Emulsion von 
Olivenol oder Rizinusol in Chlorkalklosung von 40 Be zu gleichen Teilen; 
durch einfaches Schiitteln der Mischung erhalt man unmittelbar eine haltbare 
Emulsion. 

Es ist ferner auch gelungen, das 01 als dritten wichtigen Faktor zUl' Erzeu­
gung von Alizarinrotdrucken den Druckfarben zu inkorporieren. Als erster 

-arbeitete Wilhelm in dieser Weise auf ungeolter Ware, er berichtete dar­
iiber im Bulletin de la Societe Industrielle de Mulhouse. Von, weitgehenderer 
Bedeutung wurde diese einfache Fabrikationsmethode dann infolge der 
Herstellung eines besonders geeigneten Olpraparates seitens der Hochster 
Farbwerke; dieses Produkt wird durch Mischung von Formaldehyd mit sul­
furiertem Rizinusol hergestellt und unter dem Namen "Lizarol" in den Handel 
gebracht. Die Farbwerke Leverkusen der 1. G. Farbenindustrie A. G. 
liefern zu dem gleichen Zweck "Direktrotol", und man erhalt mit beiden 
Praparaten bei einem Zusatz von 30-40 g pro Kilogramm Druckfarbe gute 
Rot- und Rosatone auf ungeolter Ware. 

Als Beizen dienen im Kattundruck in gleicher Weise wie in der Fiirberei 
auBer Tonerdesalzen2) und Fettbeizen noch Chrom- und Eisensalze, fiir Alizarin­
blau auch Nickel- und Zinksalze, ffir Soliddruckgriin Nickel- und Kobaltsalze, 
ffir Nitroson L (Cassella) auBer Chromo, Eisen- und Kobaltsalzen auch 
noch Kupfersalze (Nitroson L gibt mit Rhodaneisen dunkel olivgriine, mit 
Kobaltsalzen orange und mit Kupfersalzen rotstichige Brauntone). Bei 
einigElll Farbstoffen ist ferner ein Zusatz von essigsaurem Kalk erforder­
lich und ffir Alizarinrot auBerdem noch die Zugabe von oxalsaurem Zinn 
(Hilfsbeizen). 

1) R. Haller und Fr. Kurzweil: Untersuchungen uber die quantitativen VerhiHt­
nisse bei der Fixierung von Alizarinrot im Baumwolldruck. Melliands Textilberichte 
1922, 8.21--23. ' 

2) Auch Zirkonsalze wurden auf ihre Verwendungsmoglichkeit uberpriift und dabei 
festgestellt, daB tatsachlich einzelneFarbstoffe besser auf Zirkonbeize als aufTonerde ziehen. 
8iehe diesbezuglich die Veroffentlichung der Versuchsergebnisse von Dr. Paul Wengraf 
in der Farber-Ztg. (Jg. 1914, H. 14) unter dem Titel: Uber Zirkonbeizen. (Vortrag, gehalten 
in der Monatsversammlung der Wiener Bezirksgruppe des Vereins der Chemiker-Koloristen 
am 2. Mai 1914.) 
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Tonerdebeizen werden in Form von salpetersaurer, essigsaurer, oxalsaurer 

und milchsaurer Tonerde angewendet, jedoch vielfach auch als Rhodanalu­

illinium; letzteres dient noch einem besonderem Zweck. Da man namlich den 

Druckfarben zur Verhinderung vorzeitiger Lackbildung eine fliichtige Saure 

(meist Essigsaure) zusetzt bzw. essigsaure Verdickung verwendet, so greift 

diese beim Druck die stahlerne Rackel an und das sich dadurch bildende essig­

saure Eisen beeinfluBt den Alizarinrotlack naturgemaB in unliebsamer Weise. 

Durch das Rhodanaluminium wird aber das in die Druckfarbe gelangte Eisen 

gebunden und dessen schadliche Wirkung verhindert (Stork). 

Chrom wird in der Hauptsache als essigsaures Chrom gebraucht, manchmal 

jedoch auch als Chrombisulfit. Das Eisen kommt in Form von holzessigsaurem 

Eisen und salpetersaurem Eisen oder als Eisenvitriol und Ferrozyankalium in 

Anwendung; beim Dampfgriin wird ferner auch Rhodaneisen verwendet. Zink, 

Nickel und Kobalt werden als Azetate oder Bisulfite angewendet, Zink 

auch als Zinkvitriol. Zinn verwendet man auch in Form von Oxalat, Nitrat, 

Oleat, Laktat sowie als Rhodanzinn, Kalzi um auch als Formiat und Rhodan­

kalzium. 
Bei einigen wasserl6slichen Beizenfarbstoffen, welche Bisulfitverbindungen 

sind, ist es nicht immer angangig, mit Zusatz von Essigsaure zur Druckfarbe zu 

arbeiten, weil dadurch diese Bisulfitverbindung gespalten wird. Dies ist z. B. der 

Fall bei Alizarinblau, Coerulein und einigen anderen Produkten; die Lackbildung 

in der Druckfarbe wird bei diesen Farbstoffen infolge der Bestandigkeit der Bi­

sulfitverbindungen an und fiir sich verzogert, jedoch nicht in gleichem MaBe wie 

bei den sauren Druckfarben mit allen anderen Beizenfarben; bei Verwendung 

solcher Farbstoffe empfiehlt es sich daher, die Druckfarben nur fUr den Tages­

gebrauch herzustellen. Bei Alizarinblau wird jedoch bei Anwendung von wein­

saurem Chrom an Stelle von essigsaurem Chrom die Haltbarkeit der Druckfarbe 

wesentlich erhoht. 
Einige mit Chrombeize fixierbare Farbstoffe, die nicht Bisulfitverbindungen 

sind, liefern in sauer verdicktem Zustande ebenfalls schlechte Resultate, z. B. 

Anthrazenbraun D in Teig; in solchen Fallen ist es zweckillaBig, die loslichen 

Alkalisalze (Zusatz von Borax) dieser Farbstoffe aufzudrucken, eventuell unter 

Anwendung von neutraler Chrombeize; als Losungsmittel fUr Pulverfarbstoffe 

dient manchmal auch Ammoniak. Zusatze von Glyzerin oder Azetin zu dies en 

Druckfarben befordern die Fixierung des Farbstoffes. 

Bei Alizarinorange-Druckfarben mit essigsaurer Tonerde verhindert ein 

Zusatz von Ameisensaure die zu rasche Lackbildung und bewirkt die Erzielung 

besserer Drucke; man kann auch direkt ameisensaure Tonerde und Ameisen­

saure verwenden. 
Beim Druck von Chrombeizenfarbstoffen gebraucht man in den Druck­

farben an Stelle der Essigsaure vielfach auch Ameisensaure und manch­

mal Glykolsaure; bei einzelnen Farbstoffen der Gallofarbenreihe befordert 

auBerdem ein geringer Zusatz von Rongalit C die Haltbarkeit dieser Druck­

farben. 

2. Druck mit Tonerdebeizenfarbstoffen auf vorgeOiter Ware. 

Nach der bereits erwahnten alteren Arbeitsweise druckt man Alizarinrot, 

Alizarinrosa und Alizarinorange stets auf g e olte r War e; bei Rot und Rosa 

wird nach dem Dampfen (also vor dem Auswaschen) in einem warmen Kreidebad 

behandelt zwecks Neutralisierung der Sauren. Die Druckfarben haben beispiels­

weise folgende Zusammensetzung: 
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Fur Dampfalizarinrot: 
150 g Alizarinrot in Teig 200/0ig, . 
630 g essigsaure Starke-Tragantverdickung, 
100 g Rhodantonerde 120 Be, 
75 g essigsaurer Kalk 150 Be, 
25 g Olivenal und 
20 g oxalsaures Zinn 160 Be werden kalt vermischt 

1000g 

150 g Alizarinrot in Teig, 
600 g essigsaure Starke-Tragantverdickung, 
60 g Rizinusol, 
30 g essigsaure Tonerde 120 Be, 
30 g salpetersaure Tonerde 150 Be, 
28 g Rhodanzinn 90 Be, 
28 g Rhodankalzium 240 Be, 
·10 g essigsaurer Kalk 15 0 Be, 
64g Wasser. 

1000g 

Fur Alizarinrosa: 
40 g Alizarinrot ill in Teig mit 
40 g essigsaurem Kalk 15 0 Be und 
50 g Wasser mischen; hierauf durch ein Tuch passieren und zusetzen 

600 g essigsaure Starke-Tragantverdickung, 
100 g Rhodantonerde 150 Be, 
30 g oxalsaures Zinn 15 0 Be, 

130 g Wasser, 
10 g Chloral. 

1000g 
Chloral: 

1 Teil Chlorkalklosung 4 0 Be mit 
1 Teil Olivenal mischen. 

Auch aus 1 Teil Chlorkalziumlosung 8 0 Be mit 1 % Tellen Olivenol kann durch 
gutes Mischen eine geeignete Emulsion hergestellt werden. 

Zur Fixation des Farbstoffes auf der Faser durch Lackbildung wird die 
bedruckte Ware zuerst 3-4 Minuten im Schnelldampfer vorgedampft 
[urn den groBten Tell der Sauren zu entfernen zwecks Schonung des 
Runddampfers) und dann noch 1 Stunde mit 0,5 Atm. tTberdruck im Rund­
iampfer (Bauart Zittauer Maschinenfabrik A.-G.) fertig gedampft. Zurn 
Dampfen werden die einzelnen Stucke (Weben) sackartig auf einem Aufroll­
~tuhl mit fliegend gelagertem (beim Abnehmen des Gewebes zusammen­
Idappbaren) Haspelkreuz aufgewickelt, und zwar immer gleichzeitig mit je 
~inem Stuck Rohware, wodurch man ein Abflecken der Lagen vermeidet. 
Diese Sacke hangt man dann auf die leicht herausnehmbaren kupfernen Vier­
kantspulen des Spulenwagens, welcher entweder auf oberen oder auf unteren 
Laufschienen in den liegenden, zylindrischen Dampfkessel eingeschoben wird. 
Der Vorderboden des Kessels ist in seiner ganzen Ausdehnung als Tiir aus­
gebildet und dampfdicht verschlieBbar; zum Schutz gegen Tropfenfall ist 
dieser Dampfkessel (Runddampfer) auch mit einer heizbaren Doppeldecke 
versehen. Die kupfernen Vierkantspulen (auf denen die Ware hangt) konnen 
bei Antrieb durch Schneckenrader und Langswelle mittels einer Spulendreh­
vorrichtung gedreht werden, um dadurch die Ware von Zeit zu Zeit auf einen 
anderen Aufliegepunkt zu bringen. 

Nach beendigtem Dampfen kreidet man bei 60-80 0 C mit 20-40 g Schlamm­
kreide pro Liter Wasser, spiilt, seift und chlort. Durch Zusatz von Zinnsalz 
und Soda zum Seifenbade erhalt man bei den Rot- und Rosadrucken lebhaftere 
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Tonungen (3 g Seife, 1 g Soda kalz. und Fh g Zinnsalz pro Liter, wahrend 
1/2 Stunde von heiB bis kochend). 

Die Rosadruckfarben sind ganz besonders empfindlich gegen Spuren von 
Eisen; man verwendet deshalb beim Drucken am besten MessingrackeJn oder iiber­
zieht die Eisenrackel vorher mit Schellack (durch Bestreichen mit einer Losung von 
Schellack in Spiritus). 

Druckvorschrift fiir AIizarinorange (,8 -Nitroalizarin): 
150 g Alizarinorange RD in Teig, 
570 g essigsaure Starke-Tragantverdickung,· 
200 g essigsaure Tonerde 10 0 Be oder Rhodantonerde 10 0 Be, 

30 g Ameisensaure 90 % ig, 
50 g essigsaurer Kalk 10 0 Be. 

1000 g 

Nach dem Dampfen ist ein Abkreiden nicht notig, man wascht gut aus und 
seift mit 3 g Seife per Liter 15-20 Minuten bei 50 0 C. 

Bei der Arbeitsweise des Vorolens der Ware erscheinen die unbedruckten 
Gewebestellen, die eigentlich rein weiB sein sollen, immer als WeiB mit etwas 
gelblichem Stich, weil die Olpraparation nur schwer vollkommen von der 
Faser zu entfernen ist; besonders merklich wird dieser Gelbstich, wenn die 
Gewebe in prapariertem Zustande langere Zeit liegen bleiben, und dies ist 
deshalb auf aIle FaIle zu vermeiden. Ein gelbliches WeiB kann zwar durch 
Chloren (Dampfchlor oder Trockenchlor) verbessert, doch niemals ganzlich 
gereinigt werden. 

1m Baumwollgarndruck ist ein Zusatz von Rhodantonerde oder 
anderen Rhodanbeizen zur Druckfarbe nicht erforderlich, da bei den Garn­
druckmaschinen keine storenden Einwirkungen durch Eisenbestandteile in 
Betracht kommen. 

Dampfalizarinrot fiir Garndruck: 
70 g Alizarinrot in Teig 20%ig, 

550 g essigsaure Starke-Tragantverdickung, 
293 g Wasser, 

70 g essigsaure Tonerde 12 0 Be, 
12 g essigsaurer Kalk 15 0 Be, 
5 g oxalsaures Zinn 16 0 Be. 

1000 g 

Alizarinrosa fiir Garndruck: 
15 g Alizarinrosa :( extra oder ID in Teig, 

640 g essigsaure Starke-Tragantverdickung; 
320 g Wasser, 

18 g essigsaure Tonerde 12 0 Be, 
4 g essigsaurer Kalk 15 0 Be, 
3 g oxalsaures Zinn 10 0 Be. 

1000 g 

Verdickung fiir Tonerde beizenfar bstoffe: 

120 g Weizenstarke I 
90 g Essigsaure 6 0 Be h d A f hI" d St" k 't W d 40 Oli"I nac em u sc ammen er ar e ml asser un 

150 ~ Tr:;:t 65: 1000 der Zugabe der anderen Ingredienzien gut kochen. 
600 g Wasser 

1000 g 

Die Baumwollgarne werden vor dem Bedrucken in iiblicher Weise gut aus­
gekocht, meistens auch gebleicht und dann mit Sulforicinoleat prapariert (1 Teil 
Tiirkischrotol 50%ig auf 30 Teile Wasser). Nach erfolgtem Trocknen miissen 
die Strahne gleichmaBig breit auseinander gezogen werden, damit beim Be-
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drucken moglichst jeder einzelne Faden mit Farbe versehen wird. Die bedruck­
ten Striihne sind rasch und scharf zu trocknen, um ein FlieBen der Druckfarben zu 
vermeiden. 

Hierauf dampft man 1 Stunde mit 1/2 Atm. Uberdruck in einem Runddampfer 
fiir Garn. Nach dem Dampfen wird meist nicht gewaschen, sondern die bedruck­
ten Garne werden einfach direkt verwebt. Erachtet man jedoch eine regulare 
Nachbehandlung fiir erforderlich, so wird nach dem Dampfen zunachst abge­
kreidet, gewaschen, geseift, nochmals gewaschen und getrocknet. 

Die Herstellung von Dampfalizarinrot auf Garn nach dieser Methode ist nicht 
besonders vorteilhaft, denn beim Seifen der Drucke wird das WeiB sehr leicht 
angeblutet; durch Zusatz von Zinnsalz und Soda zum Seifenbad konnen dies­
beziiglich etwas bessere Resultate erzielt werden. Bei Drucken von Alizarin­
rosa wird jedoch ein besseres WeiB erhalten. 

3. Druck mit Tonerdebeizenfarbstoffen auf ungeolter Ware. 
Ein groBer Fortschritt in der Herstellung von Dampfalizarinrot und Dampf­

alizarinrosa usw. wurde erzielt, als es gelang, auch das 01 in geeigneter Form 
ebenfalls in der Druckfarbe selbst unterzubringen. Beim Arbeiten mit diesen 
Einheitsdruckfarben konnte der weiBe Boden infolge des Wegfalls der Vorolung 
der Ware viel leichter rein erhalten werden, denn die friiher auf den Geweben 
zuriickbleibenden Olspuren wirkten auch als energische Adsorbenten fiir aIle ge· 
farbten Substanzen, besonders beim Waschen und Seifen der Drucke. 

Das Drucken auf ungeolter Ware wurde zuerst mit Hilfe von Olzusatzen 
in verschiedener Form ausgefiihrt, doch im allgemeinen mit mangelhaftem 
Ergebnis in bezug auf Lebhaftigkeit und Echtheit der Drucke. So wurden z. B. 
Oxyolsaure, rizinusolsaurer Kalk usw. empfohlen, von den Hochster Farb­
werken auch Paraseife PN (Kurzer Ratgeber iiber die Anwendung der Teer­
farbstoffe 1901, S.104). Die Hochster Farbwerke arbeiteten jedoch weiter 
an der Losung dieses Problems, und durch die Herstellung und Einfiihrung des 
bereits erwahnten "Lizarol" wurde dann spater das Verfahren in ausreichender 
Weise verbessert. Man arbeitet dabei mit Druckfarben von folgender Zu-
sammensetzung: 

Dampfalizarinrot auf unge6lter 'Ware: 
567 g essigsaure Starke-Tragantverdickung 
150 g Alizarin D2NG in Teig 20%ig 
135 g Rhodantonerde 12 0 Be 
45 g essigsaure Tonerde 12 0 Be 

3 g Weinsaure 
50 g essigsaurer Kalk 18 0 Be 
10 g oxalsaures Zinn 16 0 Be 
40 g Lizarol D konz. 

1000 g 

Das Dampfen und die iibrige Nachbehandlung der Ware wird in gleicher 
Weise ausgefiihrt, wie beim Druck auf geolter Ware bereits angegeben1). 

A. Schneevoigt 2) hat iibrigens gefunden, daB ein Zusatz von 20-40 g 
Resorzin pro Kilogramm Alizarinrotdruckfarbe die Haltbarkeit derselben ver­
bessert und beim Druck auf ungeolter Ware den Farbton etwas vertieft. 

Ganz allgemein ist ferner noch zu erwahnen, daB man blaustichige und gelb­
stichige Alizarine unterscheidet. Die blaustichigen Marken bestehen aus Ali­
zarin (Dioxyanthrachinon), die gelbstichigen aus Anthra- und Flavopurpurin 

1) Siehe im ubrigen auch lng. Chem. M. Apfelbaum: Verwendung des Hydrosan­
verfah~~ns beim Seifen des Alizarinrotdruckes. Melliands Textilber., Jg. 1927, S.274/275. 

2) Uber die Verwendung von Resorzin im Zeugdruck. Melliands Textilber. 1925, S.106/107. 
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(Trioxyanthrachinon). AuBerdem gibt es noch Mittelmarken, die Gemische aus 
wechselnden Mengen von Dioxy- und Trioxyanthrachinon sind. Die blaustichigen 
Alizarinrotmarken werden meistens zur Herstellung von Rosatonen benutzt; 
Alizarinrot-Tonerde-Kalklacke geben blaustichige Rosanuancen, durch Zusatz 
von Zinnbeizen werden gelbstichigere Tone erhalten. Fiir Dampfrot wird gewohn­
lich ein Alizarin mit Gelbstich verwendet bzw. auch die Mischung von gelb­
stichigem mit einem blaustichigen Produkt. 

Alizarinrosa auf unge6lter Ware: 
600 g essigsaure Starke-Tragant-Verdickung 

5 g Alizarin V I neu, 20%ig 
365g Wasser 

15 g Rhodanaluminum 12 0 Be 
3 g essigsaurer Kalk 18 0 Be 

12 g Lizarol D konz. 

1000 g 

Beziiglich der Anwendung von Rhodanaluminium als Beize ist zu bemerken, 
daB mit solchen Druckfarben bedruckte Ware immerhin mit gewisser Vorsicht 
beill Dampfen zu behandeln ist, well der sich abspaltenden Rhodanwasser­
stoffsaure keineswegs die Harmlosigkeit der Essigsaure zukommt. Es ist deshalb 
zweckmaBig, keine zu groBe Anzahl von Stiicken ill Runddampfer unterzu­
bringen, damit die Konzentration der Rhodanwasserstoffsaure in der Dampfer­
atmosphare nicht zu hoch werden kann; iiberschreitet der Gehalt des Dampfes 
an Rhodanwasserstoffsaure eine bestillmte Grenze, so werden die Gewebe 
unfehlbar geschwacht. Selbst ill Vordampfer, in welchem stetige Erneuerung des 
Dampfes stattfindet (im Gegensatz zum Runddampfer), ist eine Gefahrdung 
der Ware nicht vollig ausgeschlossen. 

Mit Alizarin wie iiberhaupt mit den vom Dioxyanthrachinon abgeleiteten 
Beizenfarbstoffen erhalt man bei Anwendung von verschiedenen Beizen unter­
schiedliche Farbtone von groBer Echtheit. Mischungen von Tonerde- und Eisen­
beize liefern mit Alizarin braune Tone, ebenso ergeben Chromsalze ein Braun, 
Eisenbeize dagegen ein Violett. Diese Varianten sind Jedoch kaum mehr gebrauch­
lich, nur das Eisenlila wird vereinzelt noch angewendet; derartige Farbtone 
werden fast allgemein in bester Echtheit mit Kiipenfarben, wie Agol-, Helindon­
oder Indanthrenfarben usw., hergestellt. 

Vorschrift fiir Alizarin-Eisen-Lila: 
10 g Alizarin VI neu, 20%ig 

500 g essigsaure Starke-Tragantverdickung 
398g Wasser 

2 g Ferrozyankalium 
80 g Essigsaure 6 0 Be 
10 II essigsaurer Kalk 18 0 Be 

1000 g 

Da der Ton des Eisenlila an und fiir sich etwas stumpf ist, so schont man den­
selben vielfach durch Zusatz von einer geringen Menge Methylviolett zur Druck­
farbe, z. B.: 

24 g Alizarinrot I extra, Teig 200/0ig 
715 g essigsaure Starke-Tragantverdickung 

8 g salpetersaurcs Eisen 20 0 Be 
28 g essigsaurer Kalk 15 0 Be; dieser Mischung werden als erkaltete L6sung zugefiigt 

{ 
5 g Methylviolett BB 

100 g Essigsaure 60 Be und 
120 g Wasser 

1000 g 
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An Stelle von Ferrozyankalium oder salpetersaurem Eisen kann aueh holz­
essigsaures Eisen verwendet werden. 

Man druekt auf ungeolte Ware, dampft bis zu einer Stunde, kreidet, malzt 
eventuell und waseht oder seift aueh einige Minuten bei 30 0 C. 

4. Druck mit Chrombeizenfarbstoffen. 
. Die zahlreiehen anderen Beizenfarbstoffe von unterschiedlieher ehemischer 
Konstitution und Handelsbezeiehnung werden fast aussehlieBlich mit essigsaurem 
Chrom als Beize gedruekt (Chrom-, Chromecht-, Chromoxan-, Anthrazen-, Anthra­
zensaure-, Gallofarben, einige Alizarinfarbenusw.). Das essigsaurj:l Chrom kommt 
als Losung von ca. 20 0 Be oder in fester Form in den Handel, und zwar als 
griine oder violette Modifikation. Griines essigsaures Chrom ist das normale 
Azetat: Cr(C2H s02h, violettes ist basisches Azetat: Cr(C2H s0 2h' OH. Im all­
gemeinen wird die griine Modifikation als die wirksamere bevorzugt. Als Ver­
dickung gebraucht man Starke, Tragant oder Starke-Tragantverdickung, British 
gum USW.l); Gummiverdickung ist jedoch mogliehst zu vermeiden, da dieselbe 
mit Chromazetat gerinnt. FUr Handdruekzweeke ersetzt man die Starke-Tragant­
verdiekung ganz oder teilweise durch Britishgum. 

Man druekt fast ausnahmslos auf ungeolte Ware, doeh ergeben einige Farb­
stoffe auf vorgeoltem Stoff vollere Drucke. 

Naeh dem Drueken wird 1-11/2 Stunden ohne merdruck gedampft, hierauf 
vorteilhaft durch ein heiBes Kreidebad passiert, gespiilt und geseift. 

FUr die Chrombeizenfarbstoffe gelten nachstehende allgemeine Druckvor­
sehriften: 

oder 

30 g Chrombeizenfarbstoff in Pulver werden in 
240 g Wasser gelOst und 
600 g essigsaure Starke.Tragantverdickung zugesetzt. Nach dem Erkalten 

ferner noch 
30 g Essigsaure 6 0 Be und 

100 g essigsaures Chrom 20 0 Be 

1000g 

200-150 g Chrombeizenfarbstoff in Teig mit 
80 -90 g Wasser und 

560-650 g essigsaurer Starke-Tragantverdickung verriihren bzw. losen und dann 
40- 30 g Essigsaure 6 0 Be, sowie 

120- 80 g essigsaures Chrom 20 0 Be zugeben. 
1000g 

Vorschrift fur Alizarinblau S in Pulver (Bisulfitfarbstoff): 
40 g Farbstoff (Pulver) 

260 g Wasser 
200 g neu trale Starke -Tragantverdickung 
400 g Tragantschleim 65: 1000 und 
100 g essigsaures Chrom 20 0 Be werden kalt zusammengeriihrt 

1000g 

Druckvorschrift fur Galloviolett DF (Rongalitzusatz): 
30 g Galloviolett DF in Pulver mit 

200 g Wasser 
30 g Ameisensaure 90%ig oder Glykolsaure und 
30 g Essigsaure 6 0 Be lOsen und einriihren in 

600 g essigsaure Starke-Tragantverdickung. Hierauf bei hochstens 
70 0 C 

10 g Rongalit C 1: 1 zugeben und nach dem Erkalten 
100 g essigsaures Chrom 20 0 Be 

1000 g 

1) Auch Colloresin D-Starkeverdickung ergibt in"den meistenFallen giinstigeRe­
sultate. Siehe Zirkular B 1115 der I. G. Farbenindustrie A.-G. vom August 1927. 
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Durch diesen geringen Zusatz von Rongalit werden die Druckfarben einiger 
Gallofarbstoffe haltbarer und die Nuancen meistens auch etwas lebhafter. 

Eine ganze Anzahl von Beizenfarbstoffen, und zwar besonders der Gallo­
farbenreihe (Galloviolettmarken, Gallomarineblaumarken usw.) fixieren sich 
sehr leicht schon durch kurzes Dampfen (4-5 Min. im Schnelldampfer). Diese 
Eigenschaft wird hauptsachlich zum Druck derselben auf naphtholierter Ware 
neben Eisfarben benutztl). Da ferner einige dieser Gallofarbstoffe als Lenko­
verbindungen geliefert werden, so ist es bei kurzem Dampfen solcher Drucke 
vorteilhaft, vor dem Waschen ein schwaches, 40-60 0 warmes Bichromatbad 
einzuschalten, urn die Entwicklung des normalen Farbtones zu beschleunigen. 

o. Druck von Beizenfarbstoffen mit Zink-, Nickel-, Kobalt- oder Eisenbeizen. 
Diese Beizen kommen nur bei einigen wenigen Farbstoffen und auch dann nur 

selten zur Anwendung. Ali z arin b la u S gibt mit Nickelfixiert ein griineres Blau, 
mit Zinkvitriol oder Zinkazetat ein lebhafteres Blau als mit Chromazetat; in 
beiden Fallen ist jedoch die Echtheit der Lacke (besonders die Seifenechtheit) 
nicht so groB wie die des Chromlackes. Nickel- und auch Kobaltsalze werden dann 
noch in sehr seltenen Fallen zur Fixierung von Nitrosofarbstoffen verwendet. 

Alizarinblau S mit Zinkbeize: 
50 g Alizarinblau S 

800 g neutrale Starke-Tragantverdickung und 
15 g Zinkvitriol oder Zinkazetat geliist in 

135 g Wasser 
1000g 

Alizarinblau S mit Nickelbeize: 
50 g Alizarinblau S 

700 g neutrale Starke-Tragantverdickung 
40 g essigsaures Nickel 10 0 Be 

210g Wasser 
1000g 

Bei Anwendung von Kobaltbeize erhiilt man z. B. mit Soliddruckgriin 
(Leverkusen) sowie dem gleichartigen Nitroson L (Mainkur) ein Orange, bei 
Gebrauch von Nickelbeize mit denselben Farbstoffen ein Braun. -

Soliddruckgriin mit Nickel- oder Kobaltbeize: 
100 g Soliddruckgriin in Pulver 
200g Wasser 
600 g saure Starke-Tragantverdickung 
100 g essigsaures Nickel 100 Be oder essigsaures Kobalt 11 0 Be 

1000g 

Nach dem Drucken auf ungeolter.Ware wird 1 Stunde im Runddampfer ge­
dampft, gekreidet, eventuell gemalzt und dann 10 Minuten bei 30 0 C geseift. 

Die wichtigere Verwendung von Soliddruckgriin ist jedoch zum Druck 
mit Eisen beize ; man verwendet dazu Rhodaneisen (Eisenrhodaniir Fe(SCNh) 
oder holzessigsaures Eisen, salpetersaures Eisen oder Ferrozyankalium bzw. 
die von den Farbwerken Leverkusen direkt gelieferte "Beize fiir Soliddruck­
griin". In gleicher Weise ergibt Nitroson L mit Rhodaneisen usw. dunkleoIiv­
griine Drucke. 

Beziiglich des Verhaltens der Eisenbeizen im Druck ist zu bemerken, daB sich 
Ferrisalze im allgemeinen schlechter fixieren als die Ferroverbindungen. Man 

1) Siehe diesbeziiglich auch die Veroffentlichung der Versuchsergebnisse von Dr. Wil­
helm Sieber: Die Fixation von Beizenfarbstoffen durch kurzes Dampfen - durch einfache 
Mather-Platt-Passage. (Mitteilung aus der Forschungsstelle fiir Textilindustrie in Reichen­
berg.) Melliands Textilber., Jg.1927, S.62-64 und 151/152. 
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arbeitet deshalb meist mit letzteren, besonders weil sie sich nur langsam zu Ferri­
salzen auf der Faser oxydieren. Am giinstigsten verhi.i1t sich das holzessigsaure 
Eisen (essigsaures Eisenoxydul), da dessen Gehalt an Teersubstanzen 'die Oxy­
dation zur Ferristufe verlangsamt. 

AuBer den besprochenen eigentlichen Chrombeizenfarbstoffen konnen einige 
Rhodamine, ferner Oxyphthaleine (Eosine usw.) sowie einige basische 
Farbstoffe (Viktoriablau usw.) und Alkaliblaumarken mitChrombeizen 
mehr oder weniger echt fixiert werden. Geeignet sind z. B. : 

Rhodamin B und G, 
Eosin, samtliche Marke.n, 
Erythrosin B, 
Phloxin, 
Bengalrosa extra N, 
Viktoriablau B, R, 4 R, 
Neuviktoriablau B, 
N euechtgrau, 
Alkaliblau, samtliche Marken. 

Druckvorschrift fur Neuviktoriablau und Viktoriablau mit Chrombeize: 
20- 30 g Farbstoff in 
80-100 g Essigsaure 6 0 Be 
20- 20 g Azetin und 

250-200 g Wasser lOsen, mit 
550-550 g essigsaurer Starke -Tragantverdickung verriihren und nach dem 

Erkalten 
80-100 g essigsaures Chrom 20 0 Be zugeben 

1000 g 

Beispiel einer Druckvorschrift fur Alkaliblau: 
50 g Farbstoff in 

225 g heiBem Wasser lOsen und mit 
520 g neutraler Weizenstarke-Tragantverdickung vermischen. Nach dem Erkalten 

fiigt man hinzu 
85 g Natriumbisulfit 32 0 Be 
90 g essigsaures Chrom 20 0 Be und 
30 g Tannin-Glyzerin 1: 1 

1000 g 

Nach dem Aufdruck und Trocknen wird 3h-l Stunde gedampft und dann 
meist ohne vorheriges Waschen oder Seifen direkt appretiert; man kann aper auch 
normal behandeln durch Kreiden, Waschen, einige Minuten kalt Seifen, Waschen 
und Trocknen. Die Seifenechtheit dieser Chromlacke ist nicht besonders gut. 

Vorschrift fiir Rhodamine, Eosine usw.: 
30- 40 g Farbstoff in 

150-160 g Wasser warm lOsen, in 
700-660 g- essigsaure Weizenstarke-Tragantverdickung einriihren und nach dem 

Erkalten 
40- 60 g Essigsaure 6 0 Be und 
80- 80 g essigsaures Chrom 20 0 Be zusetzen 

1000 g 

Man druckt auf ungeolte Ware, dampft 3/4-1 Stunde im Runddampfer, 
kreidet, malzt eventuell und seift 10 Minuten bei 30 0 C. Chloren lmterlaBt man 
meist, da die Farbtone dabei etwas beeintrachtigt werden. Die Rhodamine, 
Eosine usw. ergeben sehl' feurige Chromlacke von ziemlicher Seifenechtheit. 

Auch indigoide Farbstoffe, wie z. B. die Alizarinindigomarken, konnen 
mit essigsaurem Chrom gedruckt werden; man erhalt mit diesen Produkten 
sehr licht-, wasch- und chlorechte Graunuancen. 
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Druckvorschrift fur Alizarinindigo G, 3R, 5R und 7R mit Chrombeize: 
200 g Alizarinindigo in Teig (1. G. Farbenindustrie A. G., Leverkusen) 
570 g Tragantschleim 65: 1000 

30 g Azetin 
50 g Olivenol sowie 

150 g essigsaures Chrom 20 0 Be werden kalt vermischt und dann gut durch ein Sieb 
passiert 

1000 g 

fJ) Herstelhmg des sog. Farberotartikels ("Knispeh'ot") durch Farben 
vorgedruckter Tonerdebeize. 

Diesel' Farberotartikel in del' ursprunglichen AusfUhrung nach dem Altrot­
verfahren war infolge del' auBerordentlichen Echtheit sehr begehrt und wurde 
deshalb in groBem MaBstabe hergestellt. Vereinzelt arbeitet man auch heute 
noch nach diesem langwierigen Verfahren, obwohl es sich sehr teuer stellt, meist 
wird abel' das Ausfarben nach del' abgekurzten Methode fUr Alizarinrot vor­
genommen. 

Besonders gangbar war del' Farberotartikel auf gerauhten Waren, wie Flanell, 
Kalmuck, sowie ferner auf Koperware, und zwar in den Alpenlandern, N ordungarn, 
Nordbohmen usw. 

Nachstehend del' regulare Arbeitsgang einer bewahrten Methode (Knispel), 
die nicht zuletzt aus koloriehistorischen Grunden besonderes Interesse bietet. 

1. Arbeitsweise nach Eduar{l Knispel1) (Warnsdorf). 
Die gebleichte Ware wird auf del' Druckmaschine mit essigsaurer Tonerde, 

verdickt mit essigsaurer Starkeverdickung und geblendet mit Fuchsin, in ver­
schiedenen Mustern, doch in del' Hauptsache mit Langbandstreifen, Karos und 
Grundeln bedruckt odeI' mit einer Klotzwalze geklotzt; in letzterem Falle wird 
nur die eine Seite geklotzt und die andere z. B. mit einem Karo bedruckt, wie 
uberhaupt diesel' Artikel in del' Regel durch beiderseitigen Druck (jede Waren­
seite mit anderer Musterzeichnung) hergestellt wird. Zur Herstellung von ver­
schieden farbstarken Rottonen variiert man entweder die Mengen Beize in den 
Druckfarben odeI' man verwendet verschieden starke Beizen. 

Die bedruckte Ware wird iiber Nacht in einer warmen Hange belassen und 
erhalt dann auf del' Breitwaschmaschine einige kochende Kuhkothpassagen 
(6 Durchgange). Dieses Abzugsbad fUr die Tonerdebeize hat folgende Zusammen­
setzung: 

400 Liter 'Vasser, 
100 kg Kuhkot, 
25 kg Schlammkreide. 

Hierauf wird mit kaltem Wasser gut gespiilt und auf dem Jigger odeI' del' Has­
pelkufe mit Alizarin ausgefarbt und zwar mit: 

3,0% Alizarin V neu, Teig 40% (B. A. S. F.) 
unter Zusatz von ca. 2,5 0/ 0 saurem Tiirkischrotol. 

(Auf 40 kg Ware: 1200-1300 g Alizarin und 1 kg RoWl.) 

Man geht mit del' Ware in das kalte Farbebad, treibt wahrend ca. % Stunde 
zum Kochen und kocht noch Yz Stunde weiter. 

Die gespiilte und getrocknete Ware wird dann entweder noch mit Anilin­
schwarz (Schwefelkupfer- odeI' Vanadinschwarz) bedruckt odeI' als solche auf einer 
Paddingmaschine mit folgendem Klotzbad impragniert: 

1) Ein ahnliches Verfahren ist angegeben in "Ta bellarische Ubersich tuber Eigen­
schaften und Anwendung der Farbstoffe der Farbenfabriken vorm. Friedr. 
Bayer & Co.", (Werke Leverkusen der I. G. Farbenindustrie A. G.), II. Ten 
(Zeugdruck), 2. Auflage 1922, S.74/75. 
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150 Liter Wasser: 
14 kg Marseiller- (Bari-) Sene, 

3 kg Tiirkischrotol 400/ oig, 
0,15 kg Soda kalz., 
0,7 kg Zinnsalz. 

Diese nasse Ware dampft man dann 1 Stunde bei 0,5 Atm. Druck, spiilt hierauf 
in Wasser, behandelt breit in einem kochend heiBen Marseillerseifenbade und 
trocknet dann in der Hange. Die vorgenannten Warengattungen werden zum 
SchluB mit Dextrin und Tiirkischrotol appretiert und nicht zu heiB auf der 
Trockenmaschine getrocknet. 

2. Arbeitsweise fiir den Fahnenstoff-Druckartikel. 
Bei Fahnenstoffen als Druckartikel, bei denen groBere Flachen auf beiden 

Warenseiten in nahezu gleicher Farbintensitat zum Ausdruck kommen sollen, 
arbeitet man manchmal in ahnlicher, doch bedeutend vereinfachter Weise. 

Man druckt mit einer Kupferwalze, bei welcher die betreffende groBere Druck­
partie als sogenannte 1000-Punkt-Walze (Klotzwalze) ausgebildet ist, und ver­
wendet eine Druckfarbe von entsprechender Zusammensetzung, um einen guten 
Durchdruckeffekt zu erzielen; naturgemaB muB auch das Gewebe zweckent­
sprechend leicht (diinn) sein. 

Beizendruckfarbe fur das Farberot: 
80 g Weizenmehl 
40 g Wasser 
50 g gebrannte Starke 

800 g essigsaure Tonerde 7 0 Be 
30 g Terpentin61 

1000 g 

Nach dem Aufdruck und Trocknen wird die Ware im Schnelldampfer ge­
dampft und die Fixierung der Tonerde durch ein Kreidebadpassage bei 60-70 0 C 
vervollstandigt. Letzteres enthalt auch phosphorsaures Natron und ist folgender­
maBen zusammengesetzt: 

20001 Wasser, 
20 kg Schlammkreide, 

2 kg phosphorsaures Natron. 

Hierauf wird griindlich gewaschen und auf der Haspelkufe in iiblicher Weise 
mit Alizarin ausgefarbt; dem Farbebade setzt man auch etwas Leim zu, um die 
weiB bleibenden Gewebestellen rein zu erhalten. 

y) Atzdruck del' Beize (Farben geatzter Tonerde-, Chrom- sowie 
Eisenbeize). 

Die Tonerde-, Eisen- und Chrombeizen konnen, wenn sie noch nicht vollstandig 
auf dem Gewebe fixiert sind, durch Aufdruck von Sauren (vorzugsweise organi­
schen Sauren, Zitronensaure, Weinsaure usw.) sowie auch durch saure Salze 
wie saures schwefelsaures Natron (Weinsteinpraparat) geatzt werden; die Beize 
wird dabei ortlich in einen loslichen Zustand iibergefiihrt und nach der volligen 
Fixation der unbedruckten Stellen durch Waschen entfernt. Diese Xtzmethode 
wurde zuerst von Gebriider Hausmann l ) in Logelbach bei Colmar im Jahre 
1825 zur Ausfiihrung gebracht. 

Zwecks Erzielung eines guten WeiB arbeitet man auf ungeolter Ware; die 
Beize wird entweder durch Klotzenaufdem Foulard oder durch Unidruck (mit 
Pflatschwalze) auf die Ware gebracht. 

1) Persoz, III. 
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1. Fiirbungen auf geatzter Tonerdebeize. 
Die gebleichte Ware wird mit essigschwefelsaurer Tonerde von 3-50 Be 

foulardiert und in der Hot-flue getrocknet; fiir Unidrucke verdickt man die 
Beize mit Starkeverdickung oder mit gebrannter Starke und Mehl, klotzt auf 
der Druckmaschine mit zwei Druckwalzen und trocknet in der Mansarde. 

Hierauf wird je nach Starke der Beize mit foIgender Xtze bedruckt: 
100-200 g Zitronensaure 
670-570 g Wasser 
230-230 g Britisehgum 

1000g 

Nach dem Drucken und Trocknen verhangt man entweder wahrend 48 Stun­
den in der feuchtwarmen Oxydationshange oder dampft kurz, kreidet dann die 
Ware mit 5-10 kgSchlammkreide pro 1000 1 Wasser bei 50 0 C1/4 Stunde, wascht 
gut und farbt. 

Fiir Altrotherstellung wird der gebeizte und mit Xtze bedruckte Stoff zunachst 
20-40 Minuten bei kontinuierlichem Lauf in einem Oxydationskasten oxydiert 
und dann erst in die feuchtwarme Hange gebracht. Hierauf wird in gleicher 
Weise degummiert (Kuhkothpassagen) wie beirn Farberotartikel (Knispelrot), 
kalt gespiilt und ausgefarbt. 

Das Farben mit Alizarin geschieht entweder nach den abgekiirzten Verfahren 
(Neurot) oder nach der fiir Altrot (Knispelrot) angegebenen Arbeitsweise. Leirn­
zusatz zum Farbebad ist zweckmaBig zur Erzielung eines guten Wei.B; je nach 
Bedarf wird die Ware auch noch gechlort. 

2. Fiirbungen auf geatzter Chrombeize. 
Chrombeizen in Anwendung fiir Farbereizwecke fixieren sich nicht so leicht 

auf der Baumwolliaser wie Tonerde und Eisenbeizen, und es gibt verschiedene 
Verfahren in dieser Hinsicht. 

Nach Horace Koechlin klotzt man mit einer alkalisch gemachten Losung 
von essigsaurem Chrom, nach H. Schmid mit alkalischer Chromlosung aus 
Chromoxyd und Natronlauge, nach M. von Gallois mit chromsauren Chrom­
oxydlosungen; au.Berdem wird auch Chrombisulfit verwendet (Vorschriften der 
Werke Leverkusen und Ludwigshafen der I. G. Farbenindustrie A. G.). 

Zu erwahnen ist ferner ein von der Firma R 0 lIf s & Co. 1 ) (Friedland in Bohmen 
und Siegburg i. Rhld.) ausgearbeitetes Verfahren, bei welchem gemischte Chrom­
Eisenbeizen zur Herstellung echter dunkelblauer und brauner Farbungen ange­
wendet werden. Das Wei.Batzen dieser Beize geschieht mit den iiblichen Xtz­
druckfarben; infolge der Mitanwendung der stark dunkeInden Eisenbeize erhlilt, 
man tiefe Farbungen von billigem Gestehungspreis. 

oder 

1) D. R. P. 97686. 

Alkaliseher Chromklotz: 
80 g Chromoxyd 

620 g Natronlauge 36 0 Be 
8 g Glyzerin 28 0 Be 

292 em3 Wasser 
1 Liter 

175 g Chromazetat 20 0 Be 
288 g Natronlauge 36 0 Be 

7 g Glyzerin 28 0 BA 
530 em 3 Wasser 

1 Liter 
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Diese alkalischen Chrombeizen sind leicht fixierbar; man HiBt die damit 
foulardierte Ware 6-8 Stunden aufgerollt liegen, wascht dann, trocknet, bedruckt 
mit Xtze und farbt aus. 

Klotzen mit Chrombisulfit: 
61 Chrombisulfit 20 0 Be 

12 1 Tragantschleim 65: 1000 
821 Wasser 

1001 

Man klotzt auf dem Foulard, trocknet anschlieBend in der Hot-flue, dampft 
eventuell im Schnelldampfer oder passiert vor- oder nachher durch alkalische 
Bader (Soda, Wasserglas, kohlensaures .Ammoniak usw.), Z. B. 3 g Soda kalz. 
per Liter Wasser bei 60 0 C; hierauf wird gewaschen und mit geeigneten Beizen­
farbstoffen ausgefarbt. Die alkalischen Bader sind wahrend des Durchlaufes 
der Ware standig nachzubessern. 

Chromsaure Chromoxydlosungen geben ebenfalls sehr leicht ihr Chrom­
oxyd an die Faser ab, und man erhalt gute Resultate; zu beachten ist dabei 
jedoch, daB diese Losungen Chromsaure enthalten und deshalb lichtempfindlich 
sind. 

oder 

oder 

Atze fur Chrombeize: 
150 g Weinsteinpraparat 
25 g Zitronensaure 

825 g Starkeverdickung 
1000 g 

160 g Zitronensaure 
150 g Wasser 
170 g Natronlauge 38 0 Be 
200 g gebrannte Starke 
300 g Gummiwasser 1: 1 
20 g Terpentinol 

1000 g 

275 g Leiogomme (gerostete Kartoffelstarke) 
425 g Wasser 
180 g Zitronensaure (pulverisiert) 
120 g Weinsaure (pulverisiert) 

1000 g 

Auf schwach chromgebeizte Ware kann man auch auBer dem XtzweiB noch eine 
Druckfarbe mit Chrombisulfit oder Chromazetat (demnach zweifarbig) auf­
drucken, wodurch beim nachherigen Ausfarben neben WeiB dunkle Bemusterun­
gen auf helliarbigem Grund entstehen. 

oder 

Dunkelchromdruckfar be: 
300 g Chromsulfazetat 25 0 Be 
700 g essigsaure Starke-Tragantverdickung 

1000 g 

500 g Chrombisulfit 20 0 Be 
500 g es_~gsaure Starke-Tragantverdickung 

1000 g 

250 g Chromazetat 20 0 Be 
750 g essigsaure Starke-Tragantverdickung 

1000g 

Beim Mitaufdruck von Chrombeize wird die Ware nach dem Drucken dreimal 
durch den Schnelldampfer genommen und die Fixierung des Chromoxyds noch 
durch eine anschlieBende Sodapassage vervollstandigt; man kann aber auch 
1 Stunde mit schwachem Uberdruck im Runddampfer dampfen und dann grund­
lich waschen. 

Technologie der Textilfasern: Hallcr- Glafey. 16 
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Zum Ausfarben mit den entsprechenden Beizenfarbstoffen werden diese gut 
in Wasser gel6st bzw. gut in Wasser verteilt und durch ein Sieb dem Farbbade 
zugegeben. Man farbt unter Zusatz von 20/0 Essigsaure und 10-200/0 Leiml6sung 
(1: 10), und zwar zuerst innerhalb 3h Stunde von kalt bis kochend und dann noch 
1/3~1 Stunde bei Kochtemperatur. Hierauf wird gewaschen, geseift, gespiilt 
und getrocknet. Je nach Bedarf chlort man noch schwacher oder starker. Manch­
mal farbt man auch unter Zusatz von geringen Mengen essigsaurem Ammon 
oder Tiirkischrotol. 

3. Farbungen auf geatzter Eisenbeize. 

Einige Alizarin- und Beizenfarbstoffe werden auch auf geatzter Eisenbeize 
angewendet. Die Ware wird dazu mit holzessigsaurem Eisen von 4-8 0 Be 
geklotzt, bei niedriger Temperatur getrocknet und dann in gleicher Weise mit 
verdickter Zitronensaure odeI' Weinsaure je fUr sich allein odeI' in Mischung mit 
deren Alkalisalzen geatzt, wie bereits ftir Tonerde- und Chrombeize angegeben. 
Nachher werden die Stiicke in del' feuchtwarmen Hange oxydiert, hierauf ab­
gekreidet odeI' durch Natriumarseniat (5-10 g per Liter) bei 70 0 C passiert, 
gewaschen und ausgefarbt. An Stelle des Verhangen kann man die geklotzte und 
geatzte Ware auch 3-5 Minuten im Schnelldampfer dampfen und dann kreiden. 

Das Farben erfolgt unter Zusatz von Tannin odeI' Schmack von kalt bis 
kochend wahrend Pia Stunde; nach beendetem Farben wird gespiilt, geseift 
und zur Reinigung des WeiB gechlort. 

Hinsichtlich der Zusammensetzung del' A.tzpasten fiir die gebeizte Ware 
ist noch zu bemerken, daB Zusatze von Kalium- odeI' Natriumbisulfat nicht als 
zweckentsprechend angesehen werden k6nnen und deshalb auch nur vereinzelt 
angewendet wurden; auBerdem gibt diesel' Zusatz von primarem Sulfat beim 
Dampfen del' bedruckten Ware zu Faserschwachung Veranlassung. 

Dr. Wilhelm Sieber!) von del' Forschungsstelle ftir Textilindustrie in 
Reichenberg hat wahrend seiner Tatigkeit im DruckereigroBbetriebe durch An­
wendung von Kaliumzitrat auch bei schwersten Anilinschwarziiberdrucken ein 
tadellos reserviertes bzw. geatztes WeiB erhalten. Die betreffende V orschrift 
lautet: 

28 kg Zitronensaure krist. werden in 
23 I Wasser gelast .. und langsam 
26,3 kg natronfreies Atzkali zugegeben. Diese Lasung muE alkalisch reagieren (Kon­

trolle mit Phenolphthaleinpapier). - In die heiEe Lasung werden dann 
18 kg Senegalgummi oder arab. Gummi eingeruhrt und bis zur vollstandlgen Auf­

lasung weiter erwarmt; zum SchlnE wird kalt geruhrt. 

Diese Kaliumzitratatze ergibt aber auch ein viel besseres WeiB als eine 
einfache Zitronensaureatze, wenn Anilinschwarz nicht als Uberdruck, sondern 
als zweite Farbe neben der WeiBatze gedruckt wird; desgleichen ist die Kalium­
zitratatze fiir den reinen WeiBatzdruck (ohne Begleitfarbe) der Zitronensaure­
atze vorzuziehen. 

Beziiglich der fiir die verschiedenen Beizen und Anwendungsverfahren in 
Betracht kommenden Alizarin- und Beizenfarbstoffe kann im Rahmen dieses 
Buches nur auf die Musterkarten und Handbiicher der 1. G. Farbenindustrie 
A. G. (Werke Leverkusen, Ludwigshafen und H6chst) verwiesen werden. 

1) Dr. \V. Sieber: ,Die Anwendbarkeit von Kalillillverbindungen in der Druckerei­
praxis', Melliands Textilberichte 1926, S. 615/616. 



Die Anwendung der verschiedenen Farbstoffklassen und deren Produkte. 243 

0) Das Atzen von TiirkischroWirbungen. 
1. Historisches. 

Wie bereits bei der allgemeinen Besprechung der im Zeugdruck iiblichen Atz­
methoden bemerkt wurde, ist das Atzen von Tiirkischrotfarbungen, und zwar mit 
Chlorkalklosung englischen Ursprungs (ungefalir vom Jahre 1810). 

Daniel Koechlin verbesserte dann 1811 dieses Verfahren zu einer erfolg­
reichen Arbeitsmethode. Bei seinen ersten Versuchen druckte er Chlorkalk­
lOsung auf und passierte dann die Ware durch ein Saurebad. Da sich beidieser 
Arbeitsweise zahlreiche Schwierigkeiten einstellten, so schlug Koechlin den 
umgekehrten Weg ein; er druckte mit verdickter Saure und vollzog dann den 
AtzprozeB in einem Chlorkalkbade von 5° Be bei Breitdurchlauf der Ware. 
Dieses Verfahren ergab einwandfreie Resultate und wurde nach der dabei in 
Anwendung gebrachten Apparatur (Rollenkufe) als "Atzen mittels der 
Chlorkalk-Kiipe" (L'enlevage it la cuve decolorante) 1) allgemein 
bekannt. 

Das Atzen von Tiirkischrotfarbungen versuchte man ferner nach der altesten 
Atzmethode fiir Indigo (mit Chromat), die 1826 von James Thompson in 
Vorschlag gebracht wurde. Man klotzte die gefarbte Ware mit Bichromatl6sung, 
trocknete und bedruckte mit verdickter Zitronensaure. Diese Methode hat aber 
naturgemaB keine weitere Bedeutung erlangt. Zu erwahnen ist jedoch, daB 
Thompson auch der erste war, welcher im Anfang des zweiten Jahrzehnts des 
19. Jahrhunderts die Fixation von Druckfarben auf Baumwollgeweben 
durch Wasserdampf in seiner Fabrik zu Primrose bei Manchester im groBen aus­
fiihrte und damit diesem wichtigen druckereitechnischen ProzeB freie Bahn schuf. 

Spater machte man die Beobachtung, daB starke Alkalien durch Bildung von 
Alkalializaraten und Aluminaten zerstorend auf den Alizarinlack einwirkten. 
Die erste Anregung zu dieser Arbeitsweise gaben Schlieper & Baum 2) in 
Elberfeld, als sie im Jahre 1883 lire Methode zum Druck von Indigo (Glykose­
prozeB) zur Illuminierung von Tiirkischrotfarbungen anwendeten. Die gefarbte 
Ware wurde dabei mit GlukoselOsung prapariert und nach scharfem Trocknen 
mit einer stark alkalischen Indigodruckfarbe bedruckt. 

1888 erganzte dann Schmidlin 3) die durch Schlieper & Baum gegebene 
Idee des alkalischen Atzdruckes durch Herstellung von gelben (Chromgelb) und 
griinen (Gelb und Blau) Buntatze££ekten sowie einer WeiBatze. 

Dieses Verfahren wurde dann besonders in RuJ3land prakt sch ausgewertet 
und durch die Arbeiten von Triapkin4 ) in jeder Beziehung vervollkommnet. 
Triapkin konstatierte vor allem, daB sich die Trioxyanthrachinone, also die 
gelbstichigen Alizarinmarken, mit Alkali leichter atzen lassen als die reinen 
Alizarine (die blaustichigen Marken), welche derAtzwirkung den groBten Wider­
stand entgegensetzen. Fiir diese Atzmethode verwendet man deshalb in der 
Hauptsache die gelbstichigen Alizarinmarken, doch eventuell auch kombiniert 
mit blaustichigen Produkten (Dioxyanthrachinon). 

1906 wurde seitens der Farbwerke Hochst 5) eine Methode zum Atzen 
von Tiirkischrot mit Formaldehyd-Hydrosuliit (Hydrosulfit NF konz.) unter 
Patentschutz f:estellt, nach welcher der Buntatzartikel mit Indigo in einfacher 
Weise hergestellt und damit das Schlieper & Baum'sche Verfahren ersetzt werden 
konnte. 

Seit dem groBartigen Aufschwung in der Herstellung von Kiipenfarbstoffen 

1) Persoz III, S.236-238. 2) Bull. Mulhouse 1884. 
3) Bull. Rouen 1899; Versiegeltes Schreiben: Rouen 1888. 
4) Rongeage du rouge turc par la methode alcaline. Paris 1899. 
5) D. R. P. 173878, 179454. 

16* 
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sowohl von indigoidem als auch Anthrachinon-Charakter ist dann die ausschlieB­
liche Anwendung dieser Produkte fiir Buntilluminationen auf Tiirkischrot­
farbungen von Bedeutung geworden. Der erste Versuch zur Erzeugung von 
Bunteffekten mit Indanthren unter AIizarinrot wurde bereits im Jahre 1901 
durch Ivanoff!) vorgenommen. 

2. Atzen von TiirkischroWirbungen mit Chlorkalk und Weinsaure oder 
Zitronensaure oder Milcbsaure oder Al'sensaure. 

Die gefarbte Ware wird mit der verdickten Saure bedruckt, getrocknet und 
hierauf in breitem Zustande wahrend etwa 1/2-11/2 Minute durch ein 35° C 
warmes Chlorkalkbad von 3-8 0 Be genommen. Dem Chlorkalkbade setzt man 
Schlammkreide oder gelOschten Kalk ZU, um die an den bedruckten Stellen frei 
werdende Saure zu neutralisieren bzw. um ein AusflieBen der Atze und damit 
eine Schadigung der Farbung zu vermeiden (pro 10001 Chlorkalkbad 20-30 kg 
geloschten Kalk). AnschlieBend an diese Chlorkalkpassage wird grundlich ge­
waschen. 

oder 

oder 

oder 

Beispiele fur A tzweiBdruckfar ben: 
300 g Weinsaure 
400 g Kaolin 1: 1 
300 g Tragant 65:1000 

1000 g 

55 g Weizenstarke mit 
680 g Wasser aufschlammen und aufkochen; nach dem Erkalten 
256 g Arsensaurelosung 70 0 Be und 

9 g Berlinerblau zusetzen 

1000 g 

400 g Milchsaure 500/ oig 
600 g Verdickung 

1000 g 

100 g Zitronensaure 
100 g Weinsaure 
800 g Starkeverdickung 

1000 g 

Zur Herstellung von Buntatzen druckt man fur Gelb Bleisalze, fUr Blau 
Berlinerblau auf; Grun kann durch Anwendung einer Druckfarbe aus Berliner­
blau und Bleisalz erzeugt werden. Atzgelb und Atzgrun mussen nach der Chlor­
kalkpassage durch Chromieren entwickelt werden. 

3. Atzen von Tiirkischl'ot mit Natl'onlauge und Wasserglas. 
Die mit AIizarinrot gefarbte Ware wird mit einer stark alkalischen Atz­

druckfarbe bedruckt, gut getrocknet, einige Minuten im Schnelldampfer gedampft 
und dann breit durch ein kochendheiBes Wasserglasbad genommen. 

AtzweiB: 
1300 g Senegalgummi 1: 1 
500 g Dextrin 
500 g Wasser 
500 g Zinkoxyd 

1000 g Zinnoxydulteig 50%ig 
2000 g Glyzerin 

11000 g Natronlauge 50 0 Be 
5000 g Wasserglas 38 0 Be 

200 g Terpentinol 

22 kg 
1) Versiegeltes Schreiben: Miilhausen 1901; Bull. Mulhouse 1913. 
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Zur Bereitung dieser Druckfarbe wird zuerst die Verdickung mit dem Zink­
oxyd und dem Zinnoxydul angeteigt und diese :M.ischung in einem doppelwandigen 
Kupferkessel unter Wasserkiihlung mit Lauge (in kleinen Portionen) versetzt. 
Die Kiihlung ist wichtig, denn Temperaturerhohung hat Reduktion des Zinn­
oxyduls zum Metall zur Folge, und die Druckpaste erscheint dann grau gefarbt. 
Nach der Zugabe der Lauge wird eberualls unter Kiihlung das Wasserglas bei­
gemischt. 

Durch den Zusatz von Wasserglas zur Druckpaste erhalt man einen besseren 
WeiBatze££ekt als ohne Anwendung desselben; die durch die Wirkung der Lauge 
beim Dampfprozel3 entstehenden Alizarate ergeben demnach mit dem Silikat 
lOslichere Verbindungen. 

Die bedruckte Ware wird 3-5 Minuten im Schnelldampfer bei 102-105 0 C' 
gedampft, wodurch die geatzten Stellen eine blauviolette Farbung annehmen. 
Nach dem Dampfen passiert die Ware im 1. und 2. Kasten eines Rollenstanders 
(Rollenkufe) kochende Wasserglaslosung (10-15 g Wasserglas 38 0 Be pro Liter) 
und im 3. und 4. Kasten kochendes Wasser. Durch das Silikatbad wird das Ali­
zarat vollstandig abgelOst, und die Atzstellen erscheinen nahezu weiB; Sellen der 
Ware im Strang verbessert das WeiB noch erheblich. 

Aus der Zusammensetzung der Druckfarbe ist zu ersehen, daB auch der re­
duzierenden Wirkung derselben entsprechende Beachtung beigemessen wird; 
Dextrin in Gegenwart starker Lauge ist allein schon imstande, Reduktions­
wirkungen auszulOsen (darauf beruhte die Anwendung von Indanthren mit alka­
lischer Dextrinverdickung unter Alizarinrot durch Ivanoff). Zusatz von Gly­
kose in Form von Syrup erleichtert den AtzprozeB und verbessert das Resultat; 
:!? diesem FaIle ist es jedoch angezeigt, das Zinnoxydul aus der Druckfarbe weg­
zulassen. Die Zugabe von Rongalit C zu einer solchen Atzdruckfarbe mit Gly­
kose hat eine vorzugliche Wirkung (R. Haller). 

Nach demselben Prinzip k6nnen auch Buntatzen hergestellt werden, doch 
ist diese Arbeitsweise recht schwierig und erlordert groBe Sorgfalt und besondere 
Aufmerksamkeit. Gelb wird z. B. erhalten durch Anwendung von Bleioxyd 
an Stelle von Zinkoxyd und Zinnoxydul bei nachheriger Passage durch Chromat­
l6sung. Blaue E££ekte erzielt man durch Zugabe von Indigo zur Atzpaste, wobei 
zur Erhohung der Reduktionswirkung die Beigabe von Glykose besonders vor­
teilhaft ist; griine Atze££ekte erhalt man durch Mischung von Blau mit Gelb. 

Derartige Druckfarben haben folgende Zusammensetzung: 

Atzgelh: 
2780 g Dextrin 
1750 g Wasser 

13500 g Natronlauge 50 0 Be 
[U 000 g Bleihydroxyd in Teig 60% ig 
l 2250 g Glyzerin 

5000 g Wasserglas 38 0 Be 
250 g Terpentin61 

Atzblau: 
1000 g Dextrin 
1000 g Wasser 

10000 g Natronlauge 50 0 Be 
3500 g Indigo rein Teig 20%ig 
1000 g Wasserglas 38 0 Be 
8250 g Traubenzucker I: I 

750 g Glyzerin 
400 g Terpentin61 
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A.tzgriin: 
10000 g A.tzgelbdruckfarbe 
1150 g Indigo Teig 20 Ofo ig 

500 g Wasserglas 38 0 Be 
1500 g Traubenzucker 1: 1 

500g WaSser 
200 g Terpentinol 

Nach dem Aufdrucken und Dampfen der bedruckten Ware im Schnell­
dampfer erfolgt das Abziehen des Alizarats in gleicher Weise, wie bereits fUr 
Wei.Batzen angegeben:Die Entwi~klung der farbigen Effekte geschieht durch 
eine Passage in warmem Bichromatbade (20 g per Liter). 

4. Atzverfahren der Firma Schlieper & Banm, Elberfeld (Indigodruck auf 
Tiirkischrot, Glukosealkaliverfahren). 

Nach dieser Methode wurden die alizarinrot gefarbten Gewebe zuerst mit 
Traubenzuckerlosung impragniert und hierauf mit stark alkalischer Indigodruck­
farbe geatzt. 

Das Impragnieren geschieht mit 20-25 (}/ o~ger Glukoselosung in iiblicher 
Weise auf einem Foulard; anschlie.Bend wird auf Trockentrommeln oder in der 
Hot-flue scharf getrocknet. Da die derart impragnierte Ware sehr hygroskopisch 
ist, so la.Bt man dieselbe nicht lange liegen, sondern bedruckt rasch mit einer 
Indigodruckpaste von folgender Zusammensetz~ng: 

150 g Indigo rein Teig 200/0ig 
800 g alkalische Starkeverdickung 

50 g Natronlauge 40 0 Be 
1000 g 

Zur Herstellung der alkalischen Verdickung verwendet man am besten 
Maisstarke bzw. gebrannte Maisstarke (British gum), z. B. nach der Vorschrift: 

{ 
600 g British gum 
300 g Maisstarke 

1000 g Wasser, kochen; hierauf unter Kiihlung 
4000 g Natronlauge 45 0 Be zugeben. 

Nach dem Aufdruck und Trocknen wird unmittelbar entweder in einem 
eigens konstruierten Dampfer odei' in einem entsprechend eingerichteten Schnell­
dampfer mit luftfreiem und sehr feuchtem Dampf wahrend 20-30 Sekunden 
gedampft; langeres Dampfen verursacht Farbstoffverluste durch "Oberreduktion. 
Das Waschen der gedampften Ware geschieht unter Anwendung von viel Wasser 
- am besten in mehreren hintereinander geschalteten Rollenkufen -, damit 
ein Ausflie.Ben der sich noch bildenden Kiipe durchaus vermieden wird. 

Schlieper & Baum gaben zwecks Ersparnis an Alizarin auch eine Modi­
fikation dieses Verfahrens bekannt, wonach der Indigo auf das mit Tonerde 
gebeizte Gewebe aufgedruckt, dann das Blau entwickelt und hierauf nach einer 
Kreide-Arseniatpassage mit Alizarin ausgefarbt wurde. Bei dieser Arbeitsweise 
leiden jedoch die Blaueffekte infolge der verschiedenen Behandlungen, so da.B 
fast ganz allgemein nur auf glattrote Ware gedruckt wurde. 

In Anlehnung an das Glukosealkaliverfahren von Schlieper & Baum 
konnte der Wei.B- und Buntatzartikel auf TUrkischrot auch in folgender Weise 
mit stark alkalischen Farhen ausgefiihrt werden. Man praparierte die gefarbte 
Ware mit starker Glukoselosung und druckte 
ffir WeiB: mit Dextrin verdickte konzentrierte Lauge + Zinnsalz + Wasserglas; 
ffir Blau: eine stark alkalische Indigodruckfarbe; 
fur Gelb: alkalische Verdickung + Bleihydroxyd + Natronwasserglas; 
ffir Grlin: eine Mischung aus A.tzgelb ohne Silikatlosung + A.tzweiB + Indigo in Teig. 
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Nach dem Drucken und gutem Trocknen wurde die Ware sogleich einige Minu­
ten im Schnelldampfer mit kriiftigem Dampf gedampft, dann durch ein kochend­
heiBes Wasserglasbad (20 g pro Liter) passiert, gewaschen, in einem angesauerten 
Chromkalibade chromiert, wieder gewaschen und getrocknet. 

Mit den stark alkalischen Druckfarben einiger Indanthrenfarbstoffe 
sowie einiger Helindon-, Algol- usw. Farben kann man auf der in gleicher 
Weise mit Glukose (125-250 g per Liter) praparierten Ware hervorragend 
echte Buntatzeffekte herstellen. 

Druckvorschrift: 
750-700 g alkalische Verdickung 
100- 0 g Natronlauge 22 0 Be 
150-300 g Kiipenfarbstoff in Teig 

1000 g 

Alkalische Verdickung: 
25 g Weizenstarke 
55 g British gum 

120 g Wasser 
800 g Natronlauge 45 0 Be 

1000g 

Die bedruckte und bei niedriger Temperatur getrocknete Ware wird % Minute 
im luftfreien Schnelldampfer mit feuchtem Dampf gedampft, gut gewaschen 
und kochend geseift. Fiir diese lliuminierung sind z. B. geeignet: Indanthren­
gelb G, RK, FFRK, Indanthrengoldorange 3 G, Indanthrenrotviolett RRK, 
Indanthrenblau 5 G, Indanthrenblaugrun B, Indanthrenrotbraun R, Indanthren­
grau 3 B, 6 B usw.1). 

5. "Falschfarbeneffekte." 
Der Tiirkischrot-Buntatzartikel wurde bezuglich der Illuminationseffekte fiir 

billigere, lebhafte Artikel auch unecht imitiert; man atzte dazu die gefarbte 
Ware nach einem der ublichen Verfahren weiB und paBte dann einfach Druck­
farben mit basischen Farbstoffen, und zwar entweder mit Albumin oder ohne 
jegliches Fixierungsmittel ("Falschfarben") ein. Dieser Artikel war unter dem 
Namen falsche "Tiirken" bekannt. 

6. WeiB- und Buntatzen von Tiirkischrot mit Natronlauge und Rongalit C 
odeI' Natl'onlauge und RongaIit CL bzw. mit Kiipenfarbstoffen (Indanthren­

sowie indigoiden Produkten). 
Die Farbungen einer ganzen Anzahl Alizarinrotmarken sind mit stark alka­

lischen Rongalitdruckpasten gut weiBatz bar; fUr die gelbstichigeren Alizarin­
produkte genugt die Anwendung von Rongalit C, fiir die blaustichigeren Marken 
ist Rongalit CL erforderlich. Nach folgenden Rezepturen (der Leverkusener 
Werke der 1. G. Farbenindustrie A. G.) erhalt man zufriedenstellende Resultate: 

Alkalische Atzpaste mit Rongalit C: 
500 g Natronlauge 50 0 Be 
200 g GummiIosung 1: 3 
100 g Rongalit C 
175 g Wasserglas 36 0 Be 
25 g GIyzerin 

1000 g 

1) Siehe auch: Die Kiipenfarbstoffe auf dem Gebiete der Druckerei, II. Auflage 1925 
(Nr.1062), S.29. Herausgegeben von der I. G. Farbenindustrie A. G., Hochst a. M. 
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AlkaIische Atzdruckpaste mit Rongalit CL: 
500 g Natronlauge 50 0 Be 
200 g Gummi 1: 3 
125 g Rongalit CL 
25 g Anthrachinon-Teig 300/ oig 

125 g Wasserglas 36 0 Be 
25 g Rongalit C 

1000 g 

An Stelle von Gummiverdickung ist auch Dextrin oder Dextrin und Gummi­
wasser sehr gut geeignet; manchmal erhoht man die Laugenmenge (bei Xtzen 
mit Rongalit C, z. B. auf 600 g pro kg Druckfarbe) und verwendet dann an Stelle 
von Wasserglas eine' geringe Menge Natriumbisulfit 38 0 Be. Andererseits be­
wahren sich fiir blaustichigeres Rot auch Druckfarben, die beispielsweise auBer 
Dextrin 200 g Rongalit C, 200 g Lauge und 100 g Wasserglas enthalten. 

Nach dem Druck wird die Ware gut getrocknet, 2-3 Minuten im Schnell­
dampfer gedampft, dann durch ein kochend heiBes Silikatbad genommen (20 g 
Wasserglas pro Liter) und zum SchluB gespult und geseift. 

7. Indigodruck anf Tiirkischrot (Farbwerke Hochst, 1906). 
Man druckt auf die alizarinrot gefarbte Ware eine Druckfarbe von folgender 

Zusammensetzung: 

oder 

oder 

650 g alkalische Verdickung WB 
50 g Natronlauge 22 0 Be 

150 g Hydrosulfit NF konz. 1 : 1 
150 g Indigo-MLB-Teig 200/oig 

1000 g 
Alkalische Verdickung WB: 

25 g Weizenstarke und 
55 g British gum mit 

120 g Wasser anteigen und langsam unter Kiihlung 
zugeben 

800 g Natronlauge 45 0 Be; hierauf auf 60 0 C erwarmen, 
abkiihlen und passieren 

----c~~--

1000 g 

75 g Hydrosulfit NF konz. in 
125 g Wasser 16sen 
450 g alkalische Verdickung 
150 g Indigo-MLB-Teig 200/ oig 
200 g Gummiwasser 

-lOOO-g--
Alkalische Verdickung: 

165 g Dextrin 
835 g Natronlauge 50 0 Be 

1000 g 

600 g alkalische British-gum-Verdickung 
150 g Indigo-MLB-Teig 20%ig 
90 g Hydrosulfit NF konz. 
60 g Wasser 
50 g Glukose 
50 g Wasser 

1000 g 
AlkaIische British-gum-Verdickung: 

100 g British gum 
900 g Natronlauge 40 0 Be 

1000 g 

Nach dem Drucken und Trocknen wird 3 Minuten im Schnelldampfer mit 
feuchtem Dampf gedampft, gewaschen und geseift. 
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Buntatzen mit Indanthren- und anderen K.iipenfarben werden 
im allgemeinen nach dem fUr Indigo iiblichen Druckverfahren (wie vorhergehend 
angegeben) mit stark alkalischen Druckfarben hergestellt, etwa nach der all­
gemeinen Vorschrift: 

200 g Kiipenfarbstoff in Teig 
60 g Glyzerin 

510 g alkalische Verdickung Wl3 
50 g Natronlauge 22 0 Be 

180 g Hydrosulfit NF konz. 
1000g 

Gelbeffekte mit Indanthrengelb R kann man z. B. auch nach folgender 
praktisch erprobten Vorschrift erzielen: 

Atzstammfarbe: 
100 g Dextrip 
250 g Wasser 
100 g Schlammkreide 
100 g British gum 1: 1 
300 g Rongalit C 
150 g Atznatron fest 

1000g 
Atzgelb: 

100 g ~!ldanthrengelb-R-Teig 
850 g Atzstammfarbe 
50 g Atznatron fest 

1000g 

Die bedruckte und getrocknete Ware wird eilllge Minuten im luftfreien 
Schnelldampfer mit feuchtem Dampf gedampft, schwach sauer chromiert, 
dann durch ein Wasserglasbad (1/2 0 Be bei 40 0 C) genommen, geseift und 
gewaschen. 

Ala Blau verwendet man die griinstichigen Indanthrenblaumarken, da die 
rotstichigen, wie Indanthrenblau RS, unangenehm wirkende Effekte geben. 

E) Chloratatze fUr Farbungen mit Beizenfarbstoffen auf Tonerdebeize. 
Die Farbungen einer Anzahl von Beizenfarbstoffen auf Tonerdebeize, wie z. B.. 

der verschiedenen Alizarinzyanin-Marken (fUr Violett), Galloviolett (fUr Blau) , 
Anthrazenbraunmarken (fUr Braun), Alizarinpurpurin (fUr Rot) usw., sind mit 
Chloratatze gut atzbar. 

Man verwendet dazu z. B. nachstehende Chloratatze: 
400 g Starke-Tragantverdickung 

50 g Wasser 
240 g Blanc fixe in Teig 
200 g Natriumchlorat 
20 g Ferrizyankalium 
90 g Zitronensaure 1: 1 

1000g 

Nach dem Drucken und Trocknen dampft man 5-6 Minuten im Schnell­
dampfer und wascht dann. Falls erforderlich, kann man auch eine entsprechend 
schwacher dosierte (etwa nur mit der Halfte chlorsaurem Natron angesetzte) 
Atze fUr langere Dampfdauer in Anwendung bringen. 

;) Klotzen und Atzen von Chrombeizenfarbstoffen. 
1. Das Klotzen mit Beizenfarbstoffen. 

Das Klotzen von Beizenfarbstoffen wird in bedeutendem AusmaBe zur Her­
stellung von Farbungen angewendet, die nachher als Atzartikel Verwendung, 
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finden. Die Klotzbader werden in ganz ahnlicher Weise wie die entsprechenden 
Druckfarben bereitet, doch meist ohne odeI' nul' mit wenig Verdickungsmittel; 
als letzteres wird dann nur Tragantschleim genommen. Bei Verwendung un­
loslicher Farbstoffe werden diese mit Hilfe von Ammoniak odeI' Borax gelost. 
Das Impragnierender Ware mit del' Klotzfliissigkeit geschieht auf deriiblichen 
Klotzmaschine; anschlieBend wird in del' Hot-flue getrocknet, dann gedampft 
und gewaschen. 

Nachstehend einige Beispiele fiir die Herstellung von Klotzbadern: 

Alizarin bla u -Klotz: 
70 g Alizarinblau S in Pulver werden in kaltem Wasser gelost, dann 

100 g essigsaures Chrom 20 0 Be zugesetzt und 
auf 1 Liter eingestellt. 

Galloviolett-D -Klotz: 
30 g Galloviolett D in Pulver werden in heiBem Wasser gelost, dann 
20 g Essigsaure 6 0 Be 
20 g Glyzerin und 

100 g essigsaures Chrom 20 0 Be zugesetzt und mit Wasser 
auf 1 Liter eingestellt. 

Klotzbader fiir Gallomarineblau 2GD und S sowie fiir Galloviolett DF: 
20 g Farbstoff in Pulver werden in 
30 g Ameisensaure 900/ oig und Wasser heiB gelost, dann 
30 g Essigsaure 6 0 Be 
10 g Rongalit 1 : 1 und 

100 g essigsaures Chrom 20 0 Be zugesetzt und ___ -"c-

auf 1 Liter eingesteilt. 

Klotzansatz fiir Galloviridin VD: 
500 g Galloviridin VD in Pulver 

4000 em3 heiBes "Vasser 
250 em3 Essigsaure 7 0 Be 

1000 g Tragantsehleim 65: 1000 
10000 em 3 Wasser 

500 em3 essigsaures Chrom 30 0 Be 

2. Xtzdrucke auf geklotzten Beizenfru·bstoffen. 
Die Klotzungen einer groBen Anzahl von Beizenfarbstoffen sind mit Ch 1 0 I' a t­

atze rein weiB atzbar. Man verwendet die auch fiir andere Zwecke iibliche 
Chloratatze, welche als wirksame Bestandteile chlorsaures Natron, gelbes odeI' 
rotes Blutlaugensalz sowie Zitronen- odeI' Weinsaure bzw. deren Natron- odeI' 
Ammonsalze enthalten; chlorsaure Tonerde wird selten als atzendes Agens an­
gewendet, weil damit sehr ·leicht Faserschwachung eintreten kann. Da die 
Chloratatzen nicht unbeschrankt haltbar sind, so setzt man dieselben vielfach 
auch aus zwei Stammfarben zusammen, und zwar aus einer, welche das Chlorat 
und das Blutlaugensalz enthalt, und aus einer zweiten mit del' organischen 
Saure; VOl' dem Gebrauch werden dann diese beiden Ansatze vermischt. Starke 
Chloratatzen neigen bei langerem Stehen in kalten Raumen zum Auskristalli­
sieren, so daB man dieselben vorteilhaft nicht zu kalt aufbewahrt bzw. VOl' 
Wiederverwendung vorsichtig etwas anwarmt. 

Die mit dem Beizenfarbstoff und del' Chrombeize geklotzte Ware wird meist 
vorgedampft (2 Passagen im Schnelldampfer), hierauf mit Chloratatze bedruckt, 
zur Auslosung del' Atzwirkung abermals im Schnelldampfer gedampft, dann ge­
waschen und geseift. Bei leicht fixierbaren Farbstoffen, z. B. bei vielen Gallo­
farben druckt man direkt auf die geklotzte und getrocknete Ware und dampft 
sodann, also nur einmal, im Schnelldampfer. 
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Fiir Buntatzen sind einige chloratbestandige substantive Farbstoffe (Diamin-; 
Benzidin-r Dianil- usw. Farben) geeignet, ferner Pigmentfarbstoffe: wie HeIio­
echtrot, HeIioechtgelb usw. mit Albumin, fiir Rotillumination auch noch die 
Chloratatze mit diazotiertem Paranitroorthoanisidin (wie bei den Chloratzen 
auf substantiven Farbungen angegeben). 

oder 

Chloratatze: 
350 g British gum 
125 g chlorsaures Natron und 
365 g Wasser kochen; wahrend dem Erkalten, wenn die Mischung noch lauwarm ist, 

10 g pulverisiertes rotes Blutlaugensalz zugeben und nach dem Erkalten 
150 g zitronensaures Natron 30 0 Be 

1000g 

260 g Natriumchlorat 
240 g Wasser 
150 g China clay und 
200 g British gum kochen; wenn lauwarm, zugeben 

20 g pulverisiertes Ferrizyankalium, und nach dem Erkalten 
45 g Zitronensaure, gel6st in 
85g Wasser 

1000g 

Verschiedene, mit essigsaurem Chrom geklotzte oder gedruckte Beizenfarb­
stoffe sind auch mit Rongalit C und Zitratbzw. mit Rongalit CL und 
Zitrat atzbar; man erhalt auf diese Weise ebenfalls gut brauchbare WeiBeffekte. 
(Vorschrift der 1. G. Farbenindustrie A. G., Leverkusen.) 

Rongali t-Zi tra tatze mit Rongali t C: 
70 g British gum (Pulver) 

120 g China clay 1: 1 
450 g Tragant 65: 1000 

200-160 g Rongalit C 
200 g zitronen-weinsaures Natron 

1000 g 

Rongalit-Zitratatze mit Rongalit CL (Rongalit C + Leukotrop W konz.). 
200-160 gRongalit C 

100 g Leukotrop W konz. 
180 g Starke-Tragantverdickung 
200 g Gummiwasser 1 : 3 
120 g Zinkoxyd 
200 g zitronen-weinsaures Natron 
40 g Anthrachinon in Teig 300/ oig 

1000 g 
Zi tronen -weinsa ures N a tron: 

150 g Weinsaure 
210 g Zitronensaure 
550 g Natronlauge 40 0 Be 

Ferner sind eine Anzahl mit essigsaurem Chrom geklotzter Beizenfarben 
auch mit Zitratatze und einige wenige auch mit Zinnsalzatze gut weW zu 
atzen. Man kann z. B. folgende Zitratatze anwenden: 

200 g British gum 
150 g Kaolin 1: 1 
150 g Gummiwasser 1: 3 
300g Wasser 
155 g Zitronensaure 
45 g Natronlauge 45 0 Be 

1000 g 
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Nach dem Aufdruck dieser Atze wird die Ware 1 Stunde gedampft, dann durch 
kochendes Wasser passiert und nochmals kalt gewaschen. 

Beziiglich der fiir die vorgenannten Atzmethoden in Betracht kommenden 
zahlreichen Beizenfarbstoffe (Alizarinfarben, Chromechtfarben, Chromoxan-, 
Gallofarben usw.) sind die Broschiiren und Handbiicher der 1. G. Farbenindustrie 
A. G. maBgebend1 ). 

1) Reserven unter Beizenfarbstoffen. 
Als reservierende Mittel dienen Weinsaure, Zitronensaure, Oxalsaure und deren 

Alkalisalze, sowie Antimonoxalat. Fur Dampfalizarinrosa war z. B. folgende 
Reserve viel in Gebrauch: 

300 g British gum 
600 g Wasser 
30 g Zitronensaure 
20 g zitronensaures Natron 28 0 Be 
50 g Kaolin 

1000 g 

Man druckt auf weiBe Ware, trocknet, iiberdruckt mit der Alizarinrosa­
druckfarbe und dampft dann in iiblicher Weise. An den mit Reserve bedruckten 
Stellen wird der Beizenfarsbtoff "abgeworfen", es tritt keine Lackbildung ein, 
sondern es entsteht ein weiBes Muster im Rosadruckeffekt. 

Fiir einige Farbeartikel zu Exportzwecken hat dieses Reserveverfahren noch 
eine gewisse Bedeutung. So wird z. B. ein interessanter Exportartikel (Bleeding 
style) mit Galloblau E (Leverkusen) auf folgende Weise hergestellt: Die Ware 
wird mit einer Reserve aus Zitronensaure 13 0 Be + British gum bedruckt, ge­
trocknet, hierauf mit holzessigsaurem Eisen 4 0 Be geklotzt, getrocknet, 24 Stun­
den verhangt, dann im heiBem Bade abgekreidet und gut gewaschen. Gefarbt 
wird mit 1,5% Galloblau Eunter Zusatz von Kreide und Leim sowie 2% Tannin 
(vom Warengewicht). Nach beendetem Farben wird gespiilt und auf frischem 
Bade von kalt bis heiB mit basischem Blau (1,5% Methylenblau BB und 0,5% 
Turkisblau BB) gesch6nt bzw. ubersetzt. Hierauf wird gewaschen und zum 
SchluB noch gechlort. 

e) Ergan- und Erganonfarbstoffe. 
1. Allgemeines und Direktdruck. 

Die Ergan- und Erganonfarbstoffe2) werden durch Einwirkung von Chrom­
salzen auf Oxyanthrachinonsulfosauren bzw. auch auf chromierbare Azofarb­
stoffe erhalten. Die chemische Konstitution dieser Farbstoffe ist unbekannt; 
es diirfte sich urn halbfertige Chromlacke handeln, die sie ahnlich wie Blauholz­
praparate (Noir reduit usw.) durch Dampfen, doch zum Teil auch durch eine 
Alkalipassage (also ohne Dampfen) echt fixiert werden. 

Da die Fixierung dieser Farbstoffe auf der Faser ohne Vermittlung einer 
Beize vor sich geht, so sind dieselben als eine besondere Farbstoffklasse anzu­
sprechen. Die vollstandige Fixierung der Farbstoffe auf unpraparierter oder 
mit Beta-Naphtol praparierter Ware (beim Mitdruck von Eisfarben) erfolgt 
schon nach kurzem Dampfen im Schnelldampfer. 

Die Licht- und Seifenechtheit der Drucke ist sehr gut und kommt dies be­
zuglich verschiedentlich den Beizenfarbstoffen nahe. 

1) Z. B. auch Broschiire Nr.2049 der Farbwerke Leverkusen iiber "Gallofarb­
stoffe" mit Druckmustern aus der Praxis (1913). 

2) Die Ergan- und Erganonfarbstoffe sind durch Prof. Dr. Rene Bohn der B. A. S. F. 
in Aufnahme gekommen; siehe auch den Nachruf fiir den 1922 verstorbenen Forscher in 
Melliands Textilberichte 1922, S. 117/118. 
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Druckvorschrift: 
100-300 g Farbstoff in Teig bzw. die entsprechende Menge Pulverprodukt 
370-135 g heWes Wasser 
20- 40 g Ameisensaure 90% ig 

500-500 g essigsaure Starke-Tragantverdickung 
10- 25 g Rhodanammonium 

1000g 

Die Ameisensaure dient als Losungsmittel und zum Haltbarmachen der 
Druckfarbe; das Rhodanammonium kompensiert die atzende Wirkung der 
Druckfarben auf die Stahlrackeln und wirkt besonders gunstig in den langere 
Zeit unbenutzt aufbewahrten Farbpasten. 

Bei der Herstellung von Druckfarben mit den pulverformigen 
S -Mar ken (Erganonblau- 3 GS-Pulver, Erganonviolett-RS-Pulver, Ergangelb­
RS-Pulver usw.) werden diese Farbstoffe einfach mit heiBem Wasser gelOst, 
mit Starke-Tragantverdickung verdickt und geringe Mengen von ameisensaurem 
Natron sowie Rhodankalium zugegeben. 

Beispiel einer Druckvorschrift (Dampfverfahren): 
80 g Erganreinblau-BS-Pulver 

320 g Wasser 
500 g essigsaure Starke-Tragantverdickung 

20 g ameisensaures Natron 
20 g Rhodankalium 
60 g Wasser 

1000 g 

Nach dem Aufdruck wird 5 Minuten 1m Schneildampfer gedampft, dann 
gespiilt und geseift. 

Beim Druck der Ergan- und Erganonfarben auf naphtholierte 
Ware neben Eisfarben ist meist ein nachheriges Dampfen nicht mehr er­
forderlich, da schon durch das dem Aufdruck folgende Trocknen immerhin noch 
zweckentsprechend genugende Fixierung eintritt. Als Schwarz fur Konturen 
wird meist Noir n§duit (ein Blauholzpraparatyangewendet. 

Das an und fUr sich ausfUhrbare Fixierungsverfahren ohne Dampfen 
kommt durch Behandlung der bedruckten Ware in einem schwach 
alkalischen, lauwarmen Bade (Soda-Glaubersalz-Passage-Verfahren) 
zur Geltung. Nach dem Aufdrucken und Trocknen passiert die Ware wah rend 
I Minute ein 50 0 C warmes Bad, das 50 g Soda calc. und 150 g Glaubersalz calc. 
pro Liter enthalt; auch ein kaltes bis warmes 5proz. Kalkmilchbad ist anwendbar. 
AnschlieBend wird gut gespiilt, eventuell abgesauert und geseift. . 

Diese Arbeitsweise ohne Dampfen ist nicht fiir aile Produkte gleich gut ge­
eignet (Drucke mit dem vorangefiilIrten Erganreinblau BS werden dabei z. B. 
etwas triiber im Farbton), weshalb man meistens nach dem Dampfverfahren 
arbeitet. Ergan- und Erganonfarben lassen sich dabei auch mit basischen und 
mit Beizenfarbstoffen nuancieren. 

Die Ergan- und Erganonfarben konnen in Verbindung mit Indanthren- bzw. 
Kiipenfarben sowie auch in Kombination mit Anilinschwarz, Paramin cone. und 
Ortamin D zur Herstellung von Konversionseffekten verwendet werden. 

2. Klotzfarbungen mit Ergan- und Erganonfarbstoffen. 
Zur Bereitung der KlotzlOsungen hat im ailgemeinen die beim Direkt­

druck angegebene Vorschrift in zweckentsprechender Anpassung sinngemaBe 
Geltung. 
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150-100 g Ergan. bzw. Erganonfarbstoff in Teig 
20- 40 g Ameisensaure 90% ig 

680-710 g Wasser 
150-150 g essigsaure Starke.Tragantverdickung 

1000 g 

Die gebleichte Ware wird in ublicher Weise geklotzt, dann getrocknet und hier­
auf die Fixierung der Farbstoffe entweder durch kurzes Dampfen oder durch Be­
handlung in einem schwach alkalischen, lauwarmen Bade zur Auswirkung gebracht. 

Klotzungen von Modetonen, besonders in Rotbraun, haben auch 
im javanischen Batikartikel zur Herstellung der Sogabrauneffekte 
Bedeutung. Man behandelt dabei z. B. den mit Wachsauftrag versehenen 
Stoff mit einer Mischung aus der Klotzlosung von Erganonblau 3 G mit Ergan­
gelb R und jener aus Dampfgrun G mit Kobalt· oder Eisenbeize, fixiert 
durch eine kalte Behandlung mit Kalkmilch, wachst nochmals und farbt 
dann in der Indigokupe .. Auf diese Weise erhiilt man ein dem javanischen 
Sogabraun entsprechendes Rotbraun neben Blau und Schwarz und in der Ge­
samtwirkung eine der nationalen Eigenart der Indonesier besonders zusagende 
Farbenstellung1 ). 

3. Das Atzen der mit Ergan- und Erganonfarben hergestellten 
Klotzfarbungen. 

Das Atzen der Klotzungen kann sowohl mit Chloratze als auch mit Rongalit. 
atze geschehen. Der nach der bereits angegebenen Vorschrift geklotzte Stoff 
wird bei moglichst niedriger Temperatur getrocknet und dann mit der betreffenden 
Atzfarbe bedruckt. Hierauf dampft man 5 Minuten im Schnelldampfer, gibt 
anschlieBend eine Passage durch kochende WasserglaslOsung (5-10 g Wasserglas 
pro Liter, Passagendauer etwa 1 Minute), spult und seift. Fur Buntatzen ver­
wendet man in den vorgenanntenAtzpasten oxydations. bzw. reduktionsbestandige 
Lacke oder Pigmentfarben unter Zusatz von Albumin. 

4. Buntreserven mit Ergan- und Erganonfarbstoffen nnter Farbung'en 
mit lndanthren- sowie Schwefelfarbstoffen. 

Fur die Herstellung von Buntreserven unter Kupenfarben vermischt man 
den mit Ameisensaure gelOsten Ergan. bzw. Erganonfarbstoff mit einer Re· 
serve aus Chlorzink· und Manganchloriir (nach Vorschrift fur diese Art Reserven 
unter Indanthrenfarben). Durch "\Veglassen des Manganchlorurs kann diese Bunt­
reserve auch fur das Ausfiirben mit Schwefelfarbstoffen verwendet werden. 

Zur Herstel1ung der Buntreserven fur das Klotzen mit Schwefelfarbstoffen 
genugt bei he11eren Farbtonen das Verdicken der ameisensauren Losung der 
Ergan. bzw. Erganonfarbstoffe mit essigsaurer Starke.Tragantverdickung. Fur 
dunklere Klotzfiirbungen ist noch die Zugabe von Zinkchlorid sehr zweckmaBig, 
urn moglichst reine Bunteffekte zu erzielen. 

Bezuglich der im Handel befindlichen Ergan. und Erganonfarbstoffe und 
ihrer Verwendung im Zeugdruck geben im ubrigen die in Betracht kommenden 
Musterkarten und Zirkulare der Badischen Anilin. und Sodafabrik 
bzw. nunmehr der 1. G. Farbenindustrie A. G. weitgehend AufschluB2). 

1) Siehe diesbeziiglich auch das spezialfachtechnisch auBerordentlich wertvolle Buch 
von J. A. Loeber jun.: Das Batiken. Eine Eliite indonesischen Lebens. Kapitel V. Das 
Farben, S.37-44. Oldenburg i. 0.: Gerhard Stallings Verlag 1926. 

2) Z. B. das Handbuch Nr.220a der 13. A. S. F.: Grundziige fiir die Verwendung der 
Farbstoffe der Badischen Anilin- und Soda·Fabrik Ludwigshafen a. Rh. auf dem Gebiete 
der Druckerei. Auf I. vom Jahre 1921, S. 93-104. 
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f) Die Verwendung von Farbholzextrakten im Zeugdruck. 
Wasserige Ausziige vegetabilischer Pigmente (Farbendekokte) und Farb­

holzextrakte spielten vor dem Entstehen der Anilinfarbenfabrikation eine wich­
tige Rolle im Dampffarbendruck. Fernambukholzabsud, Campecheholz- (Blau­
holz-) Absud, Gelbholzabsud usw. wmden anfanglich in den Druckereien selbst 
hergestellt, doch spater durch billige und gute Farbholzextrakte aus mittler­
weile entstandenen Extraktfabriken ersetztl). 

Durch die Anilinfarben sind dann die Farbholzer und Farbholzextrakte 
nahezu vollstandig verdrangt worden. Blauholz- und Gelbholzextrakt finden 
nur noch in geringem MaJ3e Verwendung zum Anfarben von Appreturmasse 
fiir schwarzgefarbte Shirtings, Glaces und ahnliche hartappretierte Stoffe. 
1m Zeugdruck wird dagegen ein Blauholzpraparat, das Noir reduit, noch 
vielfach im direkten Druck, benutzt und zwar in jenen Fallen, in denen sich 
Anilinschwarz als ungeeignet erweist. 

Das N oir reduit wird hergestellt durch Oxydation von Blauholzextrakt 
mit Chromkali und Essigsaure und Zusatz von Bisulfit2). 

Die Druckfarben enthalten als Fixierungsmittel essigsaures Chrom, ferner 
meist auch ein Rhodansalz sowie ein wenig Kreuzbeerextrakt, weil durch diese 
Zusatze ein schones tiefes Schwarz resultiert. 

Eine praktisch erprobte Druckvorschrift ist z. B. jene nach Dr. A. N eu wirth: 
360 g saure Starke-Tragantverdickung 
500g Noir reduit (B.A. S.F.) 
20 g Rhodanammonium 
20 g Kreuzbeere:rlrakt (Geigy) 

100 g essigsaures Chrom 20 0 Be (violette Modifikation) 
1000g 

Saute Starke-Tragantverdickung: 
120 g Weizenstarke 
500g Wasser 
200 g Tragantschleim 65: 1000 
180 g Essigsaure 6 0 Be 

1000g 

Nach dem Aufdruck wird in iiblicher Weise gedampft. 
Chlorathaltige Blauholzpraparate sind auch unter den Namen Chlorat­

schwarz im Handel, weil Zusatze von Kalium- oder Natriumchlorat zu Blau­
holzdampffarben durch den oxydierenden EinfluJ3 giinstig auf die Fixierung 
des Schwarz wirken. Ein ahnliches Produkt ist als Blitzschwarz auf dem 
Markte, es eignet sich ebenfalls sehr gut fiir Drucke auf naphtolierter Ware, 
da es schon durch ein kurzes Dampfen im Schnelldampfer fmert wird. 

Vorschrift fur Blitzschwarz: 
200 g Blitzschwarz (Geigy) 
500 g essigsaure Starke-Tragantverdickung 
20 g Essigsaure 400f0ig 

270 g Wasser 
10 g chlorsaures Natron 

1000g 

1) W. H. von Kurrer: Die Druck- und Farbekunst in ihrem ganzen Umfange. 
Dritter Band, Wien 1850, S.361ff. (Vierzehnter Abschnitt). Ferner: A. Sansone: Der 
Zeugdruck. Deutsche Ausgabe von B. Pick. Berlin: Julius Springer 1890, S. 168 
bis 173. 

2) Eine bewahrte Vorschrift zur Herstellung von Noir roouit stammt von lng. Oskar 
Gaumnitz. Siehe Deutsche Farberzeitung 1920, S. 735. 
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In gleicher Weise wie Chrombeizenfarbstoffe werden ferner auch noch Quer­
zitronextrakt sowie Kreuzbeerextrakt angewendetl). 

g) Die Kiipenfarbstoffe im Zeugdruck. 
Wie bereits beim Kapitel "Farben mit Kiipenfarbstoffen" hervorgehoben 

wurde2) , unterscheidet man einesteils besonders hinsichtlich der Echtheitseigen­
schaften und anderenteils auch hinsichtlich der chemischen Konstitution im 
allgemeinen vier Gruppen von Kiipenfarbstoffen. 

Diejenigen Farbstoffe, die sich durch besonders gute Echtheitseigenschaften 
in nahezu allen Belangen auszeichnen, sind unter dem Namen "Indanthren­
farben" bekannt. Die iibrigen Kiipenfarbstoffe, die in der einen oder anderen 
Echtheit nicht als hervorragend entsprechend gelten k6nnen - sie sind meist 
in Lichtechtheit etwas zuriickstehend, doch fast durchgehend von vorziiglicher 
Wasch- und Chlorechtheit -, sind unter verschiedenen Trivialnamen im Handel, 
und zwar als Algol-, Hydron-, Helindon-, Grelanon- usw. Farbstoffe. 
zur dritten Gruppe zahlen rein indigoide Produkte, also der Indigo und 
seine Derivate. 

Eine besondere Farbstoffklasse sind ferner die Produkte der Indigosolgruppe. 
Da der Indigo der alteste Reprasentant der Kiipenfarbstoffe ist, soIl zunachst 

der Blaudruck und seine Entwicklung ausfiihrlicher behandelt werden. 

a) Die Fabrikation del' Blaudruckartikel mit Indigo. 
1. Del' direkte Druck mit Indigo unter besonderer Beriicksichtigung del' 

koboriebistorischen Grundlagen. 
Der direkte Druck von Indigo ist eine uralte Methode, deren Ursprung 

in Indien zu suchen ist, wo man Gewebe mit Indigokiipe mittels Pinsel bemalte. 
Dieses Verfahren wurde im Anfang des 18. Jahrhunderts auch in Europa ver­
sucht, indem man den Indigo in einer Mischung von Schwefelarsen und Kalk­
lauge (Oppermentkiipe) auflOste, mit Gummi verdickte und dann mit Pinse1n 
auf das Gewebe malte. Die so erzeugten blauen Bemusterungen nannte man 
nach der Herstellungsweise "Pinse1blau" oder "Schi1derblau" oder "Feder­
b1au". 

Tafeldruckindigoblau. Auch fiir echte blaue "Tafe1druckfarben" wurde 
diese Arbeitsweise spater noch eine Zeit1ang beibehalten3). Unter Tafe1druck­
farben odeI' Applikationswaschfarben verstand man s01che, welche schon fertig 
gebildet auf die Gewebe gedruckt wurden; das Verdickungsmitte1 sowie die den 
bedruckten Stellen auBerdem noch anhaftenden Sauren, Salze oder Alkalien 
entfernte man dann durch einfaches Auswaschen der Stoffe. Die Druckfarbe 
fiir Tafeldruckindigob1au (manchmal auch "Chinablau" genannt) muBte natur-

1) Siehe Musterkarte Nr.666 der J. R. Geigy A. G. in Basel (Schweiz) und Grenzach 
(Baden): "Farbstoffe fiir Baumwolldruck" sub A. Chromfarbstoffe, S.2-36. 

2) Betreffend Identifizierung von Kiipenfarbstoffen auf der Baumwollfaser siehe: 
Dr.-lng. Rudolf Bude: Untersuchung und Reaktionen der Kiipenfarbstoffe auf derBaum­
wollfaser. Melliands Textilber., Jg. 1924, S. 602-607. - lng. Mirko Vajs: Identifizierung 
von Kiipenfarbswffen auf der Baumwollfaser. Melliands Textilber., Jg. 1927, S. 611-619.­
Dr. W. Zanker. und Herm. Rettberg: Erkennung und Priifung von Farbungen. (An­
leitung zur Beurteilung der Farbe auf gefarbten Textilwaren.) Wittenberg-Berlin: A. Ziem­
sen Verlag 1925. 

3) Vorschriften fiir Tafeldruckindigoblau (Oppermentkiipe sowie Solidblauverfahren 
nach Dingler) sind u. a. in dem "Lehrbuch der gesamten Farberei nebst einem Anhange 
iiber Kattun-Druckerei" von Dr.J.B. Vitalis, bearbeitet von Dr.Chr.H. Schmidt, Weimar 
1847, S. 849/850 enthalten. 
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gemaB sorgfaltig vor der Beriihrungmit Luft verwahrt und durlte nur solange 
angewendet werden, als sie noch gelb oder wenigstens griinlichgelb war. Sobald 
die Druckpaste blau wurde, muBte sie wieder durch Zugabe von atzender Pott­
asche (Kalilauge aus Pottasche und geloschtem Kalk) und pulverisiertem 
Schwefelarsen reduziert werden. 

Solidblauverfahren fUr tafeldruckblaue Fabrikate. (Eigentlich englischen 
Ursprungs und seit 1826 dann auch in den kontinentaleuropaischen Zentren 
der Kattundruckindustrie in Anwendung.) Da das in der Druckfarbe enthaltene 
Schwefelarsen schadlich auf die Gesundheit der Arbeiter einwirkte, so suchte 
man nach einer anderen Reduktionsmethode und verwendete nach den An­
gaben von J. G. Dingler Zinnoxydulteig in Kombination mit Kandiszucker. 
Bester Guatemala-Indigo wurde mit Wasser zu einem feinen Teig abgerieben, 
mit Kalilauge (aus Pottasche und frisch gebranntem Kalk in der Kupe selbst 
bereitet) sowie mit Kalkbrei versetzt und Zinnoxydulteig (aus Zinnsalz ge­
falit) zug~geben. Diese Mischung wurde unter Erwarmen bedachtig durchge­
riihrt, bis der Indigo goldgelb reduziert war; dann setzte man pulverisierten 
Kandiszucker zu und pulverisierten Senegalgummi und riihrte noch einige Zeit 
gut durch zwecks volistandiger Auflosung alier Ingredienzien. Diese Druck­
farbe wurde in festbedeckten steinernen GefaBen zum Aufdruck bereitgehalten 
und dann sowohl zum Aufmalen mit dem Pinsel als auch fiir Handdruck und 
Walzendruck verwendet1}. 

Fayence- oder Englischblau. In England diente ferner bereits im 18. Jahr­
hundert eine Kiipe aus Indigo mit Eisenvitriol und Kalk (Vitriolkiipe) fiir Druck­
zwecke. 1m Jahre 1790 wurde diese Arbeitsweise auch in Deutschland aufge­
nommen und der so hergestelite Druckartikel unter demNamen Fayence- oder 
Englischblau bekannt. Man verrieb den Indigo mit Wasser zu einer feinen 
Paste, setzte Eisenvitriol und essigsaures Eisen zu und verdickte mit Gummi; 
nach dem Aufdruck wurde die Ware einige Zeit zwecks Oxydation an der Luft 
liegen gelassen und dann nacheinander in fiinf Badern behandelt. Die beiden 
ersten Bader enthielten Kalkmilch, das dritte Eisenvitriol, das vierte' verdiinnte 
Kalilauge (im Bade selbst aus Pottasche und Xtzkalk bereitet) und das fiinfte 
verdiinnte Schwefelsaure; zum SchluB wurde grundlich gewaschen2). 

Infolge der leichten Oxydierbarkeit der nach vorgenannten Verfahren her­
gesteliten Indigodruckfarben bot deren Anwendung viele Schwierigkeiten; 
der Druck von Fayenceblau war auBerdem sehr umstandlich und wurde 
deshalb am wenigsten praktiziert. Aus diesen Grunden gab man gegen Mitte 
des 19. Jahrhunderts den direkten Druck mit Indigo - der ubrigens in be­
deutendem AusmaBe ausgefiihrt wurde - nahezu vollstandig auf und erzeugte 
tafeldruckblaue Fabrikate fast ausschlieBlich mit dem zwar weniger echten 
Berlinerblau. 

Verschiedene andere altere Druckmethoden. Bemerkenswert ist ferner­
hin die Druckmethode von Schutz en berger und de Lalande3 ) mit hydro­
scliwefliger Saure, da sich der Indigo mit Hydrosulfit am besten reduziert. 
Ein ahnliches Verfahren: zum Aufdruck von Hydrosulfitkupe ist spater von 
Blanchon & Allegret 4) in Amerika unter Patentschutz gestelit worden. 
Prud'homme druckte Indigo mit Glyzerin und ~atronlauge und lOste die 

1) Eine ahnliche Vorschrift ist in dem Werk von Antonio Sansone: "Der Zeugdruck", 
Berlin: Jul us Springer 1890, S.209 angegeben. 

2) Wilhelm Heinrich von K urrer: "Die Druck- und Farbekunst", 1849, Zweiter Band, 
S.464. 

3) Vorschrift in Sansone: "Der Zeugdruck", Berlin 1890, S.208. 
4) Amerikan. Patent Nr. 522042 vom 25. Juni 1894. 
Technologie der Textilfasern: ~IIer-GJafey. 17 
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Reduktion dUTCh einen DampfprozeB aus. Ferner kann der Indigo mit Natron­
lauge und rotem Phosphor aufgedruckt und dann ebenfalls dUTCh Dampfen fixiert 
werden. Die Badische Anilin- und Sodafabrik fand dann noch 1898 ein 
Verfahren zumIndigoaufdruck mit Lauge (ohneTraubenzucker), wobeidie Drucke 
nach scharfem Trocknen ca. 1 Stunde in einem luftfreien geschlossenen Dampfer 
gedampft und dann in flieBendem Wasser gewaschen wurdenl). 

Glukose-Alkali-Verfahr{'n nach Schlieper & BaulII, Elberfeld. Zu vielseitiger 
und betriebssicherer Anwendung gelangte der Indigodruck erst im Anfang der 
80er Jahre des 19. Jahrhunderts, nachdem es der Firma Schlieper & Baum 
in Elberfeld gelungen war, die Reduktion mit Traubenzucker und Alkalilauge 
fiir groBproduktive Arbeitsweise in jeder Beziehung technisch zu vervollkommnen. 

Bereits seit 1816 war bekannt, daB Traubenzucker in Gegenwart von Alkalien 
reduzierend wirkt. Ebenso wurde beim Indigodruck schon friihzeitig erkannt, 
daB es sehr wesentlich sei, die vorzeitige Reduktion des Farbstoffs moglichst 
zu verhindern und diese erst nach dem Aufdruck durch besondere Behandlung 
auszulosen. DUTCh zweckmaBige Mischung von Indigo, Traubenzucker und 
Alkali erhielt man denn auch Druckfarben, die bei entsprechend rascher Ver­
wendung keinerlei Reduktionserscheinung aufwiesen. Die Reduktion wurde 
dann durch Dampfen bewirkt und auch dabei erkannte man schon, daB mog­
lichste Luftfreiheit des Dampfes als Grundbedingung zur restlosen Fixierung 
des Farbstoffs zu gelten hat. Ein derartiges Druckverfahren von Indigo mit 
Traubenzucker und Alkali wurde im Jahre 1863 von Leese praktisch ausge­
fiihrt. AuBer dem Dampfen war aber fiir das Gelingen der Indigodrucke noch 
ein anderer Umstand von Bedeutung; die Konzentration der Lauge in der Druck­
farbe muBte eine derart hohe sein, daB an den betreffenden Gewebepartien 
Merzerisation erfolgte. Diese Bedingung muB erfiillt werden, damit die Drucke 
eine geniigende Intensitat zeigen. Schwierigkeiten machte ferner noch die Re­
oxydation des IndigoweiB. Waschen mit zu wenig Wasser fiihrte unfehlbar 
zum AusflieBen des IndigoweiB von den bedruckten Stellen auf das WeiB des 
Stoffes, welches dadUTch mehr oder weniger blau angefarbt wurde; auBerdem 
waren verschwommene KontUTen unvermeidlich. Durch Waschen mit viel 
flieBendem Wasser, WOdUTCh die iiber die Druckstellen austretende Kiipe rasch 
entfernt wUTde, konnte diesem Ubelstande abgeholfen werden. Das AusflieBen 
der Drucke suchte man auch dUTCh Behandeln der gediimpften Ware in Kupfer­
vitriollosungen zu beseitigen; dadUTch erfolgte auBer der Neutralisation der 
Lauge gleichzeitig eine rasche Oxydation des IndigoweiB. Die Fixierung des 
Pigments auf der Faser war bei dieser Methode aber keine besonders feste, weil 
dazu ein verhaltnismaBig langsamer Verlauf der Oxydation erforderlich ist. 

Der vorbeschriebene einfache Weg, der Aufdruck des mit Traubenzucker 
und Natronlauge verkiipten Indigos, war jedoch wegen der Empfindlichkeit 
der Druckfarbe gegen den EinfluB der Luft (Ausscheidung von Indigoblau) 
ebenso wenig fiir rationelle Dauerarbeit geeignet als das Solidblauverfahren 
oder die Oppermentkiipe usw. 

Erst als Schlieper den Indigo und das Reduktionsmittel (Glukose) getrennt 
auf die Faser brachte, ergab das Glukosealkaliverfahren konstante und deshalb 
zufriedenstellende Resultate. Uber dieses Verfahren wurde 1883 in der Gesell­
schaft fiir chemische Industrie in Miihlhausen Bericht erstattet 2) und dasselbe 
dann auch dUTch Schlieper & Baum verschiedentlich veroffentlicht 3). 

Schlieper praparierte die weiB gebleichte Ware mit 7-8 0 Be starker Gly­
koselosung, iibrigens je nach Tiefe des herzustellenden Elau mit 100 - 250 g 

1) B. A. S. F., Ludwigshafen a.Rh.: "Indigo rein B.A.S.F." (Erstausgabe), S.121. 
2) Bull. Mulli. 1883, S. 53, 585, 600. 3) Bull. Mulh. 1884, S. 49. 
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Traubenzucker im Liter Wasser. Die Pression der Quetschwalzen des Foulards 
wird so eingestellt, daB die Ware das eigene Gewicht (lOO% ihres Gewichts) 
an Traubenzuckerlosung aufnimmt; dann trocknet man gut bei 40-50° C in 
der Hot-flue. Das so praparierte Gewebe ist naturgemaB sehr hygroskopisch 
und soll deshalb rasch den weiteren Operationen zugefiihrt werden. 

Die zur Anwendung kommende Indigodruckfarbe hat die gleiche Zusammen­
setzungwie jene, die bereits beim Schlieper-Baum'schen Artikel auf Tiirkisch­
rot angegeben wurde; diese Druckfarbe besteht einfach aus Verdickungsmittel 
(gebrannte Starke oder Britishgum), Natronlauge und Indigo. Das Verhaltnis 
,,"on lOO g Traubenzucker und 30 g Atznatron ist fUr den richtigen Verlauf der 
Reaktion maBgebend; damit Merzerisation der Faser eintritt, ist ein Mindest­
gehalt von 200 g Atznatron per Kilogramm erforderlich. 

Indigodruckfarbe: 
750 g alkalische Verdickung WB 
100 g Natronlauge 22 0 Be 
150 g Indigo MLB-Teig 20%ig 

1000 g 
Alkalische Verdickung WB: 

25 g Weizenstarke 
55 g Britishgum 

120 g Wasser 
800 g Natronlauge 45 0 Be 

1000 g 

Die bedruckte Ware wird bei niedriger Temperatur (nicht uber 30 0 C) ge­
trocknet und hierauf im luftfreien Schnelldampfer mit feuchtem Dampf ge­
dampft; die Drucke sollen beim Verlassen des Dampfers eine gelbolive Farbe 
zeigen. Das Waschen der gedampften Ware geschieht auf einer Breitwasch­
maschine mit viel Wasser, und zwar so, daB das Wasser im ersten Kasten bei 
konstantem Zulauf und gleichbleibendem Niveau, unten (am Boden) ebenso 
fortwahrend ablauft; durch diese stetige Erneuerung der Wassermenge kann 
ein Einfarben der unbedruckten Gewebestellen kaum stattfinden. 

Eine Variante dieses Schlieperschen Verfahrens benutzte statt Trauben­
zucker Maltose, doch wurde damit kein anderer Effekt erzielt. Auch Dextrin 
kann bei Gegenwart von Alkali als Reduktionsmittel fur Indigo angewendet 
werden. 

Indigograu nach Dr. W. Elbers, Hagen i. W. Von Dr. W. Elbers (Hagener 
Textilindustrie vorm. Gebr. Elbers in Hagen in Westfalen) stammt eine eigen­
tumliche Methode zum direkten Indigodruck (vom Jahre 1898), nach welcher 
sehr echte graue Tone (Jndigograu)l) erhalten werden. Man druckt den Indigo 
dabei mit animalischen oder vegetabilischen Olen, z. B. Olivenol und dampft 
hierauf 2). Die Fixierung des Indigo geschieht hier aber nicht durch Sublimation, 
wie ursprunglich angenommen wurde; R. Hall er3 ) hat festgestellt, daB der Indigo 
in der Verdickung + 01 eihen anderen Dispersitatsgrad annimmt, wodurch fUr .die 
Adsorption des Pigments als solchem giinstigere Bedingungen geschaffen werden. 
Die Zusammensetzung einer Druckfarbe fUr Indigograu ist einfach folgende: 

Indigogra udruckfar be: 
20- 50 g Indigo rein Teig 20 % ig 
20- 50 g Olivenol 

960-900 g Starke-Tragantverdickung 

1000 g 

1) D. R. P. Nr. 101190 und 106708 (seinerzeit iibernommen von der B. A. S. F.). 
2) B.A. S.F., Ludwigshafen a.Rh.:"Indigo rein B.A. S.F." (Erstausgabe) S.121-123. 
3) Kolloid-Zeitscm. Bd.75, S.49, 1919. 

17* 
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Nach dem Aufdruck dampft man 1-112 Stunden bei %-1 Atm. Uber­
druck, wascht und seift. 

2. Erzeugung von kiinstIicheIll Indigo anf der Fasel' iIll Wege del' Zeugdrucks. 
Von historischem und theoretischem Interesse sind auch die Druckmethoden 

zur Erzeugung von kiinstlichem Indigo auf der Faser, und zwar aus Nitro­
phenylpropiolsaure, aus Indophor (B. A. S. F.) sowie aus Indigo­
salz T von Kalle (Orthonitrophenylmilchsauremethylketon). 

Die Nitrophenylpropiolsaure1) geht durch Aufdruck mit Reduktions­
mitteln (xanthogensaures Natron) in alkalischer Lasung (Borax) beim nach­
herigen Verhangen der Ware wahrend 12-24 Stunden in einem 25 0 0 warmen 
Raume in Indigo iiber. Dieses Verfahren wurde eine Zeitlang praktisch ange­
wendet, doch einerseits wegen des betrachtlichen Gestehungspreises und anderer­
seits wegen des unangenehmen Geruches, welcher der Ware langandauernd an­
haftet, wieder verlassen. 

Das Indophor2) wurde im Jahre 1895 von der B. A. S. F. in den Handel 
gebracht. Indophor war ein in Wasser unlasliches griinlichblauliches Pulver, 
das sich jedoch in Borax, Alkohol sowie in Glyzerin lOste; es konnte durch Oxy­
dationsmittel in alkalischer Lasung in Indigo iibergefiihrt und dieser gleich­
zeitig auf der Faser fixiert werden. Als Oxydationsmittel diente Eisenchlorid 
oder der Sauerstoff der Luft (bei einem DampfprozeB oder beim Verhangen der 
Ware). Die B. A. S. F. empfahl vier verschiedene Verfahren zur Erzeugung 
von Indigoblau aus Indigophor auf der Faser, die aber keine weitere Bedeutung 
erlangten. 

Mit Indigosalz T3) von Kalle & 00. in Biebrich a. Rh. konnte man eben­
falls in verhaltnismaBig einfacher Weise Indigo auf der Faser erzeugen; nach 
dem Aufdruck wurde die Ware durch Natronlauge passiert und dadurch der 
Indigo entwickelt bzw. fixiert. Zur Bereitung der Druckfarbe muB das in Wasser 
schwer lOsliche Indigosalz zuerst mit Bisulfit bei ca. 50 0 0 gelOst werden. 

Druckvorschrift fur Indigosalz T: 
20- 40 g Indigosalz T 
30- 60 g Bisulfit 40 0 Be 

600 g British-gum 1: 1 
350-300 g Wasser 

1000 g 

Das bedruckte Gewebe wird bei maBiger Temperatur getrocknet, breit durch 
50-80 0 0 heiBe Natronlauge von 12-16 0 Be passiert, anschlieBend mit viel 
Wasser gespiih, dann gesauert und nochmals gewaschen. 

3. Der alkalische Indigodmck mit Formaldehyd-Rulfoxylat (Ron2"alit C). 
Ein wichtiger Fortschritt im direkten Indigodruck hat dann erst nach der 

Auffindung und Anwendung der Formaldehyd - Sulfoxylate durch 
R. 'Russina (1903) in Wirksamkeit. Wie bereits erwahnt, wurde von Russina 
im gleichen Jahre unter anderen Verwendungsvorschriften fiir die haltbare 
Hydrosulf tverbindtmg auch schon eine entsprechende Rezeptur zum Druck 
von Indigo ausgearbeitet. 

Durch die Anwendungsmaglichkeit von Hydrosulfit in stabiler Form ergab 
sich als auBerordentlicher V orteil der Wegfall der Vorpraparation der Ware, 

1) Druckvorschrift siehe Sansone: "Der Zeugdruck", Berlin: Julius Springer 1890, 
S.209. . 

2) Ausfiihrliche Druckvorschriften sind im Anhange des Buches der B. A. S. F. uber 
"Die Anwendung der Alizarinfarben. I", S. 237-239 enthalten. 

3) Die Farbstoffe der Firma Kalle & Co., A.G., Biebrich a. Rh., 2. Auflage, S. 379, 380. 
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also eine bedeutende Vereinfachung des Druckverfahrens. Das Hydrosulfit 
NF konz. (Rongalit C) kann ohne weiteres mit dem Farbstoff und dem .Alkali 
in der Druckfarbe untergebracht werden, ohne daB vorzeitige Reduktion zu 
befiirchten ist. Unbegrenzt haltbar sind zwar auch diese Farben nicht, denn 
nach langerem S~ehen zeigt sich auf der Oberflache derselben infolge teilweiser 
Reduktion eine schillernde Haut. 

Vorschrift fur eine stark alkalische Indigodruckfarbe mit Hydrosulfit 
NF konz. (Rongalit C): 

650 g alkalische Verdickung WB (siehe S.246) 
50 g Natronlauge 22 0 Be 

150 g Hydrosulfit NF konz. 1: 1 (Rongalit C 1: 1) 
150 g Indigo MLB in Teig 20%ig 

1000g 

Die bedruckte und nicht zu scharf getrocknete Ware wird 3-5 Minuten 
im luftfreien Schnelldampfer mit feuchtem Dampf gedampft und dann wie 
iiblich mit viel Wasser auf der Breitwaschmaschine gewaschen. Beim Aus­
tritt aus dem Dampfer zeigt der Druck eine braunolive Farbung. 

4. Indigodruck mit Indigosol O. 
Mit dem Indigosol 0 1) als haltbares und leicht wasserlosliches IndigoweiB­

praparat sind seit 1923 weitere, einwandfrei brauchbare Druckmethoden fiir Indigo 
in Aufnahme gekommen. Fiir den direkten Druck mit Indigosol 0 kommen zwei 
Arbeitsweisen in Betracht, und zwar das Nitritverfahren und das Dampf­
verfahren. 

Beim Nitritverfahren nach H. Perndanner wird Indigosol 0 unter 
.zusatz von Natriumnitrit gedruckt und nach dem Trocknen ohne zu dampfen 
durch eine kurze Behandlung mit Schwefelsaure entwickelt. Durch Zugabe von 
Naphtolnatrium zur Druckfarbe wird die Haltbarkeit derselben erhoht. 

Druckvorschrift: 
100 g Indigosol 0 
360 g Wasser 
500 g Starke-Tragantverdickung 
20 g Natriumnitrit 1100 g Beta-Naphtol 
20 g Naphthollosung 200 g Natronlauge 22 0 Be 

1000 g 700 g Wasser . 
1 Liter 

Die bedruckte und getrocknete Ware wird wahrend 15 Sekunden breit 
durch ein 25-30 0 C warmes Schwefelsaurebad (30 g Schwefelsaure von 60 0 Be 
per Liter) genommen, gewaschen und geseift. 

Nach dem Dampfverfahren wird Indigosol 0 unter Zugabe von Natrium­
chlorat, Ammoniumvanadat und neutralem Ammoniumoxalat oder Rhodan­
ammon aufgedruckt, fiinf Minuten im gewohnlichen Schnelldampfer (Anilin­
schwarzdampfer) bei 95-98 0 C gedampft und dann gewaschen und· geseift. 

Druckvorschrift: 
125 g Indigosol 0 
225g Wasser 

30 g Glyzerin 
500 g Starke-Tragantverdickung 
30 g neutrales oxalsaures Ammon 
15 g chlorsaures Natron 
75 g vanadinsaures Ammon (1: 1000) 

1000 g 

1) Die Herstellung von Indigosol 0 ist Schweizer Patent Nr. 10254 vom 14. September 
1922 von Dr. Bader, Sunder und Durand-Huguenin. 
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An Stelle von chlorsaurem Natron kann auch bromsaures Natron ange­
wendet werden, wodurch ein etwas lebhafterer Farbton resultiert. 

Die nach diesen Verfahren erhaltenen Indigodrucke zeigen einen etwas griin­
licheren Stich als die nach der Sulfoxylatmethode im alkalischen Medium 
hergestellten. . 

Eine etwas anders geartete Fixationsmethode fiir Indigosol ist von Dr. Ta­
gliani und Dr. KrahenbiihP) ausgearbeitet worden. Diese beiden Forscher 
haben gefunden, daB die IndigorUckbildung auch durch Einwirkung von leicht 
dissoziierbaren organischen SaIzen (milchsaures, glykolsaures, ameisensaures, 
oxalsaures Ammon usw.) auf die Indigo-Natriumnitrit-Mischung beim Trocknen 
oder Dampfen erfolgen kann. Ferner wurde von den Vorgenannten beobachtet, 
daB die direkte Entwicklung der Indigosol-Nitrit-Druckfarbe auch durch eine 
stark essigsaure oder ameisensaure Atmosphare im Schnelldampfer ausge­
lost wird. 

Druckvorschrift nach Tagliani und Krahenbuhl: 
30 g Indigosol 0 

135 g Wasser 
5-35 g Natriumnitrit 

200 g milchsaures Ammon 21 0 Be 
600 g Gummiwasser 1 : 1 

1000 g 

Je nach der Menge des in der Indigosoldruckfarbe enthaltenen Nitrits er­
folgt die Entwicklung des Indigotones durch Trocknen auf geheizten Trommeln 
oder durch Dampfen. Nachher wird gespiilt und eventuell noch geseift. 

o. Reservieren von Iodigodruckfarben (Reserven fur tJberdrucke). 
Zum Reservieren von Indigodrucken sind je nach deren Ausfiihrungsart ver­

schiedene Mittel verwendbar und gebrauchlich. Der nach dem Schlieperschen 
Glukosealkaliverfahren gedruckte Indigo laBt sich mit fein gefalltem Schwefel 
(Schwefelmilch) reservieren; diese resemerende Wirkung beruht auf der ort­
lichen Bildung von Polysulfiden mit der Natronlauge der "Oberdruckfarbe. Durch 
Zusatz von sauren SaIzen, z. B. Aluminiumsulfat, wird die Wirkung der 
Schwefelreserve noch etwas erhoht; die freie Mineralsaure dieser SaIze muB 
jedoch mit essigsaurem Natron abgestumpft werden, um eventuelle Faser­
schwachung beim Trocknen (vor dem "Oberdruck) zu vermeiden. Beim Druck 
von Indigo mit Rongalit auf nichtpraparierte Ware erhalt man aber mit 
Schwefelreserven keine brauchbaren Resultate. 

oder 

WeiBreserve (Schwefelreserve): 
500 g Schwefelmilch 
500 g Gummiwasser 1: 1 

1000g 

240 g fein gefalltes Schwefelpulver 
240 g Gummiwasser 1: 1 
480 g schwefelsaure Tonerde 1: 1 

40 g essigsaures Natron 
1000g 

Die Schwefelreserve kann auch bei entsprechenden Zusatzen als Buntreserve 
in Anwendung kommen, z. B. mit Cadmiumchlorid fiir gelbe Effekte usw. 

Theoretisch sollten ganz im allgemeinen entsprechend saure Druckfarben 
die Fixierung des Pigments der "Oberdruckfarbe vollkommen verhindern, doch 
zeigte es sich, daB z. B. Milchsaure allein eine ungeniigende Wirkung ausiibte2). 

I} Melliands Textilberichte 1925, S. 107. 2} Bull. Mlh. 1902, S. 428. 
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Fiir WeiBreserve unter kiinstlichem Indigo aus Nitrophenylpropiolsaure wurde 
nach Sansone!) beispielsweise folgende Vorschrift in Anwendung gebracht: 

1000 g Zitronensaft 24 0 Be 
250 g Natronlauge 30 0 Be 
20 g 01 

400 g Dextrin 
12,5 g Oxalsaure 

Zweckdienlich reservierend wirkt jedoch ein Vordruck mit Ferrizyankalium 
in starker Konzentration. Beim trberfallen der alkalischen Indigodruckfarbe 
wird ein kraftiger Oxydationsvorgang ausgelost, wobei das Ferrizyanid in die 
Ferroverbindung iibergeht; der sich bildende Sauerstoff paralysiert dann die 
Wirkung des Reduktionsmittels. 

2KaFe (CN)6 + 2KOH= 2 K4Fe (CN)6 +H2 0 +0. 

Die Verhinderung der Fixierung von Indigo sowie Kiipenfarbstoffen iiber­
haupt geschleht ferner in sehr energischer Weise durch oxydierend wirkende 
organische Substanzen, wie z. B. das m-nitrobenzolsulfosaure Natron, das 
unter den Namen Ludigol und Serodit im Handel ist. 

Ludigol- (Serodit-) Reserve: 
150 g Ludigol (Serodit) 
75 g Natriumkarbonat 

275 g Wasser 
500 g Gummilosung 1: 1 

1000 g 

Eine vorziigliche Reserve gegen Reduktionsmittel ist auch die Pikrinsaure 
aIs Trinitrophenol. Trotz geringer Loslichkeit ist ihre Wirkung auBerordent­
lich energisch; sie ist jedoch nur mit Vorsicht zu gebrauchen, well beim 
Trocknen oder Dampfen der damit bedruckten Gewebe leicht Faserschwachung 
eintritt. 

Reserven unter trberdruck mit Indigosol 0 konnen mit Ronga­
lit C (Hydrosulfit NF konz.) oder mit Thiosulfat erzielt werden. Mit Hille von 
Kiipenfarbstoffen lassen sich auch bunte Vordruckreserven herstellen. 

WeiBreserve: 
500 g Britishgum 1: 1 
150 g Hydrosulfit NF konz. 1 : 1 (Rongalit C 1 : 1) 

50 g Leukotrop W konz. 
100 g ZinkweiB 1: 1 
150 g essigsaures Natron 

50 g Wasser 
1000 g 

Buntreserven mit Ktipenfarbstoffen: 
300 g Ktipenfarbstoff in Teig 

40 g Glyzerin 
380 g Starke-Tragantverdickung 

80 g Soda kalz. 
200 g Hydrosulfit NF 2: 1 (Rongalit C 2: 1) 

1000 g 

Der trberdruck von Indigosol 0 geschieht entweder nach dem Nitrit- oder 
nach dem Dampfverfahren, worauf die Waren in iil;>licher Weise fertigbehandelt 
werden. 

') "Der Zeugdruck", S. 210. Berlin: Julius Springer 1890. 
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6. Direktdruck mit indigoiden Farbstoffen (Indigo RBD und Bril1antindigo­
marken del' B.A. S. F., Indigo MLBjR, j2B, j4B, j5B und j6B del' Farbwerke 
Hochst, Bromindigo FB und die Farbstoffe del' Alizarinindigoreihe von 
Lever'kusen, aIle Ciba-Farbstoffe (einschlieBlich Ciba-Indigo R unll RR sowie 
Ciba-Indigogelb 3G)1) del' Gesellschaft fur chemische Industrie in Basel usw.). 

Indigo RBD und die Brillantindigomarken, ferner Bromindigo 
FBD und die Farbstoffe del' Alizarinindigoreihe sowie aile Ciba­
farben werden nach schwach alkalischen Druckmethoden, und zwar fast all­
gemein nach dem Pottasche-Rongalit-Dampfverfahren (A) gedruckt. Bei 
Verwendung del' pulverformigen Farbstoffe arbeitet man jedoch auch vielfach 
nach dem Rongalit-Natronlauge-Bikarbonat- Verfahren; dabei werden 
die Farbstoffe mit Natronlauge und Hydrosulfit cone. Pulver verkiipt und dann 
die Lauge durch Zugabe von Natriumbikarbonat in Soda umgewandelt. 

Fur Indigo MLBj4B, j5B und j6B ist die Druckmethode mit Rongalit C 
und Soda mit verkuptem Farbstoff am zweckmaBigsten; Soda-Rongalit­
Verfahren (B). 

Indigo MLBjR und j2B sowie Indigo R und RR (B. A. S. F.) werden in 
gleicher Weise wie Indigo rein B.A. S.H., bzw. Indigo MLB nach stark alkali­
schen Druckmethoden, demnach also entweder nach dem Glykoseverfahren 
(Indigodruckverfahren von Schlieper & Baum) odeI' mit Rongalit und Xtzkali 
(La uge-Rongali t- Verfahren) gedruckt. 

Die meisten Alizarinindigo- und Ci bafar bstoffe konnen ferner auch nach 
dem Natronlauge-Entwicklungsverfahren (J eanm aire' sches Ver­
fahren) angewendet werden. 

A. Pottasche-Rongalit- Dampfverfahren. 
300 g Farbstoff in Teig 

80 g Glyezin A (Hochst) 
350 g Starke-Tragant-Verdickung 
120 g Pottasche 
150 g Rongalit C (1: 1) 

1000 g 

B. Soda-Rongalit-Verfahren mit verkiiptem Farbstoff. 
150-400 g Farbstoff in Teig 

80 g Glyezin A (Hochst) 
480-230 g Starke-Tragant-Verdickung 

60 g Soda calc. 
60 g Solutionssalz B (1: 1) und 
40 g Hydrosulfit conc. Pulver auf 55 0 C erwarmen, bis der 

Farbstoff gelost ist, dann abkiihlen und nachher 
30 g Olivenol sowie 

I CO g Rongalit C (3: I) zugeben 
1000 g 

Nach dem Aufdrucken wird 3-5 Minuten im luftfreien Schnelldampfer bei 
101°C mit feuchtemDampf gedampft, dann breit durch ein lauwarmesBichromat­
Essigsaure-Bad (1 g Kalium- odeI' Natriumbichromat lmd 5 cm3 Essigsaure 
6 ° Be pro Liter bei 50-60 ° C) genommen, gespult und kochend geseift. 

Die Vorschriften fUr das Bikarbonat- und das Natronlauge-Entwicklungs­
verfahren werden beim Direktdruck mit Indanthrenfarbstoffen noch ausfiihrlich 
besprochen werden. 

1) Siehe Musterkarte Nr.552 der Gesellschaft fiir chemische Industrie in Basel: Die 
Ciba- und Cibanonfarbstoffe im Baumwolldruck, S.24/25. 
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(j) Bemusteruug kiipenblau gefarbter Ware. 
Wahrend del' d.irekte Druck von Indigo eine mehr untergeordnete Rolle spielt 

- es gibt eine ganze Reihe von Farbstoffen, die ohne irgend Schwierigkeiten zu 
bereiten ganz ahnliche Farbt6ne ergeben -, kommt del' Illumination kupen­
blauer Boden noch immer auBerordentliche Bedeutung zu. Del' Blaudruck ist als 
Stapelartikel nach wie VOl' ein Handelsobjekt von hervorragender Wichtigkeit. 

Die Bemusterung indigoblauer Farbungen geschieht sowohl nach dem Re­
serve- als auch besonders nach dem Xtzverfahren. Das Reserveverfahren 
als alteste Arbeitsweise hat zwar seit Einfiihrung del' Xtzmethoden an Bedeutung 
verloren, doch ist es fUr gewisse Artikel noch vielfach in Anwendung. Das Xtz­
verfahren hat dagegen seit Anwendung del' Sulfoxylate noch erhohtere Be­
deutung erlangt. 

1. Das Reserveverfahren. Allgemeines iiber die Art und Zusammensetzung 
del' Reserven Bowie iibel' die VOl'b~reitung del' Waren fiir den Pappdruck. 

Das Resel'veverfahren, del' eigentliche sogenannte Blaudl'uck, er­
langte in Europa im 18. Jahrhundert seine vollendetste Durchbildung und wurde 
naturgemaB bis zur Auffindung bzw. dem erfolgreichen Ausbau del' Xtzmethoden 
in bedeutendem Umfange angewendet. 

Das in Europa eingebiirgerte Reserveverfahren war anfangs nichts andel'es 
als eine Nachahmung del' indischen Indigoartikel. Aus diesel' Zeit hat sich noch 
bis heute die franzosische Bezeichnung "Indienne" fiir bedruckte Kattune er­
halten; auch del' alte Name "Indienneries" fur Zeugdruckereien charakteri­
sierte den Ursprung del' dann immer mehr ausgestalteten Fabrikationsmethoden. 

Eine sehr ausfUhl'liche Beschreibung des Reservedruckes findet sich erst­
malig in dem klassischen Werk von J. Persoz 1 ) (Band III, S. 31 ff.). Sehr 
wertvoll ist ferner eine von Tagliani 2) im Jahre 1912 verof:fentlichte 
Abhandlung uber dieses Arbeitsgebiet, in del' u. a. auch die altesten Verfahren 
durch zum Teil sehr selten gewordenes Mustermaterial illustriert sind. 

Zur Herstellung del' weiBen und farbigen Muster auf kupenblauer Grund­
farbung bedruckt man die weiBe Ware zuerst mit einem sogenannten Papp, 
welcher beim nachfolgenden Ausfarben die bedruckten Stellen VOl' dem Anfarben 
schutzt (Schutzpapp). Diese Pappreserven enthalten neben del' meist aus Gummi, 
seltener aus Mehl odeI' gebl'annter Starke bestehenden Verdickung sowohl me­
chanisch reservierend wirkende Substanzen, wie Kaolin, Bleisulfat, Barium­
sulfat, usw. als auch chemische Reaktionen auslosende Mittel, wie z. B. Kupfer­
salze, Bleisalze usw. Die chemisch wirkenden Mittel (Metallsalze) des Papps 
werden durch das Alkali del' :Farbekiipe unloslich ausgefallt, wodurch dann 
eine fast unclurchlassige Schutzschicht resultiert. 

Beim Druck des Papps auf vorgefarbte Ware wird die Vorfarbung l'eserviert. 
Man kann nun auch Reserven aufdrucken, welche infolge ihrer besonderen Zu­
sammensetzuI!g nicht nul' imstancle sind, die Anfarbung del' bedruckten Stellen 
zu vel'hinclern, sondern auch gleichzeitig die Vorfarbung selbst zu zerst6ren. 
Solche Druckfarben, clie also eine Kombination von reinel' Reserve und Xtz­
farbe darstellen, nennt man "Xtzl'eserven". 

Ein gutwirkender Schutzpapp ist beispielsweise folgendermaBen zusammen­
gesetzt: 

1) TraiM theorique et pratique de 1'Impression des Tissus, par J. Persoz, Professeur 
a la Faculte des sciences de Strasbourg. A Paris, chez Victor Masson, 4 Bande. Deutsche 
Ausgabe in 2 Banden von Dr. ChI'. Heinr. Schmidt, Weimar 1848 (1. Auflage), 1852 
(2. Auflage). 

2) Farber-Zeitung 1912, S.280. 
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30 kg Kaolin 
35 kg Gummiwasser 1: 1 
10 kg Kupfervitriol (fein pulverisiert) 
5 kg Kupfernitrat (fein pulverisiert) 

30 Liter Wasser . 

Gummi ist ein unentbehrliches Bindemittel zum Aufbau gutwirkender 
und gutdruckender Reserven, da er infolge seiner hohen Zahigkeit bedeutende 
Mengen fester Substanzen in suspenso zu halten vermag. Die Verwendung 
anderer Verdickungsmittel ist nicht zu empfehlen; Starke, Tragant oder Mischun­
gen beider ergeben im Schutzpappdruck unbefriedigende Resultate. 

Der als Beispiel angefiihrte WeiBpapp enthalt ferner Kaolin als mechanisch 
wirkendes Schutzmittel und Kupfervitriol sowie Kupfernitrat als chemisch 
wirksame Bestandteile. Diese beiden KupfersaIze bilden beim Farben in der 
Kiipe Hydroxyde, neutralisieren also die eindringende Kiipenfliissigkeit und 
veranlassen dadurch Fallung von IndigoweiB auf und in der Reserve, noch be­
vor dieses die Faser erreicht. Die im Innern der Druckfarbe gebildeten Hydr­
oxyde· verdichten die Struktur der Schutzschicht und wirken dann wie eine halb 
durchlassige Membran, welche die kolloiden IndigoweiBteilchen zuriickhalt. 
Das stark dissoziierte Kupfernitrat wirkt auBerdem noch oxydierend, so daB 
auch dadurch ein Teil des in den Schutzpapp eindringenden IndigoweiB schon 
in das Pigment iibergefiihrt und vom Gewebe ferngehalten wird. 

Der Reservierungsvorgang wiirde sich demnach im vorliegenden FaIle folgen­
dermaBen abspielen. Beim Eintauchen der bedruckten Ware in die Kiipen­
fliissigke,it dringt letztere in die Reserve ein und gleichzeitig erfolgt die Fallung 
des Kupferhydroxyds sowie die Bildung der dichteren Struktur der Schutz­
membran durch Einlagerung des Hydroxyds in die Verdickung bzw. auch zwi­
schen die Partikel des Kaolins. Die Dichte der Schutzschicht wird dann noch 
erhoht durch Zwischen- und Auflagerung des auf .und im Schutzpapp ausge­
fallten IndigoweiB, von dem ein Teil durch die oxydierende Wirkung des Nitrats 
in das Pigment selbst iibergefiihrt wird. Durch diese intensive Verdichtung 
der Schutzschicht wird jede Diffussion der kolloiden IndigoweiBteilchen zum 
Fasergrund und damit die Anfarbung desselben verhindert. 

An Stelle von Kaolin kann auch Bleisulfat im Schutzpapp angewendet 
werden, man erzeugt es meist im Papp selbst durch doppelte Umsetzung; 
vielfach werden auch beide . Substanzen gleichzeitig und in diesem FaIle 
dann direkt Bleisulfatpaste verwendet. Statt KupfersaIzen konnen, aller­
dings nicht durchweg mit dem gleichen Erfolg, eigentlich aIle Schwermetall­
saIze Verwendung finden; ausschlaggebend ist jedenfal1s der Preis der in Be­
tracht kommenden Produkte. Am wirksamsten sind neben Kupfersalzen die 
SaIze des Bleis, des Zinks und des Quecksilbers; auch Aluminiumsulfat ist gut 
geeignet. 1m allgemeinen findet man aber in fast allen Papprezepten nur Kupfer­
sowie Blei- und eventuell auch Zinksalze. 

Beziiglich der erforderlichen Gummiverdickung ist zu bemerken, daB zur 
Herstellung derselben aIle jene arabischen Gummisorten ungeeignet sind, deren 
Losungen eine ausgesprochen gallertartige Beschaffenheit zeigen; auBerordent­
lich geeignet sind die indischen Madrasgummi. AuBerdem ist das Verhalten 
der Gummisorten gegeniiber ChromsaIzen (wegen der Verwendung von Chro­
maten bei Atzreserveil) zu beachten. Es gibt Sorten, die sich mit Bichromaten 
vorziiglich verarbeiten lassen, dagegen aber auch wieder Produkte, welche 
durch diese SaIze beinahe augenblicklich zum Koagulieren gebracht werden. 
Verschiedene Gummis mischen sich Echeinbar anstandslos mit Bichromaten, 
koaguli~ren dann aber nach kiirzerer oder langerer Zeit. Ober die Verwend-
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barkeit der Gummisorten fUr den einen oder anderen Zweck entscheidet stets 
nur . der Versuch. 

Um den Pappdruckfarben eine groBere Geschmeidigkeit zu verleihen, setzt man 
denselben haufig noch etwas 01, Glyzerin oder Fett (hauptsachlich Schweinefett) zu. 

Zur Herstellung der Pappdruckfarben wird am besten in der Weise gearbeitet, 
daB man zuerst die Salze mit der bestimmten Menge Wasser lOst und mit dieser 
Losung den Kaolin oder auch das Bleisulfat anteigt. Hierauf gibt man lang­
sam und unter gutem Umriihren die Gummiverdickung zu, erwarmt die Mischung 
unter Riihren und passiert zum SchluB durch feine Siebe. 

Wird das Bleisulfat durch doppelte Umsetzung von Bleisalzen mit Kupfer­
sulfat oder Zinksulfat in der Druckfarbe selbst erzeugt, so lOst man zuerst die 
Bleisalze mit Wasser, teigt damit das Kaolin gut an und verdickt mit der er­
forderlichen Gummilosung. Sodann werden die im Rest des zur Verfiigung 
stehenden Wassers gelosten' Kupfersalze unter griindlichem Durchriihren lang­
sam zugesetzt. Das Bleisulfat bildet sich bei Anwendung von Kupfersulfat in­
mitten der Verdickung in besonders fein verteiltem Zustande. Wird als Blei­
salz Bleizucker verwendet, so entsteht dabei durch doppelte Umsetzung essig­
saures Kupfer, bei Verwendung von Bleinitrat salpetersaures Kupfer; gebraucht 
man beide Bleisalze im Papp, so bilden sich demgemaB auch beide Kupfer­
salze nebeneinander. 

Vielfach wird auch Griinspan als reservierendes Mittel mitverwendet. Der­
selbe wird gut zerstoBen, mit etwas Essigsaure angeriihrt und hierauf Kaolin 
sowie Gummiwasser beigemengt; dann erfolgt erst die Zugabe der anderen 
Salze in entsprechend konzentrierter Losung. 

Eine interessante Methode zur Herstellung von Reservepapps, bei welcher 
das Kristallwasser der einzelnen Reservesalze als Losungsmittel eine wichtige 
Rolle spielt, wurde von Beckel) veroffentlicht. Die erforderlichen Ingredienzien 
werden.dabei in festem Zustande mit einer nur ganz geringen Menge Wasser 
in einer geeigneten Mischmaschine (MiihIe oder Kollergang) vermahlen, wo­
bei auch die Umsetzung der Salze vor sich geht. Nachstehend zwei Vorschriften 
fiir die Arbeitsweise: 

3 kg essigsaures Blei krist. 
5 kgsalpetersaures Blei krist. 
2 kg essigsaures Kupfer krist. 
6 kg schwefelsaures Kupfer krist. und 
6 kg Pfeifenerde werden in einer Kugelmiihle mit 

3,6 kg Kordofangummi 
1,6 kg dunkelgebrannter Starke und 
0,2 kg Olivenol vermischt und dann noch 

11,0 kg laues Wasser zugegeben. Hierauf laBt man die Miihle laufen, 
bis eine vollig homogene Masse entstanden ist. 

Die zweite V orschrift lautet: 
5,70 kg essigsaures Blei krist. 
2,70 kg Bleiglatte 
5,70 kg Bleinitrat 
5,70 kg Bleisulfat in Paste von 70-80% 
4,50 kg Kupfersulfat krist. 
0,15 kg salpetersaures Kupfer krist. 
0,15 kg essigsaures Kupfer krist. 
1,80 kg Gummi pulverisiert 
0,90 kg dunkelgebrannte Starke 
0,20 kg Olivenol 
0,20 kg Glyzerin 
8,00 kg Wasser 

1) Farber-Zeitung 1913, S.299. 
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Nach der ublichen Herstellungsweise der Pappdruckfarben wiirde sonst 
in beiden Fallen die angegebene Wassermenge nicht ausreichen, urn die hier im 
Papp unterzubringenden Salze zu losen. 

Die nach den vorgekennzeichneten Prinzipien hergestellten Schutzpappe werden 
in der Hauptsache auf der Perrotine (PIa ttendruckmaschine System Perrot 
oder Rotationsperrotine System Oswin Walther) oder mittels Handdruck 
aufdas Gewebe aufgetragen. Fur den Walzendruck mit gravierten Kupferwalzen 
sind diese Pappdruckfarben infolge des groBen Prozentsatzes an unloslicben Be­
standteilen und des dadurch bedingten Einsetzens in die Gravuren nicht gut 
geeignet und nur dann verwendbar, w~nn abnormal tief gravierte Kupferwalzen 
in: Anwendung gebracht werden, urn moglichst viel Papp auf das Gewebe bringen 
zu konnen. Zwecks Verwendung fUr Rouleauxdruck mussen die Papps auBer­
dem mit besonderer Sorgfalt sowie unter Zuhilfenahme nur bester und visko­
sester Gummisorten bereitet werden: Sebr zu empfehlen ist dann auch of teres 
Vermahlen des fertigen Papps in einer Walzen- oder TellermUhle, denn je feiner 
die Bestandteile in der Druckpaste enthalten sind, desto geringer wird die Ge­
fahr des Einsetzens in die Gravuren. 

Das wichtigste der durch Pappdruck unter Indigo erzeugten Fabrikate ist 
der WeiB-Dunkelblau-Artikel, der als charakteristischer Blaudruck in groberen 
Mustern sowohl ein- als auch doppelseitig erzeugt wird. AuBer WeiB sind dann 
auch noch Hellblau, Gelb, Orange, Grun, Olive und Rot gangbare Illuminations­
effekte. 1m Wege dieses Pappdruckverfabrens konnen feine und zarte Muster­
zeichnungen naturgemaB nicht auf dem Gewebe wiedergegeben werden, zur 
Herstellung solcher Bemusterungen kommt nur der Atzdruck in Betracht. 

Die Vorbereitung der Ware zum Reservedruck fur Indigoartikel besteht im 
Entschlichten und Abkochen ohne nachfolgendes Chloren. Oft werden die Ge­
webe auch nur grtindlich entschlichtet, doch ist ein BauchprozeB stets vorteil­
haft. Am besten hat sich das Kocben der Ware in Kalk bewahrt; die Gewebe 
werden dabei mit einer Kalkmilch von 10-15 g Kalk per Liter Wasser im­
pragniert in den Kochkessel eingewedelt und dann 6-8 Stunden bei 2-2Yz Atm. 
Uberdruck gekocht. Nach beendetem Kochen wird grundlich gewaschen, mit 
Salzsaure abgesauert, gewaschen und getroclmet. Derart mit Kalk gebauchte 
Ware hat einen gelblichen Ton; sie fUhlt sich aber sehr weich an und netzt sich 
ferner vorzuglich, trotzdem die Inkrusten der Baumwolle, Pektinkorper, Farb­
stoffe und Fette lediglich nur verandert, aber nieht entfernt worden sind. In 
dies em Zustande fungiert die Faser als vorzugliches Adsorbens gegenuber Metall­
oxyden, welche Eigenschaft fUr den ReservierungsprozeB besonders wertvoll ist. 

Die abgekochte und getrocknete Ware wird dann meist noch leicbt gestarkt. 
Man impragniert zu diesem Zwecke auf einem Foulard mit 15 g Weizenstarke 
und 15 g Tischlerleim pro Liter Wasser und troeknet am besten in der Warm­
hange. Durch Zugabe von 1-2 g weinsaurem Ammon, Kupfervitriol oder 
Mangansulfat pro Liter Starkeflotte erhalt man beim Ausfarben einen dunkleren 
Farbton. Die gestarkte Ware ,vird vor dem Druck auch noch kalandert, wo­
durch eine glattere und dichtere Oberflache resultiert. Dureh diese Vorbe­
handlung solI bewirkt werden, daB die aufzudruekenden Reserven moglichst 
an der Oberflache des Gewebes haften bleiben. Diese Erleichterung fur die Druck­
manipulation ist jedoch nicht unumganglich notwendig. 

2. WeWresel'ven anf indogoblanem Grnnde. 
Da die Pappdruckfarbe eigentlich nur die Faser VOl' dem Anfarben schutz en 

solI, so ware bei Verwendung der vorteilbaft mit Kalk gebaucbten Ware anzu­
nebmen, daB nach dem Farben und Entfernen der Reserve auch das dann erzielte 



Die Anwendung der verschiedenen Farbstoffklassen und deren Produkte. 269 

WeiB einen gelblichen Ton zeigen wiirde. Bei Verwendung bleisulfathaltiger 
Reserven, die fast ausnahmslos gebraucht werden, wenn es sich lediglich, um 
weiBe Effekte handelt, ist dies aber durcltaus nicht der Fall; das erzielte Wei6 
ist recht rein und weist eher einen blaulichen Stich auf. Die Ursache dieses 
giinstigen Resultates riihrt daher, daB die im kalkgebiiuchten Gewebe in ver­
andertem Zustand vorhandenen Begleitstoffe der rohen Baumwolle als vorziig­
liche Adsorbenten ffir das Bleisulfat wirken. Die auf den bedruckten Stellen des 
Gewebes derart befestigten bedeutenden Mengen Bleisulfat sind weder durch 
Sauern noch durch Waschen zu entfernen und verdecken daher den gelblichen 
Ton des Fadens. 

BewahrteRezepturen ffir bleisulfathaltige Pappdruckfarben sindz.B. 
die folgenden: 

oder 

ein Sieb passiert; 

20 kg Kaolin 
201 Wasser 
10 kg Kupfersulfat 
10 kg Bleinitrat 
20 kg Bleisulfat in Teig 60%ig 
20 kg Gummiwasser 1 : 1 

13 1 Wasser 
13 1 Bleisulfat in Teig 60%ig 
13 1 Kupfernitrat 40 0 Be 
0,5 kg Griinspan } d 
3,5 kg essigsaure Tonerde 80 Be un 

12,0 kg dunkelgebrannte Starke werden gut gekocht und durch 
diese Mischung wird dann noch verriihrt mit 

0,5 kg essigsaurem Kupfer krist.} verdickt mit 
1,0 kg Alaun ul .. t G . 
1,0 kg Kupfersulfat p VerISler em umml 

Zur Herstellung bleifreier Reserven, dieffir manche Zwecke den 
bleihaltigen vorgezogen werden, sind ferner nachstehend angegebene Vorschriften 
erprobt: 

oder 

15,0 kg Kaolin 1 
15,01 Wasser 
5,0 kg Kupfersulfat 
2,5 kg salpetersaures Kupfer } 1 

18,0 kg Gummilosung 1 : 1 

{12,OOkg Kaolin 

{ 
4,50 1 Wasser 

{ 
( 7,00 kg Kupfersulfat 
ll1,OO 1 Wasser 

J 0,56 kg salpetersaures Kupfer 

{ 
5,00 kg dunkelgebrannte Starke 

1 3,00 kg Gummi pulverisiert 
11,001 Wasser 

Nach dem Aufdruck dieser Reserven auf die abgekochte bzw. auch vorge­
starkte Ware verhangt man die bedruckten Gewebe zwecks Hartung der Papps 
langere Zeit in einem warmen Raum oder dampft eventuell. Durch diese Be­
handlung erfahren die Aufdrucke gewisse Veranderungen; vielfach entweicht 
Essigsaure oder Salpetersaure, und der Papp gewinnt dadurch an Widerstands­
kraft gegen die Einwirkung der Kiipenfliissigkeit. Die Verwendung von frisch 
bedruckter Ware zum Farben ist jedenfalls durchaus unzweckma6ig. 

Das Ausfarben geschieht im Sternreifen meist in der Zinkkalkkiipe, 
seltener' in der Eisenvitriolkiipe; die Hydrosulfitkiipe kann auch benutzt werden, 
doch eignet sich dieselbe weniger gut. Die Ware wird derart auf die Reifen ge-
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spannt, daB sich die einzelnen spiralartig aufgewickelten Lagen nicht beriihren. Vor 
dem. eigentlichen Farben in der Farbekiipe wird die so aufgespannte Ware erst 
noch in eine schwache Kiipe, die sog. "Netzkiipe", gesenkt. Das Gewebe wird 
dadurch genetzt und gleichzeitig werden die SaIze der Reserve durch die al­
kalische Kiipenflotte als Hydroxyde gefallt; wahrend so der Papp quillt und 
hartet, erhalt die Ware nur eine blaBblaue Farbung. Vielfach netzt man auch 
in einer Kufe, die nur Kalkwasser enthalt, z. B. auf 5000 Liter 30 kg Xtzkalk 
und 10 kg kalzinierte Soda; taglich wird mit 2-3 kg Xtzkalk nachgespeist 
und auBerdem von Zeit zu Zeit mit 2-5 kg Soda kalz. Nach diesem Netzen 
wird der Sternreifen in eine zweite, die eigentliche Farbekiipe versenkt, 10 Minu­
ten darin belassen, dann herausgenommen, umgedreht und nochmals 10 Minuten 
eingetaucht. Hierauf laBt man die Ware an der Luft vergriinen; ist jedoch die 
Farbintensitat noch ungeniigend, so werden die beiden Tauchoperationen wie­
derholt. Auch wahrend dieser Kiipenziige erhartet der Papp noch weiter. 

N ach dem Vergriinen wird die Ware yom Sternreifen abgehaspelt und auf 
einer kleinen Waschmaschine gewaschen, urn. die verhaltnismaBig groBen Mengen 
unfixierten Pigments zu entfernen; die dunkelblauen Waschwasser werden 
gesammelt und daraus der Indigo in bereits bekannter Weise wieder gewonnen. 

Man kann die gefarbten Gewebe auch vor dem Waschen auf der Trocken­
maschine trocknen und erhalt dann dunklere, kupferige Tone; bei dieser Arbeits­
weise hat man jedoch weit groBere Miihe mit der Entfernung der den Geweben 
von der Verkiipung noch anhaftenden Zinkstaub- und Kalkmengen. Derart 
behandelte Ware "staubt" auch stets beim AbreiBen einer Probe. Die getrock­
neten Gewebe werden dann griindlich gewaschen, am besten in 10 0 Be Schwefel­
saure bei 50-60 0 C gesauert, nochmals gewaschen und wieder getrocknet. 

Vielfach wurde versucht, die intermittierende Arbeit mit dem Sternreifen 
durch das Farben in der Kontinuekiipe zu ersetzen, doch ist dies nur durch Ein­
haltung besonderer VorsichtsmaBregeln und bei Anwendung geeigneter, kraftiger 
Reserven ausfiihrbar. Mit den gewohnlichen Pappdruckreserven und normalem 
Aufdruck derselben erhalt man auf der Kontinuekiipe keine einwandfreien 
Resultate, weil der Papp nicht die notige Widerstandskraft gegen die me­
chanische Beeinflussung durch die Quetsch- und Leitwalzen dieser Maschine 
besitzt. Es gibt jedoch Methoden, mittels welcher der Papp auf der Ware be­
sonders widerstandsfahig gemacht werden kann. Bei einem derartigen Verfahren 
von Schaab 1) in Trier wird die bleihaltige Reserve mit verdickter Natronlauge 
oder Alkalikarbonaten iiberpflatscht; durch diese hartende und schiitzende Be­
handlung wird die Ware zur Verwendung auf Kontinuefarbemaschinen geeignet. 

Hellblaue Figuren auf dunkelblauem Grunde werden in ahnlicher 
Weise wie die vorbeschriebenen weiBen Bemusterungen hergestellt. In manchen 
Landern wurde dieser Effekt auch durch Aufdrucken von berlinerblauhaltigen 
Reserven (Miloriblau) auf weiBe Gewebe erzeugt. Eine derartige Fabrikation 
ist aber durchaus unzweckmaBig, denn durch einfaches Seifen solcher Druck­
ware wird das Berlinerblau vollkommen zerstort und in braunrotes Ferrihydroxyd 
iiberfiihrt. 

Hellblaue Bemusterungen konnen in befriedigender Weise nur dadurch 
hergestellt werden, daB man auf hellblau vorgefarbte Ware einen bleifreien 
Papp druckt und dann in der starken Kiipe dunkel ausfarbt. Die Anwendung 
bleifreier WeiBpapps ist erforderlich, weil anderenfalls das Bleisulfat mit be­
sonderer Hartnackigkeit an der Ware haften bleiben und den klarblauen Farb­
ton triiben wiirde. 

1) D. R. P. Nr.144286. 



Die Anwendung der verschiedenen Farbstoffklassen und deren Produkte. 271 

Grfine Effekte auf dUIrkelblauem Grunde werden in einfacher 
Weise durch Aufdruck eines bleihaltigen Papps auf heilblaue Vorfarbung, darauf­
folgende Dunkelfarbung und anschlieBendes Chromieren hergesteilt. Eine ge­
eignete Reserve zeigt folgende Zusammensetzung: 

Reserve I: 
16,81 Wasser 
32,0 kg Kupfersulfat 
16,0 kg Bleizucker 
20,0 kg Bleinitrat 
16,0 kg Bleisulfat Teig 
22,0 kg gebrannte Starke 
22,0 kg Gummil6sung 1: 1 
11,0 kg dunkelgebrannte Starke 

Griin zum Druck: 
5 Teile Reserve I 
1 Teil Reserve II 

Reserve·II: 

{ 
9,0 1 Wasser } so lange 

1. 17,0 kg Bleizucker kochen, bis 
3,5 kg Bleioxyd ge16st 

{ 
6,7 1 Wasser 

2. 14,0 kg Kupfersulfat 
16,8 kg Bleinitrat 

3 {15,0 kg Bleisulfat pulv. 
. 2,0 1 Wasser 

1 + 2 mit 3 anteigen, dann vermischen mit: 

{ 
4,7 kg Gummi pulv. 
4,2 kg dunkelgebrannte Starke 
2,0 kg Kaolin 
1,7 kg Schweinefett 
0,36 kg Kupfernitrat. 

Nach dem Ausfarben auf der starken Kiipe in der bekannten Weise wird 
gewaschen und gesauert, wodurch auf den jetzt noch heilblau aussehenden, 
reservierten Steilen bedeutende Mengen Blei deponiert bleiben. Durch Behan­
deln in heiGer Lasung von Natriumbichromat bildet sich an den bedruckten Stel­
len Bleichromat, das durch Superposition mit dem Indigo der Vorfarbung ein 
lebhaftes Griin ergibt. Die Entwicklung der Bleireserve zu Gelb bzw. Grfin, 
kann auch derart vorgenommen werden, daB die Ware nach dem Sauern und 
Waschen erst kalt durch ein Bad von 2 g Atzkalk im Liter genommen und an­
schlie Bend 5 Minuten bei 40 0 C mit 5 g Chromkali im Liter chromiert wird. 

Gelbe Effekte auf dunkelblauem Grund erhalt man im ailgemeinen 
mit jeder bleihaltigen Reserve beim Aufdruck auf weiBe Ware, Farben in der 
Kiipe und durch Chromieren (Wirkung von Bichromat auf Bleisulfat) nach dem 
Waschen und Sauern. Die mit den gewahnlichen bleihaltigen Reserven ent­
stehenden Gelbeffekte haben aber immer einen wenig beliebten schwefelgelben 
Ton, wahrend hauptsachlich ein Goldgelb verlangt wird. 

Gute Resultate in dieser Hinsicht erzielt man mit der fiir die Hersteilung 
von Griineffekten angegebenen Reserve II; diese enthalt ein basisches Bleisalz, 
durch dessen J\lIitwirkung ratere Gelbtone hervorgerufen werden. 

Man kann auch in der Weise verfahren, daB man die mit den gewahnlichen 
bleihaltigen Reserven bedruckten Waren unmittelbar nach dem Farben in ein 
warmes Chrombad (5 g Natriumbichromat per Liter) legt und Yz Stunde darin 
liegen laBt. 

Beim Ausfarben in der Kiipe werden namlich aus den Bleisalzen der Reserve 
auch basische Bleioxyde auf der Faser befestigt, die bei der direkten Chrom­
behandlung der Ware rotstichige Gelbtone ergeben. Nach dem Chromieren 
wird gewaschen und in diesem besonderen Faile mit 4 g Salzsaure per Liter 
Wasser abgesauert, wodurch ein recht klares Gelb resultiert. Zum SchluB wird 
wieder gewaschen und getrocknet. 

Die Herstellung von lebhaften Orangeeffekten auf Dunkel­
indigo ist ein verhaltnismaBig verwickelter, mit vielen Schwierigkeiten be­
lasteter ProzeB. 
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Ein wichtiger Faktor fiir das gute Gelingen dieser Illuminierung, d. h. zur 
Erzielung eines lebhaft rotstichigen Orangetones, ist die zweckentsprechende 
Vorbereitung der Ware zum Druck. Vorbedingung ist eine Kalkbauche; ferner 
istdas Trocknen der Gewebe auf Trockentrommeln zu vermeiden. Da die Ware, 
urn fiir die Aufnahme der Bleioxyde geeignet zu sein, einen bestimmten Feuch­
tigkeitsgehalt haben muB, so trocknet man dieselbe zweckmaBig im Sommer 
in der Lufthange und im Winter in der Warmhange. 

Nach diesem TrocknungsprozeB wird mit folgender Reserve bedruckt: 

1
21/41 Reserve II (wie bei Griin angegeben) 

{{ 96 g Kongorot 
280 cms Wasser 
140 g Gummi pu1verisiert 

Das Kongorot fixiert sich zum groBten Teil auf den reservierten Stellen 
mit den Bleioxyden und niianciert spater das als basisches Bleichromat erzeugte 
Orange nach Rotorange. Vielfach verwendet man auch Dianilrot R zum Niian­
cieren. 

Die bedruckte Ware wird in der feuchten Atmosphare einer Warmhange 
wahrend 24 Stunden verhangt; die feuchte Atmosphare in der Hange wird durch 
Einblasen von Dampf erzeugt. Durch das Verhangen verandert sich der Papp 
in eigentiimlicher Weise, und gleichzeitig fixierm sich dabei schon gewisse Mengen 
basischer Bleioxyde auf der Faser. 

Nach dem V~rhangen spannt man die Ware auf den Sternreifen und taucht 
zunachst in ein Kiipenbassin, das nur eine Sodalosung von 4 g per Liter enthalt. 
AnschlieBend wird auf einer Farbekiipe normal gekiipt, dann gewaschen, ge­
sauert und nochmals gewaschen. Hierauf wird nach dem sogenannten rheinischen 
oder Einbad-Verfahren "orangiert". Die Ware passiert dabei wahrend 1/2-1 Min. 
eine klare, 50-60° C heiBe Losung von 10 g Natriumbichromat und 40 g Xtz­
kalk per Liter Wasser, wodurch sich das basische Bleichromat bildet, und wird 
dann in breitem Zustande gewaschen. 

Olive-Reserven auf Indigogrund werden in einfacherWeise dadurch er­
zeugt, daB man den bleihaltigen Papp (Reserve II, Orangereserve S. 271) anstatt 
auf· weiBe, auf hellblau vorgefarbte Ware druckt und alle weiteren Behand­
lungen, wie Verhangen, Sodakiipen, Ausfarben und Orangieren, genau so aus­
fiihrt wie vorangehend fiir Orangereserven angegeben. 

Die durch den Aufdruck von rein reservierend wirkenden Pappdruckfarben 
herstellbaren Illuminationseffekte des urspriinglichen Blaudruckartikels sind 
damit erschopft. Selbstredend konnen jedoch eine ganze Anzahl Kombinationen 
zur Herstellung mehrfarbig kolorierter Artikel ausgefiihrt werden. So gelingt 
es z. B. leicht, hellblaue und griine Effekte durch Nebeneinanderdrucken von 
bleihaltiger und bleifreier Reserve auf hellblau vorgefarbte Ware, dunkler Aus­
farben und Chromieren zu erzielen usw. 1). 

Um jedoch auf dunkelblauer Ware neben hellblauen auch weiBe Figuren 
ohne besondere Umstande und Schwierigkeiten herzustellen, arbeitet man nach 
einem anderen Verfahren. Die Erzeugung dieses Zweiblau-weiBen Artikels 
(WeiB-Hellblau-Dunkelblau) konnte man sich einfach auch so denken, 
daB auf weiBe Ware neben einer normalen WeiBreserve noch ein zweiter Papp 
gedruckt wird, welcher der Kiipenfliissigkeit das Vordringen zum Gewebe :riur 
erschwert, so daB unter dieser zweiten Reserve eine hellblaue Farbung zustande 
kommt. Derartige "Halbreserven". sind aber auBerordentlich unsicher wir­
kende Hilfsmittel und geben auBerdem keinen homogenen Anfarbungseffekt. 

1) Naheres dariiber u. a. in dem Buche der B. A. S. F.: "Indigo rein" (Erstausgabe), 
S.106-113. 
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Auf diese Herstelltmgsweise hat. man daher verzichtet und verwendet dafiir 
zweckmaBiger die sogenannten Xtzreserven auf hellblauer Indigofarbung. 
Diese Xtzreserven enthalten <neben den iiblichen reservierenden Substanzen 
noch Xtzmittel fiir den Indigo, und zwar hauptsii.chlich Bichromate. 

Die mit Kalk gebii.uchte Ware wird zuerst in der Kiipe hellblau vbrgefii.rbt 
und auBer mit einer bleifreien Reserve von der bekannten Zusammensetzung 
noch mit folgender Xtzreserve bedruckt: . 

{{lO kg Kaolin 

135 kg salpetersaures Kupfer 45 0 Be. 
13 kg Gummiwasser 1: 1 

{ 
151 Wasser 

< 9 kg Natriumbichromat 
18 kg Zinksulfat. 

Das Ausfii.rben in der starken Kiipe geschieht in gleicher Weise, wie dies 
beim gewohnlichen Blau-WeiB-Artikel bereits ausfiihrlich angegeben wurde. 
Das Xtzen der Vorfarbung dureh die Xtzreserve erfolgt in einer warmen Saure­
passage (Sehwefelsaure von 10 0 Be bei 60-70 0 C). 

Derselbe Artikel kann aueh mit Weill und Griin bzw. Olive hergestellt 
werden. In diesem FaIle wird neben der Xtzreserve ein bleihaltiger Papp auf die 
hellblaue Vorfarbung gedruekt. Naeh der "Oberfarbung in der starken Kiipe 
bzw. naeh der ansehlieBenden Saurepassage wird heiB ehromiert bzw. orangiert, 
wodureh infolge Superposition von Chromgelb bzw. Chromorange auf Hell­
indigo ein Griin bzw. Olive resultiert. 

1m Wege dieser Xtzreservemethode ist ferner ein Gelb zu erzielen. Eine 
solehe Druekfarbe hat folgende Zusammensetzung: 

Stammfarbe fur Gelbatzreserve: 

{ 
19,00 kg Kaolin 

{30,00 kg salpetersaures Kupfer 
0,56 1 Wasser 

14,001 Chromgelb in Teig 50%ig 
14,001 Gummiwasser 1: 1 
5,60 kg Zinksulfat 
4,50 kg Gummi pulverisiert. 

Gelbatzreserve (Druckfarbe): 
3000 g vdrstehender Stammreserve 
560 g Natriumbichromat 

Diese Gelbatzreserve atzt bei der Saurepassage die hellblau unterfarbten 
Stellen dureh Bildung von Chromsaure; gleiehzeitig koaguliert die Chromsaure 
den Gummi, welcher dann das in der Druekfarbe vorhandene Bleiehromat 
auf den Xtzstellen festhalt. Zur Bereitung dieser Xtzreserve muB naturgemaB 
eine Gummisorte verwendet werden, die mit Chromsaure koaguliert; die geeig­
netste Gummiart ist deshalb dureh Vorversuehe festzustellen. Das so erzielte 
Gelb kann naeh seiner Herstellungsweise allerdings niehtals besonders eeht 
bezeiehnet werden. Dureh Chromieren der Ware naeh der Saurepassage wird 
jedoeh die Soliditat der illumination noeh etwas erhOht; das dureh den Saure­
vorgang auf den bedruekten Stellen noeh mitentstandene Bleisulfat kann dureh 
das Chromieren zum TeU, wieder in Bleiehromat iiberfiihrt werden. 

Der wiehtige Blau-Rot-Artikel war zur Zeit der alten Blaudrueke in eine~ 
aueh nur einigermaBen haltbaren Ausfiihrung nieht auf dem Markte. Man ver­
wendete z. B. Zinnober als Zusatz ZR den Reserven, erhielt jedoeh damit nur 
unansehnliche Effekte; infolge der Befestigu~g des Pigments mit Albumin 
war aueh die Echtheit nur maBig. 

Technologie der Textilfasem: Ha.ller-Gla.fey. 18 
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Ein groBer Fortschritt wurde durch Anwendung von tonerdehaltigen Reser­
ven erzielt. Die damit bedruckte weiBe Ware wurde zunachst gekiipt, wodurch 
sich an den bedruckten Stellen Tonerde ablagerte; nach dem Fixieren wurde mit 
Alizarin ausgefarbt. Diese Arbeitsweise bildete die Grundlage fUr den in seiner 
Vollkommenheit berechtigte Bewunderung erregenden sogenannten Lapis­
artikel; das in multikolorer Ausfithrung uniibertroffene Fabrikat ist aber vom 
Markte verschwunden und wird als charakteristischer Reservedruckartikel 
nicht mehr erzeugt. WeiBreservierte Indigofarbungen werden jedoch noch viel­
fach durch einfaches Uberdrucken mit Dampfalizarinrot, wobei diese Bemusterung 
natUrlich auch iiber den Indigofond lauft, in vereinfachter Weise illuminiert. 

Eine V orschrift zur Herstellung einer Tonerdereserve fUr Alizarinrot unter 
Indigo war z. B. folgende 1). 

Rotreserve: 
56 1 essigsaure Tonerde 18 0 Be 
11 kg Kaolin 
2 kg Schmierseife 
5 kg pulverisierter Gummi 
5 kg Zinkchloridlosung 65 0 Be 
1 Y2 kg Kupfernitrat 55 0 Be 

Neben dieser Rotreserve konnte auch WeiBreserve gedruckt werden; ferner 
wurden noch andere Beizen in die Reserve eingefiihrt, wie Eisenbeize oder Ton­
erde- und Eisenbeize gemischt. Nach dem Ausfarben in der Kiipe wurde gewaschen 
dann die Tonerde in einem Ammonchloridbade fixiert und zum SchluB in Ali­
zarin ausgefarbt. An Stelle langeren Dampfens, das den Indigo hochst reibunecht 
macht, behandelte man in einem kochenden Kleiebad. 

Der Lapisartikel wurde durch Einpassen von Rot, Gelb, Blau und Griin 
in die mit WeiBreserve bedruckte und durch Ausfarben fertiggestellte Ware er­
zeugt. Die ausfiihrlichste Beschreibung dieses komplizierten Verfahrens findet 
sich gleichfalls in Persoz: "Traite de l'Impression"2); die Entwicklung der Ar­
beitsmethode ist dort auch durch eine Anzahl von Mustern veranschaulicht. 

Die Rotillumination von Indigofarbungen im Wege des Reservedruckes 
in einer fiir den GroBbetrieb geniigend billigen Ausfiihrung blieb aber noch durch 
lange Zeit ein ungelostes Problem. Man versuchte zwar durch Inkorporierung 
von substantiven Farbstoffen, wie Thiazinrot3) uncJ.ahnlichen anderen Produkten 
rote Reserveeffekte zu erhalten, erzielte aber nur ein mehr oder weniger inten­
sives Rosa. Lurati4) praparierte die weiBe Ware mit FerrozyankaliumlOsung 
und bedruckte dann mit Reserven, welche Zinksalze und basische Farbstoffe 
(Safranin, Methylenblau usw.) enthielten. Das auf der Faser gebildete Ferro­
zyanzink fixierte den basischen Farbstoff, und die anderen Reservemittel schiitzten 
diesen bunten Effekt in der Kiipe. Aber auch auf diese 'Weise war ein lebhaftes 
Rot nicht zu erzielen, da die zum Reservieren unvermeidlichen Kupfersalze 
den Farbeffekt durch Bildung von Kupferferrozyanidenempfindlich triibten. 

Erst mit der Einfiihrung der Entwicklungsfarben, bei denen der Farbton 
durch Praparation der Ware mit Naphtolen und nachherigem Bedrucken mit 
verdicktem Diazokorper auf der Faser selbst erzeugt werden konnte, begann sich 
die Herstellungsmoglichkeit eines lebhaften Blau-Rot-Artikels richtunggebend 
auszuwirken. Den ersten Versuch unternahm Donald 5). Er bedruckte naphtho-

1) von Kurrer: "Die Druck- und Farbekunst". Zweiter Band, S.427. 1849. 
Tagliani: Farberzeitung 1902. Bericht iiber die IV. Hauptversammlung des Vereins 

der Chemiker-Koloristen. Wien. 
2) ~andIV, S.337-350. 3) D. R. P. 148501; 1903. 
4) Osterr. Privilegium 47/3054; 1897. 5) Dyers and Colourists 1897, Nr.187. 
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lierte Ware mit einer kupferfreienReserve, welche die Diazolosung enthielt; 
die Reserve durfte keine Kupfersalze enthalten, weil dieselben infolge ihrer Wir­
kung auf den Farblack ein Braun ergeben und ferner auch, weil diese Salze die 
Diazolosung zersetzen. Bedauerlicherweise benutzte Donald als Yerdickung den 
ungeeigneten British-gum, welcher auf die DiazolOsung rasch zersetzend wirkte, 
so daB keine einwandfreien Resultate erzielt wurden. 

Lurati 1) griff Donalds Idee wieder auf und gebrauchte an Stelle von British­
gum . mit bestem Erfolg Gummiwasser; er erhielt mit einer zinksulfathaltigen 
und mit DiazolOsung versetzten Reserve auf naphtolierter Ware nach dem 
Farben in der Kiipe befriedigende Roteffekte. Vol1kommen zufriedenstellende 
Resultate ergaben sich aber erst, als er diesem Reservepapp noch Natrium­
bichromat zusetzte. Dieser Zusatz erhohte einerseits die Haltbarkeit der Druck­
farbe und koagulierte andererseits nach dem Aufdruck den Gummi wahrend des 
Verweilens der Ware in der warmen Mansarde. Durch die letztgenannte Ver­
anderung wurde die Reserve nicht nur besonders widerstandsfahig gegen die 
Kiipenfliissigkeit, sondern auch verwendbar fUr das Farben auf der Kontinue­
kiipe. Allerdings durfte nur ein Quetschwalzenpaar dieser Kiipe in Anwendung 
gebracht werden, da ein zweimaliges Ausquetschen fiir eine nochmalige Passage 
eine merkliche Schadigung der Reserve hervorgerufen hatte. Urn trotzdem mit zwei 
Kiipenziigen den erforderlichen dunklen Farbton zu erreichen, wurden die zum 
Ausfarben benutzten beiden Kontinuekiipen entsprechend starker angesetzt; 
auBerdem wurde ffir diesen Artikel merzerisierte Ware verwendet. 

Die Ausfiihrung des Verfahrens geschieht in folgender Weise: Die gut gebauchte, 
merzerisierte und dann mit Betanaphthol praparierte Ware wird bedruckt mit: 

Rotpappreserve: 
28 1 Stammreserve 

3600 g Azophorrot PN (Hoehst) 
2500 em 3 Wasser 
1120 g Natriumbiehromat 
--,-~----

Stammreserve: 
16,8 kg Gummilosung 1: 1 
32,0 kg ZinksuHat 
16,8 kg Bleizueker 
20,7 kg Bleinitrat 

Nach dem Bedrucken farbt man die Ware in der Kontinuekiipe, jedoch in 
nicht mehr als zwei Bassins; zwischen diesen beiden Flottenbehaltern darf nur 
ein Quetschwerk arbeiten. Beim Austritt aus dem zweiten Bassin muB gut aus­
gepreBt und womoglich ein Luftgang eingeschaltet werden, um ein Abflecken 
der Reserve auf die noch nicht vollig vergriinte Ware zu verhiiten; an diesen Luft­
gang schlieBt sich kontinuierlich die Saurepassage an (warme Schwefelsaure 
von 10° Be). 

Das in dieser Weise erhaltene Rot ist auBerordentlich satt und sehr lebhaft. 
Durch gleichzeitige Anwendung einer bichromatfreien Reserve laBt sich ein WeiB 
mit einer bleilialtigen Reserve, durch Chromieren nach der Saurepassage ein Gelb 
erzielen. Zur Herstellung dieses Artikels ist die Walzen- (Rouleaux-) Druck­
maschine nicht gut geeignet; man druckt zweckmaBig nur auf der gewohnlichen 
oder der Rotationsperrotine. 

Zur Erzeugung des Blau-Rot-Artikels sind noch andere Methoden in Vor­
schlag gebracht worden, so z. B. jene der Alt-Kettenhofer Druckfa brik 2). 

1) Qsterr. Patent 8411 (niehtig erklart). 
2) Osterr. Patent 36758 u.36668. D. R. P.199143; 1907. 

18* 
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Dieses Venahren arbeitete unter Verwendung von Nitrosaminrot, doch wurde 
eS.in der Praxis !mum. angewendet, weil das zur Entwicldung des Rot erfor· 
derliche Pflatschen der bedruckten Ware mit Essigsaure eine ebenso kostspielige 
wie unangeneJune Operation darstellte. 

Dagegen hat sich ein anderes Venahren, das ebenfalls der Druckfabrik 
in Alt·Kettenhof bei Wi en seine Entstehung verdankt, bewahrt. Die ge­
.bleichte und zweckma.6ig merzerisierte Ware wird dabei zuerst mit folgender 
Naphthollosung prapariert: 

40 g Leimlosung 1: 1 
25gBetanaphthoI 
25 g Natronlauge 38 0 Be 
20 g TiirkiSehrotol 60 % 

auf 1000 ems einstellen 

Die so vorbereitete Ware wird dann bedruckt mit: 
500 g Manganehloriir 
100g Wasser 
350 g GummilOsung'l: 1 

10 g Natriumbiehromat 
40 g Azophorrot PN (M. L. B.) 

1000g 

AuBer dem Rot bildet sich auf der Ware MnS04 bzw. ein Manganichromat, 
das merkwiirdigerweise in dieser Anwendung energisch reservierend in der 
Kiipe wirkt. Diese Wirkung ist deshalb auffallend, weil sich normalerweise 
mit Mangansuperoxyd vorgefarbte Ware beim nachtraglichen tThenarben in 
der Indigokiipe sehr dunkel farbtl). 

pie mit dieser Manganreserve bedruckte Ware wird dann in der Kontinuekiipe 
ausgefarbt; die Reserve ist gegen die Wirkung der Quetschwalzen sehr wider· 
standsfahig, so daB unter Umstanden auch nicht merzerisierte Ware verwendet 
und auBerdem mit einer groBeren Zahl von Kiipenpassagen gearbeitet werden 
kann, im Gegensatz zu dem vorbeschriebenen Venahren. Nach dem Farben 
wird gewaschen und mit 10 0 Be Schwefelsaure warm abgesauert; dem Saurebade 
setzt man etwas Rhodankalium zu, um die Wirkung des aus dem Mangansuper. 
oxyd entwickelten Sauerstoffs zu' paralysieren. 

Zuletzt verdienen noch die Versuche zum Reservieren von Indigo mit 
Indanthrenfarbstoffen Erwahnung, die aber bisher nur in einem FaIle zu 
technisch einwandfreiem Venahren gefiihrt haben. Diese Methode verdankt 
Kollmann ihre Entstehung und wurde von der Alt-Kettenhofer Druckfabrik 
Felmayer2) zum Patent angemeldet. Der Grundgedanke beruht auf der merk. 
wiirdigen Eigenschaft der Cersalze, daB das beim Passieren in alkalischen 
Badern gebildete weiBe' Cerohydroxyd (Ce[OHJs) an der Luft in ein hoheres 
Oxyd iibergeht (Ce[OHJ4); dieses letztere spaltet mit Sauren Sauerstoff ab und 
geht wieder in Cerosalz iiber. . . 

Auf Grund dieses Vorgangs wurde eine Druckfarbe von folgender Zusammen. 
setzung hergestellt. Man verdickt Eisenvitriol und Cerosalz gemeinsam mit dem 
Indanthrenfarbstoff und gibt zUr Verstarkung der reservierenden Wirkung Kao~ 
zu. Diese Reserve druckt man auf das weiBe Gewebe auf uud farot dann in 
der Indigokiipe oder abel in warmen Bromindigokiipen. Die in die Reserve 
eindringende Natronlauge reduziert mit Hille des Ferrosulfats den Indanthren­
farbstoff, verwandelt das Cersalz in Cerohydroxyd, das' behn Luftgang in Cerl. 

1) Sehiitzenberger: Farbstoffe 1868, S.555. 
2) Patentanmeld. Fehnay.er & Co. 1911. .Akten-Zeichen 9.67.3/11. 
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hydroxyd iibergeht. Die darauffolgende Saurepassage spaltet aus letzterem 
Sauerstoff ab, wobei der iiber der Reserve liegende Farbstoff oxydiert wird und die 
resernerte Indanthrenfarbung freilegt. In einwandfreier Weise ist diese Methode 
nur mit dem leicht reduzierbaren Indanthrengelb ausfiihrbar. 

3. Reserven unter .Fli.rbungen von Bromindigo. IndigoMLB/4 B usw. 
Zur Herstellung von WeiB- und Bunteffekten unter den Farbungen mit den 

bromierten Derivaten des Indigos werden fiir den Blau-Rot- bzw. Blau-WeiB­
Rot-Artikel in erster Linie Chlorzinkreserven verwendet1). 

Zur Fabrikation des Blau-Rot-Artikels mit Bromindigo FB in Teig 
wird die Ware z. B. mit 

2500 g Betanaphthol 
3000 ems Natronlauge 40 0 Be 
1500 ems Tiirkisehrotol 50%ig 

mit Wasser eingestellt, auf 
~---Cl~O;-;;CO'LC-;it~e-r 

geklotzt, in der Hot-flue getrocknet und dann mit folgenden Reserven bedruckt: 

WeiBreserve: 
3500 g Kristallgummi 1 : 3 
800 g Kaolin 1 : 1 
250 g Leukotrop W konz. 

5000 g Chlorzink oder Zinksulfat 
200 g Oliven61 

Rotreserve: 
8600 g neutrale Starke-Tragantverdiekung mit 
400 g Leukotrop W konz. und 
400 g Anthraehinon-Teig 300/ oig vermisehen, dann 

7000 g Chlorzink. 
400 g Oliven61 und 

3000 g Diazolosung zugeben 

Diazolosung: 
168 g Paranitroorthoanisidin werden mit 
200 g Wasser gut angeteigt und mit 
375 g Salzsaure 22 0 Be verriihrt. Hierauf werden 
500 g Eis zugegeben und langsam eine Nitritlosung von 

75 g Nitrit in 
200 g Wasser beigefiigt 

Fiir den Aufdruck sind moglichst tief gravierte Kupferwalzen von Wichtig­
keit. Nach dem Druck wird nicht zu scharf getrocknet, da sonst das Chlorzink 
die Baumwoll£aser leicht schwachen kann; es empfiehlt sich deshalb auch, die 
Mitlaufer der Druckmaschine mit SodalOsung zu impragnieren und die bedruckte 
Ware nicht zu lange in der heiBen Mansarde zu belassen. Falls nicht bald aus­
gefarbt werden kann, muB die Ware gut zugedeckt an einem warmen Ort gelagert 
werden, um ein FlieBen der Reserven zu vermeiden. 

Zum Farben benutzt man einen Kasten mit Rollensystem, der eine Farbe­
dauer von 30-40 Sekunden ermoglicht; die Quetschwalzen werden so belastet, 
daB das Gewebe ca. 100% Kiipenfliissigkeit aufnimmt. Der Zulauf frischer Kiipe 
geschieht am besten durch ein iiber die ganze Breite des Rollenkastens reichendes, 

1) Siehe aueh das Zirkular (I ~ 1116d ) der 1. G. Farbenindustrie A.-G.: Vorsehrift 
• rneuerung 

zur Herstellung von WeiB- und Buntreserven unter Brillantindigo B. A. S. F./4B, 4BC, 
BB, B, G, 4G, Indigo MFBj6B, 4B, BB und Indigo rein B. A. S. F.jRB. 
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perforiertes Rohr. Nach dem Abquetschen zwischen einer Gummi- und einer 
Eisenwalze erhalt die Ware einen kurzen Luftlauf von 10-15 m und wird dann 
breit mit viel Wasser gewaschen. Um die Zinksalze zu entfernen, passiert man 
die Ware noch wahrend 2-3 Minuten durch ein warmes Saurebad(5 cm 3 Salz­
saure per Liter), dann wird im Strang gespiilt und zum SchluB 10 Minuten 
kochend geseift. Durch das Seifen geht der anfangs griinlichblaue Farbton in 
einlebhaftes rotstichiges Blau fiber. 

Die Far beflotte fiir den Ansatz wird wie folgt bereitet: 

5 kg Bromindigo FB in Teig werden mit 
11 Monopolseifenlosung (1: 1) angeteigt und 

80 1 Wasser von 55 0 C Bowie 
51 Natronlauge 40 0 Be zugegebell. Unter Umriihren gibt man dalln noeh 
1 kg Hydrosufit kOllZ. Pulver zu und stellt mit 50 0 C warmem Wasser 

auf 100 Liter. 

A.ls Zulaufflotte verwendet man einen um etwa 10% starkeren Ansatz. 
Zur Herstellung von Orangeeffekten setzt man der Zinkchloridreserve eine 

aus Azoorange-LO-Base bereitete Diazolosung zu. Eine diesbezugliche Vorschrift 
der Hochster Farbwerke der 1. G. Farbenindustrie A. G.l) unter In­
digo-MLB/4B-Farbungen lautet: 

Orangereserve: 
450 g Tragantsehleim 60: 1000 

20 g Atzbase I (Leukotrop 0) 
350 g Chlorzink 
20 g Olivenol; vor Gebrauch zusetzen: 

160 g Diazolosung 0 
1000 g 

Diazolosung 0: 
22 g Azoorange LO 
20 em 3 Wasser 
35 em3 Salzsaure 22 0 Be 
40 g Eis 
12,2 g Natriumllitfit in 
30 em3 Wasser gel6st. Einstellen auf 

-- ---------------

160 g 

Mit Hilfe von Chlorzink konnen nach einem Felmayer'schen Verfahren 
auch echte Buntreserven mit Kupenfarbstoffen unter Farbungen 
von Indigo MLB/4B und gleichartigen Produkten (Bromindigo FB 
usw.) hergestellt werden. Diese Buntreserven enthalten neben dem Kupen­
farbstoff Chlorzink, Eisensulfat, Zinnsalz und Hydrosulfit konz. Pulver. Diese 
Arbeitsweise ist dem Buntatzverfahren von R. Haller nachgebildet, welches 
beim Atzdruck der Indigofarbungen besprochen werden wird. 

Druckvorsehrift : 
360 g Britishgum 1 : 1 
210 g Wasser 
100 g Eisenvitriol 
50 g Zinnsalz 

150 g Kiipenfarbstoff in Teig 
100g Zillkehloricl 
30 g Hydrosulfit konz. Pulver 

1000 g 

1) 1. G. Farbenillclustrie A. G., H6ehst a.IVI.: "Die Kiipellfarbstoffe auf clem 
Gebiete der Druekerei" 1925, S.114. 
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Man arbeitet am besten nul' mit merzerisierter Ware, um in einem moglichst 
kurzen Klotzbade ausfarben zu konnen. An Stelle del' Rollenkufe verwendet man 
dann'vorteilhaft einen entsprechend kleineren Farbtrog mit Leitwalzen; die Ab­
quetschwalzen miissen mit weichem Kautschukbelag versehen sein. Das Klotz­
bad mit Indigo ~1LB/4B wird in diesem FaIle auch etwas starker angesetzt (mit 
8 kg Farbstoff per 100 I Bad). 

Klotz bad fiir merzerisierte Ware (Ansa tz): 
8,0 kg Indigo MLBj4B Teig 

20,0 I heiBes Wasser 
4,0 I Natronlauge 40 0 Be 
1,6 kg Monopolseife 
1,6 kg Hydrosulfit konz. Pulver 

auf 100 I einstellen 

Zulaufflotte: 
10,0 kg Indigo MLB 4B Teig 
20,0 I heiBes Wasser 

4,0 I Natronlauge 40 0 Be 
2,6 kg Monopolseife 
2,0 kg Hydrosulfit konz. Pulver 

auf 100 I einstellen 

Nach dem Klotzen "TId die Ware 1 Minute geliiftet und liLUft dann wahrend 
Yz Minute durch eine Rollenkufe, die mit 80 0 C heiBer Natronlauge von 20 0 Be 
gefiillt ist. AnschlieBend wird nochmals 1 Minute geliiftet und in einer Breit­
waschmaschine gewaschen. Zum SchluB wird die Ware wie iiblich warm gesauert, 
gewaschen und kochend geseift. 

Fiir diese Buntreservierungsmethode sind eine ganze Anzahl von Indanthren­
farben, Helindon- sowie Algol- usw. Farbstoffe geeignet und u. a. in dem Buche 
"Die Kiipenfarbstoffe auf dem Gebiete del' Druckerei" (1. G. Farbenindustrie 
A. G., Hochst 1925) auf Seite 116 verzeichnet. 

y) Del' Indigoatzdruck. 

1. Oxydationsatzen. Chl'omatatze, Chloratatze, Nitl'atiitze und vel'schiedene 
andere 11loglichkeiten des Atzens durch oxydierende WiI·kung. 

Lange Zeit bildete die Anwendung del' Reserven die einzige Moglichkeit, 
kiipenblaue Ware weiB und bunt zu mustern. Da abel' del' Reservedruck stets 
nul' auf weiBe odeI' allenfalls hellblau vorgefarbte Ware ausgefiihrt werden konnte, 
so war es unmoglich, groBe Mengen bedruckter Ware aufzustapeln, da die Fertig­
stellung derselben nur langsam vorwarts schritt. Diese diskontinuierliche Arbeit 
wurde stets als groBer Nachteil und Hinderung in del' Erzeugung groBer Produk­
tionen angesehen. 

Durch die Einfiihrung von Atzmethoden, die fertig gefiirbte Ware verlangten, 
war man in die Lage versetzt, ein assortiertes Lager von vorgefarbter Ware zu 
halten, was natiirlich die Produktion groBerer Quantitaten Druckware auBer­
ordentlich farderte. 

Die Erzeugung von Mustern auf vorgefiirbter Indigoware nach del' Atzmethode 
beruht auf del' Anwendung von Substanzen, die durch bestimmte Operationen 
den Indigo an den bedruckten Stellen chemisch so verandern, daB die Umwand­
lungsprodukte mit Leichtigkeit restlos von del' Faser entfernt werden kannel).. 

Die ersten bekannt gewordenen Atzmethoden beruhten aIle auf del' art­
lich oxydativen Umwandlung von Indigo in Isatin, welch letzteres durch heiBe, 
schwach alkalische Bader glatt von del' Faser gelast werden kOlmte. 
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Chromatiitze. Das erste in dieser Richtung arbeitende Verfahren war das von 
Thorn pson 1) und stammt aus dem Jahre 1825. Durch ihn wurde die indigoblaue 
Ware mit einer Losung von Chromkali imprligniert und dann !nit Oxalsaure 
oder Weinsaure bedruckt. Noch besser arbeitete eine Druckfarbe, die oxal­
saures Kali und Schwefelsaure enthielt. Die Entfarbung der bedruckten Stellen 
erfolgte unmittelbar nach dem Auftragen der Druckfarbe. 

Aus diesem primitiven Verfahren, das wegen des groBen Verbrauches von 
Chromsalzen und der Gefahr der Korrosion der Faser durch die saure Druckflube 
unokonomisch und gefahrlich zugleich war, entwickelte sich das in der Praxis 
des Blaudruckes lange Jahre ausgeiibte Chromatatzverfahren. Diese Methode, 
die in ihrer noch heute angewandten Form von Camille Kochlin stammt, 
ist nichts anderes als eine Umkehrung des Thompsonschen Verfahrens, und 
zwar insofern, als die Ware mit Chromsalzen bedruckt und dann durch Saure 
passiert wird. Damit wurde eine bedeutende Ersparnis an Chrom erreicht, und 
auBerdem ergah sich die Moglichkeit, die bedruckte Ware unbegrenzt lange 
liegen zu lassen; letzteres war beim Arbeiten nach dem Thompson'schen Ver­
fahren besonders deshalb undurchfiihrbar und gefahrlich, well !nit Bichromat 
impragnierte Ware als auBerordentlich lichtempfindlich bezeichnet wurde. 

Das Verfahren wurde im Jahre 1869 in die Praxis eingefiihrt und arbeitet 
wie folgt: 

Die gefarbte Ware wird !nit 

600 g Starke-Tragantverdickung 
-40 g.,Ammon,iak 
130 g Natriumbichromat 
230 g Wasser 

1000 g 

bedruckt. Die Druckfarbe enthalt demnach normales Natrium-Ammonium­
chromat, das allerdings beiln Eintrocknen auf der Ware in Bichromatiibergeht. 
Andere Vorschriften lauten z. B.: ' 

oder 

180 g Kaliumbichromat 
276 g heiJ3es Wasser 

64 g Soda kalz. 
280 g gebrannte Starke 
200 g Wasser 

1000 g 

250 g Natriumbichromat 
430 g Wasser 

70 g Natronlauge 40 0 Be 
250 g gebrannte Starke 

1000 g 

Der Gehalt der WeiBatzdruckpasten an Chromaten richtet sich in jedem Fall 
nach der Tiefe der Gravur und der Tiefe der Farbungen. Die bedruckte Ware 
nimmt man dann durch ein 50-60° C heiBes Saurebad, das mit 

50 g Oxalsaure und 
50 g Schwefelsaure 66 0 Be 

per Liter Wasser besetzt ist. Die Passage soli nicht langer als 1 Minute dauern, 
doch geniigen meist schon 20-30 Sekunden zur Auslosung der Xtzwirkung. 
Hierauf wird griindlich gewaschen, bis die Ware neutrale Reaktion zeigt, und 
anschlieBend getrocknet. Die dem Entwicklungsbade zugesetzte Oxalsaure 
solI der Blldung von Oxyzellulose - deren Entstehung niemals vollig verhindert 

1) von Kurrer: Druck- und Farbekunst Bd. 2, S. 444. 1849. 
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werden kann - vorbeugen, und zwar in der Weise,daB die ini Saurebade ge­
bildeteiJ. iiberschiissigen Mengen Chromtrioxyd zur SelbstQxydation in Beschlag 
genommen werden. Tatsache ist, daB der durch das Saurebad bewirkte ..!tzprozeB 
ohne Oxalsaure weit trager verlauft 1) als bei Anwesenheit derselben und daB 
aber ferner trotz Beigabe von Oxalsaure in beschranktem MaBe Oxyzellulose­
bildung eintritt. Rosenstiehl 2) nimmt die Entstehung einer Doppelverbindung 
von Chromsaure und Oxalsaure an, und er will bessere Resultate durch An­
wendung eines oxalsauren SaIzes in der Druckfarbe erhalten haben. Durch Zu­
satze von organiscp.en Substanzen, wie z. B. Glyzerin, Alkohol, Melasse, TraubEm~ 
zucker usw., zum Saurebade kann zwar die Schwachung der Faser vermindert, 
doch nicht verhindert werden. 

Die Priifung der ..!tzstellen auf :Seeintrachtigung der Festigkeit darf nicht 
nach dem Trocknen der Ware geschehen, denn die Schwachung der Faser wird 
erst in einem heiBen Seifenbade bemerkbar. 

Durch Zugabe von unloslichen Pigmenten, wie Zinnober, Chromgelb, 
Lacken kiinstlicher Farbstoffe usw. (die naturgemaB der Wirkung der Chrom­
saurewiderstehen miissen) und .Albuminlosung zur Chromatatzpaste gelingt 
auch die Erzeugung bunter Effekte auf kiipenblauerWare. Nachstehend 
angegebene allgemeine Vorschrift dient zur Herstellung solcher Buntatzen. 

Chromatbuntatze: 
400 g Lackfarbe in Teig 
200 g Tragantschleim 60: 1000 
200 g Albuminwasser 1: 1 

60 g Ammoniak 
15 g Terpentin 
15 g OIivenol 

110 g Natriumbichromat· 
1000g 

.Als Gelbatze ist z. B. folgende Rezeptur praktisch erprobt: 
Druckfarbe: 

2500 g Chromgelb in Teig 600/ oig 
, 2500 g Stammatze 

625 g Albuminlosung 500: 1000 
75 g Ammoniak 

Stammatze: 
450 g Natriumbichromat 
262 g Ammoniak 
250g Wasser 

1250 g Tragantschleim 80: 1000 
750 g Albuminlosung 500: 1000 

FUr andere bunte Effekte verwendet man Ocker, Guignetgriin, Zinnober, 
erner die verschiedenen Lackfarben, wie Hansagelb, Hansagriin, Hansarot 

usw. von Hochst, Helioechtfarben von Leverkusen usw. 
Die Illuminie rung des Chromatatzartikels kann ferner mit Hilfe von 

Diazoverbindungen organischer Basen geschehen. Elbers3) war der erste, 
welcher sich in dieser Weise mit der Herstellung des Blau-Rot-Artikels beschiiftigte. 
Die Hochster Farbwerke empfahlen dann Zusatz von Azophorotlosung 
zur "!tzdruckfarbe. Beirn Aufdruck von Chromatatze, welche z. B. eine Diazo­
losung von Paranitranilin bzw. die Losung der stabilen Diazoverbindung ent-

1) Schaposchnikoff und Kadygrob: Zeitschr. fiir Farben- und Textilchemie 1904, 
S.374. 

2) Revue Gen. Mat. Col. 1903, S. 65; vgl. auch Prud'homme, ebendort S.67. 
3) D. R. P. 55779; 1890. 
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halt, auf die naphtholierte Indigofarbung, bildet sich illIter dem Indigo del' un-
16sliche Azofarbstoff. Durch die Schwefelsaure-Oxalsaure -Passage wird del' 
Indigo an den Aufdruckstellen zerstort und das Rot tritt in lebhafter, klarer 
Nuance hervor. 

Die kupenblaue Ware wird naphtholiert mit: 
25 g Betanaphthol R 
50 ema Natronlauge 22 0 Be 
25 g Paraseife PN 

Einstellen auf 1 Liter 

Dann bedruckt man mit folgender 

Atzrotdruekfarbe: 
270 g Tragantschleim 60: 1000 
180 g Natriumbiehromat 
550 g Azophorrot16sung 

1000 g 

Azophorrotliisung: 
224 g AzophorrotPN (Hiiehst) werden in 
600 cma Wasser geliist und die Liisung filtriert; hierauf setzt man lartgsam 
100 g Natronlauge 22 0 Be zu und stelIt mit 'Vasser auf 

1 Liter 

Bei diesel' Druckfarbe vermeidet man den Zusatz von Ammoniak, weil die 
Diazolosung durch das Bichromat haltbarer wird. Die Nachbehandlung del' 
bedruckten Ware ist die gleiche, wie bei WeiBatze bereits angegeben. 

Die Herstellung von WeiB neben Rot auf naphtolierter Ware bietet beim 
Chromatatzverfahren Schwierigkeiten, denn die Oxydationsprodukte des Beta­
naphtols sind braun gefarbt und unloslich, so daB ein Wei13 nicht zu erzielen ist. 
Die bestmogliche Losung dieses Problems wurde im Jahre 1908 von Dziewonsky 
und Bourcart mit Hilfe des Nitrosamins des Paranitroorthoanisidins erreicht. 

Gegenuber den in ihrer Anwendung etwas unsicher wirkenden Reserven be­
deutete das Atzverfahren mit Chromaten einen groBen Fortschritt, zumal auBer­
dem eine kontinuierliche Arbeitsweise ermoglicht wurde. Man versuchte nun 
naturgemaB diese Fabrikation durch neue Methoden zu vermehren und die 
Ubelstande del' Chromatatze, besonders die Oxyzellulosebildung an den Atz­
stellen zu vermeiden. 

Atzen mit Ferrizyankalium. Mercer hatte nun schon 1845 die Beobachtung 
gemacht, daB Ferrizyankalium in alkalischer Losung kraftige Atzwirkung auf 
Indigofarbungen aus16st; er impragnierte das gefarbte Gewebe mit einer Losung 
von rotem Blutlaugensalz und druckte kaustische Soda aufl). von Gallois 
modifizierte spateI' diese Methode durch Umkehrung del' Operationen, indem 
er verdicktes Ferrizyankalium aufdruckte und die oxydative Zerstorung des 
Indigoblau an den bedruckten Stellen durch eine Passage des Gewebes in heiBel', 
verdunnter Natronlauge (12 0 Be) bewirkte. Das Verfahren eignete sich jedoch 
nur zum Atzen von hellen und mittleren Farbungen; auf dunkleren Boden war 
del' Atzeffekt ungenugend. Auch Buntatzeffekte lieBen sich auf diese Weise 
herstellen, und zwar mit basischen Farbstoffen sowie mit Eosinen, Phloxinen und 
mit Mineralfarben. Ferner konnte durch Zugabe von essigsaurer Tonerde zur 
Druckfarbe nach vollzogener Atzvvirkung durch die Laupenpassage in Alizarin 
ausgefarbt werden. Die Atzmethode auf Basis von rotem Blutlaugensalz erlangte 
jedoch keine Bedeutung fUr die GroBproduktion, weil del' hohe Preis dieses 
Chemikales hinderlich war. 

1) von Kurrer: "Druck- und Farbekunst, S.488. 1849. 
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Das Xtzen von hellen und mittleren Indigotonen mit Ferrizyan­
kalium konnte ferner durch Aufdruck folgender Druckfarbe erfolgen: 

Ferrizyankali um-A tzfar be: 
200 g Ferrizyankalium werden in 
600 g British gum 1 : 1 gelOst und dann 
200 g Wasserglas 40 0 Be zugesetzt 

1000 g 

Nach dem Aufdruck wird getrocknet, 74 Stunde bei 74 Atm. gediimpft und 
gewaschen. 

Auch andere Verfahren, wie z. B. die Daniel Kochlinsche "cuve deco­
larante", in Anlehnung an die bekannte Xtzmethode von Alizarinrotfiirbungen, 
sowie die Anwendung von Mangansuperoxyd (Braunstein) oder Bleisuperoxyd 
mit nachfolgenden Siiurepassagen konnten sich nicht einfiihren, da die Aus­
fiihrung zu unsicher und die Bildung von Oxyzellulose kaum zu vermeiden war. 

Chloratiitze. J eanmaire fand dann, daB Ferrizyankalium in Kombination 
mit Chloraten eine energisch zerstorende Wirkung auf Indigo beim nachherigen 
DampfprozeB ausiibte. (Versiegeltes Schreiben Miilhausen vom Jahre 1885, ge­
offnet 1899.) Die kriiftig oxydierende Wirkung der Chlorate auf Indigofiirbungen 
war zwar schon liingst bekannt, denn schon Persoz priiparierte indigoblaue 
Ware mit Chloraten, druckte Weinsiiure auf und fiihrte so den Indigo an den 
bedruckten Stellen beim Diimpfen in Isatin iiber, aber eben erst die Mitver­
wendlmg der Ferrizyanide machte das Verfahren praktisch verwendbar. Diese 
Xtzmethode ist naturgemiiB auch fiir alle anderen Fiirbungen brauchbar, die 
durch Oxydationsmittel zerstort werden konnen, und sie spielt deshalb auch 
heute noch eine bedeutende Rolle. 

Auf kiipenblaue "Vare druckt man z. B. folgende Chloratatze: 

AtzweiB: 
800 g Stammfarbe I 
200 g Stammfarbe II 

1000 g 

Stammfarbe I: 
100 g Weizenstarke 
600 g Wasser und 
240 g chlorsaures Natron kochen; wahrend dem 

Abkiihlen bei 45 0 C 
60 g gelbes Blutlaugensalz zusetzen 

1000 g ... ~ 

Stammhrbe II: 
250 g Weinsaure 
250 g Zitronensaure 
500 g Wasser 

--,--~--~-

1000 g 

Durch Zugabe von Kaolin erhiilt man ein besonders gut stehendes WeiB, z. B.: 

oder 

75 g China clay mit 
75 g Wasser kochen 

277 g neutrale Starke-Tragantverdickung 
200 g chlorsaures Natron 

23 g Ferrizyankalium ge16st in 
50 g Wasser 

150 g vVeinsaure ge16st in 
150 g Wasser 

1000 g 

375 g Starke-Tragantverdickung 
200 g Natriumchlorat 
200 g Kaolin 
50 g Ferrozyankalium 

100 g Zitronensaure 
75 g Wasser 

1000 g 
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Das Auf16sen des Chlorats in der Verdickung hat sehr vorsichtig zu ge­
schehen. Aus dem Ferrozyankalium bildet sich im Dampf interimistisch Ferri­
zyankalium. 

Noch energischer wirkt eine Xtzfarbe, welche chlorsaure Tonerde enthalt: 

{ 
7800 g Wasser 

14500 g Britishgum und 
10000 g ehlorsaures Natron bei 70-80 0 0 losen, dann 

erkalten lassen und zugeben: 
20000 em3 ehlorsaure Tonerde 18 0 Be 
5000 g Ferrizyankalium 

840 g Terpentinol 
700 g Weinsii.ure 
700 g Zitronensaure 

-----''----

Fiir hellere Farbungen muB diese Xtze abgeschwacht (koupiert) werden. 
Die mit Chloratatze bedruckte Ware wird 1-3 Minuten im Schnelldampfer 

bei 100 0 C gedampft, wodurch die Xtzstellen infolge Bildung von Isatin gelb wer­
den. Zur vollstandigen Xtzung sind bei den gewohnlichen Chloratatzen (ohne 
chlorsaure Tonerde) meist 2-3 Passagen durch den Schnelldampfer erforderlich. 
1m Dampfer bilden sich chlorzyanhaltige Gase, die gut abgeleitet werden miissen, 
da sie gesundheitsschadlich wirken. Die gedampfte Ware lauft breit zuerst durch 
60 0 C heiBes Wasser und dann zum Abziehen durch ein hellies alkalisches Bad, 
das pro Liter Wasser mit 10 cm3 Natronlauge 40 0 Be oder 10 cm3 Wasserglas 
36 0 Be besetzt ist. 

Beim Chloratatzverfahren bilden sich auf den Xtzstellen stets gewisse Mengen 
Berlinerblau oderTurnbullsblau, die dann im alkalischen Abzugsbade in Ferri­
hydroxyd iibergehen und dadurch das WeiB mit einem gelblichen Ton erscheinen 
lassen. 

Urn ein besseres und plastischeres WeiB zu erhalten, wird deshalb vielfach 
der Xtze Blanc-fixe-Teig zugegeben und als Verdickung Leim angewendet; 
letzterer gibt scharfstehende Drucke und wirkt auch als Befestigungsmittel 
fiir das Blanc fixe. Nachstehend eine derartige Vorschrift: 

1300 g Lederleim I: 1 
500 g Natriumehlorat 
200 g Weinsaure 

1600 g Blanc fixe 2: I 
120 g rotes Blutlaugensalz 

25 em3 Olivenol 
10 em3 Terpentin61 

Fiir WeiBatzzwecke auf Indigo werden die Chloratatzen kaum mehr angewen­
det, weil man heute ganz allgemein mit Hydrosulfitatzen arbeitet. Dagegen ist 
die Anwendung fiir lebhafte rote oder orange Buntatzen mit un16slichen Azofarb­
stqffen immerhin noch von Bedeutung. 

Die Herstellung von brauchbaren Buntatzen mit Chloratatze ist eine 
ziemlich schwierige Operation. Es gibt zwar einige substantive Farbstoffe 1), 

welche gegen die Einwirkung von Oxydationsmitteln geniigend bestandig sind 
und die sich bei Verwendung in der Chloratatze an den Xtzstellen fixieren, doch 
sind die so erzielten Effekte eben nicht besonders lebhaft. Eine Gelbatze mit 
Chrysophenin wird z. B. in folgender Weihe erzielt: 

1) Dieselben sind verzeiehnet in: "Ta bellarisehe Ubersieh t ii ber Eigensehaften 
und Anwendung der Farbstoffe der Farbenfabriken vorm. Friedr. Bayer 
& 00., Leverkusen", II. Teil (Zeugdruek), Zweite Auflage, 1922, S. 69. 
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260 g chlorsaures Natron 
155 g China clay 
205 g Wasser 

25 g Chrysophenin und 
190 g Britishgum kochen, hinzu 
20 g Ferrizyankalium (pulverisiert) und nach dem Erkalten: 
40 g Zitronensaure in 

105 g Wasser gelost 
lOOOg 

Nach dem Druck auf indigoblaue Ware wird 15-20 Minuten gedampft 
und dann gewaschen. 

Die wichtigsten Chloratbuntatzen sind jedoch jene mit diazotierten 
Basen, besonders zur Herstellung des Blau-Rot-Artikels. Paranitra­
anilin ist zu diesem Zwecke wenig geeignet, well das Pararot zu leicht yom Oxy­
dationsmittel angegriffen wird. Das Paranitroorthoanisidin verhalt sich in dieser 
Hinsicht gunstiger; fiir Orange-Effekte ist die unter der Bezeichnung Azoorange 
NAS von den Hochster Farbwerken in den Handel gebrachte Base gut geeignet. 

Die vorgekiipte Ware wird auf dem Foulard naphtoliert mit!): 
15-20 g Betanaphthol 
18-20 g Natronlauge 

200 cm3 heiBes Wasser 
50 g Tiirkischrotol 60%ig 

700 cm3 Wasser 
1 Liter 

Nach dem Trocknen in der Hot-flue bedruckt man mit folgender Rotatze: 

775 g Stammatze 
32 g Starke-Tragantverdickung 
40 g Weinsaure 

{133 g Diazolosung 
20 g essigsaures Natron 

lOOO g 

Stammatze: 
580 g Starke-Tragantverdickung 
387 g chlorsaures Natron 

33 g Ferrizyankalium 
1000 g 

Diazolosung: 

{{100 g p-Nitroorthoanisidin 
300 g heiBes Wasser (80 0 C) 
222 g Salzsaure 19 0 Be 
300 g Eis 
43 g Natriumnitrit, geIost in 

135 g Wasser 
1 Liter 

Die bedruckte Ware wird zunachst einmal rasch durch den Schnelldampfer 
genommen, darauf ein zweites Mallangsamer. Der erste Durchlauf bezweckt die 
Verfluchtigung unveranderten Naphthols, wahrend die zweite Durchnahme 
die eigentliche Atzung bewirkt. Die zur Anwendung kommende Atze darf keines­
falls zu stark sein, da sonst der UberschuB an Atzmittel auf das gebiidete Rot 
einwirkt und einen ziegelroten Effekt hervoITuft. Das Starkeverhaltnis der Atze 
zur Tiefe der Indigofarbung (der erforderliche Wirkungsgrad) ist durch Vor­
versuche festzustellen. N ach dem Dampfen behandelt man die Ware in einer 
Losung von 5 g Wasserglas 36 0 Be pro Liter Wasser bei 60 0 C wahrend 10 Minuten 
auf der Haspelkufe. Zum SchluB wird gewaschen. 

Da auch mit Chloratatzen auf naphtolierter Ware kein brauchbares WeiB 
zu erzielen ist, so wird vielfach eine HydrosulfitweiBatze (siehe Reduktions­
atzen) neben den bunten Chloratatzen gedruckt. 

1) Siehe auch: "Die Kiipenfarbstoffe der 1. G. Farbenindustrie A.G., Rochst. 
a. M., auf dem Gebiete der Druckerei", 1925, S. 86. 
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Wesentlich sicherer, doch kostspieliger gestaltet sich die Herstellung des 
Blau-Rot-Artikels unter Verwendung von Naphthol AS. Wiihrend 
das Rot aus Paranitroorthoanisidin und besonders jenes aus ParanitraniIin von 
der Chloratatze mehr oder weniger angegriffen werden, so daB man gezwungen 
ist, die Xtzkraft der Druckfarbe genau auf das ausschlieBliche Zerstoren der 
Indigofarbung einzustellen - eine Bemuhung, die nicht immer von Erfolg ge­
kront ist -, sind die Naphthol-AS-Rot diesbezuglich viel weniger empfindlich. 

Man prapariert also die indigoblaue Ware nach vorschriftsmaBigem Losen 
der Naphthol-AS-Produkte (siehe Fii.rberei) wie ublich auf dem Foulard, und zwar 
mit: 40 g Naphthol AS 

80 g Naphthol AS-BS 
250 g Tiirkischrotol50%ig 
200 g Natronlauge 340 Be 

Einstellen auf 10 Liter 

AnschlieBend wird die Ware in der Hot-flue getrocknet und dann mit der Rot­
atze bedruckt. 

Chloratrotatze mit Diazolosung aus Echtscharlach- G- Base: 
13000 g neutrale Verdickung 
1000 g Essigsaure 
9000 g chlorsaures Natron 

900 g Ferrizyankalium 
900 g Weinsaure 

4000 g Diazolosung 
750 g essigsaures Natron 

Diazolosung: 

{ 
70 g Echtscharlach-G-Base 

140 g Salzsaure 20 0 Be 
200 g kochendes Wasser 
450 g Eis 
37% g Natriumnitrit in 

102 g Wasser gelost 
1000 g 

Der DampfprozeB und die alkalische Nachbehandlung der Ware wird in 
genau gleicher Weise ausgefiihrt wie beim vorbeschrlebenen Verfahren unter An­
wendung von Paranitroorthoanisidin. 

Reserven unter Chloratiitzen. Chloratatzen auf Indigofarbungen konnen 
durch reduzierend wirkende Substanzen, wie Sulfite und Rhodanate, oder durch 
Azetate reserviert werden. Eine derartige Reserve ist z. B. folgendermaBen zu­
sammengesetzt: 

250 g British gum in Pulver 
150 g Wasser 
500 g Kaliumsulfit 45 0 Be 
100 g RhodankaIium 

1000g 

Xtzen mit Broma:ten. Fur WeiBatzen auf Indigo sind auch Brom­
verbindungen in Vorschlag gebracht und verschiedentlich verwendet worden; 
diese Verfahren basierten auf der oxydierenden Wirkung der Bromsaure. Haufig 
wurden auch Bromate und Chlorategemeinsam angewendet. Eine Vorschrift, 
die gute Resultate ergab, war z. B. folgende 1): 

1) Badische Anilin und Sodafabrik, Ludwigshafen a. Rh.: "Indigo rein 
B. A. S. F." (Erstausgabe), S. 101-103. 
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. In 1400 g Gummiwasser werden 
150 g chlorsaures Natron, 
50 g bromsaures Kali, 
15 g Ferrizyankalium und 

225 g zitronensaures Natron geliist 

Nach dem Aufdruck und Trocknen wird die Ware 15 Minuten bei % Atm. 
Uberdruck gedampft und dann gewaschen; fiir mittlere und helle Indigofarbung 
wurde diese Atze entsprechend abgeschwacht (koupiert). 

Zwecks Erzeugung von Alizarinroteffekten wurden Indigofarbungen mit 
bromsaurer Tonerde geatzt und dann in Alizarin ausgefarbt. 

Nitratatzverfahren 1) nach M. Freiberger (BeI'Jin). Diese lVIethode wurde 
im Jahre 1908 von lVI. Freiberger ausgearbeitet und unter Patentschutz gestellt 
(D. R. P. Nr.228694, sowie verschiedene Auslandspatente). Del' Arbeitsgang des 
Verfahrens lOst auf den ersten Blick gewisse Bedenken aus, doch muB hervor­
gehoben werden, daB sich dasselbe in del' Praxis durchaus bewahrt hat. Das 
Verfahren beruht auf del' Wirkung von Salpetersaure odeI' salpetriger Saure in 
statu nascendi auf Indigo, also im Grunde genommen auf dem altbekannten Indigo­
test mit Hilfe von Salpetersaure; diesel' Umwandlung von Indigo in Isatin bediente 
man sich auch manchmal im Handdruck, indem man indigoblau gefarbte undmit 
Starke praparierte Ware mit einer Paste aus Pfeifenerde und Salpetersaure mittels 
Holzmodeln bedruckte, wodurch del' Indigo sofort zerst6rt wurde. Freiberger 
druckt nun auf die Indigofarbung Nitrate odeI' Nitrite, in del' Hauptsache jedoch 
Natronsalpeter, und passiert dann die Ware durch ein Schwefelsaurebad. Da bei 
Anwendung von verdiinnter Schwefelsaure eine Atzwirkung nicht zustande kam, 
hatte Fr ei bel' gel' den kiihnen Gedanken, konzentrierte, heiBe Saure anzuwenden. 
(Schwefelsaure von 42 0 Be bei 65 0 C) und erzielte daInit einen vollen Erfolg. 
Die Schwefelsaurepassage darf naturgemaB nur wenige Sekunden dauern; bei 
vorsichtiger Arbeitsweise ist keine Schadigung del' Ware festzustellen. An den 
geatzten Stellen tritt allerdings eine gewisse Veranderung del' Reaktionen del' 
Faser ein; sie gibt merkwiirdigerweise die Reaktion del' merzerisierten Baumwolle2). 

Freiberger ist allerdings del' lVIeinung, daB diese Veranderung im Verhalten 
del' Faser nul' bd Versuchen im kleinen bemerkbar wird, bei del' Arbeit im GroB­
betrieb dagegen nicht. 

330 g Maisstarke 
ISO g Weizenmehl 

3640 g Wasser und 

NitratatzweiB: 

50 g Rizinusiil verkochen; dann 
2500 g Natronsalpeter zugeben und bei 30 0 C ferner noch 
3300 g Blanc fixe in Teig 

10000 g 

Das Bariumsulfat soll sich zurn Teil auf den bedruckten Stellen fixieren 
und dadurch ein plastisches WeiB ergeben; dagegen ist hervorzuheben, daB 
Bariurnsulfat in Schwefelsaure von del' zur Anwendung kornmenden Konzentra­
tion lOslich ist. 

Die Ausfiihrung del' Nitratatzmethode erfordert eine eigene, vorn Erfinder 
wohldurchdachte Apparatur. Die bedruckte und sehr gut getrocknete Ware 
passiert wahrend 2-3 Sekunden 65 0 C heiBe Schwefelsaure von 42 0 Be in einern 
ausgebleiten und mit Fiihrungsrollen aus Holz odeI' Eisen versehenen Kasten. 
Freiberger nimrnt an, daB sich bei diesel' Passage interimistisch Nitrosyl­
schwefelsaure bildet, die dann durch Spaltung die Atzwirkung auslOst. Urn den 

1) Farber-Zeitung 1913, Heft I, S.23. 
2) Haller: Zeitschr. f. d. ges. Textilindustrie. 1926. 
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Indigofond zu schutzen, setzt man der Schwefelsaure etwas Bisulfit (lg pro Liter) 
oder Eisenvitriol (10-40 g pro Liter) und organische Substanzen, wie z. B. 
Kartoffelstarke (5 g pro Liter) zu. Bei Austritt aus dem Saurebade wird die 
Ware durch Ebonitquetschwalzen ausgepreBt und anschlieBend die Saure durch 
Wasserpassage nach dem Gegenstromprinzip abgespult; dann lauft das Gewebe 
durch ein ganz schwach alkalisches Bad, wodurch die auf der Ware noch zuruck­
gebliebenen Saurereste neutralisiert und die Xtzstellen gereinigt werden. Hierauf 
wird nochmals gut gewaschen und getrocknet. Der rationelle WaschprozeB er­
moglicht die Wiedergewinnung von Schwefelsaure; die dann 7 -10 0 Be starke 
Saure wird gesammelt und entweder als solche z. B. in der Bleiche verwendet 
oder auch in besonderen Apparaten auf hohere Konzentration gebracht. Wenn 
keine genugende Verwendung fiir die regenerierte Saure gefunden werden kann, 
so ist die Rentabilitat des Verfahrens unter Umstanden fraglich. 

Nach diesem Nitratatzverfahren konnen auch Buntatzen erzeugt werden, 
indem man der Xtze Pigmentfarbstoffe und Albumin oder diazotierte unlosliche 
Azofarbstoffe zugibt und im letzterem Faile natiirlich auf naphtholierte Indigo­
farbungen druckt. Bei Verwendung von Bleinitrat an Stelle von Natriumnitrat 
erhalt man Gelbatzen; die Ware muB in diesem Faile nach der Saurepassage 
noch chromiert werden. 

Nitratatzgelb; 
200 g salpetersaures Blei 
800 g Tragant 60; 1000 

1000g 

2. Reduktionsatzen. 
WeiBatzen (Historie, Theorie und Praxis). Das Problem des Xtzens von 

Indigofarbungen mit Reduktionsmitteln galt lange Zeit als unlosbar, weil eines­
teils das zwar leicht entstehende IndigoweiB niemals vollstandig von der Faser 
abzulosen war und deshalb durch Regeneration des auf den _iitzstellen ver­
bliebenen Anteils ein stets verblautes WeiB resultierte und andererseits durch 
Uberreduktion gefarbte, unlosliche und daher schwer entfernbare Produkte ent­
standen. Trotzdem wurden ab und zu Reduktionsatzen angewendet, von denen 
jedoch nach Lage der Dinge zunachst keine fiir den GroBbetrieb Bedeutung 
erlangte. Die Ursache dieser fortlaufend erneuten Versuche war in erster Linie 
die Uberzeugung, daB bei Verwendung von reduzierend wirkenden Xtzmitteln 
unter Umstanden jegliche Faserschwachung vermieden werden konnte, denn 
auch die sonst vortreffliche Xtzmethode mit Chlorat erwies sich diesbezuglich 
nie voIIkommen einwandfrei. 

Der erste Versuch zum Xtzen von Indigofarbungen mit Reduktionsmitteln 
wurde von der Badischen Anilin- und Sodafabrik I ) mit einer Druckfarbe 
aus Natriumbisulfit, Zinkstaub und Azetin zur Ausfuhrung gebracht und das Ver­
fahren im Jahre 1896 unser Patentschutz gestellt.Das atzende Agens war also 
Hydrosulfit, welches sich besonders beim Dampfen bildete; die dabei aus dem 
Azetin freiwerdende Essigsaure beforderte die Hydrosulfitbildung. Das bedruckte 
Gewebe wurde 1/2-1 Stunde unter Druck gedampft. Leider beschrankt sich die Xtz­
wirkung dieser Methode nicht auf die Bildung von Leukoindigo, sondern sie geht 
dariiber hinaus und fiihrt zu lebhaft und intensiv gelb gefarbten, unloslichen Sub­
stanzen, welche Effekte in ein brauchbares WeiB nicht umgewandelt werden konnen . 

. Man bediente sich jedoch dieser Methode zum Buntatzen mit basischen Farbstoffen. 
Die B. A. S. F. arbeitete ferner ein Xtzverfahren mit Zinnsalz bzw. essig­

saurem Zinn aus, aber auch dabei trat Uberre~uktion in Erscheinung und verhin-

1) D. R. P. 97593. 
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derte die Erzielung zufriedenstellender WeiBeffekte; die erforderliche langeDampf­
dauer ,zeitigte iiberdies den bei Anwendung von Zinnsalzen bekannten Nachteil 
der 'Faserschwachung. Eine Vorschrift zum Buntatzdruck (mit basischen Farb­
stoffen) mittels Zinnsalz auf Kiipengrund findet sich in dem Buch der B. A. S. F.: 
"Indigo rein B. A. S. F.", Erste Ausgabe, S. 105. 

Pomeranz 1) arbeitete mit einem Gemisch von Eisenvitriol und ,Zinnsalz; 
nach dem Aufdruck wurde die Ware durch ein 80 0 C heiBes Laugenbad genommen. 
Ein ahnliches Verfahren wurde der Firma M. Ribbert 2) in Hohenlimburg 
(Westfalen) geschiitzt; dieselbe druckte mit Glykose und Zinnhydroxyd, worauf 
die Ware gleichfalls eine Passage durch heiBes Alkali erhielt. 

Das schon 1852 durch Schonbein entdeckte Hydrosulfit war in der zur Ver­
fiigung stehenden Form fiir Zwecke des Zeugdrucks kaum geeignet, iibrigens 
lag allen Druck- und Xtzfarben, die Natriumbisulfit neben Zinkstaub enthielten, 
als Ursache ihrer Wirkung das Hydrosulfit zugrunde. Als es nun aber R. Rus­
sina irn Jahre 1903 gelang, das Hydrosulfit durch Behandlung mit Formaldehyd 
in eine vollkommen haltbare, erst im Dampf spaltbare Doppelverbindung, das be­
reits ofter genannte formaldehydsulfoxylsaure Natron, iiberzufiihren, ent­
standen unter den zahlreichen Anwendungsmethoden fiir dieses Reduktions­
mittel naturgemaB auch verschiedene Verfahren zum Xtzen von Indigofarbungen. 

Zunachst ergab sich jedoch die gleiche Schwierigkeit wie bei den bisher 
beschriebenen Reduktionsatzen; der nach .dem Aufdruck des Formaldehyd­
Sulfoxylats beirn nachherigen Dampfen auBerordentlich leicht entstehende 
Leukoindigo, war nicht so vollstandig von den Xtzstellen wegzulosen, wie dies 
fiir ein reines WeiB durchaus erforderlich ist. 

Das erste Verfahren, das in dieser Hinsicht Erfolg hatte, war das des Ver­
fassers 3). Dieser machte die Beobachtung, daB das auf der Faser durch Form­
'aldehyd-Sulfoxylat gebildete IndigoweiB beim Behandeln der Ware in kochender 
Seifenlosung restlos von der Faser abgezogen wurde. Infolge dieser Beobachtung 
wurde die Seife in Form von Kaliseife in der Druckfarbe selbst untergebracht; 
die bedruckte und gedampfte Ware passierte dann ein Bad von kochendem Wasser, 
wodurch die Schmierseife und mit ihr dasIndigoweiB vollkommen von der 
Faser entfernt wurden. Damit war das erste brauchbare Verfahren zum Xtzen 
von kiipenblauem Grund geschaffen. Da sich das IndigoweiB mit der Seife auf 
der Oberflache des Wassers sammelte und erst dort zu Indigo reoxydierte, 
so war auch die Moglichkeit der Wiedergewinnung dieser Indigomengen gegeben. 

Sehrbald tauchte eine ganzeAnzahl andererVerfahren auf, die aIle den Zweck 
verfolgten, die Haltbarkeit des IndigoweiB auf der Faser zu erhohen und damit 
die Moglichkeit zu schaffen, Ware auf Vorrat drucken und dampfen zu konnen, 
ohne Gefahr zu laufen, daB sich der Xtzvorgang riicklaufig auswirkt. Zu diesem 
Zweck wurde zunachst von denFarbwerken HochstAnthrachinon 4) empfohlen, 
welches durch Bildung von Oxanthranol 5 ) 

o H(OH) 

AN"" ~ 
I I I I+H2 = I I I I 
""/V""/ ""A/V 

1/ 1/ 
o 0 

als energischer Wasserstoffiibertrager wirkt. 

1) D:R.P. 253155. 2) D.R.P. 267408. 
3) R. Haller: D. R. P. 194878 (erloschen). 4) D. R. P. 213583. 
5) Planowsky: Zeitschr. f. Farbenind. 1907, S. 109. 
Technoiogie der Textilfasem: Haller·Glafey. 19 
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Gute Resultate wurden auch mitZinkoxyd (Cassella, D. R. P.1l6783) als 
Zusatz zu einer Sulfoxylatdruckfarbe erzielt, da dieses das freie IndigoweiB in 
das schwerlosliche Zinksalz uberfiihrt. 

Einige Zeit wurde im GroBbetriebe mit einer Druckfarbe von folgender Zu­
sammensetzung gearbeitet: 

36 kg Starke-Tragantverdickung 
5 kg Formaldehyd-Sulfoxylat (Rongalit C) 
4 kg Zinkoxyd 
2 kg Anthrachinon 
51 Wasser 

Das Dampfen erfolgte in einem moglichst luftfreien Dampfer in der Dauer von 
4-5 Minuten bei 102-105° C. Der Druck verlieB den Dampfer mit gelblicher 
Farbe. Trotz des Anthrachinonzusatzes war es ra~am, nur so viel Stucke zu 
da.mpfen, als am selben Tage abgezogen werden konnten. Das Abzugbad hestand 
In einer kochenden Kalkmilch von 10 g Kalk per 11 Wasser. Am besten schaltete 
man mehrere Kasten mit heiBer Kalkmilch hintereinander, um griindliche Ent­
fernung des IndigoweiB zu veranlassen. Der Inhalt des ersten Kastens muBte 
ofters erneuert werden. 

Diese Arbeitsweise hatte also noch den Nachteil, daB die gedampfte Ware 
nicht liegen bleiben durfte. 

Erst als die B. A. S. F. im Jahre 1906 in gewissen organischen Ammonium­
basen Korper auffand, welche im Dampf mit dem gebildeten IndigoweiB Ver­
bindungen eingingen, die nicht mehr reoxydierbar waren, war das Problem der 
Reduktionsatze auf Indigo gelOst. 

Das erste dieser Produkte war das Leukotrop 0 1), dasDimethylphenylbenzyl­
ammoniumchlorid: 

CHavHa 
C6HS-N-CH2-C6H S 

dl 
welches der formaldehydsulfoxylathaltigen Druckfarbe, in Kombination mit Zink­
oxyd inkorporiert, im Dampf mit dem entstehenden IndigoweiB eine orange 
gefarbte Verbindung eingeht; bedauerlicherweise konnte ~eselbe auch durch 
alkalische Bader nicht von der Faser abgelOst werden. Man ist aber damit in 
der Lage, auf Indigoware recht lebhafte Orangetone zu erzeugen, die zwar 
gut waschecht, aber wenig lichtecht sind. 

Eine Druckfarbe, mit der sich solche Effekte erzielen lassen, ist die folgende: 

{{100 g Zinkoxyd 
100 g Wasser 
540 g Starke-Tragentverdickung 
150 g Rongalit C (Formaldehyd-Sulfoxylat) 
40 g Anthrachinon 30% 
70 g Leukotrop O. 

1000 g 

Der groBe Wurf gelang aber der B. A. S. F. durch die Herstellung eines ahn­
lichen Produktes, dessen IndigoweiBkondensationsprodukt in alkalischen Ab­
zugsbadern vollkommen loslich war und daher ein einwandireies WeiB ergab. 
Dieses Produkt, das Monokalziumsalz der Disulfosaure des Leukotrop 0: 

1) D. R. P. 231543; 1909. 
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CHa",/CHa Ca 
CSH5-N-CH2CsH4-S032-

C~ 
bildet ein in Wasser mit gelber Farbe vollkommen li:isliches Pulver. Statt dem 
LeukotI'op 0 der'obigen Druckfarbe zugesetzt, erhalt man nach dem Dampfen 
lebhaft orangerot gefarbte AtzsteIlen, die aber bei der Passage in verdiinnter, 
heiGer Natronlauge ein vorzugliches WeiB auf Indigoware ergeben. 

Dieses neue Produkt wurde von der B. A. S. F. unter dem Namen Leuko­
trop W konz 1). in den Handel gebracht; der Bequemlichkeit halber kann dasselbe 
mit Rongalit C gemischt als Rongalit CL bezogen werden. 

Diese neue Indigoatze erfiiIlt aIle an eine einwandfreie Atze zu stellenden 
Bedingungen; sie laBt sich vorzuglich drucken, die Wirkung erfolgt durch kurzes 
Dampfen und die geatzten Stellen erleiden keine Faserschwachung; die ein­
wandfrei gedampfte Ware kann beliebig lange liegen bleiben und die Atzprodukte 
lassen sich in einfacher Weise restlos von der Faser entfernen. 

Die theoretische Seite des Verfahrens hat Reinking2) seinerzeit eingehend 
beleuchtet. Nach seiner Anschauung bildet sich aus dem IndigoweiB mit dem 
Leukotrop W konz. in Gegenwart von Zinkoxyd der folgende Karper: 

/,,-/NH~ /NH,>/,,-

! I }-C I I 

V'" C / C"'/ 
I I o 0 
I I 

Zn CH2-CsH4 -SOaH 
"2 

In Abwesenheit von Zink bildet sich wahrscheinlich das entsprechende Natron­
salz oder DibenzylindigoweiB. 

Bei Verwendung von Leukotrop 0 bildet sich dann dementsprechend: 

/,,/NH /NH",/,., 

il I C-C 

"'/ ""C/ 'C. "-/ 
I I o 0 
I I 

Zn CH2-CsHS 
"2 

Die Ausfuhrung des Verfahrens gestaltet sich nun folgenderma13en: Die ge­
fiirbten Gewebe werden bedruckt mit: 

36 kg Gummi-Starkeverdickung 
8 kg Rongalit CL 
1 kg Rongalit C 
4 kg Zinkoxyd 
2 kg Anthrachinon 300/ oig 
51 Wasser 

-'56 kg'-

Man dampft im vollkommen entliifteten Schnelldampfer, am besten bei einer 
Dampftemperatur von 105 0 C, wahrend 4-5 Minuten. 1st die Atzung bzw. die 

1) D. R. P. 235879, 2358RO. 2) Farber-Ztg. 1910, 1912, S.250. 
19* 
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Benzylierung vollkommen erfolgt, so tritt der Druck lebhaft orange aus dem 
Dampfer und blaut sich nicht beim Anfeuchten mit Wasser. Dieser normale 
Verlauf ist sehr abhangig von den Dampfverhaltnissen im Dampfer selbst. Vielfach 
ist man der Ansicht, daB die Reaktion die Anwesenheit von Wasser erfordert, 
und bevorzugt deshalb feuchten Dampf, der vor Eintritt in den Schnelldampfer, 
in einem besonderen "Befeuchter" durch Wasser geleitet wird. Verfasser hat 
aber mit der Leukotrop-Sulfoxylatatze auch im Simon-Weckerlin'schen 
Dampfer bei einer Dampftemperatur von 148 0 C vorzugliche Resultate erhalten. 

Es ist noch zu bemerken, daB im allgemeinen die Reduktion bei einer Dampf­
temperatur von 105 0 leicht und glatt verlauft, daB· aber die Benzylierung des 
IndigoweiB, aus vorlaufig noch wenig bekannten Grunden, nicht immer ein­
wandfrei stattfindet. Dies ist der.Fall, wenn die Wasserprobe nach dem Dampfen 
eine Blauung des Drucks zeigt. Wiederholtes Dampfen kann hier das Versaumte 
nachholen. Als sehr wichtig ist beim Abziehen der gedampften Ware darauf 
zu achten, daB dieselbe zuerst einen Kasten mit kochendem Wasser passiert, 
worin, bei ungenugend gedampfter Ware, eine ahnliche Wirkung wie durch den 
Dampf, also gewissermaBen eine erganzende Xtzung, ausgeubt wird. Darauf er­
folgi das endgiiltige Entfernen der Reduktionsprodukte durch eine Passage in 
verdunnter, kochendheiBer Lauge oder auch 1O-15g Wasserglas 36°Beper Liter. 

Eine gewisse Vorsicht muB aber bei Ware walten, die aus dem einen oder 
anderen Grunde nicht am selben Tage gedampft werden kann. Man lagert solche 
Stucke an einem warmen Orte am besten in holzernen Wagen, welche mit einem 
Deckel verschlossen werden konnen, da besonders Feuchtigkeitszutritt die 
Sulfoxylate vorzeitig zersetzt und unwirksam macht. Das sonst vielfaeh 
ubliche Heraushangenlassen der Stuckenden ist bei Anwendung der Rongalit­
atze zu vermeiden. 

Mit dieser Xtze lassen sich auch plastische Drucke erzielen, indem man der 
Xtzfarbe Bariumsulfat inkorporiert. Da das Zinkoxyd im allgemeinen nicht voll­
standig von der Reaktion verbraucht wird, wirkt dasselbe allein schon deckend auf 
die Xtzstellen. Vollkommene Effekte erzielt man aber durch Zusatz von Leim 
und Pigment zur Druekfarbe (Leim-Barytverdickung); aus dem Rongalit spaltet 
sieh im Dampf Formaldehyd ab, der durch Koagulation des Leims das Barium­
sulfat an den Xtzstellen befestigt. 

Eine solche Druckfarbe wird wie folgt aufgebaut: 

Atzfarbe: 
9600 g Rongalit CL 
3600 g Rongalit C 

6000 g Gummi-Starkeverdickung 
5000 g Wasser 
4800 g Zinkoxyd 
2400 g Anthrachinon 30 0! oig 

26400 g Leimverdickung 
1000 g Olivenol 

Leim verdickung: 
10000 g Leimlosung 500: 1200 
2000 g Wasser 
2000 g Weizenstarke 

40000 g Bariumsulfat-Teig 60% 

Man verkocht und gibt die kalte Ver­
dickung der Atzfarbe zu. 

Zum Abziehen der bedruckten und gedampften Ware benutzt man aus­
schlieBlich Wasserglaslosung, da Natronlauge den auf der Faser befestigten Leim 
zum Teil losen wiirde. 

Buntatzverfahren mit Sulfoxylaten auf kiipenblauer Ware. Die auBer­
ordentlieh energisehe Reduktionswirkung der Sulfoxylate vermindert natur­
gemaB die Zahl der zum Buntatzen in Betracht kommenden Farbstoffe. 
Das mit Leukotrop 0 erhaltliehe Orange ist bereits erwahnt worden; durch gleich­
zeitigen Aufdruck einer Xtzfarbe, welche Leukotrop W konz. enthalt, laBt sieh 
ein Orange-W eiBartikel herstellen. 
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Die Beizenfarbstoffe scheiden fUr Illuminationseffekte aus, well deren 
Fixierung in geniigender Echtheit nul' im sauren Medium erfolgen kann. Dagegen 
finden einige basische Farbstoffe Anwendung zum Buntatzdruck. Ein 
Hellblau auf Indigogrund kann z. B. mit Thioninblau GO odeI' Methylenblau 
erzielt werden: 

20 g Methylenblau 
50 g Glyzerin 
54 g Alkohol 

546 g Gummiliisung 1: 1 
80 g Rongalit OL 
70 g Rongalit 0 
40 g Anthrachinon 30 0/0 

100 g Tannin-Alkohol 2: 3 
40 g Anilin 

1000 g 

Die Essigsaure als Losungsmittel fUr den Tanninlack ist hier durch Alkohol 
ersetzt. Nach dem Dampfen im Schnelldampfer geht die Ware in ein 40 0 C 
warmes Brechweinsteinbad von 10 g per Liter, anschlieBend in heiBe Wasserglas-
16sung von 5 g per Liter, dann wird zwecks Reoxydation des in die Leukover­
bindung iibergefiihrten basischen Farbstoffes durch warme Bichromatlosung 
passiert und zum SchluB gewaschen. 

Sicherer erfolgt diese Illumination von Indigofarbungen durch Druck einer 
Atzfarbe auf Katanolpraparation. 

Die blaue Ware wird am Foulard in 15 g Katanol per Liter Wasser prapariert 
und nach dem Trocknen in del' Hot-flue bedruckt mit: 

{ 
20 -40 g basischer Farbstoff 

{ 
40 g Glyzerin 

J 180-160 g Wasser 
300 g Gummiliisung 1: 1 

tr 100 g Gummiliisung 1: 1 
) 100 g essigsaure Magnesia 
t 260 g Rongalit OL 

22 0 Be 

Nach dem Dampfen im Schnelldampfer wird in Wasserglaslosung (10 g per 
Liter) abgezogen. 

Auch einige substantive Farbstoffe lassen sich flIT Buntatzen verwenden, 
doch kommen praktisch nul' Gelbatzen in Betracht; brauchbare Effekte erhalt 
man u. a. mit Oxamingelb 3G, B, Oxydianilgelb 0 und G, Dianilgelb GC. Ferner 
ist zu diesem Zweck Primulin verwendbar, wobei iiberdies durch Diazotieren 
und Entwickeln (f3-Naphthol) del' fertigen Gelbillumination auch Rosaeffekte 
erzeugt werden konnen. 

Versuche zum Buntatzen von Indigofiirbungen mit an sich geeigneten, 
d. h. VOl' aHem sclbst nicht atzbaren Kiipenfarbstoffen ergaben wahrend lan­
gerer Zeit keine befriedigenden Resultate. Man probierte namlich zunachst immel', 
den Kiipenfarbstoff mit dem Atzmittel in alkalischer Losung anzuwenden, um 
damit dem Leukofarbstoff sogleich Gelegenheit zur Fixation zu geben. Dabei 
war aberhinderlich, daB Leukotrop W in Gegenwart von Alkali mit Sulfoxylat 
nicht in normaler Weise wirkt, da nur ein Teil des IndigoweiB benzyliert wird. 
Del' nicht benzylierte, reoxydationsfahige Antell gab daher unter bestimmten Ver­
haltnissen stets zu Triibungen del' Illuminationseffekte AnlaB. Insbesondere wirkte 
hier Anthrachinonzusatz deshalb ungiinstig, da das nach folgender Gleichung: 

OH 
I 

/OH", /00", 
06H4"'00/OaH4 + 2 0 = 06H4"'00/OaH4 + H2 0 2 
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in der '!tze beim Dampfen sich bildende Oxanthranol bei Luftzutritt Wasserstoff­
superoxyd bildete, welches naturgemaB den reoxydationsfahigen Anteil Indigo 
weiB sofort in das blaue Pigment iiberfiihrte 1). Mit Indanthrenfarben in Gegen­
wart von Anthrachinon und Rongalit eL in alkalischem Medium sind infolgedessen 
einwandfreie Buntatzeffekte auf kiipenblauem Grund kaum zu erzielen. 

Man versuchte daher den Ausweg, ohne Leukotrop, lediglich mit Rongalit e, 
in alkalischem Medium zu arbeiten. Eine nach folgender Vorschrift: 

1000 g Britishgum 
2000 g Wasser 
700 g Rongalit C 

1450 g Natronlauge 40 0 Be 
750 g Glyzerin 
100 g Indanthrenblau-GCD-Teig 
220 g Indanthrenblau-RS-Teig 

hergestellte Druckfarbe gibt zwar unter giinstigen Verhaltnissen gute Resultate, 
doch bleibt das Verfahren immer unsicher, weil man neben dem stabil fixierten 
Illuminationsfarbstoff nach dem Dampfen stets das labile IndigoweiB als Kiipe 
auf den .!tzstellen hat, das nur unter giinstigen Bedingungen v6llig von der Faser 
abzuziehen ist. 

Durch ein vom Verfasser 2) aufgefundenes Verfahren wurden jedoch die 
vorgeschilderten Schwierigkeiten beseitigt. Diese Buntatzmethode besteht in 
der Kombination del' Sulfoxylat-Leukotropatze mit dem Druckverfahren fiir 
Indanthrenfarben mittels Eisenvitriol und Zinnsalz 3), bei welchem die Fixation 
des Kiipenfarbstoffs durch eine Passage del' bedruckten 'Vare in heiBer Lauge 
erfolgt. 

Die kiipenblaue Ware wird bedruckt mit: 

Buntatzfarbe: 
20000 g W eiBa tze 

1000 g Eisenvitriol 
250 g Zinnsalz 
500 g Indanthrenblau-RS-Teig 
500 g Indanthrenblau-GCD-Teig 
500 g Wasser 

WeiBatze: 
4000 g Rongalit CL 
2000 g Rongalit C 
2000 g Wasser 
1600 g Zinkoxyd 

11200 g Gummilosung I: I 

Nach demAufdruck wird 4-5Minuten im luftfreien Schnelldampfer gedampft, 
dann folgt eine 18 Sekunden dauernde Passage in 70 0 e heiBer Natronlauge von 
20 0 Be. Wahrend dieser Passage erfolgt die Entfernung del' Reduktionsprodukte 
des Indigo und gleichzeitig die Verkiipung und Fixierung des Illuminations­
farbstoffs 4). 

Fiir derartige Illuminationen auf Indigofarbungen sind eine ganze Anzahl 
nichtindigoider Kiipenfarbstoffe geeignet 5). 

Eine auBerordentlich echte Rotillumination auf kiipenblauer Ware kann nach 
einem ebenfalls vom Verfasser ausgearbeiteten Verfahren hergestellt werden. 
Es ist danach gelungen, auf den mit Rongalit geatzten Stellen del' Indigofarbungen 
durch Mitverwendung del' Doppelverbindung von Tonerdebisulfit und FDrmalde­
hyd gleichzeitig Tonerde zu fixieren (Blau-Rot-Artikel mit Alizarinrot S). 

Die kiipenblaue Ware wird zunachst bedruckt mit: 

1) Haller: Textilber. 1923, S. 121, 429. 
2) D. R. P. 263647; Farber-Zeitg. 1912, S.462. 3) D. R. P. 132402 (B. A. S. F.). 
4) Haller: Melliands Textilberichte 1924, S.317. 
5) D. R. P. 26347. Siehe ferner: 1. G. Farbenindustrie A.G., Hochst a. M.: "Die 

Kiipenfarbstoffe auf dem Gebiete der Druckerei", 1925, S. 92/93. 
6) Versiegeltes Schreiben MiiThausen vom 18.1. 1908; Bull. MuTh. 1922. 
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j{ 1/41 Senegal-Gummi 1:1 
140 g Rongalit C 

{140 em3 AluminiumbisuHit 23 0 Be 
60 em3 Formaldehyd 
40 em3 ameisensaurer Kalk 15 0 Be 

Nach dem Drucken und Dampfen im Schnelldampfer lauft die Ware in 
breitem Zustande wahrend 2-3 Minuten durch ein Alizarinfarbebad von fol­
gender Zusammensetzung: 

100 I Wasser 
500 g Alizarin RFX Teig 20%ig (Leverkusen) 
500 g Marseillerseifenlosung 1 : 1 

Dadurch farben sich die Atzstellen intensiv rot und gleichzeitig werden die 
Indigoreduktionsprodukte restlos abgezogen. Hierauf wird die Ware gut ge­
waschen, dann mit 5%iger Tiirkischrotollosung impragniert und 1 Stunde bei 
% Atm. Uberdruck gedampft. An Stelle dieses langeren Dampfens, welches 
die Reibechtheit der Indigofarbung herabsetzend beeinfluBt, kann man die geolte 
Ware auch 1 Stunde in einer kochenden Flotte von 5 g Seife und 5 g Kochsalz 
per Liter behandeln, da auf diese Weise das Rot ebenfalls verbessert wird. Durch 
Mitaufdruck einer tonerdefreien Atzfarbe laBt sich neben Rot auch WeiB erzeugen; 
dem Farbebade ist dann vorsichtshalber 20 cm3 Leimlosung pro Liter zuzugeben. 

Blan-Wei8-Rot-Artikel. Seit der EinfUhrung der Sulfoxylate in die Atz­
technik ist die vordem nur mittels Reserven einwandfrei mogliche, gleichzeitige 
Herstellung von weiBen und roten Effekten auf indigoblauer Ware auch im 
Wege des Atzdrucks auszufiihren. Man bedruckt einfach die gefarbten und naph­
tholierten Gewebe entsprechend dem in Betracht kommenden Muster sowohl 
mit einer Rongalit-Leukotropatze als auch mit einer Chloratatze; die letztere 
enthalt natiirlich eine geeignete DiazolOsung, und zwar, wie bereits besprochen, 
entweder bei f3-Naphthol-Grundierung eine solche aus Paranitroorthoanisidin oder 
bei Naphthol-AS-Grundierung diazotierte Echtscharlachbase. 

Atzreserven nnter Indigosol 0 1). Mit der Entdeckung des Indigosols hat sich 
der Druckereipraxis ein neuer Weg zur Herstellung von WeiB- und Bunteffekten 
auf Indigoblaufond eroffnet. 

Beim Arbeiten nach dem Nitritverfahren wird die gut gebleichte Ware 
zunachst auf dem Foulard geklotzt mit: 

80 g Indigosol ° 
800 g Wasser 
50 g Tragantschleim 60: 1000 
15 g Natriumnitrit 
20 g Naphthollosung (100 g im Liter) 

1 Liter 

'AnschlieBend wird in der Hot-flue getrocknet und dann mit WeiBreserve 
aus Rongalit CL bzw. mit Buntreserven bedruckt. FUr Buntreserven eignen 
sich fast aIle Kiipenfarbstoffe einschlieBlich der indigoiden Produkte 2). 

WeiBreserve (Atzreserve): 
550 g Britishgum 1 : 1 
250 g Hydrosulfit CL (Rongalit CL) 
200 g ZinkweiB (1: 1) 

1000 g 

1) Siehe aueh: Brosehiire Sol. K. 2 der 1. G. Farbenindustrie A.G.: "Indigosol 0, Muster 
aus der Praxis". 

2) Brosehiire Sol. K. 2 (53218), S. 4. 



296 Das Bedrucken baumwollener Gewebe (Zeugdruck). 

Buntreserve (Buntatzreserve): 
. 60-300 g Kiipenfarbstoff in Teig 
140- 0 g Wasser 
700-600 g alkalische Verdickung NFC 

100 g Rongalit C (Hydrosulfit NF konz.) 
1000g 

Alkalische Verdickung NFC: 
350 g Britishgum-Pulver 
205g Wasser 
100 g Starke-Tragantverdickung 
145 g Natronlauge 40 0 Be 
200 g Hydrosulfit NF konz. (Rongalit C) 

1000g 
Die bedruckte und getrocknete Ware wird 5 Minuten im luftfreien Schnell­

dampfer bei 101 0 C mit feuchtem Dampf gedampft und dann auf der Breitwasch­
maschine 15-30 Sekunden durch ein Schwefelsaurebad von 20 g Schwefelsaure 
66 0 Be im Liter bei 20 0 C genommen. AnschlieBend wird gewaschen, dann 
durch Natronlauge lOBe passiert, wieder gewaschen, eventuell geseift und ge­
trocknet 1). 

Einen angenehmeren und sichereren Weg zur Erzielung gleicher Resultate 
bietet das Dampfverfahren. Die gebleichteWare-wird dabei zuerst, wie iiblich, 
mit Indigosolpraparation geklotzt und in der Hot-flue getrocknet. 

100 g Indigosol 0 
755 g Wasser 

Klotzlosung: 

50 g Tragantschleim 60: 1000 
30 g neutrales oxalsaures Ammon oder Rhodanammon 
15 g chlorsaures Natron 
50 g vanadinsaures Ammonium 1 : 1000 

1 Liter 

Zwecks Herstellung hellerer Indigotone sind sowohl die Indigosolmenge als 
auch die anderen Zusatze entsprechend zu verringern. 

WeiBreserve: 
500 g Britishgum 1 : 1 
150 g Hydrosulfit NF konz. 1 : 1 (Rongalit C 1: 1) 
50 g Leukotrop W konz. 

100 g ZinkweiB 1: 1 
150 g essigsaures Natron 
50 g Wasser 

1000g 
Nach dem Aufdruck auf die geklotzte und getrocknete Ware wird 5 Minuten 

im Schnelldampfer gedampft, dann durch Natronlauge von lOBe passiert, 
gewaschen und geseift. 

FUr Buntreserven konnen auBer Kiipenfarbstoffen auch basische Farb­
stoffe verwendet werden; zur Erzeugung von Roteffekten eignet sich ~uch 
eine Buntreserve mit Nitrosaminen. 

Vorschrift fiir .Buntreserven mit Kiipenfarbstoffen: 
100-300 g Kiipenfarbstoff in Teig 

40 g Glyzerin 
500-460 g Starke-Tragantverdickung 

80 g Soda kalz. 
120 g Hydrosulfit NF konz. 4: 1 (Rongalit C 4: 1) 

160- 0 g Wasser 
1000g 

1) Gustav Friedlander: ,;Uber Indigosol 0 in der Praxis", Melliands Tenil­
berichte 1926, S.697. 
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Die bedruckte Ware wird 5 ]\.finuten im luftfreien Schnelldampfer mit feuch­
tem Dampf bei 101 0 C gedampft, dann gewaschen und geseift. 

Vorschrift fiir Buntreserven mit basischen Farbstoffen: 
10-40 g Farbstoff 

60g Wasser 
80 g ZinkweiB 

520 g Britishgum 2 : I 
80 g Soda kalz. 
50 g Rongalit C I: I (Hydrosulfit NF konz. I: I) 

200-170 g Wasser 

1000 g 

Die Ware wird in diesem FaIle zuerst mit 10 g Katanol 0 und 1 g Soda kalz. 
per Liter Wasser geklotzt, getrocknet, dann mit der Indigosolpraparation noch­
mals geklotzt und in der Hot-flue getrocknet. Nach demAufdruck der Buntreser­
ven dampft man 5 Minuten im Schnelldampfer, passiert hierauf durch ein war­
mes Katanolbad (2 g Katanol per Liter bei 30 0 C), wascht und seift. AIle hydro­
sulfitbestandigen basischen Farbstoffe konnen zu solchen Buntreserven verwendet 
werden; auch die gewohnlichen Reserven mit basischen Farbstoffen (ohne Kata­
nol, siehe Anilinschwarz) sind lmter Indigosol anwendbar. 

Auch der Blau-Rot-Artikel laBt sich mit Indigosol in einfacher Weise 
fabrizieren, und zwar entweder durch Seibstherstellung eines geeigneten Nitros­
amins oder bequemer bei Verwendung der als fertige Gemische von Nitros­
aminen mit Naphthol-AS-Produkten von der 1. G. Farbenindustrie A.G. in Frank­
furt a. M. gelieferten Rapidechtrotmarken. 

Die weiBe Ware wird zuerst prapariert mit: 

70 g Indigosol 0 
778 g Wasser 

50 g Tragantschleim 60: 1000 
40 g neutrales oxalsaures Ammon oder Rhodanammonium 
12 g chlorsaures Natron 
50 g vanadinsaures Ammon (1: 1000) 

I Liter 

Nach demKlotzen am Foulard und Trocknen in der Hot-flue bedruckt man mit 
folgender N i trosaminrotreserve: 

500 g Starke-Tragantverdickung 
150 g Natriumthiosulfat. Hierauf zugeben: 
20 g Betanaphtol gelost in 
25 g Natronlauge 40 0 :j3e und 

155 g Wasser. Zuletzt: 
150 g Nitrosamin in Teig 

1000 g 

Herstellung von Nitrosamin-Teig: 
168 g Paranitroorthoanisidin werden mit 
300 cm3 Salzsaure angeteigt; nach 1/4stiindigem Stehen gibt man langsam 

1000 cm3 Eis und Wasser zu und streut unter Riihren 
76 g Nitrit ein. Nach· erfolgter Diazotierung laBt man 2 Stunden stehen und 

gieBt hierauf die ca. 50 C kalte Diazolosung unter Riihren in 
1500 g stark abgekiihlte Natronlauge 22 0 Be ein. Der Niederschlag wird auf 
1000 g abfiltriert. 

Die mit der Nitrosaminreserve bedruckte Ware wird hierauf 5 Minuten im 
Schnelldampfer bei 95-98 0 C gedampft, gewaschen und geseift. 
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Rotreserve mit Rapidechtrot: 
500 g Starke·Tragantverdickung 
50 g NatriumthiosuHat 

150 g Rapidechtrot in Teig (1. G. Farbenindustrie A.G., Frankfurt a. M.). 
20 g Natriumazetat 

~Wasser 

1000 g 

Nach dem Aufdruck 'wird in gleicher Weise wie bei Verwendung der voran­
gegebenen Nitrosamindruckfarbe 5 Minuten bei 98-100° C im Schnelldampfer 
gedampft, dann in mit etwas Natriumbisulfat versetztem Wasser gewaschen, 
geseift und getrocknet. 

3. Atzen von Farbungen mit indigoiden Farbstoffen. 
Oxydationsatzen. Zum Atzen mit Oxydationsatzen kommen nur Far­

bungen von niedrig bromierten. Indigoderivaten in Betracht. 
Mit Chloratatzen 1) lassen sich auf helleren und mittleren Farbungen 

verschiedener Produkte, z. B. Cibagriin G, Cibabraun R, Cibablau 2 B usw., 
befriedigende Atzeffekte erzielen. Durch Praparieren der entsprechend vorgefarb­
ten Ware mit Naphthol AS und Aufdruck einer Chloratatze, welche diazotierte 
Echtscharlachbase enthalt, ergeben sich ferner beispielsweise auf gelbbraunem 
oder grunem Fond einwandfrei schone Roteffekte, deren Wirkung durch Mitdruck 
von Anilinschwarz noch besonders erhoht wird. 

Das von Seiitsu Kobayashi in Kyoto angewendete Atzverfahren auf 
Farbungen mit verschiedenen Brillantindigomarken (4 B, G, 4 G), desgleichen 
auf Farbungen mit Indigo MLBj4B, j5B, j6B sowie Bromindigo FB und Ciba­
blau 2B wurde bereits bei der allgemeinen Besprechung der Oxydationsatzen 
erwahnt. Die genannten Farbungen werden durch den Aufdruck von rotem 
Blutlaugensalz und nachfolgende kurze Passage durch heiBe Natronlauge rein 
weiB geatzt. 

Sulfoxylatiitzen. Fur den Atzdruck auf Farbungen indigoider Farbstoffe kom­
men jedoch, wie fur aIle anderen geeigneten Kupenfarbstoffe, in der Hauptsache 
die gleichen Sulfoxylatatzen in Betracht und zur Anwendung, die beim WeiB­
undBuntatzdruck auf Indigofarbungen Geltung haben. 1m allgemeinen erfolgt die 
Atzung etwas schwerer als bei Indigo, doch lassen sich die meisten Farbungen mit 
alkalischen Rongalit-CL-Atzpasten, welche groBere Mengen Leukotrop W konz. 
enthalten, auch in dunkleren Farbtonen weiB atzen. Fur helle Farbungen ist 
aber diese alkalische Atze nicht einmal erforderlich, es genugt dazu schon Rongalit 
CL allein oder Rongalit C mit Leukotrop O. Man arbeitet z. B. mit folgendem 
AtzweiB: 

{
' 200 g Weizellstarke 
2000 g Wasser 

, 1900 g Gummilosung 1: 1 
1000 g Natriumkarbonat 

{
1000 g Zinkoxyd 

1800 g Zinkpaste 800 g Wasser 
200 g Glyzerin 

400 g Schlammlrreide 
1400 g Leukotrop W konz. 
1200 g Rongalit CL 

100 g Olivenol 

10000 g 

1) "Die Farbstoffe der Gesellschaft fUr chemische Industrie in Basel und deren An­
wendung", 2. Auflage 1915, S. 384. 
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Das Dampfen der mit der entspreehenden Xtze bedruekten Gewebe gesehieht 
im allgemeinen wahrend 3-5 Minuten im luftfreien Sehnelldampfer bei 101 0 C. 
Hierauf wird die Ware 1 Minute dureh koehende Wasserglas16sung (10 g Wasser­
glas 36 0 Be per Liter) passiert und gut gewasehen. Bei Xtzen auf Bromindigo 
hat das Dampfen zweimal zu erfolgen. Naeh der ersten Dampfpassage sind 
die Xtzstellen brillant orangerot gefarbt; das zweite Dampfen verursaeht eine 
Veranderung dieser Farbung in BlaBgelb. Naeh Eintritt dieses Zustandes 
erhalt man beim nachfolgenden A£ziehen im heiBen alkaliscben Bade schon 
weiBe Effekte. 

Itzen von Farbungen geschwefelter Indigofarbstoffe [Thioindigorotl) 
sowie Thioindigoscharlachmarken und iihnliche Produkte]. Diese Farbstoffe 
lassen sieh mit Oxydationsmitteln nicht atzen. Mit Rongalit CL bzw. Rongalit C 
und Leukotrop W konz. erhalt man dagegen rein weiBe Xtzeffekte; die Xtzstellen 
sind nach dem Dampfen orangegelb gefarbt. Folgende Xtze ergibt gute Resultate: 

100 g Zinkoxyd 
80 g Wasser 
20 g Glyzerin 
70 g Leukotrop W konz. 

150 g Rongalit 0 
580 g Gummi-Starkeverdickung 

1000 g 

Naeh dem Aufdruck wird die Ware wie ublicb 5 Minuten im luftfreien Schnell­
dampfer bei 100-1020 C gedampft und dann durch ein koehendes alkalisches 
Abzugsbad genommen. 

0) Die Farbstoffe del' Indanthrengruppe. 
1. Del' direkte Druck. 

Die von der 1. G. Farbenindustrie A.G. in Frankfurt a. M. unter der 
Bezeichnung "Indanthrenfarben" in den Handel gebrachten Kupenfarb­
stoffe umfassen die echtesten Produkte dieser Klasse, in ehemiseher Beziehung 
hauptsacblich Anthrachinonabkommlinge; hierzu gehoren naturgemaB auch die 
jeweils identischen Cibanonfarbstoffe der Gesellschaft fur chemisehe 
Industrie in Basel, z. B. Cib~nonblau RS, Cibanonblau GCD usw.2 ) • 

. Entwicklungsverfahren nach J eanmaire. Ais im Jahre 1901 dureh rege 
Forderung von Dr. Bohn die ersten Farbstoffe dieser Gruppe (Indanthren S und 

. Flavanthren R, spater auch Melanthren und Fuscanthren B) auf den Markt 
gebraebt wurden, standen die zu ihrer Fixierung spater so wichtigen Sulfoxylate 
noch nicht zur VerfUgung, so daB die Anwendung im Zeugdruck zunachst 
Sehwierigkeiten bereitete. J eanmaire 3) fand nun eine originelle Fixations­
methode, die dann auch langere Zeit allgemein im Gebraueh war und fur Zwecke 
des Handdruekes ubrigens noch immer von gewisser Bedeutung ist. Nach diesem 
sogenannten Entwicklungsverfahren (zum Unterschiede von dem Dampf­
verfahren) wird die weiBe Ware mit einem Gemisch aus Farbstoff, Eisenvitriol, 
Zinnsalz, Milchsaure, Weinsaure sowie Glukose bedruckt und dann die Fixierung 
durcn eine Passage in heiBer konzentrierter Natronlauge bewirkt. Die Zugabe von 
Milehsaure und Weinsaure verhindert eine zu rasehe Reoxydation des durch Eisen-

1) 1m Jahre 1905 von P. Friedlander unter Mitarbeit von Dr. Gustav Muller 
(Reichenberg) der Farbenfabrikation zuganglich gemacht. 

2) Siehe Zirkular Nr.248 der Gesellschaft fUr chemische Industrie in Basel vom Oktober 
1925: Oibanonblau "GOD Teig und GCDN Pulver". 

3) D. R. P. 132402, spater an die B. A. S. F. ubertragen. 
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vitriol und Zinnsalz reduziertenFarbstoffs. Weinsaure darf nur in geringer Menge 
zugesetzt werden, um eine Schadigung der Ware beim Trocknen zu vermeiden. 
Milchsaure ist dagegen unschadlich und wird in der reduzierenden Wirkung 
durch die Glukose verstarkt. Der Sauregehalt der Druckfarbe verhindert auch die 
Bildung von Eisenhydroxyd an den bedruckten Stellen, durch welches sonst, und 
zwar besonders bei blauen Farbstoffen, der Farbton empfindlich getriibt wiirde. 

Druckvorschrift: 
335 g Starke-Tragantverdickung 
50 g Milchsaure 50%ig 
20 g Weinsaure 1: 1 
20 g Glukose 1 : 1 
15 g Zinnsalz 1 : 2 

360 g Eisenvitriol 1: 2 
200 g Kiipenfarbstoff in Teig 

lOOOg 

FUr Druckfarben mit weniger Farbstoff, also zur Herstellung hellerer Tone, 
gebraucht man zweckmaBig Senegalgummi oder besser noch Senegalgummi und 
Britishgum als Verdickung; fiir Abschwachungen (Kupiiren) auf Basis voran­
gegebener Rezeptur verdickt man die erforderlichen Ingredienzien vorteilhaft 
nur mit Gummilosung. Das Vermischen des Farbstoffs mit der Verdickung ist 
mit groBer Sorgfalt vorzunehmen, um sogenannte Stippen zu vermeiden. 

Verdickung zum A bsch wachen : 
600 g Gummiwasser 1: 2 
50 g Milchsaure 50%ig 
10 g Weinsaure 1: 1 
20 g Glukose 1 : 1 
10 g Zinnsalz I: 2 
90 g Eisenvitriol 1: 2 

220 g Wasser 
1000g 

Die bedruckte und bei nicht zu hoher Temperatur getrocknete Ware wird 
in breitem Zustande wahrend ca. 30 Sekunden in einer Rollenkufe durch 70 
bis 80 0 C heiBe Natronlauge von 20 0 Be passiert (entwickelt) und lauft anschlie­
Bend ohne vorheriges Abquetschen durch gleich starke kalte Lauge (18-20 0 Be), 
um ein Ausbluten der Aufdruckfarben hintanzuhalten. Hierauf wird abgequetscht, 
kraftig abgespritzt, gewaschen und mit Schwefelsaure von 3 0 Be Ih-l/2 Stunde 
kalt abgesauert; nach gutem Spiilen seift man 10 Minuten kochend. 

Der als Entwicklungsbad dienenden heiBen Lauge setzt man vorteilhaft 
etwas gefallten Braunstein zu, um ein Anfarben des WeiBbodens durch abgelOsten 
Farbstoff zu verhindern. Je nach Aufdruck feiner, leichter oder starker, schwerer 
Muster 'sind 25-100 g Braunstein-Teig pro Liter Lauge zweckentsprechend. 

Braunsteinpaste: 
150 g Manganchloriir in 
350 g Wasser losen; dann unter Riihren 
100 g Natronlauge 30 0 Be und 
400 g Chlorkalklosung 8 0 Be zugeben. 

1000 g 

Es ist angezeigt, die gesauerte Ware etwa 1 Stunde liegen zu lassen und dann 
erst zu waschen und zu seifen. Dem Absauern ist besondere Beachtung zu schen­
ken; die Ware darf nicht mehr alkalisch reagieren, weil etwa zurUckbleibende 
Lauge den Farbstoff teilweise zerstort. . 

Nach dieser Eisenvitriol-Zinnsalz-Methode fixieren sich die in Betracht kom­
menden Indanthrenfarben sowie verschiedene Algol-, Helindon-, Alizarinindigo-
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usw. Farbstoffe mit auBerordentlich leuchtenden und klaren Farbtonen und ist 
das Verfahren in dieser Hinsicht allen anderen Fixationsmethoden iiberlegen. 

Lauge-Zinnoxydul-Dampfverfahren. Eine andere Arbeitsweise war das 
Lauge-Zinnoxydul-Dampfverfahren. Die Druckfarbe zeigt dabeifolgende 
Zusammensetzung: 

100 g Farbstoff in Teig 
40 g Zinnoxydul in Teig 500f0ig 
50 g Glyzerin 

} 
320 g Dextrin 600/400 

700 g alkalische Verdickung 340 g Gummi 1: 1 
1000 g Natronlauge 40 0 Be 

no g Gummi-Dextrinverdickung 1: 1 
1000 g 

Nach dem Aufdruck wird die Ware im Schnelldampfer gedampft, dann 74 
Stunde in schwach mit Schwefelsaure angesauertem Wasser behandelt, gespiilt, 
geseift und getrocknet. Die nach diesem Verfahren erhaltenen "Drucke stehen 
beziiglich Farbintensitat hinter jenen der erstgenannten Arbeitsweise (Ent­
wicklungsverfahren) zuriick. 

Pottasche-Rongalit-Dampfvel'fahrennach Dr. Wilhelm Sieber (Reichenberg). 
Das Dampfverfahren hat seit Einfiihrung des Sulfoxylat-Formaldehyds groBe 
Bedeutung erlangt, denn das Drucken der Indanthren- sowie auch der anderen 
Kiipenfarben gestaltete sich dadurch weit einfacher und sicherer. Anfangs 
verwendete man ausschlieBlich Druckfarben, die neben Farbstoff und Ver­
dickung Natronlauge, Hydrosulfit-Formaldehyd und Glyzerin enthielten. Da 
die Verwendung stark alkalischer Druckfarben mancherlei Ubelstande mit sich 
brachte, so wurde besonders fiir helle und mittlere Farbtone die Natronlauge 

. durch Soda ersetzt. Derartige Druckfarben ergaben aber weder entsprechend 
farbstarke Tone, noch war die Fabrikation geniigend sicher. 

Das Verdienst der Auffindung und Ausarbeitung einer ebenso bequem wie 
sicher anzuwendenden Fixationsmethode fiir Indanthrenfarben und andere Kii­
penfarbstoffe gebiihrt Dr. Wilhelm Sieber l ) in Reichenberg. Dieser namhafte 
Fachmann und Forscher hatte schon auf anderen Gebieten der Druckerei Kalium­
verbindungen mit besonderem Erfolg verwendet, so daB er bei seinen Arbeiten 
mit den ersten Indanthrenfarbstoffen und den mangelhaften Ergebnissen mit 
sodahaltigen Druckfarben auf den ihm erfahrungsgemaB naheliegenden Ge­
danken kam, Kaliumkarbonat (Pottasche) an Stelle von Soda anzuwenden. 
Die von Sie ber vorgenommenen diesbeziiglichen Versuche und deren praktische 
Erprobung im GroBbetriebe in den Jahren 1906 und 1907 ergaben einwandfreie 
Resultate; jede Unsicherheit im direkten Druck von hellen und mittleren Farb­
tonen mit Indanthrenfarben war damit beseitigt. Das so entstandene Pottasche­
Rongalit-Dampfverfahren 2) hat sieh als angenehme und gleichbleibend 
sichere Arbeitsweise in der Praxis hauptsachlich eingefiihrt; die Anwendung 
dieser schwach alkalischen Druckfarben hat auBerdem den Vorteil, daB die Mit­
laufer der Druckmaschine weniger angegriffen werden. 

Stark alkalische (atzalkalische) Druckfarben hat man nur zur Herstellung 
dunkler Drucke bei behalten und zwar besonders wenn mit pulverformigen Farb­
stoffen gearbeitet und mit Hydrosulfit (konz. Pulver) vorreduziert (verkiipt) 
wird. - Fiir einige Farbstoffe sind auch sodahaltige Druckfarben brauchbar, 

1) ,;Uber Indanthren-Dampfdruckfarben." (Mitteilung aus der Forschungs­
stelle fUr Textilindustrie in Reichenberg.) Melliands Textilberichte 1926, S. 141/143. 

2) Als versiegeltes Schreiben bei der Societe Industrielle in Miihlliausen i. E. am 4. April 
1908 hinterlegt und spater beim Allgemeinen Deutschen Textilverband in Reichenberg 
deponiert. 
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im allgemeinen erhalt man aber damit, wie schon erwahnt, weniger ausgiebige 
Drucke. 

Fiir denMaschinendruck kommen also in derHauptsache schwach alka­
lische Druckmethoden in Betracht, vor allem das Sie ber' sche Pottas(lhe­
Rongalit-Dampfverfahren, und ferner auch stark alkaliscne Druck­
methoden. 

FUr das Pottasche-Rongalit-Dampfverfahren mit unverkiiptem 
Farbstoff gilt z. B. folgende Druckvorschrift: 

500 g Starke-Britishgum-Verdickung 
100 g Indanthrenfarbstoff in Teig 
100 g Glyzerin 
150 g Pottasche 
100 g Wasser 
50 g Rongalit 0 

1000 g 

Derartige Druckfarben besitzen auch den Vorteil, kalt zusammengemischt 
werden zu konnen und dienen hauptsachlich zum Drucken von Teigprodukten. 
Durch Zusatz von 30 g Solutionssalz B (Benzylsulfanilsaures Natron; auch unter 
den Bezeichnungen Solvenol und Algosol im Handel) pro Kilo Druckfarbe 
erhiilt man bei einer ganzen Anzahl Farbstoffe etwas tiefere Tone. 

Nach diesem Verfahren geben ferner einige Farbstoffe bessere Resultate, 
wenn dieselben schon als Leukoverbindungen, also in verkiiptem Zustande, 
aufgedruckt werden. 

Druckvorschrift fiir schwach alkalische Druckfarben mit verkiiptem 
Farbstoff : 

160 g Farbstoff in Teig 
80 g Glyzerin 

390 g Starke-Tragantverdickung 
60 g Solutionssalz B (1: I) 

120 g Pottasche und 
40 g Hydrosulfit konz.Pulver werden zusammen auf ca. 60 0 0 erwarmt, bis der Farb­

stoff geliist ist; dann kiihlt man ab und gibt 
150 g Rongalit 0 (Hydrosulfit NF konz.) 1 : 1 zu 

1000 g 

Nach dem Drucken wird in beiden Fallen 3-5 Minuten im luftfreien Schnell­
dampfer bei 101 Cil mit feuchtem Dampf gedampftl), dann gewaschen und 
geseift. 

Vielfach gibt man der Ware nach dem Dampfen erst eine schwach saure 
Chromkalipassage (2-3 g Chromkali und 5-10 cm3 Essigsaure 6° Be pro Liter 
bei 30--40 0 C), wodurch einerseits ein Ausbluten der Farbstoffe verhindert 
und andererseits die Oxydation beschleunigt wird. Hierauf wird gespiilt, geseift, 
gewaschen und getrocknet. 

Stark alkalische Druckmethoden.· Zur Herstellung dunkler Tone sind nur 
stark alkalische Druckfarben gut geeignet, weil diesel ben den erforderlichen 
Merzerisationseffekt vermitteln. 

1m allgemeinen wird dabei zweckmaBig nach der fUr Indigo iiblichen Druck­
vorschrift gearbeitet: 

600-500 g alkalische Verdickung WB (siehe S. 259) 
50 g Natronlauge 22 0 Be 

150 g Rongalit 0 (1: 1) bzw. Hydrosulfit NF konz. (1: 1) 
200-300 g Farbstoff in Teig 

1000 g 

1) Reinking, Dr. H. und Dr. P. Aug. Driessen: Uber die Fixierung von Kiipenfarb­
stoffen im Zeugdruck. Melliands Textilber., Jg. 1927, S.269/270. 



Die Anwendung der verschiedenen Farbstoffklassen und deren Produkte. 303 

Nach demAufdruck wird die Ware, wie iiblich, 21/ 2-3 Minuten im luftfreien 
Schnelldampfer mit feuchtem Dampf gedampft und am besten moglichst bald 
auf: einer Breitwaschmaschine mit reichlichen Wassermengen gespiilt; zum SchluB 
seift man kodhend. 

Eine Anzah! Indanthrenfarbstoffe sowie ferner einige Algol-, Helindon­
usw. Farben konnen auch in stark atzalkalischer Paste nach dem Schlieper 
& Baum'schen Indigodruckverfahren auf mit Glukose praparierter Ware 
gedruckt werden und gilt dafiir die bereits angegebene Vorschrift. 

Zu den stark alkalischen Druckmethoden zahlt auch noch das ebenfalls 
schon eingehend besprochene Verfahren von J eanmaire mit Eisenvitnol und 
Zinnsalz. 

Hinsichtlich der fiir die einzelnen Druckmethoden bestgeeigneten Farb­
stoffe kann auch hier nur wieder auf die in Betracht kommende Spezial- -
literatur der Farbwerke, insbesondere der I. G. Farbenindustrie A.G., ver-
wiesen werden 1). . 

Reserven fiir tl"berdrucke. Die Fixierung von Indanthrenfarben bzw. Kiipen­
farben iiberhaupt kann durch gewisse aromatische Korper, welche sich yom Ben­
zol, Naphthalin oder Anthrazen ableiten und Nitro- sowie Sulfogruppen enthalten, 
verhindert werden. Die oxydierende Wirkung dieser Substanzen bewirkt die 
Zerstorung des Hydrosulfits der Druckfarben. Derartige Reservierungsmittel 
sind z. B. das Ser()dit MLB und das Ludigol (B.A.S.II'.). Zur Herstellungvon 
WeiBreserven unter Kiipenfarbeniiberdrucken wird die Ware mit einer serodit­
haltigen Vordruckreserve bedruckt und sogleich, d. h. in einer Druckoperation, 
mit Kiipenfarben iiberdruckt. Zwischen der Druckwalze mit der Vordruckreserve 
und jener mit dem Kiipenfarbstoff legt man zweckmaBig eine Wasserwalze ein. 
Nach dem Drucken wird getrocknet, einige Minuten iIpluftfreien Schnelldampfer 
mitfeuchternDampf gedampft, danngewaschen, mit lOcm3 Essigsaure und 3cm3 

Bisulfit 38 0 Be pro Liter Wasser abgesauert, wieder gewaschen und -geseift. 

Serodi treserve: 
100 g Mangansuperoxyd-Teig 360f0ig werden mit 
450 g Wasser angeteigt und 
200 g Serodit MLB sowie 
250 g British gum (Pulver) hinzugefiigt; hierauf erwarmt man, bis das 

Serodit gelost ist, und riihrt kalt 
-----

l000g 

Auch Buntreserven mit Kiipenfarbstoffen lassen sich unter Kiipen­
farbeniiberdrucken herstellen. Man druckt dabei zuerst Kiipenfarben, die nach 
dem Eisenvitriol-Natronlaugeverfahren hergestellt werden konnen, jedoch noch 
unter Zugabe von Leukotrop W konz., und iiberdruckt dann mit solchen Kiipen­
farbstoffen, deren Leukoverbindungen mit Leukotrop W konz. in Alkalien leicht 
loslich sind. Fiir die Vberdruckfarben gilt die iibliche Pottasche-Rongalit­
V orschrift. 

Buntreserve (Vordruckreserve): 
100-200 g Kiipenfarbstoff in Teig 
350-250 g Britishgum 1: 1 

200 g Blanc-fixe-Teig 
150 g Eisenvitriol 
100 g Leukotrop W konz. 
100 g Glukose 3: 1 

1000g 

1) Z. B.: "Die Kiipenfarbstoffe", 1. G. Farbenindustrie A.G., Rochst a. M. 1925, 
S.96/97. 
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Die mit der Vordruckbuntreserve bedruckte Ware wird getrocknet, dann 
mit der Uberdruckfarbe uberwalzt und wie ublich im Schnelldampfer mit luft­
freiem und feuchtem Dampf gedampft. Sodailli wird wahrend 1/2 Minute durch 
18-20 0 Be Natronlauge bei 80 0 C passiert, griindlich gewaschen mid anschlieBend 
mit 5 cm3 Salzsaure 22 0 Be und 2 g Oxalsaure pro Liter kalt abgesauert. Zum 
SchluB wascht man nochmals und seift kochend. Die Zugabe von Oxalsaure 
zum Saurebade bezweckt die sichere Entfernung des auf den reservierten Stellen 
niedergeschlagenen Eisenoxyds. 

2 • .itz- und ReservedI'uck auf bzw. unter Indanthrenfiirbungen . 
.itzdruck. Die Farbungen verschiedener Indanthren- und gleichwertiger 

Cibanonfarbstoffe lassen sich in gleicher Weise, wie dies bereits beim Atzdruck 
von Farbungen mit Indigoderivaten besprochen wurde, mit alkalischen Hydro­
sulfit-CL-Farben, welche groBere Mengen Leukotrop W konz. enthaiten, selbst 
in dunklen Tonungen ohne vorherige Praparation weiB atzen. 

FUr hellere Farbungen genugt meist auch eine Atzdruckpaste mit 
Rongalit CL ohne Alkali nach folgender Vorschrift: 

410 g Britishgum 1 : 1 
100 g Zinkoxyd 1: 1 
200 g Blanc:fixe-Teig 1: 1 
40 gAnthrachinon-Teig 300f0ig 

200 g Hydrosulfit CL 
50 g Glyzerin 

1000 g 

FUr tiefere Farbungen verwendet man jedoch eine alkalische Atzfarbe mit 
Leukotrop W konz., z. B.: 

200 g Blanc-fixe-Teig 
50 g Anthrachinon-Teig 300f0ig 

125 g Britishgum-Dextrinverdickung 
300 g Hydrosulfit CL 
100 g Leukotrop W konz. 
175 g Natronlauge 40 0 Be 
50 g Wasser 

1000 g 

Britishgum-Dextrinverdickung: 
400 g Britishgum in Pulver 
100 g Dextrin und 
500 g Wasser gut kochen 

1000 g 

Die mit vorangegebenen Atzen bedruckte indanthrenfarbige Ware wird 3-5 
Minuten im Schnelldampfer bei 101 0 C mit feuchtem Dampf gedampft und dann 
wahrend 1 Minute durch ein kochendes Bad von 10 g Wasserglas 36 0 Be per Liter 
Wasser genommen. AnschlieBend wird gut gewaschen und geseift. 

Von Indanthrenfarben sind auf diese Art beispielsweise 2.tzbar: Indanthren­
rotviolett RH, Indanthrengrau 6 B, Indanthrencorinth RK, Indanthrenolive R, 
Indanthrengrau GK, K, Indanthrenbrillantviolett BBK, RK, einige Indanthren­
gelb- und -orange-Marken, fernyr Indanthrendruckbraun 3 R usw. 

Auch Buntatzen mit geeigneten Indanthrenfarbstoffen sind auf Indanthren­
farbungen zu erzielen. Die Ware wird zuerst mit einem leicht atzbaren Produkt 
vorgefarbt und fUr die Buntatze ein Indanthrenfarbstoff verwendet, welcher 
gegen Rongalit CL und Leukotrop W konz. moglichst bestandig ist. 
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Man farbt so z. B. mit 20% Indanthrendruckbraun 3 R in Teig ein schones 
Rotbraun und druckt eine Violettatze mit Indanthrenbrillantviolett 4 R auf. 

Die meisten Indanthrenfarbstoffe konnen aber auf Basis einer 
Vorpraparation der Farbungen mit Leukotrop W konz. weiBgeatzt 
werden1 ). Die Starke dieser Vorpraparation richtet sich nach dem zu atzenden 
Farbstoff und nach der Tiefe der Farbung. Zum Aufdruck verwendet man 
stark alkalische Atzpasten mit Rongalit CL. 

Man klotzt z. B. die gefarbte Ware mit 

200 g Leukotrop W konz. und }. L't W 
20 g Glyzerin (oder Glyezin A) 1m 1 er asser, 

trocknet und bedruckt mit einem AtzweiB von folgender Zusammensetzung: 

150 g Britishgum. mit 
410 g Wasser anteigen, 
240 g Natronlauge 26° Be und 
200 g Rongalit OL einriihren. 

1000 g 

Nach dem Bedrucken und Trocknen wird die Ware 5 Minuten bei 101 bis 
102 ° C im Schnelldampfer gedampft, dann breit mit 20 g Natronlauge 40 ° Be 
pro Liter Wasser im kochend heiBen Bade abgezogen und anschlieBend noch 
1/2 Stunde im Strang kochend mit 10 g Wasserglas im Liter Seifenbad geseift. 

Der Verfasser gemeinsam mit J. Hackl und J. Pafik 2) fanden uberdies in 
einer Kombination von Reduktions- und OxydationsmitteIn in stark alka­
lischem Medium ein Mittel, auch Indanthrenblau RS sowie aIle bisher als 
nichtatzbar geltenden Farbstoffe derselben Gruppe praktisch vollkommen zu 
atzen. 
.. Die Praparation mit Leukotrop bleibt zwar nach wie vor notwendig, doch nicht 
mehr in der Konzentration von 200 g, sondern es genugen in dem FaIle 125 g 
per Liter. Die Atzfarbe hat folgende Zusammensetzung: 

{ 
300 g Britishgum 

300 g alkalische Verdickung 100 g Wasser 
60 g Kaolin 600 g NaOH 40 0 Be 

360 g RongalitOL 
80 g Leukotrop W konz. 
80 g Glyzerin 
10 g Resorzin-Alkohol 
40 g N a triumhypochlorit 40 0 Be 

Man dampft im Mather-Platt bei moglichst hoher Temperatur, mindestens 
112°, besser 115°. Die Atzstellen sollen ein rotlichesAussehen haben. Man zieht 
nun in einem heiBen Bad von 5 g Nekal per Liter ab, geht dann in kochende 
Seife, eventuell unter Zusatz von etwas Natriumperborat. ZweckmaBig ist ab 
und zu auch eine unmittelbar nach dem Dampfen eingeschaltete heiBe Passage 
in verdunnter Saure. 

Reservedruck3). Eine nicht unbetrachtliche Anzahl von Farbungen mit 
Farbstoffen der Indanthrengruppe, darunter einige sehr wichtige Produkte, 
wie z. B. Indanthrenblau RS, Cibanonblau RS, Indanthrenbrillantgrun B usw., 

S· h k I. K. 15 d G . . .. . 1) Ie e Muster arte -0-. - er I. . Farbenmdustne A.-G.: Atzen von Farbungen mit 

Indanthrenfarbstoffen. 2) D. R. P. angemeldet. 

3) Siehe besonders auch die Musterkartenbroschiire I. ~'. 16. der I. G. Farbenindustrie 

A.-G.: Pappreserven unter Farbungen mit Indanthrenfarbstoffen (Druckmuster aus der 
Praxis). 

Technologie der Textilfasern: Haller-Glafey. 20 
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widerstanden bis zur Anwendung der Vorpraparation der gefarbten Ware mit 
Leukotrop W konz. mehr oder minder allen anderen einfachen Aufdruckatzen 
jedweder Art. Zwecks Bemusterung dieser Farbungen war man daher zunachst 
ausschlieBlich auf Reserven angewiesen. 

Bei der Herstellung dieses Reserveartikels im Handdruck 
oder Perrotinedruck verwendet man ab und zu noch Reserven, welche 
den unter Indigofarbungen gebrauchlichen auBerordentlich nahestehen. In 
solchen Fallen .arbeitet man jedoch meist mit Indanthrenkiipen, die nicht mit 
Hydrosulfit, sondern mit Eisenvitriol und Zinnsalz angesetzt sind. Eine fiir die 
Vitriolkiipe geeignete Pappreserve ist z, B. folgende: 

200 g Gummilosung 1: 1 
215 g Bleisulfat 
275 g Wasser 
110 g Bleinitrat 
55 g Bleizucker 
10 g RuMl 

Die Verwendung derartiger Pappreserven in der Hydrosulfit-Glykosekiipe 
ist an und fUr sich auch moglich, doch wirken hier die Blei- und eventuell auch 
Kupfersalze des Papps storend. Diese Kiipen bilden namlich stets geringe Mengen 
Natriumsulfid, wodurch auf den reservierten Stellen Blei- bzw. auch Kupfer­
sulfid entsteht; letztere haften fest auf der Faser und sind auch durch Absauern 
kaum mehr zu entfernen. 

Da nun einerseits fiir das k on tin uier lic h e Far b en wei B - und bun t­
res e r vie r t e r Ware in mittleren und dunklen Tonen in erster Linie das 
Hydrosulfit - Glukoseverfahren in Betracht kommt und andererseits besonders 
der wichtige Indanthrenblau-Artikel auch brauchbare Reserven fiir den Rouleaux­
druck verlangt, so hat man zu reservierenden Salzen greifen miissen, deren 
Sulfide weiB oder nur schwach gefarbt sind. Mangan- und Zinksalze haben sich 
diesbeziiglich am geeignetsten erwiesen und werden in verschiedenen Kombi­
nationen angewendet. 

Der gangbarste indanthrenfarbige Reserveartikel von unverwiistlicher 
Farbechtheit ist der mit Indanthren bla u RS hergestellte1). Die gut gebleichte 
Ware wird zweckmaBig zuerst mit einer TiirkischrotoIlosung (15 g per Liter) 
vorprapariert und in der Hot-flue getrocknet. Dann druckt man folgende W eiB­
reserve auf: 

6000 g Britishgum (Pulver) 
5000 g Wasser 
3000 g Manganchlorur 
6000 g Zinkchlorid 
3000 g Kaolin 
500 g Prikinsaure 

Der Pikrinsaurezusatz wirkt sehr giinstig auf das WeiB ein; ebenso verhalt 
sich ein Zusatz von 50 g Ludigol oder Serodit im Kilo Druckfarbe. Das Kaolin 
muB von feinster Beschaffenheit sein und die Druckpaste sorgfaltig vermahlen 
werden, urn das Einsetzen in die Gravuren der Druckwalzen moglichst hintan­
zuhalten; auf aIle FaIle ist es wichtig, als Farbauftragwalze eine Biirstwalze zu 
verwenden. 

Die so bedruckte Ware wird dann in einer etwa 500 I fassenden Farbekiipe 
mit Indanthrenblau RS ausgefarbt. Als Farbekiipe verwendet man am besten 

1) Siehe die koloriehistorisch und fachwissenschaftlich wertvolle Abhandlung von Dr. 
A, Nowak: Beitrag znr Geschichte des Indanthrenblau-Reserveal'tikels und zul' Kenntnis 
del' Manganresel've. Melliands Tcxtilbel'., Jg. 1927, S.861-864. 
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eine eiserne Kufe mit heraushebbarem Leitwalzengestell, welche auBerdem 
mit Riihrwerk, Fiilltrichter und Doppelboden versehen sowie mit' indirektem 
Dampf heizbar ist. Diese Kontinuekiipe wird zweckmaBig einer Breitwasch­
maschine vorgeschaltet. Beirn Austritt aus dem Farbebade wird die Ware durch 
ein Quetschwalzenpaar abgequetscht und anschlieBend in den Abteilen der 
Breitwaschmaschine gewaschen und gesauert. Falls erforderlich, sauert man auch 
nochmalsirn Strang auf einer Haspelkufe; zum SchluB wird wieder gespiilt und 
kochend geseift. 

Far beflotte: 
30 kg Indanthrenblau-RS-Teig werden mit 
~7,50 I Glukose (1: 1) sowie 

100 I heillem Wasser gut angeteigt und in die mit 
350 I heiBem Wasser gefiilIte Rollenkufe gegeben. Dann erwarmt man auf 

75 0 C und gibt 
30 I NatronIauge 40 0 Be sowie 
1,75 kg Hydrosulfit konz. Pulver zu. Einstellen auf 

500 Liter 

Sobald die Kiipe klar ist und einen reinblauen Schaum zeigt, beginnt man mit 
dem Farben. Die Farbedauer betragt je nach Qualitat der Ware und der er­
wiinschtenFarbtiefe 20-45 Sekunden. Beziiglich der einzuhaltendenFarbetempe­
ratur ist zu beachten, daB dieselbe nicht unter 80 0 C betragen soIl und moglichst 
genau einzuhalten werden muB. Das Nachspeisen der Farbekiipe geschieht un­
unterbrochen wahrend der ganzen Farbedauer, und zwar zweckmaBig aus einem 
hoherstehenden Vorratsbehalter. 

Zulaufflotte: 
20 kg Indanthrenblau RS-Teig mit 
14 I Glukoselosung (1: 1) und 
50 I heillem Wasser gut anteigen und dann 
8,50 I NatronIauge 40 0 Be sowie 
1,25 kg Hydrosulfit konz. Pulver zugeben 

Einstellen auf 100-Liter-Flotte 

Diese Zulaufflotte muB ebenfalls auf 80 0 C gehalten werden. 
Wenn die Kiipe langere Zeit gestanden hat, so muB sie vor Wiederbenutzung 

aufgefrischt werden. Man gibt daher ca. 10% der urspriinglich angewendeten 
Farbstoffmenge zu und etwa 20% an Lauge und Glukose. Dann wird auf 70 0 C 
erwarmt und l/s weniger Hydrosulfit eingestreut als beirn ersten Ansatz; das 
Farben auf dieser alten Flotte erfolgt am besten bei etwas hoherer Temperatur 
(85 0 C). 

Da sich die Zersetzungsprodukte von Lauge, Hydrosulfit und Reserve irn 
Farbebade stark anreichern, so muB dieses von Zeit zu Zeit gereinigt werden. 
Dies geschieht durch schwaches Ansauern der erkalteten Flotte; der ausgefallte 
Farbstoffschlamm wird beirn Ans~tzen frischer Kiipen und Zulaufflotten all­
mahlich mitverwendet. 

Auch die Manganreserve nach dem beim Indigo bereits erwahnten 
Verfahren der Alt-Kettenhofer Druckfabrik (Felmayer & Cie.) 
kommt zur Herstellung dieses Indanthrenartikels in Betracht. Bei Benutzung 
einer solchen Reserve aus Manganchloriir und Bichromat wird der ge­
bleichte Baumwollstoff vorteilhaft zuerst mit 50 ems Natronlauge 40 0 Be 
pro Liter Wasser auf einem Foulard kalt vorprapariert und in der Hot-flue 
getrocknet. 

20* 
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Manganreserve (Felmayer- Grossner' sehe Reserye)!): 

400-500 g Manganehloriir }I 
350 g GummilOsung 1: 1 

{ 
75 g Kaolin 

II {25 g Natriumbiehromat 
50 g Wasser 

1000 g 

Kurz vor Gebrauch riihrt man I in II. Die auf der Ware vor sich gehende Um­
setzung wurde schon bei Besprechung der gleichartigen Reserve unter Indigo­
farbungen erlautert 2). 

Das kontinuierliche Farben in der Hydrosulfit-Glukoseki:ipe mit Indanthren­
blau RS geschieht in gleicher Weise, wie vorher bei der Mangan-Zinkreserve 
angegeben. Beim Absauern der gefarbten Ware gibt man dem 40 0 C warmen 
Saurebade (1-1% 1 Salzsaure 20 0 Be pro 1001 Wasser) noch einen Zusatz von 
50-100 g Rhodankalium (pro 100 l)zur Entfernung des gebildeten Mangan­
bisters. Vom Natriumbichromat herriihrende gelbe Flecke auf der fertig ge­
farbten Ware, welche von der Oxydationswirkung auf den Farbstoff wahrend 
der Saurepassage herriihren, konnen durch eine Behandlung in verdiinnter 
Hydrosulfitlosung entfernt werden. 

Bemerkenswert ist noch, daB sich Pokorny 3) einer Manganchloriirreserve 
ohne Bichromatzusatz bedient und dieselbe als zweckmaBiger ansieht. 

Bei kleinerenProduktionen bzw. in Betrieben, die zwecks Herstellung beson­
derer Blaudruckartikel an und ffir sich schon mit Tauchkiipen arbeiten, farbt man 
den Indanthren-Reserveartikel vielfach auch auf der Tauchkiipe. Als Farbe­
verfahren wendet man gleichfalls hauptsachlich Hydrosulfitverkiipung an, und 
zwar meist die sogenannte Hydrosulfit-Dekol-Kiipe. Die gebleichte, mit 
Reserve bedruckte und auf Sternreifen aufgespannte Ware wird ca. 4-5 Minuten 
bei ca. 60 0 C in einer Tauchkiipe von beilaufig nachstehender Zusammensetzung 
gefarbt, dann gespiilt, gesauert, wieder gespiilt und kochend geseift. 

Ansatzbad fur die Tauehkupe: 
934 em3 heiJ3es Wasser (60 0 C) 

15 em3 Natronlauge 40 0 Be; dann 
6 g Hydrosulfit konz. Pulver einstreuen und 

25 g Indanthrenfarbstoff-Teig sowie 
~~kol zugeben 

1 Liter 

Der Dekolzusatz (kalkfreie Sulfitzelluloseablauge) wirkt als Schutzkolloid. 
Diese Kiipe ist gut haltbar; ein langere Zeit unbenutzt gestandenes Farbbad 
kann nachAuffrischen mitLauge, Hydrosulfit, Dekol und Farbstoff wieder weiter 
benutzt werden. 

Die Herstellung von Buntreserven unter Indanthrenfarbungen lehnt sich 
ebenfalls vollkommen an den analogen Artikel unter Indigo bzw. Indigo ML 4 B 
(Bromindigo FB) an. Ffir Rot- und Orange-llluminationen arbeitet man auf 
naphtholierter Ware und druckt eine Reservefarbe auf, welche aus WeiBreserve 
und Diazo16sung besteht. 

1) Osterr. Patent Nr. 40412, von der B. A. S. F. erworben. 
2) Siehe aueh R. Haller: "Beitrage zur Kenntnis der Reservewirkung von Mangan­

oxyden unter Kupenblau". Melliands Textilberiehte 1921, S. 173. 
3) J. Pokorny: "Die Entwieklung von Indanthrenblau". Melliands Textilberiehte 

1923, S. 583. 
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N aph tho~praparation: 
20-25 g Betanaphthol 
20-25 g Natronlauge 40 0 Be 

15 g Paraseife PN oder 50 g Tiirkisehrotii1500f0ig 
--=P-ro--'I-L::-'-iter Wasser 

W eiBreserve: 
150 g Kaolin 1: 1 
325 g Britishgum 1 : 1 
300 g Chlorzink krist. 
175 g Manganehloriir 
50 g Ludigol 

1000 g 

Diazoliisung NOA: 
100 g Paranitroorthoanisidin (Azorosa NA) 
200 g heiBes Wasser 
206 g Salzsaure 20 0 Be 
300 g Eis 
44 g Natriumnitrit 

150 g Wasser 

Buntreserve: 
840 g WeiBreserve 
160 g Diazoliisung NOA oder AO 

1000 g 
FUr Rot wird diazotiertes Paranitro­
orthoanisidin verwendet, fiir Orange 
diazotiertes Orthonitranilin. 

Diazoliisung AO: 
132 g Azoorange LO (Hiiehst) 
120 em3 Wasser 
210 em3 SalzsaUl'e 22 0 Be 
240 g Eis 
73,2 g Natriumnitrit in 

180 g Wasser ge16st 

1000 g Einstellen auf 960 g 

Diese Buntdruckfarben werden am besten auf der Perrotine oder der Relief­
druckmaschlne (Rotationsperrotine) gedl-uckt, denn im Rouleauxdruck ist nur 
mit sehr tief gravierten Kupferwalzen ein sattes Rot zu erzielen. 

Das Ausfarben der bedruckten Ware mit Indanthrenblau RS geschieht in 
normaler Weise in der Hydrosulfitkiipe, wie bereits ausfiihrlich angegeben. 

Als Schwarz neben WeiE und Rot oder Orange auf naphtholiertem Stoff 
eignet sich folgendes Ferrozyandampfschwarz: 

{ 
5 g Paramin konz. in Stiieken 

I 120 g Aniliniil 
130 g Salpetersaure 40 0 Be 

1545 g Starke-Tragantverdiekung 
II 40 g ehlorsaures Natron 

80 g Ferrozyankalium 
80 g Essigsaure 6 0 Be 

1000 g 

Die Lasung I wird in das verdickte Gemisch II eingeriihrt. Diese Druckfarbe 
muE immer frisch bereitet werden; ferner darf die damit bedruckte Ware nicht 
liegen bleiben, sondern ist sogleich durch den Schnelldampfer zu nehmen. 

Eine Gelbreserve mit Indanthrengelb, die wegen der Art ihrer Her­
stellungBeachtung verdient, wurdevom Verfasser 1) ausgearbeitet. Die mit 15 g 
Tiirkischrotol pro Liter vorpraparierte Ware wird danach auf der Perrotine 
bedruckt mit: 

2800 g Indanthrengelb-G-Teig 
2800 g Eisenvitriol 

560 g Zinnsalz 
6900 g Wasser 
4000 g Gummiliisung 1: 1 
2240 g Kaolin 
1160 g Britishgum (Pulver) 
2480 g Bleizueker 
1120 g RiiMl 

1) Farber-Ztg. 1917, S. 247. 
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Beim Ausfarben der bedruckten Ware in der Indantbrenblaukiipe diffundiert 
die Natronlauge durch die Reserve und dient mit deren Salzen als Reduktions­
mittel fiir das beigemengte Indantbrengelb. Letzteres wird in der Reserve 
verkiipt und fixiert sich andiesen Stellen. Diese Indanthrengelbreserve kann auch 
neben dem vorbeschriebenen Rot-und WeiB auf naphtholierter Ware gedruckt 
werden. 

DerVerfasser 1 ) hat ferner gefunden, daB auchEisenvitriol allein als reser­
vierende Substanz zur Anwendung kommen kann, und auf dieser Basis eine 
rongalithaltige Indanthrengelbreserve hergestellt. Nach diesem zweiten Ver­
fabren wird die Ware vorteilhaft zuerst ebenfalls mit Tiirkiscbrotol prapariert 
und dann mit folgender Gelbreservepaste bedruckt: 

Stammfarbe: 
9400 g British gum (Pulver) 
6000 g Rongalit C 
4800 g Zinkoxyd 
2400 g Anthrachinon-Teig 30%ig 

24900 g Wasser 

Druckfarbe: 
27000 g Stammfarbe 

2500 g Indanthrengelb G-Teig 
1000 g Eisenvitriol 

500 g Glyzerin 

Nach dem Aufdruck dampft man 4-5 l\finuten im luftfreien Schnelldampfer 
bei 105 0 C, farbt dann wie iiblich in der Indanthrenblaukiipe, wascht, sauert und 
wascht nochmals. 

Der in der Reserve enthaltene Indantbrenfarbstoff wird durch das Rongalit C 
in die Leukoverbindung iibergefiihrt. Letztere wird dann im Farbebade von der 
eindringenden Natronlauge ge16st, und aus dieser im Innern der Reserve gebil­
deten Kiipe nimmt die Faser den Farbstoff auf. Das Eisenvitriol wirkt haupt­
sachlich als reservierendes Mittel und unterstiitzt nebenbei die Reduktion. 

Ein ahnliches Verfabren wurde von Felmayer & Co. in Alt-Kettenhof 
bei Wien ausgearbeitet 2). Die Ware wird dabei mit 50 g Natronlauge 36 0 Be pro 
Liter Wasser vorprapariert und nach dem Trocknen bedruckt mit: 

100 g China clay 
200 g Ferrosulfat 
40 g Zinnchloriir 

610 g Manganchloriir-Gummi 1: 1 
50 g lndanthrengelb-Doppelt-Teig 

1000 g 

Die reservierende Wirkung wird hier durch Mitanwendung von Manganchloriir 
verstarkt, aus welchem sich zunachst Manganhydroxyd und dann Mangano­
Manganit bildet. 

l;) Die Verwendtmg der Farhstoffe der HydronhJaugruppe 
im ZeugdrucJ\.3). 

1. Direktdruck. 
Die verschiedenen DirektdI·uckmethoden. Die Hydronblaumarken (Hydron­

blau G undR, Hydronmarineblau C, Hydronschwarzblau usw.) werden fiir 
direkten Druck am besten nach der Vorschrift fiir schwach alkalische Druck-

1) :f.arber-Ztg. 1917, S. 330. 
2) Osterr. Patent 59164,59155 vom Jahre 1913. 
3) Siehe auch: "Kleines Handbuch der Farberei", Band IV, Druckerei, Zweite, 

erweiterte Auflage 1924, der Fa. Leopold Cassella & Co. (jetztWerk Mainkur der 1. G. Farben­
industrie A.G., Frankfurt a. M.), S. 12 ff. 
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farben mit verkiiptem Farbstoff angewendet; sie geben selbst bei relativ un­
giinstigeren Dampfverhaltnissen noeh gute Resultate. Die fiir Druekzweeke 
sem.- wichtigen Hydronblaumarken G und R werden in besonders fein verteilter 
Paste unter der Bezeichnung "Hydronblau-G-Teig 20%ig fiir Druck" bzw. 
"Hydron-R-Teig 20%ig fiir Druck" in den Handel gebracht. 

Druckvorschrift: 
40-200 g Farbstoff in Teig werden mit 
50- 50 g Glyzerin 

315- 50 g Wasser 
25- 50 g Natronlauge 40 0 Be 
20- 40 g Soda kalz. oder der entsprechenden Menge Pottasche 
0- 30 g Solutionssalz B und 

500-450 g Verdickung BWS 100 angeteigt und auf 70 0 C erwarmt; dann werden 
noch 

10- 40 g Hydrosulfit konz. Pulver und 
40- 90 g Rongalit C (fein pulverisiert) zugegeben und darin gel6st 
------

1000 g 
Verdickung BWS 100: 

280 g Britishgum 
100 g Starke 
20 g Solutionssalz B und 

600 g Wasser werden gekocht und kalt geriihrt 
1000 g 

Die fertigen Druckfarben liWt man vor Gebrauch zweckmaBig einige Stunden 
stehen. Die bedruckte Ware wird 3 -4 Minuten im luftfreien Schnelldampfer 
bei 101-102 C mit feuehtem Dampf gedampft, hierauf auf der Breitwaschmaschine 
unter reiehlichem WasserzufluB gewaschen oder vorher zwecks Beschleunigung 
der Reoxydation eine schwach saure Chromkalipassage gegeben (3-5 g Chromkali 
und 10 cm3 Essigsaure 6° Be oder 2-5 em3 Salzsaure 20° Be pro Liter Wasser 
bei 30-50° C). Nach dem Spiilen wird heiB geseift, gewasehen und getrocknet. 

Der Zusatz von Solutionssalz ist zwecks Erzielung satter Drucke von beson­
derem Vorteil. Lichtenstein!) hat sich mit diesen Verhaltnissen eingehend 
besehiiftigt und festgestellt, daB die Zugabe von Solutionssalz zur Druckfarbe 
die Adsorption von Teilchen der Leukoverbindung des Hydronfarbstoffs an die 
Starkeverdickung verhindert. Verfasser 2) untersuchte dann besonders die 
Verkiipungsbedingungen und die Wirkung des Solutionssalzes auf diesen Vor­
gang; dabei konnte er die BeobachtungenLichtensteins vollkommen bestatigen. 

Hydronblau und Hydronmarineblau k6nnen jedoch auch ohne Solutionssalz 
und ohne Hydrosulfit konz. Pulver gedruckt werden. Man arbeitet dann nach 
folgender V orschrift 3) : 

150 g Hydronblau Roder G-Teig 200f0ig fiir Druck bzw. 
(100) g Hydronmarineblau C-Teig 300f0ig 

50 g } (75) g Wasser 
60 g Glyzerin 

475 g } . (500) g Verdickung WTBN 
150 g Pottasche und 
75 g Glykose auf 60 0 C erwarmen und 
40 g Rongalit C darin lOsen 

1000 g 

1) Farber-Ztg. 1912/13; siehe ferner: "Osterreichs Wolle- und Leinenindustrie", 
Heft Nr. 15 vom 1. August 1912, S. 313. 

2) Farber-Ztg. 1914, S. 8 und 26. 
3) Nach einer ganz ahnlichen Vorschrift k6nnen auch die Alizarinindigofarbstoffe und 

BromindigoFBgedrucktwerden("Tabeliarische Ubersicht" der 1. G. Farbenindustrie 
A.-G. Werke Leverkusen, IV; Teil, Zeugdruck, Dritte Auf I. 1926, S.184). 
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Verdickung WTBNl): 
100 g Weizenstarke werden mit 
600 g Wasser, 
150 g Britishgum und 
150 g Tragantschleim 65: 1000 gemischt und gekocht 

-------'''-----

1000 g 

Nach dem Aufdruck wird 3-4:M:inuten im 1uftfreien Schneildampfer, wie fiir 
Kiipenfarben iiblicb, feucht gedampft, hierauf schwach sauer chromiert, gespiilt, 
beiB geseift, gewaschen und getrocknet. 

Hydronfarbendruck mit Reset·veeffekten. Die Drucke mit Hydronblau, 
sowie auch der iibrigen, beziiglich chemischer Konstitution nicbt zu dieser be­
sonderen Gruppe zahlenden Hydronfarben, lassen sich wie aile Kiipenfarben 
mittels Zinkchlorid, Manganchloriir, Chloratatze und anderen entweder stark 
sauer oder oxydierend wirkenden Substanzen reservieren. Eine geeignete WeiB­
reserve mit Zinkcblorid ist z. B. folgende: 

150 g Trockengummi oder Britishgum werden mit 
150 g "Wasser heiB gelost; dazu kommen 
50 g chlorsaures Natron, ferner 

300-400 g Zinkchlorid, in 
200 g Wasser gelost und 
50 g Kaolinteig 1: 1 

1000 g 

Fiir Buntreserven neben dieser WeiBreserve werden der letzteren, in glei­
cber Weise wie beirn Reservedruck unter Indanthrenfarben, entsprechende"Diazo­
lOsungen zugesetzt, wobei man dann, wie erforderlicb, auf naphtholierte Ware 
druckt. Z. B. 

Rotreserve auf Basis von Zinkchlorid: 
800 g Zinkchloridreserve (von vorangegebener Zusammensetzung) werden mit 
180 g Diazolosung von Paranitroorthoanisidin und 

20 g essigsaurem Natron gemischt 

1000 g 
Rotreserve mit Chloratatze: 

800 g ChloratweiBatze werden mit 
180 g Diazolosung von Paranitroorthoanisidin und 
20 g essigsaurem Natron gemischt. 

1000 g 
ChloratweiBatze: 

200 g Trockengummi oder Britishgum 
werden mit 

200 em 3 Wasser heiB gelost; dazu kommen 
200 g chlorsaures Natron, ferner 

15 g rotes Blutlaugensalz, in 
245 em 3 Wasser gelost und 
140 cm3 Weinsaurelosung 1: 1 

1000 g 

Das diazotierte Paranitroorthoanisidin wird in genau derselben Weise als 
lOOfoige Losung hergestellt, wie auf S. 309 bei den Buntreserven unter In­
dantbrenblau angegeben. 

Die mit diesen Reserven bedruckte Ware wird nicht zu heiB getrocknet und 
dann mit den scbwach alkalischen Druckfarben von Hydronfarbstoffen unter 
leichter Pression iiberwalzt. Hierauf dampft man irn Scbnelldampfer mit luft­
freiem und feuchtem Dampf, gibt eine schwach saure Chromkalipassage, wascht, 
seift und trocknet. 

1) Siehe auch: lng. R. Schindler, "Uber die Verdickungen beim Druck mit 
Kiipenfarben". Melliands Textilberichte, Jg. 1927, S. 1030/1031. 
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2. Atzen und Reservieren von Hydronfarbungen. 
Das Atzen von Hydronblaufarbungen bietet einige Schwierigkeiten, und 

es lassen sich nur Hydronblau G und R in sehr hellen Fiirbungen rein weiB 
iitzen. Man verwendet zu diesem Zwecke die zum Atzen verschiedener Kiipen­
farben iibliche, schwach alkalische Rongalit-CL-Druckpaste, welcher eine groBere 
Menge Leukotrop W konz. enthiilt. 

AtzweiB: 
200 g Britishgum-Verdickung 1 : 1 werden mit 
120 g Wasser, 

80 g Glyzerin, 
100 g ZinkweiB 1: 1, 

100-200 g Leukotrop W konz. und 
100-200 g Rongalit CL gut vermischt und wahrend etwa 10 Minuten auf 70 0 C 

erwarmt; sodann gibt man 
60-100 g Pottasche zu. Sobald letztere gel6st ist, wird kalt geriihrt 

1000 g 

Diese Atzpaste wird in einer Farbmiihle (Konusmiihle) fein vermahlen und 
dann noch durch ein Sieb getrieben oder durch ein Tuch gepreBt. 

Nach dem Aufdruck und nicht zu scharfem Trocknen wird die Ware 3-6 Mi­
nuten im Schnelldiimpfer bei 100-1020 C mit reichlichem und etwas f~uchtem 
Dampf gediimpft und hierauf ca. 1/2-1 Minute hintereinander durch zwei kochend­
heiBe Bader, welche 10-15 g Wasserglas 40 0 Be im Liter enthalten, genommen. 
Zum SchluB wird gut gewaschen, eventuell geseift, gespUlt und getrocknet. 

Erwiihnenswert ist hier ein Verfahren von R. B. Harley, W. H. Dawson 
und T. C. Nichol zum Atzen von Kiipenfarbstoffen, speziell von Fiirbungen 
blauer sulfurierter Indophenole oder iihnlicher, Farbstoffe wie Hydronblau, 
also sulfurierter Indophenol-Carbazolfarbstoffe1). Nach dieser Methode wird die 
gefiirbte Ware zuerst mit wasserloslichen Salzen schwach karboxylierter orga­
nischer Sauren mit polyvalenten Basen (z. B. Kalziumazetat, Zinkazetat) im­
priigniert und dann mit einer leukotrophaltigen Rongalitiitze bedruckt. Durch 
Zusatz von etwas Alkohol zur Atzpaste soll die Atzwirkung erleichtert werden; 
man nimmt diesbeziiglich an, daB der Alkohol als Losungsmittel fUr das in der Atz­
paste enthaltene Zinkoxyd wirkt. Die vorgenannten Salze konnen auch der Atze 
direkt zugesetzt werden; ferner soll beides, Impragnieren mit den Salzen, sowie 
gleichzeitiger Zusatz derselben zur Atze, von Vorteil sein. AuBer Kalziumazetat 
und Zinkazetat sollen auch noch andere Salze verwendbar sein, welche fiihig sind, 
mit dem Leukofarbstoff ein gegen Lufteinwirkung stabile Verbiildung zu liefern. 

Ais am vorteilhaftesten wird das Impriignieren der Ware mit Kalziumazetat 
und nachheriger Aufdruck folgender Atzpaste empfohlen: 

40 g Starke 
32 g Glyzerin 

240 g Wasser 
220 g Leukotrop W konz. 

60 g Soda kalz. 
140 g Rongalit C 
100 g Zinkoxyd 
40 g Kreide 
80 g Kalziumazetat 
48 g Alkohol 

1000 g 

Nach dem Drucken und Trocknen wird die Ware in iiblicher Weise im Schnell­
diimpfer gediimpft und fertiggestellt. 

1) Englisches Patent Nr. 209188, erteilt am 7. Januar 1924. 
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Eine andere Vorschrift lautet: 

40 g Britishgum 
30 g Glyzerin 

190 g Wasser 
75 g Natriumazetat 

175 g Rongalit C 
270 g Leukotrop W konz. 
100 g Zinkazetat 
120 g Kalziumazetat 

1000 g 

Die bedruckte und getrocknete Ware wird in diesem FaIle 20 Minuten bei 
einer Temperatur von 130 0 C gedampft. 

Nach diesen Arbeitsvorschriften solI man auf dunklen Farbungen sulfurierter 
Indophenol-Karbazolfarbstoffe zufriedenstellende Atzresultate erhalten, doch 
liegen bisher keine diesbezuglichen Berichte aus GroBbetrieben vor. 

Das Reservierungsvel'fahren. FUr die WeiB- und Buntbemusterung der 
gangbarsten Hydronblaufarbungen, vorwiegend Mittel- und Dunkelblau, kommt 
daher in erster Linie das Reservierungsverfahren in Betracht, nach welchem 
sehr wichtige Artikel in bedeutenden Mengen fabriziert werden. 

Infolge des Schwefelnatriumgehalts· der Hydronblaufarbebader ist die An­
wendung von Reservemitteln, welche farblose bzw. leicht von der Faser zu ent­
fernende Umsetzungsprodukte geben, von besonderem Belang. Die Farbungen 
mit Farbstoffen der Hydronblaugruppe lassen sich denn auch in der gleichen 
einfachen und sicheren Weise mit Hilfe von Zink- oder Zink- und Mangansalzen 
reservieren wie Indanthrenfarbungen bzw. Farbungen von Kupenfarben ganz 
im allgemeinen. 

Bei diesem Reservierungsverfahren konnen helle und mittlere Hydronblau­
farbungen auf unmerzerisierter Ware hergestellt werden; fiir dunkle Farbungen 
ist dagegen merzerisierte oder einfach vorgelaugte Ware erforderlich, damit mog­
lichst schnell und deshalb ohne Schadigung der Reserven gefarbt werden kann. 
. Zwecks Herstellung lebhaft roter sowie orangefarbiger Bunteffekte mittels 

Eisfarben wird die gut gebleichte Ware vor dem Drucken in ublicher Weise 
naphtholiert und getrocknet; auf dieser Praparation erhalt man auch etwas dunk­
lere Farbungen, so wie dies beim gleichartig fabrizierten Indanthrenblauartikel 
der Fall ist. 

VVeiBreserve: 
280 g Britishgum werden mit 
220 ema Wasser und 
200 g Kaolinteig (1: 1) gut vermiseht, gekocht und 
300 g Chlorzink (fest) zugegeben; diese Paste wird dann gut vermahlen. 

1000g 

Rotreserve (auf na phtolierter Ware): 
860 g WeiBreserve 
120 g Diazolosung von Paranitroorthoanisidin 

_~2~0-,=g~_e_ssigsaures Natron krist. 
1000 g 

Diazolosung: 
135 g Paranitroorthoanisidin (Tuskalinrot­

base B, Azorosa NA) mit 
275 g Salzsaure 22 0 Be und 
175 g heil3em Wasser gut anteigen, dann ab­

kiihlen und 
375 g Eis sowie 

58 g Nitrit (fest) langsam zugeben. 
Auf 1 Liter einstellen. 
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FUr Orangeeffekte verwendet man die Diazolosung von Metanitroorthoani­
sidin odeI' Orthonitranilin (Azoorange NAS, AzQorange LO). Die Herstellung 
diesel' Diazolosungen wurde bereits beim Reserveartikel mit Indanthrenfarben 
bzw. bei del' Chloratbuntatze auf Indigofarbungen angegeben. 

Die mit Chlorzinkreserve bedruckten Stucke mussen stets in einem warmen, 
gut trockenem Raume aufbewahrt werden, da das Chlorzink leicht Feuchtigkeit 
anzieht. Bei Nichtbeachtung dieses Umstandes flieBen die Reserven im Farbe­
bade aus und man erhalt unbrauchbare Ware. 

DasAusfarben del' mit den Reserven bedruckten Gewebe geschieht auf einem 
Foulard, dem eine Rollenkufe von ca. 600 Liter Inhalt vorgeschaltet ist; fUr kurze 
Passage genugt auch del' gewohnliche Foulard mit kleinem Trog. Die Dauer 
des Warendurchlaufes soli 30-40 Sekunden betragen und die Temperatur des 
Farbebades ca. 70 ° C; das Erwarmen del' Flotte erfolgt durch indirekten Dampf. 
Die zum kontinuierlichen Nachspeisen wahrend des Farbens erforderliche, ver­
starkt angesetzte Farbflotte lauft aus einem hoherstehenden Behalter durch 
ein Schlitzrohr gegen den Boden del' Rollenkufe, wo ein Ruhrwerk den ganzen 
Flotteninhalt von Zeit zu Zeit umruhrt. 

Die mittels del' Quetschwalzen des Foulards auf etwa 100% Flussigkeits­
gehalt abgequetschte Ware passiert dann die direkt angeschlossenen Abteile 
einer Breitwaschmaschine und wird darin zuerst mit lauwarmen Wassel' behandelt, 
nachher abgesauert (10-20 cm 3 Schwefelsaure 66° Be pro Liter) und nochmals 
gewaschen. Griindlicheres Auswaschen wird meist noch auf einer Haspelkufe 
in Strangform vorgenommen. 

Nach dem Trocknen kann die Ware zwecks Erzielung groBerer Lebhaftigkeit 
del' Farbung auf del' Trockenchlormaschine durch eine Losung von 10-20 g 
Perborat pro Liter genommen und so getrocknet, direkt appretiert bzw. fertig­
gemacht werden. 

Ansatz der Farbeflotte fiir Dunkelblau. 
35 g Hydronblau-R-Teig 300f0ig ) 
20 g Sehwefelnatrium krist. 
30 em3 Natronlauge 40 0 Be pro Liter Flotte, die auf 70 0 C erwarmt wird. 

2 em3 Tiirkisehrot61 
10 g Hydrosulfit konz. Pulver 

Zulaufflotte: 

80 g Hydronblau-R-Teig 300f0ig, ) 
50 g Sehwefelnatrium krist., . L't Fl tt 
75 3 N t I 400 B' d pro 1 er 0 e, em a ron auge e un . d' f 700 C 
2 em3 Tiirkisehrotol werden mit etwas Wasser angeriihrt Ie .. au t . d 

und erwarm WIT 

25 g Hydrosulfit konz. Pulver zugegeben 

Zur Herstellung eines Mittelblau genugen 10 g derselben Hydronblau­
marke pro Liter Ansatzbad und 35 g pro Liter Zulaufflotte sowie die ent­
sprechenden Zusatze von Schwefelnatrium, Lauge, RoWl und Hydrosulfit 
konz. Pulver. 

Nach del' bereits envahnten (dem R. Hallerschen Buntatzverfahren nach­
ge bildeten) Buntreservierungsmethode del' A 1 t -K e t ten h 0 fer Druckfa brik lassen 
sich echte Buntreserven mit Indanthrenfarben, Hydronfarben usw. unter 
Farbungen mit Produkten del' gleichen Farbstoffklassen erzielen. Fur Gelb­
reserven unter Hydronblaufarbungen benutzt man z. B. Indanthrengelb G, 
Hydrongelb NF odeI' iihnliche Produkte. Eine derartige Buntreserve wird wie 
folgt bereitet: 
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625g 
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Eisenvitriol (fein pulverisiert) werden durch Erwarmen mit 
Britishgum-Verdickung (1: 1) gelOst, wonach man 
Zinnsalz sowie 
fein pulverisierte Weinsaure zugibt und durch Vermischen ebenfalls zur Losung 
bringt. Diese Verdickung verriihrt man mit 

150 g Hydrongelb-NF-Teig und setzt dann noch 
100 cm3 Zinkchlorid (1 : 1) zu 

1000 g 

Die bedruckte Ware passiert hierauf im Foulard wahrend 30-40 Sekunden 
ein 70-80 0 C heiBes Farbebad von Hydronblau und dann ein 80 0 C heiBes Bad 
von Natronlauge 20 0 Be, wodurch der in der Reserve enthaltene Kiipenfarbstoff 
verkiipt und auf den betreffenden Stellen fixiert wird. Nach der Natronlauge­
passage wird gewaschen, gesaueit, wieder gewaschen und getrocknet. AIle ge­
nannten Operationen verlaufen kontinuierlich. 

Tagliani verwendet bei diesem Verfahren folgende Buntreserve unter 
Hydronblau: 120 g Kaolin 

40 g Wasser 
50 g Indanthrengelb-G-doppelt-Teig 

320 g Starkeverdickung 
250 g Manganchloriir 
170 g Eisenvitriol 
50 g Zinnsalz 

1000g 

Ferner ala WeiBreserve: 
150 g K~olin 
130g Wasser 
180 g Manganchloriir 
180 g Zinkchlorid 
360 g Gummiwasser 

1000g 

;) Die Verwendung der Algol-, Helindon-, Grelanon- usw. FarbstoHe 
sowie der diesen entsprechenden Hydronfarben im Zeugdruck. 

1. Direktm'Uck. 
Fiir samtliche unter diesen verschiedenen Bezeichnungen ferner noch im Han­

del befindlichen Kiipenfarbstoffe von mehr oder minder geringeren Echtheits­
graden (meist nur hinsichtlich Lichtechth~it) als die in jeder Beziehung durchaus 
einwandfreien Indanthrenfarben, gelten im allgemeinen die gleichen Vorschriften 
ffir direkten .!tz- sowie Reservedruck wie solche ffir die Indanthrenfarben bereits 
ausfiihrlich besprochen wurden. 

Wiihrend sich z. B. die ebenfalls schon genannten Alizarinindigomarken 
und Bromindigo FBD sowie die Cibafarben ohne weiteres auch mit Rongalit C 
und Pottasche drucken lassen, ist es bei einigen Agolfarben und den diesen 
jeweils entsprechenden Hydron-, Grelanon- usw. Farbstoffen zwecks Erzielung 
Mchster Ausgiebigkeit angezeigt, die betreffenden Farbstoffe mit wenig Lauge 
und Hydrosulfit konz. Pulver sowie unter Zugabe von Soda oder Pottasche in 
der Druckfarbe zu verkiipen. DemgemaB kann die fiir Hydronblau auf S. 311 
angegebene Vorschrift (schwach alkalische Druckfarbe mit verkiiptem Farb­
stoff) ohne. weiteres, bzw. mit geringen Abanderungen in bezug auf die Art der 
alkalischen Substanz auch ffir aIle anderen Hydron- sowie fiir lllgol-, Helindon­
usw. Farbstoffe in Anwendung gebracht werden. FUr Pulverprodukte hat sich 
besonders auch das sogenannte "Bikarbonatverfahren" bewiihrt, bei welchem 
der Farbstoff, in gleicher Weise wie vorerwahnt, mit wenig Lauge und Hydro-
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sulfit konz. Pulver verkiipt und dann die Laugemit Bikarbonat in Soda iiber­
gefiihrt (neutralisiert) wird1 ). Durch Zugabe von Solutionssalz (etwa 30 g pro kg 
Druckfarbe) erhalt man bei den meisten Farbstoffen etwas tiefere Tone, und 
auBerdem wird die Egalitat del' Drucke erhoht. 

Druckvorschrift fiir das Arbeiten mit Pulverprodukten 
(Indanthren-, Algol-, Helindon-, Grelanon- usw. Farbstoffe): 

30 g Farbstoff in Pulver, 
30 g Alkohol, 
80 g Glyzerin, 
60 g Wasser, 
50 g Natronlauge 40 0 Be und 
40 g Hydrosulfit konz. Pulver auf 55 0 C erwarmen bis der Farbstoff gelost ist, dann 

zugeben: 
400 g Starke-Tragantverdickung, 

60 g Natriumbikarbonat, 
100 g Pottasche, sowie nach dem Erkalten 
150 g Rongalit C (1: 1) 

1000 g 
Verdickung fiir Koupiiren (Abschwachung): 

600 g Gummiwasser 1: 2 
80 g Glyzerin 

120 g Pottasche 
125 g Wasser 
75 g Rongalit C 1: 1 

lOOOg 

Die meisten Algol-, Hydron-, Grelanon- usw. Farben lassen sich auch ahnlich 
wie Indigo mit viel Natronlauge und Rongalit C drucken. Aus den bereits mehr­
fach erwahnten technischen Griinden gibt man jedoch den schwach alkalischen 
Druckfarben den Vorzug und wendet die stark alkalische Druckmethode haupt­
sachlich nur in jenen Fallen an, wo das Alkali auBer del' Fixierung des Farbstoffs 
noch eine atzende odeI' reservierende Wirkung ausiiben soli. 

Die bedruckte Ware wird in allen Fallen in gleicher Weise wie nach dem 
Aufdruck von Indanthrenfarben 3-5 Minuten im luftfreien Schnelldampfer 
bei 100-102° emit feuchtem Dampf gedampft und hierauf in del' Breitwasch­
maschine unter reichlichem WasserzufluB gespiilt odeI' vorher zwecks Beschleu­
nigung del' Oxydation schwach sauer chromiert. Nach dem Spiilen wird heiB 
geseift, gewaschen und getrocknet. 

2. Atzdruck. 
Die Farbungen einer Anzahl AIgol-, Hydron-, Helindon- usw. Farbstoffe 

sind mit Rongalit-Leukotropatze rein weiB atzbar. Auch bier gelten im all­
gemeinen die gleichen V orschriften zur Herstellung del' Atzpasten wie fiir Far­
bungen mit Indanthrenfarben. Z. B.: 

300 g Rongalit CL 
300 g Britishgum 1: 1 
150 g ZinkweiB 
150 g Wasser 
60 g Glyzerin 
40 g Wasser 

lOOOg 

Nach dem Aufdruck wird die bedruckte Ware 1-2mal durch den Schnell­
dampfer genommen und dann wie iiblich durch kochende WasserglaslOsung 
abgezogen. 

1) D. R. P. 263419. 
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3. Reserven untel' Flirbnngen. 
Die Farbungen nahezu samtlicher Hydron-, Algol-, Anthra- usw. Farben 

lassen sich in gleicher Weise wie Indanthrenfarben und Hydronblau mit Hille 
von Zinkchlorid und ahnlichen Metallsalzen reservieren, und wird besonders 
die fiir Hydronblau angegebene Zinkchloridreserve vielfach angewendet. 

Bezuglich der fur die verschiedenen Druckmethoden bestgeeigneten Far b­
stoffe und der speziellen Eigensclraften derselben kann selbstverstandlich nur 
auf die zahlreichen Broschiiren und Handbucher der zur 1. G. Farbenindustrie 
A.G. gehorigen Farbwerke verwiesen werden. Unter den eben behandelten, 
durch unterschiedliche Phantasienamen vorwiegend handelstechnisch gruppier­
ten und nur wegen g~ringer Echtheitsdifferenzen gegenuber Indanthrenfarben 
in zweite Linie gestellten Kupenfarbstoffen finden sich naturgemaE etliche Pro­
dukte von chemisch identischem Aufbau und damit durchaus gleichartigem 
farberei- und drucktechnischen Verbalten. 

'1) Die Kiipenfarben im Handdruck, Spritzdruck und Garndruck 
1. Handdruck. 

Die Kiipenfarbstoffe werden im Handdruck hauptsachlich zur Herstellung 
von besonders wasch- und lichtechten Dekorationsstoffen, wie Vorhange, Tisch­
decken usw., verwendet. Man arbeitet dabei vielfach nach dem J eanmaire '­
schen Verfahren, indem die Farbstoffe mit Zinnsalz, Eisenvitriol und Wein­
saure aufgedruckt und durch Passage in heiBerNatronlauge fixiert werden. 

Auch das Pottasche-Rongalit-Dampfverfahren kann zur Anwendung 
kommen, doch muE dabei die Ware nach dem Drucken und Trocknen moglichst 
bald gedampft werden, well sich sonst das aufgedruckte Hydrosulfit leicht zer­
setzt und dann magere bzw. auch unegale Drucke entstehen1 ). 

Die Zusammensetzung der Druckfarben entspricht in jedem Falle den beim 
Maschinendruck angegebenen Vorschriften, nur verwendet man an Stelle von 
Starke -Tragantverdickungen vorteilhafter British gum oder Gummiwasser. Ferner 
werden diese Druckfarben etwas dunner gebalten als beim Maschinendruck 
und auch etwas schwacher, well beim Handdruck mehr Farbe aufgetragen wird. 

Das Dampfen der bedrucktenWare geschieht entweder in einem luftfreien 
Schnelldampfer oder bei kleineren Betrieben im sogenannten In dan t h r e n­
Schnelldampfer (von der Wehl'scher Dampfer) 2). Letztgenannter Dampf­
apparat ist eine Modernisierung der alten Dampfmethode von Druckwaren auf 
kleindurchlochtem Kupferzylinder. Die Ware wird dabei wie ehedem auf einen 
perforierten (eisernen) Zylinder mit einem Mitlaufer von rohem Kattun als 
Zwischenlage aufgewickelt, doch dann in einen schmalen, aufrecht stellbaren 
Kessel geschoben, in welchem der Dampf genotigt ist, durch die Warenrolle 
gegen den Zylinder zu stromen. Dieser Indanthrenschnelldampfer braucht sehr 
wenig Platz und ist besonders zum Dampfen von abgepaBten Decken sehr 
zweckmaBig. Der erforderliche Feuchtigkeitsgrad des Dampfes wird durch einen 
besonderen Befeuchter vermittelt. 

Zu erwahnen ist noch ein von R. Pretori3) ausgearbeitetes Verfahren, nach 
welchem Kiipenfarben mit trager wirkenden Reduktionsmitteln aufgedruckt wer­
den, und zwar am besten mit Zinkstaub und Alkalisulfiten. In diesem Falle ist 

1) Eine, besonders auch dieses Verfahren betreffende, praktisch wertvoll instruktive. 
Abhandlung hat Dipl.-lng. Horst Russina unter dem Titel: "Der Handdruck und die 
neuzeitlichen Druckverfahren" in Melliands Textilber., Jg. 1927, S.54--56, veroffentlicht. 

2) Gebaut von der "Indanthren-Echtfarberei" in Leipzig, SimildenstraBe 20. 
3) D. R. P .. Nr. 411213 der Fa. Leopold Cassella & Cie., Frankfurt a. M. - Siehe auch 

A. KerteB: ,;Uber einige Neuerungen auf dem Gebiete der Textilindustrie". Melliands 
Textilberichte 1923, S.478. 
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die Bildung des reduzierend wirkenden Hydrosullits eine viel langsamere und 
gleichmaBigere als beim Drucken mit Sulfoxylaten, und man erzielt deshalb 
bei dem langsam vor sich gehenden ProzeB des Handdruckes durchaus gleich­
maBige Drucke. 

Druckvorschrift: 
60~180 g Hydronfarbstoff in Teig, 
50- 50 g Glyzerin, 
65- 0 g Wasser, 

400-320 g Gummiwasser 1: 1 und 
250-250 g Zinkstaub Ia werden in einer Farbmiihle sorgfaltig vermahlen und 
175-200 g Kaliumsulfit 45 0 Be zugefiigt 

1000 g 

An Stelle von Kaliumsulfit 45 0 Be kann mit gutem Erlolge auch eine Mischung 
aus Pottasche und Natriumbisulfit 30 0 Be gebraucht werden (350 g Pottasche und 
600 g N atriumbisulfit 30 0 Be). Wichtig ist auf alle Falle, daB die so bereiteten Druck­
farben vor Gebrauch Hingere Zeit, mindestens iiber Nacht, stehen bleiben; vor dem 
Aufstreichen auf das Chassis sind die Druckpasten jedesmal gut durchzuriihren. 

Zum Fixieren der mit Zinkstaub und Sulfit hergestellten Drucke ist langeres 
Dampfen erforderlich, wobei es jedoch nebensachlich ist, in welcher Weise 
dasselbe vorgenommen wird. Man dampft am besten eine Stunde ohne oder bei 
schwachem Uberdruck mit feuchten Dampf, und zwar entweder in einem Rund­
dampfer, Sterndampfer, von der Wehl'schen Dampfer 'oder in sonst einer ein­
fachen, in Handdruckereien iiblichen Vorrichtung. 

Von der I. G. Farbenindustrie A. G. (Frankfurt a. M., Hachst a. M., 
Leverkusen bei Kain a. Rh., Ludwigshafen a. Rh.) wurde im April 1927 
ein neues Verfahren zur Verwendung von Kiipenfarbstoffen im 
Hand- und Spritzdruck veraffentlicht, bei weichem die Farbstoffe mit einem 
neuen Verdickungsmittel, dem Colloresin Dl), aufgedruckt werden. Colloresin 
ist neutral und wird von den Farbwerken in gequollenem Zustande geliefert; 
mit kaltem Wasser laBt es sich leicht verdiinnen. Die mit Druckfarben aus In­
danthrenfarbstoff und Colloresin bedruckte Ware wird vor dem Dampfen mit 
einer alkalischen Lasung von Rongalit C behandelt. 
Beispiel einer Indan threndruckfar be mit Colloresin verdickung fiir Handdruck: 

150 g Indanthrenbrillantgriin GG doppelt Teig fein, 
300 g Colloresinverdickung 
50 g Glyezin A (Rochst) 

200 g Starkeverdickung 
300 g Wasser 

1000 g 

Colloresin verdickung: 
500 g Colloresin D mit 
500 g kaltem Wasser anteigen 

und zwecks Erzielung 
bester Auflosung iiber Nacht 
stehen lassen 

-----::-clOc-:-OO-:--g--

Star keverdickung: 
150 g Weizenstarke 
850 g Wasser 

1000 g 

Entwicklungsbad: 
100 g Rongalit C 
500 g Wasser 
120 g Pottasche oder 75 g Soda kalz. 

15 g SoIutionssaIz B 
75 g Glyzerin, einstellen auf 

I Liter 

1) Colloresin ist eine methylierte Zellulose, daher in alkalischem Medium, infolge der 
Verseifbarkeit des Produktes unverwendbar. . 
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Die mit Colloresinverdickung aufgedruckten Farben sind unbegrenzt 
lange haltbar, so daB bei Anwendung dieses Verfahrens die bisher im Hand­
und Spritzdruck vorherrschenden Schwierigkeiten in Wegfall kommen. Nach 
der Behandlung in alkalischer Rongalit16sung wird die Ware.in der iiblichen 
Weise gedampft und fertiggestellt. Mit Colloresin verdickte Kiipenfarben lassen 
sich auf Tiefdruckrotationsmaschinen1 ) und ebenso auf Reliefdruck­
automaten drucken; ferner ist dieses neue Verfahren fiir den Kettendruck 
sehr gut geeignet und selbstverstandlich auch im Rouleauxdruck verwendbar. 

2. Spritzdruck. 
Die Kiipenfarben werden im Spritzdruck in betrachtlichem MaBe zur Her­

stellung buntbemusterter Artikel, wie Dekorationsstoffe, Tischdecken, Bade­
mantel, Taschentiicher usw., angewendet. 

Zum Spritzen gebraucht man hauptsachlich die schwach alkalischen Druck­
farben, welche den Farbstoff in nicht reduziertem Zustande enthalten. Dies bietet 
den Vorteil, daB die durch unvorsichtiges Spritzen oder dUrch unsaubere Schab­
lonen etwa entstandenen Flecken bzw. sonstige fehlerhafte Stellen durch Be­
streichen mit Losungen oxydierender (Serodit usw.) oder die Oxydation vermit­
telnder Substanzen (Kupfersalzen) vor dem Dampfen, beim nachfolgenden 
DampfprozeB an der Fixierung verhindert werden. 

Spritzvorschrift; 
75-300 g Farbstoff in Teig 

50 g Glyzerin 
125- 0 g Wasser 
100- 0 g Gummiwasser 

650 g Stammansatz 
---------"'-

1000 g 
Stammansatz; 

550 g Gummiwasser 1; 1 
140 g Pottasche 
40 g Glyzerin 

270 g Rongalit C (1; 1) 
1000 g 

Verdickung ftir Kuptiren (Abschwachung); 
450 g Gummiwasser (1; 1) 

40 g Glyzerin 
50 g Pottasche 
50 g Rongalit C (1; 1) 

410 g Wasser 
1000 g 

Diese Spritzfarben miissen ganz diinn gehalten und sehr gut durchpassiert 
werden, damit kein Verstopfen der Diise des Spritzapparates eintreten kann. 

Die fertig gespritzte Ware muB moglichst bald, jedenfalls noch am gleichen 
Tage, gedampft werden. Dies geschieht in gleicher Weise wie beim Dampfen der 
nach dem Pottasche-Rongalit-Verfahren hergestellten Handdrucke entweder 
im Mather-Platt-Schnelldampferoder bei kleineren Betrieben im Indanthren­
Schnelldampfer. Die Nachbehandlung der gedampften Ware ist die allgemein 
iibliche. 

1) Das Zirkular B 1097d der 1. G. Farbenindustrie A. G. vom April 1927 ent­
hiilt auBer einem von Hand bedruckten, auch ein sehr schones, auf einer Tiefdruckrotations 
maschine gedrucktes Muster. Erfahrungstechnische Einzelheiten tiber die Herstellung von 
Colloresin-Ktipenfarbendrucken sind im Zirkular B 1115 (vom August 1927) der I. G. 
Farbenindustrie A. G. veroffentlicht. . 
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Falla.es doch vorkon;rrnt, da8,besprit;l'te Ware vor dem Dampfen etwas li;inger 
liegen bleiben muB - was aber,Iiach Moglichk~it zu vermeiden ist, -, so eriipfiehlt 
es sich,die bespritzten Stellenv()~ dem Dampfen mit emer Losung von Rong8.Iit C 
(Ilydrosulfit NF konz.) zu iiberSpritzen. -' 

Zum Entfernen von F'arbflecken (Bestreichen der betrefferidenSteIlen 
vor dem Dampfen) eignet sich z.B. folgende verdickte Losun~: 

200: g, Serodit MLB 
500g Wasser 
300 g Gummiwasser (1: 1) 

1oo0g 

3. Garndrnck. 

Die Kiipenfarben werden auch im Garndruck fiir BuntwebaI'tikel von 
auBerordentlicher Echtheit vielfach verwendet. FUr dieses Anwendungsge­
biet eignen sich aber nur salcha Farbstofie, die schwach alkalisch gedruckt 
werden konnen. Als Vorbereitung zum Druck wird das Rohgarn zuerst 
mit Wasser bei einem Uberdruck von 1-11/2 Atmospharen wahrend 3-4 
Stunden, allsgekocht. Alkalisches Auskochen mit Seife, Soda oder Lauge erweist 
siGh als, 'UllZweckmaBig, weil auf derart behandelten Garnen ein FlieBen der 
Drucke eintritt. 

Das ausgekochte Garn wird griindlich gewaschen, dann 3-4 Stunden in ein 
1/4 0 Be starkes Chlorbleichbad eingelegt, hierauf abgesauert (5 cm3 Schwefel­
saure 66 0 Be pro Liter Wasser) und wieder gut gespiilt. Zur Erzielung einwand­
·freier ])ruckresultate ist es wichtig, nur schwach zu chloren, denn auf in starken 
Bleichbadern behandeltcn Garnen wird ebenfalls das FlieBen der Druckfarben 
begiinstigt. 

Zum Drucken werden die beim Maschinendruck fiir Gewebe bereits an­
gegebenen schwach alkalischen Druckfarben verwendet; ihre Konsistenz wird 
entsprechend der Konstruktion der Garndruckmaschine und der Art des 
Flammdruckmusters geregelt. Bei groberen Mustern sind die Druckfarben 
zweckmaBig diinn zu halten, bei feineren Flammen dagegen etwas dicker. 

Was die im Garndruck gebrauchlichen Maschinen anbetrifft, so hat siGh so­
wohl die eiserne Buntdruckmaschine der Firma Oswald Lie bscher in Chemnitz 
i. Sa. als auch die holzerne Flamm~Mangel von E. F. Rothig & Sohn in Seif­
hennersdorf i. Sa. sehr gut bewahrt. Auf diesen Maschinen laBt sich der feinste 
Perldruck sowie zwei- und mehrfarbige Bemusterungen in einwandfreier Weise 
herstellen. 

Nach dem Aufdruck trocknet man die Garne nicht allzu heiB und dampft 
moglichst bald, damit das Reduktionsmittel der Druckfarbe nicht an Wirkung 
verliert. DasDampfen geschieht in einem zur Aufnalune von Garnen zweck­
entsprechend konstruierten Runddampfer und wird eine derartige besonders ge­
eignete Spezialkonstruktion von der Zittauer Maschinenfabrik A.G. in 
Zittau i. Sa. gebaut. Bei dem von den Hochster F'arbwerken zum Patent 
angemeldeten Dampfverfahren wird das Garn in dem, doppelwandigen Kessel 
zwischen zwei Siebe gepackt und der Dampf von unten eingelassen; er durch. 
stromt das Garnmaterial, verdrangt dadurch die Luft und wird obim abge­
leitet. Ein Vorwarmen des Kessels ist auf aile Faile vorteilhaft. -Die Dampf­
dauer betragt je nach GroBe des Dampfers 6-10 Minuten bei schwachem Uber­
druck (0,2-0,4 Atm.). Nach beendetem Dam;pfen wird das Garn schwach sauer 
chromi.ert, dann gewaschen und kochendg~e1jt, ' 

Tecbnologie der Textilfasern: Haller-Glafey. 21 
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h) Die Produkte der Indigosolgruppe im Zeugdruck 1) • 

. Diese wasserloslichen und gut haltbaren Leukoverbindungen verschiedener 
Kiipenfarben sind fiir den Kattundruck besonders wertvoll, und zwar sowohl 
fiir den direkten Druck als auch fUr Klotzungen zur Herstellung des; Reserve­
artikels. 

Die Entwicklung der meisten bisher im Handel erschienenen Indigosol­
farbstoffe erfolgt am besten nach dem Dampfverfahren, doch laBt sich bei einigen 
Produkten, in gleicher Weise wie bei dem bereits besprochenen Indigosol 0, 
auch noch das Nitritverfahren anwenden. 

Der direkte Druck, die Bereitung der Klotzbader und die in Betracht kommen. 
den Reservierungsmethoden entsprechen genau der bei Indigosol ° iiblichen 
Arbeitsweise und differieren nur hinsichtlich der Mengenverhaltnisse. 

Die Anwendungsmoglichkeiteri der von der 1. G. Farbenindustrie A.G. in 
Frankfurt a. M. gemeinsam mit der Fa. Durand & Huguenin in Basel in den 
Handel gebrachten Indigosole sind beziiglich der einzelnen Produkte folgende: 

Indigosol 04 B. Dieses Produkt entspricht in Echtheit dem Brillantindigo 4 B 
bzw. dem Bromindigo FBD und dem Indigo MLB/4 B. AuBer fUr direkten Druck 
ist es ganz besonders zur Herstellung des wichtigen Blau-Rot-Artikels in viel­
facher Verwendung. Indigosol ° 4 B laBt sich nach dem Dampfverfahren mit 
Chlorat besser entwickeln als nach dem Nitritverfahren, so daB man allgemein 
nach der erstgenannten Methode arbeitet. 

Druckvorschrift: 
80 g Indigosol 0 4 B, 

250 g heiBes Wasser, 
450 g Starke-Tragantverdickung; nach dem Abkiihlen der Losung gibt mall 
50 g chlorsaures Natron (1: 3), 
25 g neutrales oxalsaures Ammon sowie 

100 g Vanadlosung (1: 1000) zu 
------
Auf 1 Kilo einstellen 

Nach dem Drucken und Trocknen wird 5 Minuten im Schnelldampfer bei 95° 
bis 98 0 C gedampft, dann gewaschen und kochend geseift. 

Zur Erzeugung des Blau-Rot-Artikels klotzt man die Ware z. B. zuerst 
am Foulard mit: 

40 g Indigosol 0 4 B 
650 g heiBes Wasser 
50 g Tragantschleim (60: 1000) 
30 g neutrales oxalsaures Ammon 
40 g chlorsaures Natron (1: 3) 

100 g Vanadlosung (1: 1000) 
Auf 1 Liter einstellen. 

Hierauf wird in der Hot-flue getrocknet und mit einer Nitrosaminrotreserve 
bedruckt, evtl. auch gleichzeitig mit einer Rongalit-WeiBreserve. 

Rot-Reserve: 
450 g Starke-Tragantverdickung 
100 g Natriumthiosuliat 
150 g Nitrosamin-Teig 
20 g Betanaphtol 
35 g Natronlauge 

245g Wasser 
1000 g 

VV eiBreserve: 
500 g Starke-Tragantverdickung 
100 g ZinkweiB 1: 1 
150 g essigsaures Natron 
50 g J;.eukotrop W konz. 

125 g Rongalit C (1: 1) 
75 g Wasser 

1000 g 

1) Siehe auch die hierzu bisher in Betracht kommenden, bemusterten Zirkulare der I. G. 
Farbenindustrie A.G. vom Oktober 1924 bis Dezember 1926, bezeichnet .So1. 2 bis Sol. 15. 
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Beziiglich der Herstellung des Nitrosaminteiges aus Paranitroorthoanisidin 
gilt die bereits bei Indigosol 0 (S. 297) angegebene Vorschrift. Bequemer 
und zweckmaBiger ist die Verwendung der gebrauchsfertigen Nitrosamine ~t 
Naphthol AS (Rapidechtrot). 

Nach dem Aufdruck wird 5 Minuten im Schnelldampfer gedampft, dann durch 
ein heilles Wasserglasbad (5 g pev Liter) genommen, gewaschen und kochend ge­
seift. Bei Anwendung von KiipenfarbstoHen als Buntreserven muB die Ware 
im luftfreien Schnelldampfer mit feuchtem Dampf gedampft werden. 

Indigosolgelb ReG. Die Entwicklung dieses Indigosols geschieht ebenfalls ' 
am besten nach dem Dampfverfahren. Fiir WeiBeHekte auf Klotzungen ist das 
Produkt weniger brauchbar, dagegen sehr gut fiir Buntreserven mit Kiipenfarb­
stoHen sowie Nitrosaminen unloslicher Azofarben. Durch Kombination mit In­
digosol 0 oder Indigosol 04B erhalt man unterschiedliche Griin- und Olivtone 
von sehr guter Waschechtheit. 

Druckfarbe fiir Gelb: 
100 g Indigosolgelb HCG 

Druckfarbe fiir Griin: 
65 g Indigosolgelb HCG 

300 g hellies Wasser 
30 g Glyzerin 

400 g Starke-Tragantverdick~ng. 

40 g Indigosol 0 4 B 
295g hellies Wasser 
30 g Glyzerin 

Nach dem Abkiihlen: 400 g Starke-Tragantverdickung. 
Nach dem Abkiihlen: 40 g chlorsaures Natron (1: 3) 

30 g neutrales oxalsaures Ammon 
100 g Vanad!osung (1: 1000) 

lOoog 

40 g chlorsaures Natron (1: 3) 
30 g neutrales oxalsaures Ammon 

100 g Vanadlosung (1: 1000) 
1000g 

Nach dem Drucken und Trocknen wird 5-7 Minuten im Schnelldampfer 
gedatnpft, hierauf gewaschen und kochend geseift. 

In ganz ahnlicher Weise werden die Klotzbader bereitet, und ebenso ent­
sprechen die zur Anwendung kommenden Buntreserven mit Kiipenfarben und 
Nitrosamin den allgemein iiblichen Vorschriften. 

Beispiel einer Violettreserve: 
150 g Indanthrenrotviolett-RH-Teig 
20 g Glyzerin 
20 g SolutionssaIz B 

500 g Gummiverdickung 1: 1 
100 g Soda kaIz. 
120 g Rongalit C (4: 1) 
90g Wasser 

lOoog 

Indigosol OR. Dieses Produkt entspricht in Echtheit der Farbtone dem 
Indigo MLB/R. Die Entwicklung kann sowohl nach dem Dampf- als auch nach 
dem Nitritverfahren erfolgen. Fiir den'Blau-Weill- sowie den Blau-Rot-Artikel 
ist Indigosol OR sehr wertvoll; mit den verschiedenen Kiipenfarben lassen sich in 
einfacher Weise echte Buntilluminationen herstellen. Die in Betracht kommenden 
Arbeitsvorschriften sind genau die gleichen wie fiir Indigosol 0 bzw. 04B. 

Indigosolviolett AZB. Die Drucke. und Klotzungen dieses Indigosols besitzen 
gute Licht-, Wasch- und Chlorechtheit; zur Entwicklung ist ebenfalls das Dampf­
verfahren am zweckmaBigsten. Die Klotzungen lassen sich weiB reservieren; 
fiir Buntreserven eignen sich alle fiir den gleichen Zweck bei Indigosol 0 brauch­
baren Kiipenfarben. 

Indigosolschwarz TB kommt ebenfalls sowohl fiir den direkten Druck 
als auch fiir den Reservedruck in Betracht; es laBt sich zum Abdunkeln der 
anderen Indigosole verwenden. 

21* 
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Dr.uckfarbe fur Schwarz: 
125 g I!ldigosolschwarz TB 
225g Wasser 

30 g Glyzerin 
500 g Starke-Tragantverdickung 
30 g Rhodana.mmon 
15 g chlorsaures Natron 
75.g Ammonvanadat (1: 1000) 

1000g 

Druckfarbe fur Blau: 
90 g Indigosol 0 
10 g Indigosolschwarz TB 

288g Wasser 
30 g Glyzerin 

500 g Starke-Tragantverdickung 
.20 g Rhodanammon . 
12 g Natriumchlorat 
50 g Ammonvanadat (1: 1000) 

1000g 

Nach dem Drucken und Trocknen wird wie ublich 5 Minuten im. Schnell­
Wimpfer bei etwa 95 0 C gedampft, hierauf gewaschen und geseift. 

JndigosoJrosa m extra ergibt lebhafte Rosatone von vorzuglicher Wasch­
und Chlorechtheit sowie guter Lichtechtheit, die sich gut weill reservieren 
lassen. 

Jndigosolorange HR besitzt die gleichen Eigenschaften, laBt sich aber auBer 
nach dem Dampfverfahren auch nach dem Nitritverfahren gut entwickeln. 
. Sowohl bei den Druckfarben als auch bei den Klotzlosungen von Indigosol­

orange HR und Indigosolrosa IR extra empfiehlt sich ein Zusatz von Soluti9ns­
salz. 

Druckvorschrift fur Indigosolorange HR: 
60 g Indigosolorange HR 
30 g Glyzerin 
50 g Solutionssalz B (1: 1) 

255 g hellies Wasser 
450 g Starke-Tragantverdickung 

30 g Rhodanammon 
25 g Natriumchlorat. Abkiihlen und kalt zugeben: 

100 g Ammonvandat (1: 1000) 

1000g 

Die bedruckte und getrocknete Ware' wird 5 Minuten im. SchnellWimpfer 
bei 101 0 C mit feuchtem Dampf gedampft und hierauf gewaschen sowie kochend 
geseift. 

Ferner sind noch im Handel: 
Indigosol AZG, mit welchem lebhafte, grunstichige Blautone erhalten werden, 

sowie 
Indigoso]rot HR, das blauliche Rot- uild Rosatone liefert, 
Indigosolscharlach HB, welches lebhafte Rosa- und Scharlachnuancen ergibt. 
Diese Produkte sind ebenfalls sowohl fiir den direkten Druck als auch fiir 

Klotzungen zur Herstellung des Reserveartikels von Bedeutung, und sie lassen 
sich infolge der guten Haltbarkeit der ungedampften Dtucke in gleicher Weise 
wie aile anderen Indigosole auch im Hand- und Garndruck1) anwenden. 

Die Druckvorschrift fiir Indigosol AZG lautet z. B.: 

60 g Indigosol AZG 
270 g warmes Wasser 
30 g Glyzerin A 

500 g Starke-Tragantverdickung 
25 g Rhodananmonium 
15 g Chlorsaures Natron. Abkiihlen und kalt 

___ lOOg vanadinsaures Ammon (1:1000) zugeben. 
1000 g 

1) Siehe die Musterkarte: "Indigosole im Garndruck" der Durand & Huguenin A.-G. 
Base!. 
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Das Dampfen und Fertigmachen der bedruckten Ware folgt dann in der ub­
lichen einfachen Weise. 

Indigosol HB, zur Herstellung von violettstichigem Blau von sehr guter 
Waseh- und Chlorechthj3it und guter Lichtechtheit;dasProdukt ist auch fur den 
Hand- und Garndruck wertvoll. 

Indigosolgriin IB liefert lebhaft blaugriine Drueke von sehr guter Chlor- und 
hervorragender Licht- und Seifeechtheit; das Produkt ist besonders fiir den direk­
ten Druck und zur Herstellung ebenso lebhafter wie echter Grunreserven auf Ani­
linsehwarz von Wichtigkeit. 

i) Verwendung del' SehwefeHarbstofie im Zeugdruek. 

1. Direktdruck. 
Die Schwefelfarbstoffe werden ahnlich wie die Kupenfarben in Form ihrer 

Leukoverbindungen auf der Faser fixiert. Der direkte Druck bietet gewisse 
Schwierigkeiten, die durch den Schwefelgehalt der meisten Produkte bedingt sind. 
Da Schwefelnatrium und Schwefel die Kupferwalzen angreifen und schwarzen, 
so wurde an:angs auch vorgeschlagen, mit vernickelten Walzen zu arbeiten 
(Farbwerke vorm. Friedr.Bayer & Co.), doch konnte sich diesesVerfahren nicht 
allgemein einburgern. 

Durch die Einfuhrung der Sulfoxylate und die Herstellung schwefelnatrium" 
und schwefelfreier Produkte fur Druckzwecke (die "D"-Marken der Thiogenfarb­
stoffe von Hochst, die konzentrierten Katigenfarbstoffe von Lever kusen sowie 
die "Immedialfarben fiir Druck" von Cassella) ist jedoch die Anwendungs­
moglichkeit gunstiger gestaltet worden. Man kann aber auch mit gewohnlichen 
Schwefelfarbstoffen arbeiten und durch Zugabe von Sulfiten oder Formaldehyd 
das vorhandene Sehwefelnatrium binden (z. B. 20-50 em3 Formaldehyd pro 
Kilogramm Druckfarbe). 

Die Reduktion des Fiubstoffs geschieht mit Rongalit Coder mit Trauben­
zucker oder mit Rongalit und Traubenzucker in alkalischer Verdickung; stark 
alkalische Druckfarben ergeben die besten Resultate. 

Dicke Stoffe, besonders gerauhte Waren, werden in manchen Fallen vor dem 
Drueken mit Glukose-, Dextrin- oder Leimlosung prapariert, weil dadurch die 
Fixierung der Farbstoffe begunstigt wird. Die B.A.S.F. empfiehlt die Zugabe 
von Betanaphthollosung zu den Druckfarben, wodurch etwas vollere Farbtone 
erhalten werden. 

Seit der allgemeinen Anwendung der viel echteren Kupenfarben sind aber die 
Sehwefelfarbstoffe fur den direkten Druck nur noch von geringerer Bedeutung 
und groBtenteils verdrangt; vielfach druckt man jedoch Schwarz mit Immedial­
carbon usw., sowie ganz besonders mit Indocarbon CL fein fur Druck!) 
(1. G. Farbenindustrie A.-G.); dieses letztgenannte Produkt fixiert sich leicht 
und sicher durch kurzes Dampfen und liefert ein sehr echtes, tiefes Schwarz. 
Die Drucke mit Indocarbon CL fein fur Druck konnen als indanthrenecht 
bezeichnet werden. 

1) Siehe das mit effektvollen Druckmustern versehene Zirkular A. 1049d der I. G. 
Farbenindustrie A.-G. vom September 1927. Farbereitechnisch sehr beachtlich ist 
ferner eine durch viele Farbuugen illustrierte Abhandlung von Adolf Kertess: Mittei­
lungen uber Schwefelschwarz und Indocarbon. Melliands Textilber., Jg.1927, S.56-59. 



326 Das Bedrucken baumwollener Gewebe (Zeugdruck). 

Druckvorschrift fur gereinigte Sch wefelfar bstoffe: 
20- 60 g Farbstoff werden mit 
40- 60 g Glyzerin gut angeteigt, mit 
40-100 g Glukose 
20- 40 g Rongalit C (1: 1) 
60-100 g Natronlauge 40 0 Be 
10- 30 g Soda kalz. und 

310-160 g Wasser zusammen etwa 10 Minuten auf 60 0 C erwarmt und nach 
erfolgter L6sung lauwarm mit 

500-450 g neutraler Verdickung verriihrt 

1000 g 
N eutrale Verdickung: 

100-120 g Weizenstiirke 
300 g Britishgum 
580 g Wasser; kochen 

1000 g 

Del' Rongalit-Zusatz kann auch weggelassen werden, doch sind dann die 
Mengen an Lauge und Glukose etwas zu erhohen. Ein Zusatz von Kaolin odeI' 
Schlammkreide verhindert in allen Fallen das FlieBen del' Druckfarben beim 
Dampfen [60-100 g Kaolinteig (1: 1) im Kilogramm Druckpaste]. 

Das von den Farbwerken Leverkusen ausgearbeitete Verfahren zum 
Druck del' schwefelfreien Katigenfarbstoffe mit aufgeschlossener Starke und 
Reduktion mit Glukose ermoglicht die Herstellung sehr billiger Druckfarben 
und ergibt Drucke von groBer Intensitat. 

Druckfarbe fur Schwarz: 
60 g Katigenblauschwarz 4 BD in Pulver mit 
30 g Wasser 

150 g Glyzerin 
150 g Natronlauge 40 0 Be 
80 g Traubenzucker (1: 1) anteigen, 2 Stunden auf ca. 60 0 C erwarmen, dann in 

350 g Verdickung ML einriihren und 
100 g Natronlauge 40 0 Be zugeben. Diesen Ansatz laBt man vorteilhaft einige Stun­

den, am besten tiber Nacht, stehen und riihrt dann noch 
80 g Traubenzucker (1: 1) zu 

1000 g 

Verdiekung ML: 
100 g Maisstarke mit 

1500 g Wasser anteigen, 
15 cm3 Natronlauge 40 0 Be zuriihren, unter Umrtihren auf 60 0 C erwarmen, bis die 

Masse durchscheinend geworden ist, und dann abkiihlen. ----

Ausgezeichnete Resultate mit geeigneten Schwefelschwarzmarken erhalt man 
ferner bei Anwendung del' von Dr. Wilhelm Sie berempfohlenen Glyzerin­
Starkeverdickung bzw. Glyzerin-Pottascheverdickung1). 

Zum Druck mit gewohnlichen (nicht gereinigten) Schwefel­
farbstoffen eignet sich die Vorschrift mit Reduktionspaste 2) (lVIischung aus 
Glyzerin, Kochsalzlosung, Natronlauge und Hydrosulfit konz. Pulver) und 
einer alkalischen Weizenstarke-Britishgum-Verdickung odeI' eine Glukose­
Hydrosulfit-Druckfarbe mit Glyzerin-Pottascheverdickung und Formaldehyd­
zusatz. Z. B.: 

1) Melliands Textilberichte 1926, S. 141/142. 
2) I.eop. Cassella & Co.: "Kleines Handbuch der Farberei", BandIV, Druckerei,Zweite 

A uflage 1924, S. 23. 
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50-100 g Sehwefelfarbstoff· 
100-100 em3 Natronlauge 45 0 Be 
80-100 em3 Wasser und 
50-100 g Glukose werden auf 75 0 C bis zur Losung erwarmt, dann 

660-450 g Glyzerin-Pottaseheverdiekung eingeriihrt sowie 
20- 50 g Hydrosulfit konz. Pulver, und 
20- 50 g Rongalit C. Naeh dem Erkalten: 
20- 50 em3 Formaldehyd 30%ig 

1000 g 
Pottasehe- Glyzeri:ri verdiekung: 

300 g Britishgum-Pulver 
140 em3 Wasser 
160 g Gummiwasser I: I 
100 g Glyzerin 

__ 300 g __ Pottasehelosung I: I 
1000g 

FUr das Drucken von Garn bel Verwendung von Ebonit- oder Holz­
walzen kann Schwefelnatrium als Reduktionsmittel verwendet werden: 

30- 90 g Katigenfarbstoff mit 
30- 90 g Sehwefelnatrium krist. und 

250-190 g Wasser koehend lOsen, dann zugeben 
300 g Tragantsehleim 65: 1000, 
160 g Natriumbisulfit 38 0 Be und naeh dem Erkalten: 
120 g Natriumbikarbonat, 
50 g Traubenzueker (I: I) 

1000 g 

Die bedruckten Gewebe werden in allen Fallen in der Mansarde bei nicht zu 
groBer Warme getrocknet und zweckmaBig noch am gleichen Tage durch den 
Schnelldampfer genommen. Steht ein gut trockener Raum zur Verfugung, 
so konnen die Stucke auch ohne Schadigung uber Nacht ungedampft liegen blei­
ben, Gedampft wird im allgemeinen 3-6 Minuten mit reichlichem, gesattigtem 
Dampf. Nach dem Dampfen passiert die Ware in breitem Zustande ein angesauer­
tes Kupfervitriolbad (2 g Kupfervitriol und 10 cm 3 Salzsaure 22 0 Be pro Liter 
Wasser von 60 0 C) und wird dann gut gespiilt und heiB geseift. Langeres Liegen 
der gedampften Ware vor dem Waschen ist ebenfalls nur dann angangig, 
wenn dies in keinem feuchten Raum geschieht, da sonst ein FlieBen der Drucke 
eintritt. 

Zur Verbesserung des WeiBfonds konnen die Schwefelfarben-Drucke in ub­
licher Weise auf dem Trocken-Tambour schwach gechlort werden. 

2. Atzdruck. 
Die Farbungen mit Schwefelfarben lassen sich mit starken Chloratatzen weiB­

atzen, doch wendet man diese Atzmethode im allgemeinen nur ffir schwere 
Waren (dicke Stoffe), wie Moleskins, Englischleder, Genua-Cords usw. an, weil 
eine mehr oder weniger weitgehende Faserschwachung durch Oxyzellulose­
bildung kaum zu vermeiden ist. Als Atzmittel verwendet man chlorsaure Ton­
erde oder die etwas weniger gefahrlichere, gewohnliche Chlorat-Prussiatatze mit 
Natriumchlorat und Ferrizyannatrium bzw. Ferrizyanammonium. 

Xtze mit ehlorsaurer Tonerde: 
200 g Britishgum, 

70 em3 Wasser, 
560 g ehlorsaure Tonerde 25 0 Be erwarmen und 
150 g ehlorsaures Natron zugeben; nach dem Erkalten 

____ 20 g ]j'errizyankalium zusetzen 
1000 g 
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Starke Chloratatze mit Natriumchlorat: 
200 g chlorsaures Natron in 
200 g Wasser losen, mit 
140 g Kaolin (1: 1) sowie 
200 g 13ritishgum anteigen und aufkochen; wahrend dem Abkiihlen bei 70 0 C 
150 g Weinsaure (pulverisiert) zuge'ben und nach dem Erkalten 
23 g Ferrizyannatrium, in 

_ ~_Wasser gelost, einriihren 
1000g 

Die bedruckte Ware wird sehr gut getrocknet und 1-2mal durch den Schnell­
dampfer genommen; hierauf passiert die Ware ein ca. 50 0 C warmes Bad von 
verdiinnter Natronlauge(5-1O cm3 Natronlauge 40 0 Be pro Liter Flotte), wird 
dann griindlich gespiilt sowie eventuell geseift und zum SchluB getrocknet. 

Ein in friiherer Zeit sehr gangbarer Warnsdorfer Artikel, das sogenannte 
Kiipenleder fiir Schiffer- und Maurerhosen (ein unzerreiBbarer, kalkechter 
Hosenartikel aus dem sogenannten Englischlederstoff), den man einst umstand­
lich durch Pappdruck auf der Reliefmaschine mit Punktstreifen usw., Ausfarben 
auf dem Sternreifen in der Indigokiipe, Uberfarben mit Katechu und Kupfer­
Chrom-Nachbehandlung herstellte,wurde so z. B. spater von Ed. Knispel als 
waschechte Kiipenimitation in folgender Weise fabriziert. 

Das schone, blumige, aus Indigovorfarbung und Uberfarben mit Katechu 
alterzeugte Schwarz wird bei dem vereinfachten Verfahren zuerst mit einer 
geeigneten Immedialschwarzmarke gefarbt und mit chlorsaurer Tonerde geatzt. 
Nach dem Dampfen im Schnelldampfer passiert die Ware ein Salmiakbad und 
wird hierauf mit Alizarinrot und Alizarinbraun ausgefarbt. 

Dieser Artikel wird iibrigens verschiedentlich auch unecht hergestellt, und 
zwar durch Farben mit Oxydiaminschwarz IW und Aufdruck einer Zinnsalz­
buntatze mit Kreuzbeerextrakt. 

Die Schwefelfarben lassen sich auch mit der zum Atzen von Kiipenfarben 
gebrauchlichen Rongalit-Leukotropatze mehr oder weniger gut atzen. 
Die hauptsachlichste Anwendung dieser Atzmethode ist jedoch nur auf die Her­
stellung von Halbatzen im Kordsamtartikel beschrankt. Man farbt die Ware 
zu diesem Zwecke entweder nur mit schwer atzbaren Schwefelfarbstoffen vor, 
oder in Kombination mit leicht atzbaren Produkten. Als Atzpaste kann sowohl 
eine solche mit Leukotrop W konz. als auch eine mit Leukotrop 0 verwendet wer­
den; erstere ergibt etwas lebhaftere Atzeffekte. Nach dem Drucken wird die Ware 
5-10 Minuten gedampft, dann durch ein kochendes Wasserglasbad (5 g Wasser­
glas 36 0 Be pro Liter) passiert, gespiilt und getrocknet. 

3. Reserven unter Farbuugen mit Schwefelfarben. 
Wichtiger als die Atzverfahren ist aber die Reservierungsmethode mit lVletall­

salzen. Ganz besonders eignen sich dazu Zinksalze, mit denen WeiB- und Bunt­
reserven h~rgestellt werden konnen. Diese von der Firma Leopold Cassella 
& COl) in Frankfurt a. M. (jetzt Werk Mainkur der 1. G. Farbenindustrie A.G.) 
aufgefundene und der Druckereiindustrie zuganglich gemachte Arbeitsweise mit 
Zinkchloridreserve wurde zuerst von den groBen russischen Kattunmanufak­
turen Hiibner und Ziindel inMoskau aufgegriffen. Bereits 1906 fabrizierten 
diese Werke schone Artikel mit weiBen, roten und orangefarbenen Reserve­
effekten in verschiedenfarbiger Stiickfarbung mit Immedialfarben in bedeuten­
den Mengen. 

Die zweckmaBig vorher merzerisierte Ware wird dabei einfach mit einer 

1) D. R. P. 130628. 
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Reserve bedruckt, welche entweder nur Zlnkcb}orid oder auBerdem noch plasti­
sche Mittel, z. B. Kaolin oder Lithopone, enthalt. Das Fij,rben erfolgt dann 
am besten in einem mit kleinem. Trog versehenen Foulard bei einmaligem Lauf 
der Ware durch die Farbflotte. FUr diese Arbeitsweise sind fast alIe Schwefel­
farben verwendbar. 

oder 

WeiB-Reserve: 
250-200 g Troekengummi werden in 
350-300 g Wasser gelost und zugesetzt eine Losung von 
200-300 g Zinkehlorid in . 
200-200 g Wasser 

l000g 

400 g Gummiwasser 1: 1 
100 g Kaolin 1: 1 
200g Wasser 
300 g Chlorzink 

1000g 

FUr Rotreserven gibt man diesen WeiBreserven einfach eine Diazolosung von 
Paranitranilin oder Paranitroorthoanisidin zn und druckt auf in iiblicher Weise 
naphtholierte Ware. 

Rot-Reserve: 

200 g Troekengummi }) 
225g Wasser 
200 g Zinkehlorid 
150 g Kaolinteig 1: 1 
200 g Diazolosung fiir Rot; vor Gebraueh 
25 g essigsaures Natron zugeben 

--"'-----
1000g 

DiazolOsung mit Paranitranilin: 
100 g Paranitranilin werden mit 
100 ems kaltem Wasser angeteigt 
200 ems Salzsaure 22 0 Be mit 
150 g Eis abgekiihlt zugegeben, dann noeh 
300 g kleinzersehlagenes Eis zugesetzt und 
55 g Natriumnitrit in 
55 g Wasser gelost, langsam eingeriihrt; diese Diazolosung wird mit Eiswasser auf 

1 Liter eingestellt 

Diazolosung mit Paranitroorthoanisidin: 
95 g Paranitroorthoanisidin werden mit 

190 g Salzsaure 22 0 Be angeteigt, unter Zusatz von 
245 g heiBem Wasser gelOst und dann mit 
230 g kaltem Wasser sowie . 
200 g Eis abgekiihlt; zum SehluB werden 
40 g Nitrit (fest) in kleinen Partien zugegeben und mit Wasser auf 

1 Liter eingestellt 

Zur Herstellung von Orangereserven dienen die Diazolosungen von Meta­
nitranilin oder Nitrotoluidin (siehe Reserven unter Indanthrenblau) und fUr Bor­
deaux kann diazotiertes .Alphanaphthylamin benutzt werden. 

FUr Buntreserven w.urden von der Firma Cassella auch Beizenfarbstoffe 
in Vorschlag gebracht und entsprechende Vorschriften ausgearbeitet. Geeignet 
sind z. B. Anthrazengelb BN, Gallophenin D, Chromviolett M (Modernviolett), 
Chromazurol S (Geigy) usw. 
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Beispiel einer Ge1breserve: 
40 g Anthrazengelb BN in 

380 g Wasser losen, mit 
200 g Britishgum anteigen und aufkochen; dann 
100 g Kaolinteig (1: 1) zugeben und nach dem Erkalten 
80 g essigsaures Chrom 20 0 Be sowie 

150 g Zinkchlorid, gelOst in 
50 g Wasser, einriihren 

1000g 

Die bedruckte Ware wird zunachst durch den Schnelldampfer genommen 
(ca. 7 Minuten) und vor dem Farben nochmals getrocknet. 

Buntreserven mit basischen Farbstoffen konnen auf verschiedene 
Weise hergestellt werden, und zwar nach der Fixierungsmethode mittels Ferro­
zyanzink oder durch Anwendung von Tannin als Fixierungsmittel. 

Bei Ferrozyanzinkfixierung wird das Gewebe zuerst mit 50 g gelbem 
Blutlaugensalz pro Liter Wasser impragniert; zur Verhinderung der Bildung von 
Berlinerblau gibt man diesem Klotzbade etwas Kaliumsulfit zu. Die so foular­
dierte und getrocknete Ware wird dann mit einer Reserve aus basischem Farb­
stoff (in Azetin und Wasser gelOst), Gummiverdickung, Zinkchlorid und etwas 
Kaolin bedruckt, 4 Minuten gedampft, wieder getrocknet und dann ausgefarbt. 
Man erhalt auf diese Weise sehr lebhafte Bunteffekte, doch besitzen dieselben 
nur geringe Licht- und Waschechtheit. 

Beziiglich der Fixierung der basischen Farbstoffe mit Tannin 
in Kombination mit Zinkchloridreserve ist vor allem zu bemerken, 
daB es durch lange Zeit nicht gelang, das Tannin mit dem Farbstoff und dem Zink­
chlorid in der Druckfarbe zweckentsprechend unterzubringen. Man war daher 
zunachst genotigt, das Tannin aus der Druckfarbe wegzulassen und dafiir die 
Ware mit Tannin (30-40 g pro Liter) vorzupraparieren. Die Druckfarbe ent­
hielt dann den in Azetin und Glyzerin gelOsten basischen Farbstoff, Chlorzink, 
Gummiwasser und etwas Brechweinstein. Nach dem Drucken wurde 6--7 Minu­
ten im Schnelldampfer gedampft und hierauf mit Schwefelfarben entsprechend 
foulardiert. Diese Arbeitsweise ergab zufriedenstellende Resultate; Schwierig­
keiten zeigten sich aber, wenn gleichzeitig auch WeiB gedruckt werden muBte, 
das auf dem Tanningrund nicht ganz rein herauskam. 

1m Jahre 1917 gelang es dann L. Diserens1 ), die Bildung des Zinktannats 
in der Druckfarbe durch Zugabe von Resorzin oder Glykolsaure zu verhindern 
und damit eine vereinfachtes Verfahren zu schaffen, das gleichzeitig auch die 
Herstellung einwandfreier WeiBeffekte ermoglicht. Die von Diserens ausge­
arbeitete Vorschrift lautet: 

30 g basischer Farbstoff 
50 g Glyzerin 

150 g Resorzin (1: 1) oder Glykolsaure (1: 3) 
300 g Senegalgummi 
300 g Chlorzink 

50 g Kaolin 
120 g Tannin-Essigsaure (1: 1) 

1000 g 

Die bedruckte Ware wird ca. 7 Minuten im Schnelldampfer gedampft und dann 
mit Schwefelfarben ausgefarbt. Der an den bedruckten Stellen auf der Faser 
gebildete Lack des basischen Farbstoffs mit dem Zinktannat steht dem Tannin­
Antimonlack beziiglich Licht- und Waschechtheit nicht nacho 

1) Revue generale des matieres colorantes 1918, S. 258. Versiegeltes Schreiben vom Jahre 
1916. 
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Das Farben der mit WeiBreserve sowie mit Buntreserve jeglicher Art be­
druekten Ware erfolgt, wie bereits erwahnt, mit einer Passage auf einem Foulard, 
und zwar, je nachTiefe der erwiinschtenFarbung, in mehr oder weniger konzentrier­
ten Farbbadern.Es geniigt dazu ein kleiner Foulardtrog mit 2-3 Rollen, in 
welchen fortwahrend Farbflotte nachflieBt. 

Die Bereitung der Farbbader geschieht nach folgender Vorschrift: 

10-60 g Schwefelfarbstoff (ImmediaI- oder Katigen-, Thiogen- usw. Farbstoff) 
30-90 g SchwefeInatrium krist. 
20-20 g Soda kaIz. und 
2- 2 g TiirkischrotiiI werden zusammen in heiBem Wasser gelost und 
auf 1 Liter eingestellt 

Bei einigen Farbstoffen, z. B. den Immedialindogen- und Immedialgriin­
marken und den diesen entsprechenden Produkten anderweitiger Fabrikations­
herkunft, erhalt man durch Zusatz von Traubenzucker zum Farbbade (halb so 
viel wie Farbstoff) etwas kraftigere Farbungen. 

Hellere Tone konnen kalt gefarbt werden, dunkle dagegen vorteilhaft bei 
50-60 0 C; Dauer der Passage durch die Klotzlosung 10 Sekunden. Die durch 
die Foulardwalzen abgequetschte Ware lauft dann zum Oxydieren iiber einige 
Leitrollen (15-20 m Luftgang), wird hierauf gewaschen, abgesauert (5 cm 3 

Salzsaure pro Liter Wasser bei 40 0 C), nochmals gewaschen und eventuell 
geseift. 

Endlich konnen auch Buntreserven mit Kiipenfarben unter Farbungen 
mit Schwefelfarbstoffen hergestellt werden. Derartige Reserven werden in ein­
facher Weise aus dem Kiipenfarbstoff, Rongalit, Atzkali, Chlorzink und British­
gum-Verdickung zusammengesetzt, doch derart, daB die Reduktion des Farb­
stoffs nicht in der Druckfarbe, sondern erst durch das Diimpfen der bedruckten 
Ware erfolgt. Durch die Passage im alkalischen Farbebad wird dann die Fixierung 
des Illuminationsfarbstoffes vervollstandigt. Z. B.: 

150 g Kupenfarsbtoff in Teig 20%ig 
250 g Rongalit C (35: 100) 
250 g Britishgum (1: 3) 
250 g Chlorzink 
100 g Natronlauge 38 0 Be 

1000 g 

Nach dem Aufdruck und Dampfen im Schnelldampfer wird in iiblicher Weise 
mit Immedialfarben oder gleichwertigen Farbstoffen am Foulard geklotzt und 
fertiggestellt. 

k) Die Anwendung der auf der Faser erzeugten Azofarbstoffe 
im Kattundruck (Druck mit Eisfarben). 

Die Erzeugung un16slicher Azofarben (Eisfarben) im Wege des Zeugdrucks 
geschieht analog dem FarbeprozeB, und zwar im allgemeinen durch Imprag­
nieren der Ware mit Naphthollosung und nachherigem Aufdruck von verdickter 
Diazolosung. Mankann wohl auch durch Vordruck von verdickter Naphthollosung 
arbeiten und diese Naphtholdrucke in den entsprechenden Diazo16sungen ent­
wickeln, doch wird diese Methode nicht mehr angewendet, weil leicht ein 
FlieBen der Drucke eintrittl). 

Eine andere wichtige Methode ist jedoch der direkt e Aufdruck der Nitro­
samine unloslicher Azofarben mit Naphthol. Dieses Problem wurde zuerst 

1) DiesesVerfahren ist u.a. im "Kurzen Ratgeber fur die Anwendung der Teer­
farbstoffe", Rochst a. M. 1901, S. HI beschrieben. 
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von der B. A. S. F. zu losen versucht; das im Jahre 1894 in den Handel 
gebrachte Nitrosaminrot war jedoch vor allem noch zu ,zersetzlich, 'so 
daB keine brauchbaren Resultate erzielt werden konnten:1). ,Nahezuzwei 
Jahrzehnte spater gelang es aber del' Chemischen Fabrik Griesheim 
Elektron, diesem Verfahren auf Basis von Naphthol AS einwandfrei GeltUJig'zu 
verschaffen. Diese haltbaren Mischungen von Nitrosaminen mit Naphthol AS 
bzw. dessen Substitutionsprodukten sind unter dem Namen Rapidecht­
farben im Handel und bilden als solche eine eigene Farbstoffklasse. 

Eine Ausnahme von diesen Einheitsprodukten im Sinne der in·diesem Kapitel 
mit zu behandelndenMethode des Aufdrucks vonNitrosamin mit Naphthol bil-det 
jedoch der zur Herstellung von Gelbdrucken dienende halt bare Nitrosaminteig, 
das Rapidogen G. 

a) Direktdruck mit Betaoaphthol-Eisfarben. 
1. Druck verdickter Diazolosungen auf Betanaphtholpraparation. 

Naphtholiernng. Zur Herstellung der Naphthollosung kommt Betanaphthol 
unter drei Bezeichnungen auf den Markt, und zwarJ 

a) als Betanaphthol (ohne Beimischung); 
b) als Betanaphthol LC (antimonhaltig auf Grund D. R. P. 79802 von Dr. 

Lauber und Dr. Caberti) fiir haltbarere Grundierungen; 

B t hth I R ur aus lC ges 0 IDl elIDlSC ung cj als Betanaphthol RC 2) I foo bl t' hi R t ( 't B' . h 

N:p~:l lit von 10010 Betanaphtholmonosulfosaure F). 

Die Betanaphtholmonosulfosaure (2,7) ist auch unter demNamen Niiancier­
salz F im Handel; einer Losung von z. B. 25 g Betanaphthol R (AR oder RC) 
pro Liter entspricht als gleichwertig die Anwendung von 23 g Betanaphthol und 
2 g Betanaphtholmonosulfosaure F im Liter. 

Die Gewebe werden mit einer der folgenden Naphthollosungen auf einem 
Foulard geklotzt und in der Hot-flue bei ca. 50 0 C getrocknet. Bei Anwendung 
von Naphthol LC kann auch auf Trockenzylindern ohne besondere Vorsicht ge­
trocknet werden. 

Naphtolgrundierung mit Betanaphthol oder Betanaphthol RC 
bzw. Roder AR. 

15-25 g Betanaphthol, RC, Roder AR werden mit 
15-25 g Natronlauge 40 0 Be angeriihrt und mit 

100 g heiBem Kondenswasser iibergossen; dann gibt man 
50 g Tiirkischrotol 50%ig oder Rizinusolseife mit 

250 g heiBem Wasser gelost zu und stellt mit Wasser auf 
1 Liter ein 

Durch Zusatze von Glyzerin, Brechweinstein, Glukose oder Rongalit wird die 
Haltbarkeit der Praparation auf der Ware erhoht, z. B. 1-2 g Rongalit Coder 
48 g Brechweinstein und 20-30 g Glyzerin pro Liter; zuweilen setzt man auch 
etwasVerdickungsmittel zu(20-50gTragantschleim 65:1000 pro Liter). Der an­
gegebene Zusatz von Tiirkischrotol oder Rizinusolseife bewirkt eine Erhohung 
der Lebhaftigkeit der Farbtone; mit gleichem Erfolg kann'an~deren Stelle auch 
Paraseife PN von Hochst (25 g pro Liter geniigen) oder Monopolseife angewendet 
werden. 

1) Dieses Problem wurde dann zunachst mit dem Nitrosamin des Paranitroorthoanisidins 
gelost und spater aber auch fiir das Nitrosamin des Paranitranilins angewendet (Zugabe 
von Natriumzinkat und Natriumaluminat zur Druckfarbe aus Naphtholat und Nitrosamin). 
Versiegeltes Schreiben Nr. 1769, deponiert am 7. lO.1907 bei der Soc. Ind. de Mulhuuse von 
W. Pluzanski, Ch. Dziewonski und E. Kopec. 

8) D.R.P.1SI721 (Cassella); siehe auch Rittermann und Felli,Bull. Mulh. 1907, S.I42. 



Die Anwendung der verschiedenen Farbstoffklassen und deren Produkte. 333 

Grundierung mit Naphthol LC: 
74 g Naphthol LC in 

110 ems Natronlauge 22 0 Be und 
300 g heiBem Wasser IOBen, 
125 g Tiirkischrotol zusetzen und auf 

1 Liter einstellen 

Bei Anwendung dieser Naphtholpraparation kann ohne weiteres auch auf 
Trockenzylindern getrocknet werden; das zu rasche Brf!,unwerden der imprag­
nierten und getrockneten Ware bei langerem Liegen vor dem Ausfarben wird 
durch das brechweinsteinhaltige Naphthol (alkalische Antimonoxydlosung) gleich­
falls hintangehalten. 

Die naphtholierten Gewebe sollen jedoch moglichst noch am gleichen :rage 
mit der Diazolosung· bedruckt werden. 

W. Sieber l ) hat zwecks Verhinderung des Braunwerdens der mit Naphthol 
praparierten Ware mit folgender Naphtholpraparation gearbeitet: 

I. 2000 g Betanaphthol und 
1200 g Pottasehe in 

20 I heiJ3em Wasser lOsen. 
II. 4000 g RizinuBolsaure und 

1200 g Pottasehe ebenfalls in 
20 I heiBem Wasser losen 

Losung I und II werden vereinigt und mit heiBem Wasser auf 100 I eingestellt. 
Diese Naphthollosung muB wahrend der Verwendurig' auf· einer Temperatur von 
mindestens 40 0 0 gehalten werden, denn nur .'!;;eiund iiber dieser Temperatur 
bleibt die Fliissigkeit klar. Sieber hat auch riacn wochenlangem Liegen der so 
!mpragnierten Ware vor dem Bedrucken keine sichtbare Veranderung konstatiert. 

Gebrauchliche Basen bzw. stabile Diazoverbindungen. ZumAufdruck kom­
men die Diazolosungen folgender Basen in Betracht: 

Fiir Rot: Paranitranilin bzw. dessen haltbar gemachte Diazoverbin­
dung Nitrazol OF oder Parazol FB oder Azophorrot PN usw.; Paranitro­
orthoanisidin 2) bzw. Azorosa NA. 

Fiir Orange: Metanitranilin bzw. Azophororange MN; Nitroto-
luidin 0; Helioechtrotbase HR (Leverkusen) usw_ 

Fiir Braun: Benzidinbase bzw. Benzidinsulfat; ToIidin base. 
Fiir Bordeaux: Alphanaphthylamin. 
Fiir Blau: Dianisidinbase bzw. Dianisidinsalz. 
Fiir Schwarz: Azophorschwarz DP. 
Ferner konnen Hell- und Dunkelrosadrucke mit diazotiertem Nitrophene­

tidin hergestellt werden, doch wird das kaum mehr angewendet. 
Rotdruckfarbe aus Paranitranilin extra Pulver. 

Berei tungs vorsehrift: 
22 g Paranitranilin in 

100 g kochend heiBem Wasser unter Zugabe von . 
40 ems Salzsaure 22 0 Be losen; naeh Abkiihlung auf ca. 65 0 C 

113 g kaltes Wasser sowie 
100 g Eis zusetzen und dann unter Umriihren auf einmal 
115 ems Nitritlosung (1: 10) beifiigen; dann laJ3t man 5-10 Minuten stehen, bis alles 

gelost ist, und riihrt hierauf in 
470 g Tragantsehleim (65: 1000) ein. Unmittelbar vor Gebraueh werden 

30-40 g essigsaures Natron (krist.) zugegeben 
lOOOg 

1) Melliands TextiIberichte 1926, S. 616. 
2) D. R. P. 98637 yom Jahre 1897. 
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Um dieHaltbarkeit derDruckfarben zu erhohen, empfehlen die Farbwerke 
Leverkusen einen Zusatz von sog. ParaduroP). Von dieser Substanz, 
welche der Druckfarbe VOl' oder nach der Diazotierung in fester Form zugegeben 
wird, geniigt schon einDrittel bis ein Viertel von del' angewendeten Gewichts­
menge Paranitranilin, demnach 4-6 g pro Kilo Farbe. Durch diesen P~radurol­
zusatz wird das Rot etwas blauer; als Ersatz fiir essigsaures Natron kommt das 
Produkt jedoch nicht in Betracht. 

Zur Feststellung, ob die Druckfarbe geniigend essigsaures Natron enthalt, 
priift man mit Methylorange-Papier; so lange sich das Papier rotet, ist noch essig­
saures Natron zuzugeben. 

Rotdrnckfarbe mit Nitrazol CF (parazol FB, Azophorrot PN). Beim 
Arbeiten mit diesen Produkten (haltbar gemachte Diazoverbindung des Para­
nitranilins) wird die Anwendung von Eis unnotig. 

90 g Nitrazol CF O. dgl. mit 
354 g kaltem Wasser anteigen bzw. losen, dann Yz Stunde stehen lassen und filtrieren. 

Hieram einriihren in 
510 g Tragantschleim 65: 1000, 

6 g Paradurol, sowie vor Gebrauch: 
30-40 g essigsaures Natron krist. zugeben 

1000 g 

Der Zusatz von Paradurol empfiehlt sich namentlich in hei.Ber Jahreszeit 
sowie beim Druck von Rotmustern in kleinen Partien, welche dem Chassis 
nur wenig Farbe entnehmen. Del' Gebrauch eines Kiihlchassis wird bei Ver­
wendung von Druckfarben mit Paradurol iiberfliissig. 
" Paranitranilin-Brann (Parabrann, Eisbraun) .. Durch Nachbehandlung del' 
fertigen Pararotdrucke mit heWer Kupfervitriollosung (5 g pro Liter bei 70 0 C) 
erhalt man sehr echte, gelbstichige Brauntone. 

Dieses Braun kann auch durch Zugabe einer Kupferlosung2) zur Naphthol­
praparation hergestellt werden, doch ist die erstgenannte Arbeitsweise einfacher 
und daher am meisten in Anwendung gewesen. 

Paranitroorthoanisidin-Dl'uckfal'be. Die Druckfal'ben mit Diazolosung aus 
Paranitroorthoanisidin sind sehr gut haltbar, ferner bleibt das WeiB del' Ware 
reiner als beim Druck mit diazotiertem Paranitranilin. Da die herstellbaren 
Rot- und Rosatone auBerdem sehr lebhaft sind, so wird vielfach mit Paranitro­
orthoanisidin gearbeitet. Die Ware wird mit 15 g Betanaphthol und 15 g Natron­
lauge 36 0 Be pro Liter, doch sonst mit den gleichen Zusatzen wie bei der 
Naphtholpraparationen fiir Pararot auf dem Foulard impragniert und nacn dem 
Trocknen bedruckt mit: 

17 g Paranitroorthoanisidin allmahlich anteigen mit 
50 g Wasser von 80 0 C und 
10 g Salzsaure 22 Be; hierauf gibt man 
50 g Eis sowie 

163 g kaltes Wasser zu, nachher nochmals 
30 g Salzsaure 22 0 Be und unter Umriihren nach und nach 
80 g Nitrit 1 : 10. Diese Losung wird filtriert und eingeriihrt in 

555 g Tragantschleim 65: 1000. Vor Gebrauch setzt man 
_~essigsaures Natron krist. zu 

1000 g 

I} D. R. P. Nr. 263431 der Farbenfabriken vormals Friedrich Bayer & Co. in Lever­
kusen bei Koln am Rhein. Paradurol ist eine Naphthalintrisulfosaure. 

2} Die Vorschrift fiir eine derartige Naphtholpraparation ist im "Kleinen Handbuch der 
Farberei", Band IV, Druckerei, 2. Auflage. 1924, S. 36 angegeben (Cassella). 
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Zur Herstellung von Rmatonen schwii.cht man diese Rotdruckfarbe einfach 
mit Tragantschleim auf die erwiinschte Helligkeit abo 

Orangedrncke. Die Druckfarben fUr Orange1) mit diazotiertem Metani­
tranilin oder diazotiertem· Nitrotolnidin werden nach der gleichen Vorschrift 
wie fUr Paranitranilin bereitet. Man erhiilt auf der Betanaphtholpraparation 
lebhaft orangefarbene Drucke, und zwar mit Metanitranilin einen etwas gelberen 
Farbton als mit Nitrotolnidin. . 

AlB Verdickung eignet sich in allen Fallen Tragant am besten, doch kann 
man anch Weizenstarke, Maisstarke oder eine Mehlverdickung verwenden; 
Britishgnm ist znm Verdicken von DiazolOsungen vollig ungeeignet. Sehr reine 
Farbtone erhalt man bei l\fitverwendung von Colloresin D -Verdickung 2) 
in den Druckfarben; diese colloresinhaltigen Druckpasten besitzen aucheine 
groBere Haltbarkeit. 

Beim Druck bildet sich das Pigment augenblicklich auf der Ware. Nach gntem 
Trocknen in der Mansarde wird die Ware breit gewaschen und dabei dem ersten 
Kasten zweckmaBig etwas Salzsaure zugesetzt, um eine Vernnreinignng der 
nichtbedruckten Gewebestellen zu vermeiden. AnschlieBend wird eventuell 
geseift und dann getrocknet. Zur besseren Reinigung des WeiB kann auch noch 
wie ublich am Trockentambour gechlort werden. Eine andere Methode zur Er­
zielung eines einwandfreien WeiBbodens besteht darin, daB man die Ware mit 
5-lO g Rongalit C pro Liter Wasserklotzt, dann trocknet und durch den Schnell­
dampfer laufen laBt. 

Alpbanaphtbylaminbordeaux. 

Alphanaphthylamin-Druekfarbe: 
23 g Alphanaphthylaminbase mit 
37 g Wasser und 
20 g Salzsaure 22 0 Be auf 50 0 C erwarmen und gut verriihren, bis Abkiihlung eintritt; 

dann zugeben: 
180 g Eis 
50 g Wasser, 
30 g Salzsaure 22 0 Be und langsam unter Umriihren 
12 g Nitrit, gelost in 
48 g Wasser. Naeh beendeter Diazotierung wird filtriert und die Losung in 

555 g Tragantsehleim 65: 1000 eingeriihrt; vor Gebraueh 
45 g essigsaures Natron zufiigen 

1000 g 

Zum Naphtholieren kann ohne weiteres die fUr Paranitranilinrot vorgeschrie­
bene Grundierung benutzt. werden. FUr dunkle Granattone mit Alpha­
naphthylamin findet dagegen in manchen Fallen folgende Naphtholpraparation 
Anwendung: 

22 g Betanaphthol 
3 g Alphanaphthol 

40 em3 Natronlauge 22 0 Be 
200 em3 heiJ3es Wasser 

50 g Tragantsehleim 60: 1000 
Auf 1 Liter einstellen 

Die Fertigstellung der mit Naphthalyminbordeaux (Eisbordeaux) bedruckten 
Gewebe erfolgt in gleicher Weise wie bei Pararot angegeben. 

1) Die etwas abweiehende Druekvorsehrift fiir Helioeehtrotbase HR findet sich in 
der "Tabellarisehen tibersieht iiber Eigensehaften undAnwendung der Farbstoffe der Farben­
fabriken vorm. Friedr. Bayer & Co., Leverkusen", IV. Teil (Zeugdruek); Dritte Auflage 
1926, Seite 137. 

2) Siebe Zirkular B 1115 der I. G. Farbenindustrie A.-G. yom August 1927. 
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Dianisidinblau. Zur Erzengung eines indigoahnlichen Blan wird Diani­
sidin verwendet (Dianisidinblau). Die Druckfarbe erhalt einen Zusatz von 
Kupferchlorid1), wodurch auch die Lichtechtheit des Farbtones erheblich ver­
bessert wird. Als Verdickung verwendet man am besten eine Mehl-Tragant­
oder eine Weizenstarke-Tragantverdickung. 

Dianisidin bla udruckfar be: 
350 g Diazolosung, einriihren in 
530 g neutrale Weizenstarke-Tragantverdickung; dann zugeben: 
50 g Kupferchlorid 45 0 Be, 
40 g Chromsaure 1: 10 und vor Gebrauch 
30 g essigsaures Natron krist. 

1000 g 
Diani sidin -Tetrazo16s ung: 

25 g Dianisidinbase lnit 
200 g kaltem Wasser und 

20 g Salzsaure 22 0 Be anteigen, 
405 g kaltes Wasser zugeben und Durchriihren, bis alies gelost ist. Dann 
150 g Eis sowie 
60 g Salzsaure 22 0 Be zusetzen und langsam unter Umriihren 

140 g Nitrit 1: 10 

1 Liter 

Man priift mit Jodkalium-Starke-Papier, ob B,laufarbung eintritt; ist dies 
nicht der Fall, so gibt man noch etwas Nitritlosung zu. 

N eu hale Weizenstarke-Tragantverdickung: 
500 g Tragantschleim 65: 1000 und 
150 g Weizenstarke, 
350 g Wasser verriihren und kochen 

1000 g 

Als Naphtholgrundierung ist auch hier die fUr Pararot angegebene Vor­
schrift anwendbar. Nach dem Aufdruck und Trocknenwird die Ware zweck­
maBig gemalzt und dann etwa 10 Minuten bei 80 0 C geseift 

Benzidinbraun nnd Tolidinbrann. 

Druckfarbe: 
400 g diazotierte Benzidinbase oder diazotierte Tolidinbase 
555 g Tragantschleim 65: 1000 und vor Gebrauch: 
45 g essigsaures Natron krist. 

1000 g 

Herstellung der Diazolosungen: 
36 g Benzidinbase oder 41 g Tolidinbase werden lnit 

250 g kochendem Wasser und 
50 g Salzsaure 22 0 Be gelost. Dann gibt man 

144 g kaltes Wasser zu und falit unter Riihren lnit 
70 g Salzsaure 22 0 Be. Den heiJ3en Teig laBt man bis zum Erkalten stehen, dann 

werden 
300 g Eis zugegeben und mit 

30 g Nitrit, gelost in 
120 g Wasser, langsam unter Umriihren diazotiert 

lO00g 

Zum Naphtholieren der Ware verwendet man dieselbe Grundierung wie fUr 
Pararot angegeben. Das aus Tolidinbase hergestellte Braun ist etwas licht­
echterwie BeIizidinbraun. 

1) Diese Vorschrift wurde von F. Storck im Jahre 1893 ausgearbeitet. 
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Bett. Drnckfarben ans haltbar gelieferten Diazovel'bindungen: Besonders lwr­
vor7;uhebensind noch die von den Hochster Farbwerken auBer Azophorrot 
PN in den Handel gebrachten haltbaren Diazoverbindungen von Metanitranilin­
orange (Azophororange MN),von Paranitroorthoanisidin. (Azorosa NA) 
und. Azophorschwarz DP (die haltbar gemachte Diazoverbindung des Dia­
minodiphenylamins). Die Herstellung del' Druckfarben mit diesen Produkten 
ist in gleicher Weise wie bei Azophorrot sehr einfach und erfordert ebenfalls 
keine Eiskiihlung; die Druckvorschriiten sind im "Ratgeber" (Druckerei­
Band) 1) del' Farbwerke Hochst enthalten. 

J 

2. Druck von Begleitfal'ben neben Eisfal'ben auf naphtholiel'tel' 'Vare. 
Zum Druck als Begleitfarben eignen sich sowohl basische Farben als auch 

Beizen-, Kiipen- und Schwefel£arbstoffe. 
Die basischen Farbsto££e werden zu diesem Zweck viel£ach ver:wendet 

und bei tanninhaltigenDruckfarben am besten auf einer antimonhaltigenNaphthol­
praparation fixiert, z. B. Naphthol LC von Leverkusen. Wichtig ist in jedem FaIle, 
daB die Druckfarben stark sauer gehalten werden; man gibt deshalb eillen 
Zusatz von 20 g Weinsaure pro Kilo Druckpaste. 

Del' Aufdruck del' basischen Farben kann auch nach dem Verfahren von 
P .. P. Sazanoff2) mit Katanol ih del' Druckfarbe geschehen. Es wurde gefunden, 
daB die Ausfallung del' basischen FarbstOffe durch Katanol in del' Druckfarbe 
verhindert wird, wenn man dabei die freien Farbbasen anwendet, die sich. inc 
different verhalten. In manchen Fallen iibt dann auch noch die Uberfiihrung 
del' freien Base in ihre LeUkoverbindung einen giinstigen Einflu13 auf den erfordei'~ 
lichen Losungszustand des Farbstoffs aus. 

Zur Herstellung del' Druckfarbe wird del' basische Farbstoff in Wasser gelost 
und in eine neutrale Verdickung eingeriihrt. Dann gibt man so viel Natronlauge 
zu, bis aller Farbstoff in die freie Farbbase umgewandelt ist. Ein kleiner Uber­
schuB von Lauge ist vorteilhaft, weil dadureh die Dissoziation del' Farbbase 
verringert wird; diesel' LaugeniibersehuB sehiitzt eventuell aueh gegen die Ein. 
wirkung del' Kohlensaure aus del' Luft. Bei manehen Farbstoffen empfiehlt 
sieh ein geringer Zusatz von HydrosUlfit zweeks Uberfiihrung del' freien Base 
in die entspreehende LeUkoverbindung. Beim Zusatz von Katanol, Phenoresin 
usw. tritt dann keine Laekbildung ein, sandel'll del' Farbstoff wird zum Auf­
druek geeignet. Ein Zusatz von Tiirkisehrotol odeI' einer entspreehenden Seife 
ist oft zweekmaBig zur Erzielung voller und lebhafter Farbtone. 

VOl' Gebraueh laBt man die Druekfarben einige Zeit stehen, druekt dann auf 
die gut getroekneten Gewebe und laBt dieselben 12-24 Stunden liegen. Die Fixa· 
tion des Farbstoffs erfolgt zum Teil wahrend dieses Liegens del' Ware und ZUlli 

TeiI dureh den ansehlieBenden DampfprozeB. Die endgiiltige Entwieklung 
del' }'arbe gesehieht abel' erst dureh eine Passage im essigsauren Biehromatbade; 
zum SehluB wird gewasehen und geseiit. 

Beispiel einer Druckvorschrift nach Sazanoff: 
10 g Thioninblau GO (H6chst) 

250 g heiBes Wasser 
550 g neutrale Tragantverdickung 80: 1000 
50 g Natronlauge 38° Be 
75 g Katanol in Wasser 1: 2 gel6st 
25 g Natrontiirkischrot61 
40 g Rongalit C 1 : 1 

1000g 

1) 5. Auflage, 1926, S.164-172. 
2) Brevet fran9ais No. 603121, demande Ie 12 septembre 1925. 
Technoiogie der Textilfasern: Haller-Glafey. 22 
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Von den Beizenfarben sind ebenfalls eine groBere Anzahlleicht fixierbarer 
Produkte zumDruck neben Eisfarben geeignet, ganz besonders z. B. die Gallo­
farbstoffe. Die Druckfarben werden nach den iiblichen Vorschriften bereitet, 
doch meist etwas sauer gehalten l ). Sehr gut geeignet sind ferner auch die Ergan­
und Erganonfarbstoffe, die sich ohne Vermittlung einer Beize durch ein 
kurzes Dampfen fixieren lassen 2). 

Die Kiipenfarben jeglicher Kategorie konnen ohne weiteres nach den in 
Betracht kommenden Vorschriften ffir direkten Druck als Begleitfarben angewen­
det werden, desgleichen die fUr Druckzwecke geeigneten, gereinigten S c h w e f e 1-
farbstoffe; fiir Schwarz ist besonders Indocarbon CL fein fiir Druck3 ) in 
Anwendung. 

Nach dem Aufdruck wird die Ware in allen Fallen einige Minuten im Schnell­
dampfer gedampft und in der ffir die Begleitfarben in Betracht kommenden 
Weise fertig gemacht. . 

(j) Druck verdickter DiazolOsungen auf Grundierungen mit Naphthol AS 
bzw. Cibanaphthol RP und deren Derivaten. 

1. Histol'isches. 
Auf Klotzungen mit dem von der Chemischen Fabrik Griesheim Elek· 

tron iniJahre 1912 unter dem Namen Naphthol AS in den Handel gebrachten 
f1-0xy-naphthoesaureanilid und mit dessen Substitutionsprodukten, sowie mit 
Cibanaphthol RP der Gesellschaft fiir Chemische Industrie in Basel 
erhaltman beim Aufdruck verschiedener diazotierter Basen (analog dem Farbe­
prozeB) auBerordentlich echte und schone Farbeffekte4). 

Die erste Anwendung derBetaoxynaphthoesaure in der Kolorie geschah durch 
Fischesser und Pokorny 5) im Jahre 1891, und zwar wurde diese sehr bestan­
dige Substanz zur Herstellung eines schweiBechten Dianisidinblau empfohlen. 
Zu diesem Zweck brachten dann die Hochster Farbwerke das Naphthol D6) 
auf den Markt, das eine Mischung ausBetanaphthol mit Betaoxynaphthoesaure 
und einem sulfonierlem Naphthol darstellte. Eine Imitation des Schlieper & Baum'­
schen Rot-Blau-Artikels war jedoch damals noch unmoglich, denn auf Basis der 
reinen Betaoxynaphthoesaure allein erhielt man kein befriedigendes Rot. 

Dieses letztere Problem wurde aber dann im Jahre 1906 durch K. Buko-

1) Dr. Wilhelm Sieber hat gemeinsam mit seinem Assistenten lng. R. Volenec ein 
Verfahren zur Fixation von Beizenfarbstoffen durch kurzes Dampfen unter Anwendung von 
boraxhaltigen Beizendruckfarben ausgearbeitet. Mitteilung von Dr. W. Sieber aus der 
Forschungsstelle fiir Textilindustrie in Reichenberg: "Die Fixation von Beizenfarb­
stoff en durch kurzes Dampfen - d urch e infache Mather-Platt-Passage." 
Melliands Textilberichte, Jahrgang 1927, S.62-64 und 151/152. 

2) Siehe: "Grundziige fiir die Verwendung der Far bstoffe der Badischen 
Anilin & SQdafabrik Ludwigshafen a. Rhein auf dem Gebiete der Druckerei", 
Auflage vom Jahre 1921, S. 93-95. 

3) Zirkular A. 1049d der 1. G. Farbenindustrie A.-G. vom September 1927. 
4) Die Gesellschaft fiir chemische Ind ustrie in Basel bringt unter dem Namen 

Cibanaphthol RI.'. ein gleichartiges Naphthol in den Handel, das sich in erster Linie 
fiir direkten Druck, Atzdruck und Stiickfarberei auf Baumwolle eignet. Fiir den Direktdruck 
ist das Ci banaph thol RP ganz besonders vorteilliaft, da es slch leicht wieder von der Faser 
entfernen laBt und deshalb stets ein reiner WeiBboden zur Geltung kommt. Siehe die Broschiire 
Nr.611 der Gesellschaft fiir chemische Industrie in Basel: "Cibanaphthol RP 
(Stiickfarbungen und Baumwolldruck)". 

5) Franzosisches Patent 212063/1891; Bull. Mulh. 1891, S. 625. 
8) Vorschrift siehe: "Kurzer Ratgeber", Hochst a. M., 1901, S. 113. 
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wieckP) (einem Mitarbeiter von Dr. W. Kielbasinski 2) in der Druckerei von 
N. M. Poluschins Erben in Ivanow) in techriisch befriedigender Weise gelost. 
Bukowiecki war der "Oberzeugung, daB zur Erzielung guter Resultate die freie 
Karboxylgruppe der Pokorny'schen Same hinderlich und daher abzubinden 
sei. Auf der Suche nach geeigneten Mitteln verwendete er einen Zusatz von Chlor­
barium zur Diazolosung des Paranitranilins, wodurch die ortliche Fabrikation 
eines blauroten Artikels in groBem MaBstabe ermoglicht wurde. 

In beiden eben genannten Fallen wurde jedoch die Bedentnng der Beta­
oxynaphthoesaure als Ansgangspnnkt ffir anBerordentlich wichtige Kondensations­
prodnkte zn Farberei- und Druckereizwecken auch nicht im entferntesten voraus­
geahnt. Die diesbeziigliche, verdienstvolle Arbeit wurde erst von der Chemischen 
Fabrik Griesheim Elektron in erfolgreich vollendetemAusmaBe geleistet 
und zu allgemeiner Geltnng gebracht. 

2. Arbeitsvorschri:ften. 
Als Vorbereitnng zum Druck wird die Ware je nach den in Betracht kommen­

den Farbtonen bzw. der zur Erzeugung derselben geeigneten Basen mit Naphthol 
AS bzw. Cibanaphthol RP oder einem anderen Produkt dieser Gruppe in iib­
Hcher Weise am Foulard geklotzt nnd in der Hot-flue getrocknet. Die getrocknete 
Ware ist in aufgerolltem Zustande in trockenen nnd saurefreien Raumen gut 
haltbar. 

FUr die meisten Basen (siehe das Kapitel Farberei) verwendetman Naph­
th~l ASoder' Naphthol AS- BS als Grnndiernng3), wobei letzteres gegeniiber 
er!'lterem blauere Farbtone ergibt. FUr leuchtende Scharlach- bis Blaurot­
Niiancen sind jedoch ferner z.,B. Naphthol AS-D sowie Naphthol AS-TR sehr 
glit geeignet, und zwar in Kombination mit Echtrbt-KB-Base,Echtrot-TR-Base 
und Echtscharlach-TR-Base4). ,! , 

Klotzbader mit Naphthol AS bzw.AS-BS: 
6 -24 g Naphthol AS bzw. AS - BS mit 
9,5-38 ems Natronlauge 36 0 Be anteigen, 

15 -30 g Tiirkisehrotol zusetzen, dann mit koehendem Wasser losen und auf 
I Liter einstellen 

Zum Losen 'voIiNaphthol AS-'BS wird zweckmaBig aufgekocht. Die 
Temperatur der Bader beim Klotzen soIl 50 0 C betragen. 

Klotzbader mit Naphthol AS-D' bzw. AS-TR: 
25 g Naphthol AS-D bzw. AS-TR werden mit 
50 g Monopolseife (I: I) angeteigt,dann mit , 

500 ems koehendem Wasser iibergossen und naehher mit 
30 ems Natronlauge 40 0 Be versetzt. Zur sehnelleren Losung koeht man auf und stellt 

hierauf mit kaltem Wasser auf 
--::-:::-:---

I Liter. 

Auf Praparation mit N a ph th 01 AS oder AS - B S druckt man beispielsweise 
D:rlt, diazotierler Echt~charlach-RC-Base5) nach folgender Vorschrift: 

, 1» Zeits.chriftfiir Farbenindustrie (~un~roek) 1912, S. 128. 
, ' 2), "Mitteilungen ausder Praxis des Griesheimer Rots, Naphthol AS im Druck undFarben." 

Melliands Textilberiehte 1926, S. 6H.' , 
3) Siehe: "Tabellarisehe trbersieht",II. Teil (Zeugdruek), 2. Auflage 1922 (Farbwerke 

:Lev-erkusen-), S. 234 ff. ' <;; ;, ' " ,; , ' , 

: . 4) Bemustertes Z4"kul~r ~r:92 (&,5038) der 1. G. Farbenindustrie ,A. G., vom Oktober 1925. 
5) Betreffend ehemiaeheKonstitution der Naphthol-AS-Produkte sowie versehiedener 

Basen siehe u. a;aueh: ,.Tasc4enbuehfiir die Farberei" (Gnehm- von Muralt), S.46/47. 
Berlin: Julius Springer 1924. ' 

22* 
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150 g Echtscharlach RC-Base (4-Nitro-2 aminoanisol) mit 
230 g Salzsaure 22 0 Be und 

1565 g kochendem Wasser losen, dann 
1600 g Eis zugeben. Nach Abkuhlung auf einmal linter Umruhren 
375 g Natriumnitritlosung (1: 4) zusetzen. Bei beendeter Diazotierung mit 

4580 g Starke-Tragantverdiekung oder Tragantschleim 65: 1000 verruhren, dann 
1000 g sehwefelsaure Tonerde (1: 1), und vor Gebrauch 
500 g essigsaures Natron (1: 1) zufiigen 
10 Kilo 

Auf eine Grundierung mit Naphthol AS-Dwird dalUl z. B. mit diazotierter 
Echtrot-TR-Base gedruckt: 

200 g Eehtrot-TR-Base mit 
2000 em 3 Wasser und 

190 em 3 Salzsaure 22 0 Be anteigen, hierauf 
2000 g Eis und Wasser, sowie bei 0-5 0 C 

72 g Natriumnitrit zugeben. Nach beendeter Diazotierung einstellen auf 
------

(5000 g 

{ 
Diese Losung einriihren in . 

4750 g Weizenstarke-Tragantverdiekung und zugeben 
~~igsaures Natron krist. 
10000 g 

Sowohl die DiazolOsung der Echtrot-TR-Base als auch die damit hergestellte 
Druekfarbe sind sehl' gut haltbar. 

Die Nachbehandlung der bedruekten Waren ist identiseh mit der bei Para­
nitranilinrot beschriebenen Arbeitsweise. Nach dem Wasehen seift man am besten 
unter Zugabe von 1 g Soda per Liter, KielbasinkP), einer der ersten Fach­
leute der Textilkolorie, die sich mit Naphthol AS im GroBbetriebe beschaftigten, 
empfiehlt zur Erzielungeines tadellosen WeiB den Zusatz von 5-10 em3 Natron­
lauge 35 0 Be pro Liter kochendes Seifenbad. 

)') Direkter Aufdruck yon Naphthol mit Nitrosaminen auf unpraparierte 
-Ware. 

Soweit dabei Betanaphthol in Betracht kommt, hat diese Methode kaum je 
Bedeutung erlangt. Die B. A. S. F. empfahl z. B. folgende Vorschrift: 

25 g Betanaphthol mit 
30 g TiirkisehrotOl, 
20 g NatronIauge 40 0 Be, 
70 g TonerdenatronlOsung 16 0 Be und 
67 g heiBem Wasser lOsen, daIlll abkiihlen; hierauf zugeben: 
80 g Nitrosaininrosa BX, 

100 g kaltes Wasser, 
600 g Tragantverdickung 60: 1000, 

8 g Natronlauge 40 0 Be 

1000 g 

Nach dem Aufdruck wird die Ware zwecks Entwicklung del' Farbe verhangt 
(bei 40 0 C), dann gewaschen und schwach gesauert. Man kann auch sofort 
naeh dem Drucken entwickeln, was ubrigens vorteilliaft ist; die Ware wird dann 
gleich durch eine l0J0ige lauwarme L6sung von Natriumbichromat oder durch 
ein Bad mit 5 g Natriumbisulfat pro Liter gen6mmen. 

Die bedeutend leichtere Entwicklung von Rot aus Nitrosaminen und 
Naphthol AS hat dagegen fUr den direkten Druck groBe Bedeutung erlangt 

1) "Drei Deposita aus dem Archiv des Internationalen Vereines der Chemiker-Koloristen ", 
Melliands Textilberiehte 1921, S. 281. 
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und zur Entstehung der Rapidechtfarben gefiihrt. E41e Ausnahme von diesen, 
als fertige Gemische von Naphthol AS mitNitrqsaminenim Handel befindlichen 
Rapldechtfarben bildet jedoch das Rapidogen G, das ein haltbares und leicht 
losliches Nitrosamin in Teigform ohne Beimischuug -eines Naphthols darstellt 
llnd dessen einfache Anwendungsmethode daher an d!~fler Stelle zu besprechen ist. 

Rapidogen Gin Teig 1) ergibt mit NaphtholAS-Geinenklaren, griinIichen 
Gelbton, der mit jenem identisch ist, welcher beim Farben von Garn- und Stuck, 
ware mit der Kombination Naphthol AS-G-Echtscharlach-GG-Base erhalten 
wird. Die Druckfarbe wird in der Weise bereitet, daB man das Produkt mit Wass(3r 
und Tiirkischrotol anriihrt, ein Fiinftel seines qewichts an Naphthol AS-G Zll­
gibt und die (3ntstehende Losung inneutrale" Starke-Tragantverdickungei:n;­
riihrt. Die zur Bildung des Naphtholats erforderliche Na,tronlallge ist bereits im 
Rapidogenteig mit enthalten. 

Druckvorschrift: 
75-120 g RapidogElll Gin Teig 
20- 30 g Monopolbrillantol 
15- 24 g Naphthol AS-G anteigen und mit 

390-326 g kaltem Wasser losen, dannmit 
500-500 g neutraler Stiirke-Tragaritverdickung verriihren 

1000g 

Die bedrllckte und getrocknete Ware wird 3 Minuten im Schnelldampfer 
bei 100 0 C gedampft und hierallf in breitem Zllstande bei 70-80 0 C durch ein 
Abzllgsbad genommen, das mit 

25-50 cm3 Essigsiiure 60 Be und 
50 g Glaubersalz krist. 

pro Liter Wasser besetzt ist. Nach dem Entwickeln wird gut gespiilt, kochend 
geseift, nochmals gespult llnd getrocknet. AllBer neben basischen Farbstoffen 
sowie Chrombeizen- und Kupenfarbstoffen kann Rapidogen Gauch neben Ferro­
zyananilinschwarz gednlCkt werden. 

d) Illumination del' mit unlOslichen Azofarben gefarbten Boden. 

1. Reserven nnter Betanaphthol-Eisfarben. 
Vor der Einfiihrung der Sulfoxylate, mit deren Hille die auf der Faser erzeug­

ten unloslichen Azofarben oft sehr glatt all£spaltbar sind, war man, da Oxyda. 
tionsatzen llnbefriedigende Resultate ergaben, zur Herstellung von WeiB- und 
Bunteffekten ausschlieBlich auf die Anwendung von Reserven angewiesen. 
Dies geschah durch Aufdruck reservierend wirkender Mittel auf den Naphthol­
grund in der Hauptsache nach drei verschiedenen Methoden, und zwar mittels 
Zinnreserven, Sulfitreserven und Tanninreserven. 

Nicht zuletzt aus koloriehistorischen Grunden sollen diese Reserven bier 
kurz besprochen werden 2). 

Die Reservierungsmethode mit Zinnsalz wurde von der Firma 
Gebruder Kochlin 3) in Muhlhausen im ElsaB (1888) und durch F. Binder 4) 
zur praktischen Anwendung und Geltung gebracht. Das Verfahren basiert auf 
der Umwandlung des Paranitrodiazobenzolchlorids durch Zinnsalz in Phenyl­
hydrazin. Die Wirkung von Zinnsalz unterstutzte man noch durch Zugabe von 

1) Siehe bemustertes Zirkular Nr.88 der I. G. Farbenindustrie A.G. vom Miirz 1925. 
2) Siehe auch: "Kurzer Ratgeber", Rochst a. M., 1901, S. 148ff. - Ferner: "Tabel­

larische 11bersicht" II. Tell (Zeugdruck), 2. Auflage. Leverkusen 1922, S. 118-121. 
3) Versiegeltes Schreiben vom Jahre 1888; Bull. Mulh. 1900, S.44. 
4) Bull. Mulh. 1900, S.92. 
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organis6hen 'Sauren (Zitronensaure, Weinsaure) zu den Druckpasten, well Sauren 
oder auch Salze starker Bauren den KUppel1111gsprozeB verhindernd beefuflussen 
und dadurch die Erzielung eines brauchbaren Weilleffektes fordern. AuBerdem 
erhohte man die Wirkung dieser Zinnreserven durch Zusatz mechanisch reser· 
vierend wirkender Mittel, wie z; B. China clay, Leim, Paraffin oder Bienenwachs. 
Die Zinnsalzreserven ergaben im allgemeinen gute Resultate, doch war irifolge 
der Dissoziation dieses Chemikales eine Faserschwachung nicht zu vermeiden; 
das erzielte Weill hatte ferner stets einen gelblichen Ton, der beim Lagern .der 
fertigen Ware nochetwas intensiver wurde. 

Buntreser'ven wurden hergestellt durch Zugabe von basischen Farbstoffen 
(mit und ohne Tannin) oder mit Hille von Pigmentfarben (Chromgelb, Chromo 
'orange, Gilignetgriin) sowie vereinzelt auch durch Zusatz von Farbstoffen, 
welche reduziert eine Kiipe blldeten. 

Beispiel einer WeiBreserve: 
250 g Saure Starke 
250 g Zinnsalz Ia krist. 
50 g Weinsaure 

350 g LeimIosung 1: 2 
100 g China clay 

1000g 

Beispiel einer Buntreserve·: 
30 g Auramin konz. 

210 g Essigsaure 300/ oig 
420 g essigsaure Starke-Tragantverdickung 
50 g Weinsaute . 
50 g Glyzerin 28 0 Be 
90 g essigsaures Tannin 1 : 1 

150 g Zinnsalz Ia krist. 
1000g 

Auch starke Alkalien wirken reservierend1) , well Diazoverbindungen in 
diesem Medium nicht kuppeln, sondern Nitrosamine bilden. Man bedruckt 
das naphtholierte Gewebe mit verdickter Lauge und foulardiert dann mit der 
DiazolOsung. Fiir Buntreserven eignen sich verschiedene substantive Farbstoffe 
sowie Indigo. 
. Kalla b 2) . verwendete mit gutem Erfolg sulfuriertes Phenylliydrazin als 
reservierende Substanz (Reserve H der Firma Ohler in Offenbach a. M.); fiir 
Buntreserven konnten in diesem FaIle basische Farben und Chrombeizenfarbstoffe 
gebraucht werden. 

Die Sulfitreserven wurden zuerst von Tigerstedt3) angewendet, und 
zwar konzentrierte Losungen von Kaliumsulfit oder mit Ammoniak abgestumpf­
tes Natriumbisulfit. Meist wurde das sehr gut losliche Kaliumsulfit allen anderen 
Sulfiten vorgezogen. Mit den Sulfitreserven erhalt man unter Paranitranilinrot 
ein reineres, nicht so gelbliches WeiB als mit Zinnreserven; ferner ist eine Faser. 
schwachung vollkommen ausgeschlossen. Fur WeiBreserven unter Alphanaph­
thylaminbordeaux sind jedoch die Suliitreserven nicht geeignet, denn Ziruisalz­
reserve gibt hier ein wesentlich besseres WeiB. 

KaliumsulfitweiBreserve: 
200-300 g Britishgum }... . 
800-700 g Kaliumsulfit 45 0 Be helB losen 

1000g 

1) D. R. P. 108504. 2) D. R. P. 147632 der Firma Oehler u. F. V. Kallab. 
3) Revue generale des matieres colorantes 1901, S.75. 
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Zur Herstellung von Buntreserven dienten Pigmentfarben (Ultramarin usw. 
mit Albumin) sowie Chrombeizenfarbstoffe, bei Anwendung von Ferrozyan­
zinkfixierung (durch Zusatz von gelbem Blutlaugensalz zur Naphtholpraparation 
und Zink - Kaliumsulfit in del' Druckpaste) auch basische Farben. 

Blau-Reserve (Rot-Blau-Artikel nach Richard!): 
120 g Alizarinblau 
100 g KaIiumsulfit 45 0 Be 
180 g ()ssigsaures Chrom 20 0 Be 
600 g Starke-Tragantverdickung 

1000 g 

Nach dem Aufdruck auf die naphtholierte Ware wird getrocknet, durch den 
SchIielldampfer genommen, auf dem Foulard durch Diazoparanitranilin passiert 
mit anschlieBender Luftpassage, dann gewaschen, geseift, gespiilt und getrocknet. 

Um die Unannehmlichkeit des Braunwerdens naphtholierter Ware beim lan­
geren Liegenbleiben derselben moglichst auszuschalten, arbeitete Oswald 2) 
mit dem Vordruck einer Paraffinreserve auf die weiBe Ware. Diese Reserve ent­
hielt auBer Paraffin und Leim noch eine organische Saure (Weinsaure odeI' Zitro­
nensaure): 

Paraffinreserve fiir WeiB unter Alphanaphthylaminbordeaux: 
3000 g Wasser, 

600 g Leim und 
600 g Paraffin schmelzen, dann 

1800 g gebrannte Starke zusetzen und kochen; hierauf 
2400 g Weinsaure zugeben, bis auf 40 0 C abkiihlen lassen und 

300 g Terpentinol einriihren 

Diese Reserve wird in heiBem Zustande aufgedruckt und die Ware dann 
erst naphtholiert und anschlieBend durch das Alphanaphthylamin-Entwicklungs­
bad genommen. Hierauf lauft die Ware durch heiBes Wasser und wird zum SchluB 
geseift, gewaschen und getrocknet. 

Zur Herstellung von Gelbeffekten setzte man diesel' Paraffinreserve Blei­
nitrat odeI' Bleisulfatpaste zu und chromierte nach del' Passage durch die I;>iazo­
losung; fUr Blaueffekte verwendete man einen Zusatz von Berlinerblau,gelost 
in Oxalsaure; das Berlinerblau wird dann durch das Alkali del' Naphtholflotte 
auf del' Faser niedergeschlagen. 

Derartige Reserven sind natiirlich langst nicht mehr in Anwendung. Die 
reservierende Wirkung des Paraffins unter Eisfarben kann man jedoch heute 
noch oft sehr schon beobachten, da die Webereien ihre Waren an den Endenviel­
fach mit Paraffinstiften signieren. Diese Signierung widersteht meist. dem 
Bauch- und BleichprozeB, so daB dann z. B. bei fertiggestellten Griesheimer 
Rotfarbungen plotzlich sehr deutliche Signierungen von del' Weberei zum Vor­
schein kommen3). 

Das Reservierungsverfahren mit Tannin wurde zuerst von Dr. Josef 

1) Revue generale des matieres colorantes 1901, S.1OI. 
2) Bull. Mulli. 1899, S. 272; Vorschriften siehe auch in: "Verfahren und Rezepte zur 

Anwendung der Farbstoffe der Jfarbenfabriken vorm. Friedr. Bayer & Co., Elberfeld", im 
AnschluB an die "Tabellarische Ubersicht" (Erstausgabe). 

3) Bei Versuchen, die infolge zweekwidriger Webereiparaffinierung wildbemusterten 
Naphthol AS-Rot-Farbungen (Naphthol ASfEchtrot GL-Base) in Einzelfallen aufeinfache 
Weise durch direktes Umfarben anderweitig verwendungsfahig zu machen, fand R. Dax, 
daB dies mit Immedialschwarz oder Immedialdirektblau ohne wei teres bestens moglich 
ist. Die Rotfarbungen werden im schwefelalkalischen Bade glatt. zerst6rt und man erhalt 
durchaus einwandfreie Schwarz- oder Blaufarbungen. 
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Langer!} aus Warnsdorf aufgefunden und auch von der Firma Rolffs & Cie. 2) 
in Siegburg unter Patentschutz gestellt. Tannin bildet mit Diazoparanitrani1in 
einen unloslichen Niederschlag, derein Kuppelrr der Diazoverbindung mit'dem 
Naphthol der priiparierten Ware an den bedruckten Stellen verhindert. 

. Die durch diese Entdeckung der stark reserV\erenden Wirkung des Tannins 
ermoglichte Ausschaltung der Zinnoxydulsalze bedeutete eine wesentliche Ver­
besserung des Reservierverfahrens. Die Langer'ache und Rolff'sche Methode 
hatte deshalb auch auBerordentlichen Erfolg und wurde besonders auf gerauhten 
Waren in groBem Umfangeangewendet. Durch Anwendung eines satten basi­
schen Blau in der Tanninreserve und Ausfarben in Paranitranilinrot konnte der 
bekannte Schlieper & Baum'sche Rot-Blau-Artikel in vollendeter Weise imitiert 
werden. (Bei den Bezeichnungen Rot-Blau-Artikel und Blau-Rot-Artike\nennt 
die erste Farbe immer die Grundfarbung, die zweite dagegen den Illuminations­
effekt.) 

WeiBreserve mit Tannin nach Dr. Langer: 
400 g Tannin 
250g Wasser 
200 g Gummiwasser 
50 g Glyzerin 

100 g fliissige Seffe 
1000g 

Gelbreserve (nach Methode Langer-RoIHs): 
258 g Rhodulingelb T 

1186 g Essigsii.ure 6 0 Be 
3505 g saure Starke-Tragantverdickung 
1392 g Azetin 
1649 g Tannin (Pulver) 
1443 g Essigaaure 6 0 Be 
361 g Weinsaure 31 0 Be 
206 g Glyzerin 

10000g 

Die naphtholierte Ware wird mit derartigen Reserven bedruckt, kurz im 
Schnelldampfer gedampft, dann auf der Klotzmaschine in der Diazolosung aus­
gefarbt, anschlieBend gespiilt, durch Brechweinstein passiert und fertig gewaschen. 

Romann 3), dem gleichfalls das Verdienst gebiihrt, die Wirksamkeit des 
Tannins als reservierende Substanz erkannt zu haben, druckte auf unpraparierte 
Ware (250 g Tannin pro Kilo Druckfarbe, fiir Buntreserven Zusatz basischer Farb­
stoffe), dampfte dann 1 Stunde, naphtholierte und passierte hierauf durch die 
Diazoiosung. Bei dieser Arbeitsweise wird die Waschechtheit des Artikels erhoht. 

Fiir den Rot-Blau-Artikel konnen auch verschiedene Gallofarbstoffe, 
die sich mit Chrom und Tannin drucken lassen, angewendet werden, z. B. Gallo­
violett DF (Pulver), Gallomarineblau 2 G D und S, Modernviolett usw. 

Blaureserve mit Galloviolett DF (Leverkusen): 
30 g Galloviolett DF in Pulver 

250 g essigsaure Starke-Tragantverdickung 
200 g Britishgum I : I 
200 g Tragantschleim 65: 1000 

60 g essigsaures Chrom 20 0 Be 
80 g essigsaures Tannin I: I 
30 g Glyzerin 

150 g Wasser 
1000g 

1) Versiegeltes Schreiben, hinterlegt in Rouen 1894, eriiffnet im Januar 1898; Bull. Rouen 
1898, S. 145. 

2) D. R. P. 113238, 116694 (17. l\fiirz 1898); Bull. Mulh. 1900, S.94. 
3) Bull. Mulh. 1897, S. 152. 



Die Anwendung der versehiedenen Farbstoffklassen und derenProdukte. 345 

Man druckt auf leichtEm Naphtholgrund (15 g Betanaphtholpro Liter), diimpft 
2-3 Minuten imSchnelldampfer und klotzt mit derDiazo16sung des Paranitran­
ilins.· AnschlieBend wird.die Ware zuerst durch heiBes Wasser genommen und 
dann durch ein 300 C .warmes Bad, dasmit 2 g Bichromat und % g Soda kalz. 
pro Liter besetzt ist; zum SchluB wird gespi:ilt, bei 60 0 C geseift, wieder gespiilt, 
getrocknet und gechlort. 

Der Blau-(auf)-Rot-Artikel kann auch nach del' von den Farbwerken 
Hochst a. M.l) ausgearbeiteten sog. Persulfatmethode dutch Aufdruck 
von tetrazotiertem Dianisidin erfolgen. Man druckt auf die naphtholierte Ware 
eine Tetrazolosung mit Kaliumpersulfat, dampft im Schnelldanipfer und farbt 
in Diazoparanitranilin oder besser noch in DiazoparanitroorthoanisiClin aus. 
Das Persulfat zersetzt an den bedruckten Stellen das iiberschiissige Naphthol, 
so daB beim Fiirben in der Diazolosung ein unbeeinfluBter Blaueffekt erhalten 
wird. Die Druckfarbe hat folgende Zusammensetzung: 

4951 g Verdickung 
3960 g Tetrazolosung des Dianisidins 
594 g Kaliumpersulfat 
495 g Kupferchlorid 40 0 Be 

-----'= 
10000 g 

Tetrazolosung: 
165 g Dianisidinsalz 
955 g Wasser 
100 g Salzsaure 22 0 Be 

2500 g Wasser 
280 em3 Nitritlosung 290: 1000 

4000g 

Um ein Braunwerden des Pararots durch das Kupfersalz aus der Druckfarbe 
zu vermeiden, setzt man der Diazo16sung des Paranitranilins etwas Ammonium­
oxalat zU. Rot aus Paranitroortoanisidin wird dnrch Kupfersalze nicht beein­
fluBt und ist deshalb zweckmiiBiger. 

Blau-Rot-Artikel. Da sich mit Hilfe von Naphthol AS ein schweiB- bzw. 
saureechtes Dianisinblau herstellen. laBt, so hat diesel' rotilluminierte Artikel 
vielfach Aufnahme gefunden. Man kann dabei entweder nach del' Persulfat­
methode arbeiten oder nach dem von der Chemischen Fabrik Griesheim 
Elektron empfohlenen Verfahren mit Aluminiumsulfat (Verfahren Tschudi). 

Die Ware wird Z. R mit 12 g Naphthol AS-BS pro Liter nach der iiblichen 
Vorschrift naphtholiert, mit einer Diazolosung von Echtscharlach RC-Base 
bedruckt, welche auBerdem 100-120 g schwefelsanre Tonerde im Kilo Druck­
farbe enthalt und dann mit tetrazotierter Echtblau-B-Base oder mit Echtblau­
salz B (d. i. die Base in fertig tetrazotierter Form) ausgefiirbt. 

2. Xtzdruck auf Betanaphthol.Eisfarben. 

Da das Arbeiten mit einzelnen Reserven nicht immer einwandfreie Re­
sultate lieferte (bei Zinnsalzbuntreserven geht Z. Rschon eine Lackbildung 
in der Druckfarbe vor sich und es entstehen dadurch Farben von geringerer 
Intensitat und miiBiger Waschechtheit) und die Empfindlichkeit der naphtholier. 
ten Ware bei langerem Liegen vor dem Bedruckenund Ausfiirben oft Unannehm­
lichkeiten verursachte, so war man naturgemiiB immer bestrebt, WeiB- und Bunt­
effekte auf fertigen Farbungen im Wege des Atzclrucks herzustellen. 

Das Xtzen von Paral1itral1ilinrot. Historisches, Theorie ul1d Praxis. 1m 

1) D. R. P. 83964. 
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Jahre 1896 gelang es H. Schmid!) mit Hilfe einer litze aus Zinnsalz, Am. 
monzitrat und Azetin brauchbare WeiB- und Bunteffekte auf Pararotfarbun­
gen zu erzielen. Die Buntatzen wurden durch Zugabe von Chromfarben (z. B. 
Phenozyanin), Kreuzbeerextrakt (persische Gelbbeeren), basischen Farbstoffen 
sowie Alkaliblau erhalten. Das Verfahren wurde von den Hochster Farbwer­
ken 2) ubernommen und entsprechend gebrauchsfertige litzpasten (litzweiB PN, 
litzblau PN, litzgelb PN, litzgriin PN) in den Handel gebracht. Die Hochster 
Vorschrift fiir litzweiB lautete z. B.: 

50 g Weizenstarke, 
30 g ~ritishgum sowie 

1000 g AtzweiJ3 PN gut verriihren und am Wasserbade aufkochen 

In gleicher Weise wurden die Druckfarben mit litzblau, litzgelb und litzgriin 
bereitet. Nach dem Aufdruck wurde die Ware 5-7 Minuten im Schnelldampfer 
gedampft, dann mit liz-I ° Be-Salzsaure abgesauert (zwecks Entfernung der 
Zinnverbindungen) und eventuell mit einer schwachen und etwas angesauerten 
Chlorkalklosung gechlort. Bei mehrfarbigen Bemusterungen mit Gelb und 
Griin war ein Brechweinsteinbad erforderlich. 

Mit diesen Hochster litzen nach dem Schmid'schen Patent konnten Azofar. 
ben aus Paranitranilin, Metanitranilin, Nitrotoluidin, Nitrophenetidin, Betanaph­
thylamin und Amidoazobenzol geatzt werden; auf Farbungen mit Hille von Alphl:\>­
naphthylamin, Benzidin, Tolidin und Dianisidin war diese litze jedoch unwirksam. 

Ferner wurden Zinkstau b -Bisulfit-litzen angewendet 3 ); diese litzpasten 
hatten aber die bekannten Ubelstande geringer Haltbarkeit und des Einsetzens 
in die Gravuren. Am beachtenswertesten war das Verfahren zum litzen von 
Pararot von Pelizza und Zuber 4 ) mit einer Druckfarbe aus Zinkstaub, Bisulfit 
und Azeton oder Formaldehyd, wobei durch letztgenannte Zusatze die Haltbar­
keit der litzpasten erh6ht wurde. 

Bei einer anderen, von Hermann Alt 5) ausgearbeiteten und von der Firma 
Kalle 6) zum Patent angemeldeten Methode zum litzen von Pararot wurde 
Aluminiumpulver an Stelle von Zinkstaub benutzt; die Prioritat dieser Abande­
rung muBte jedoch der Firma Scheurer, Lauth & Cie. zuerkannt werden, weil 
letztere bereits seit 1895 Aluminiumpulver fur litzen auf substantiven Far­
bungen verwendet hatte. 

Eines der interessantesten Verfahren zum litzen von Paranitranilinrot­
farbungen stammt von H. Zublin und A. Zingg7) und wurde bei der Firma 
Schlaepfer, Wenner & Cie. in Fratte di Salerno (jetzt Cotonificio Meridionale) 
in Anwendung gebracht. Die Vorgenannten atzten mittels Traubenzucker und 
starker Natronlauge bei Gegenwart von Glyzerin. Die rotgefarbte Ware wurde mit 
heiBer GlukoselOsung von 12-14° Be (kalt gemessen) geklotzt, auf der Zylinder­
trockenmaschine getrocknet, dann mit WeiB- und Echtbuntatzen bedruckt, 35 bis 
40 Sekunden im Schlieper'schen Dampfer gedampft und hierauf sofort kalt an­
gesauert (Starke der Schwefelsaure bei leichten Mustern 3° Be, bei schweren 
Mustern 6° B)e. AnschlieBend wurde zuerst breit und dann im Strang gewaschen, 
ferner Ih Stunde bei 70° C geseift (4 g Bariseife und 10 g phosphorsaures Natron 
pro Liter Wasser), gewaschen, getrocknet und am Tambour gechlort (1 rAter 
Chlorkalk 5° Be und 5 Liter Wasser). Fur Blaueffekte wurde alkalischer Indigo-

1) Franzosisches Patent Nr. 255997; Farber-Zeitg. 1898, S. 150 u. 373. 
2) "Kurzer Ratgeber", Rochst a. M., 1901, S. 153/154. 3) D. R. P. 143048. 
4) Bull. Mulli. 1900, S. 49; Revue generale des matieres colorantes 1900, S.137. 
5) Bull. Mulh., Sitzungsbericht, 1902, S.39. 6)D. R. P. 123138. 
7) Siehe: "Randbuch des Zeugdrucks" von Dr. Eduard Lauber, Erganzungsband, 

1898, S.56; ferner Melliands Textilberichte 1923, S. 536/537. 
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teig aufgedruckt, fur Gelb Plumbat (Ghromgelb), fur Griin eine Mischung alls 
Blau und Gelb; als Schwarz gelangte ein sehr starkes Bleichromatschwarz zur 
An,wendung. Zur Entwicklung der Gelb- und Grunilluminationen ist Chromieren 
nach dem Seifen erforderlich. 

Alkalische WeiBatze auf glukosierter Pararotfarbung naeh Ziiblin und Zingg: 
700-1000 g gebrannte Starke mit 

2000 em3 Glyzerin anteigen, dann 
1200 g arabischer Gummi (1: 1) sowie 
5300 ems Natronlauge 50 0 Be zusetzen, gut vermisehen und auf 55 0 R erwarmen; 

hierauf abkiihlen und, wenn kaIt, 
1500 em 3 Glukose16sung 30 0 Be zufiigen. 

11000 g 

Diese Atzpaste wird dann noch mit 1 g Chicagoblau pro Kilo geblendet. 
Zu erwahnen ist endlich noch die von Edmund Knechtl) in Manchester 

vorgeschlagene Atzmethode mit TitansaIzen (Titanchlorid, Rhodantitan). 
Durch die Entdeckung und Anwendung der stabilen Formaldehyd-Hydro­

sulfitverbindungen (R. Russina unter Mitarbeit von F. Kunert) wurden 
dann aile bisher genannten Atzmethoden, denen mehr oder minder fiihlbare 
Mangel anhafteten (Faserschwachung, Einsetzen der Druckpasten in die 
Gravuren, geringe Haltbarkeit der Druckfarben, unreine WeiBeffekte usw.) auBer 
Gebrauch gesetzt und eine vollige Umwalzung im WeiB- und Buntatzdruck her­
vorgerufen. 

Die erste Anregung zur Anwendung von hydroschwefliger Saure in haltbarer 
Form fur Atzzwecke ist ein Verdienst der BadischenAnilin- undSodafa brik. 
ImD.R.P.133478 vom Jahre 1900 empfahl diese Firma erstmalig die Verwendung 
vonZink-Natriumhydrosulfit alsAtzmittel und spater (D. R. P. 186442) das Hy­
drosulfit-B. A. S. F.-Pulver. Entwassertes Natriumhydrosulfit wurde auch in 
Mischung mit Glyzerin und Natronlauge (eine graue Paste) unter dem Namen 
Eradit B als Atzmittel in den Handel gebracht. 

Sowohl das leicht losliche Hydrosulfit-B. A. S. F.-Pulver (hergestellt durch 
Entwassern von Na 2S 20 4 + 2 H 20 unter Kochsalzlosung oder durch Behandeln 
des feuchten SaIzes mit konzentrierten Atzalkalien2) als auch das weniger gut 
losliche Zink-Natriumhydrosulfit, sowie ferner das von L. Descamps emp­
fohlene Kalziumhydrosulfit usw. erwiesen sich jedoch in den empfindlichen Druck­
pasten nicht als genugend haltbar und konnten deshalb alle auf dieser Basis auf­
gebauten Atzverfahren keine irgend nennenswerte praktische Anwendung finden. 

Von denChemikern der Manufaktur E.Zunde13) in Moskau (Ch. Schwartz 
lind Thesmar) wurde dann noch das schwer losliche und gut haltbare 
Zinkhydrosulfit zum Atzen von Pararot in Anwendung gebracht. (Siehe auch 
franzosisches Patent Nr.311938 der Farbwerke Hochst a. M. vom Jahre 
1901.) Die Druckfarbe enthielt Zinkhydrosulfitpaste, Zinnoxydulteig, Natrium­
azetat und KochsaIz. Beim Dampfen der bedruckten Ware bildete sich durch Ein­
wirkung von Natriumazetat auf die Zinkverbindung das Natriumhydrosulfit. 
Mit Hilfe dieser Zinkhydrosulfitatze konnten auBer Pararot noch eine ganze 
Anzahl auf der Faser entwickelter unloslicher Azofarben geatzt werden, z. B. 
Nitrotoluidinorange, Betanaphthylamingranat, Benzidinbraun, Tolidinbraun, das 
Bordeaux aus Amidoazobenzol usw. Die Zinkhydrosulfitatze war nicht fiir aile 

1) Journal of the Society of Dyers and Colourists 1902, S. 359; Engl. Patent Nr. 9847 
yom 13. Mai 1901. 

2) Siehe aueh: "Taschenbuch fur die Farberei" (R. Gnehm - R. von MuraIt), 2. Auf­
lage, S. 91. Berlin: Julius Springer, 1924. 

3) Versiegeltes Schreiben Yom 7. Oktober 1902; Bull. Mulh. 1904, S. 36 u. 43. 
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Warengattungen gleich gut geeignet und. verursachte besonders das Haften­
bleiben der Druckfarbe in den Gravuren oft mangelhafte Atzeffekte. 

Seit 1903 geschieht das Atzen der in Betracht kommenden Farbungen un­
loslicher Azofarben in einfacher und sicherer Weise ganz allgemein mit Sulfoxy­
laten1). Die Spaltung von Paranitranilinrot erfolgt dabei ganz glatt in Amido­
naphthol und Paraphenylendiamin nach folgender Gleichung: 

N=N-C6R1-N02 NH2 
I 

OH/"'''j/ 

Diese Spaltungsprodukte konnen ohne weiteres restlos von der Faser ent­
fernt werden. 

Zum Atzen von Pararot genugen durchschnittlich 200-300g Rongalit C 
oder OW pro Kilo Druckfarbe. Beziiglich Herstellung dieser Atzen und Fertig­
machen der damit bedruckten Waren gelten in gleicher Weise die beim Atzen 
von substantiven Flirbungen angegebenen Vorschriften. Demnach z. B.: 

WeiBatze mit Rongalit C: 
200-300 g Rongalit C in 
300-200 g Wasser unter Erwarmen auf ca. 70 0 C losen, und in 

500 g neutrale Starke-Tragantverdickung einriihren 

1000 g 

Nach dem Drucken und Trocknen wird die Ware gut getrocknet und 4-5 
Minuten im luftfreien Schnelldampfer bei 100-102 0 C gedampft. Hierauf wird 
gewaschen und eventuell schwach geseift. 

Verschiedentlich wurde die rotgefarbte Ware vor dem Druck noch mit schwach 
sauer wirkenden Substanzen, z. B. Ammonehlorid (5 g-per Liter), vorprapariert, 
um die Atzwirkung des Rongalits zu erhohen. 

Auf einfaehere Weise als dureh umstandliehes Vorpraparieren der Ware 
erhalt man eine erhohtere Atzwirkung dureh Zusatz von Leukotrop W konz. 
(60-100 g) oder Anthrachinon-Teig 300J0ig (30-50 g) zm Rongalitatzpaste. 

\VeiBatze mit Rongalit CW und Zusatz von Leukotrop \V konz.: 
250 g Rongalit CW (Hydrosulfit NFW konz.) mit 
240 g Wasser und 
450 g neutraler Starke-Tragantverdickung anteigen, ;,ci Stunde auf 70 0 C erwiirmen und 

dann mit 
60 g Leukotrop W konz. vermischen 

1000 g 

Das Xtzen von Alphanaphthylaminbordeaux. Das WeiBatzen von 
Alphanaphthylaminbordeaux bot groBere Schwierigkeiten, denn mit 
der fur Pararot entsprechenden Atze konnte diese Bordeauxfarbung nieht auf­
gespalten werden. Ais Ursache dieser Widerstandsfahigkeit nahm man den 
mangeluden samen Charakter des Pigments an, zumal sich Nitroalphanaphthyl­
amingranat in gleicher Weise wie Paranitranilinrot sehr leicht mit Hydrosulfit­
Formaldehyd atzen lieB. Die dann vielfach unternommenen Atzversuehe er­
gaben, daB dmch Zusatze von Katalysatoren zur Rongalitatzpaste eine raschere 
und vollstandige Atzung von Naphthylaminbordeaux erreieht werden kOlmte. 

1) Beziiglich der Darstellungsmethoden des Rongalits siehe u. a. ebenfalls Gnehm-von 
Muralt: "Taschenbuch fill die Farberei", 2. Auflage 1924, S. 91/92. 
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Die erste brauchbare ROl,lgalitatze mit katalytisch wirkenden Substanzen 
wurde von P. Wilhelm 1) ausgearbeitet und zur Anwendung gebracht. Vor­
genannter fand, daB Zusatze gewisser Farbstoffe z. B. Setopalin (Geigy), Nitro­
alizarin usw. als Katalysatoren gute Dienste leisteten. Die Hochster Farb­
werke 2) meldeten dann die Verwendung von Patentblau V zum Patent an, und 
die Badische Anilin- und Sodafabrik3) fand noch Indulinscharlach als 
sehr gut geeignet. 

Die Chemiker der ManufakturE.ZiindeI4) inMoskau verwendeten als Zu­
satz zur Rongalitatze eine alkalische Eisenhydroxyd16sung. Diese Methode zei­
tigte jedoch infolge der starken Alkalitat der Atzpaste verschiedene Ubelstande, 
und' man gebrauchte deshalb dann eine Atze mit Rongalit, Eisenzitrat und 
Natriumnitrit, mit welcher gute Resultate erzielt wurden5). 

Ferner wurde Eisennitrat6) als Katalysator empfohlen und von der B. A. S. F. 
an Stelle der Eisensalze das Eisenoxyd bzw. direkt metallisches Eisen (in Pulver­
form)7). 

Die Farbwerke Hochst8) fanden auch, daB Kondensationsprodukte von 
Formaldehyd mit gewissen Aminen eine gUnstige Wirkung beim Atzen von 
Alphanaphthylaminbordeaux mitRongalit ausiibten. So z. B. das SolidogenA9) 
und das Rodogen MLBIO). Ersteres ist das Einwirkungsprodukt von Form­
aldehyd auf ein Gemisch von 0- und p-Toluidin und kommt als wasserige Losung 
des salzsauren Salzes in den Handel, letzteres ist das Kondensationsprodukt 
von Formaldehyd und Xylidin. Die Chemiker der Manufaktur Prochoroff 
in Moskau arbeiteten in ahnlicher Weise mit Aminen wie Xylidin usw. l1). 

Zuletzt fand Ch. Siinder12) im Anthrachinon den idealsten Katalysator zur 
Vermittlung der Atzung von Naphthylaminbordeaux mit Sulfoxylaten, mit wel­
chem dann fast allgemein gearbeitet wurde. 

AuBer Anthrachinon als katalytisch wirkender Substanz haben sich von 
allen in Vorschlag gebrachten vorgenannten Mitteln unterschiedlichster Art 
nur noch das von Hochst empfohlene Patentblau V sowie besonders das 
von der B. A. S. F. verwendete Indulinscharlach in der Praxis gut bewahrt und 
eingefiihrt. 

Auf Basis von Indulinscharlach wurde deshalb von den Farbwerken eine be­
sondere Rongalitmarke zum Atzen von N aphthylaminbordeaux unter dem Namen 
Rongalit spezial bzw. Hyraldit spezial in den Handel gebracht. Dieselbe hat 
folgende Zusammensetzung: 

J 100 kg Rongalit C 
R l 't . I 260 g Indulinscharlach 

onga 1 speZla l 40 g Methylenblau 
100 g Dimethylphenylbenzylammoniumchlorid 

Ferner ist das zum Atzen von Indigo im Handel befindliche, anthrachinon­
haltige Rongalit CLF (Rongalit CL + Anthrachinon) naturgemaB auch zum 
Atzen von Naphthylaminbordeaux sehr gut geeignet. 

1) Versiegeltes Schreiben (Miilhausen) vom 2. August 1905 und 6. Januar 1906; Revue 
generale des matieres colorantes 1906, S. 193 u. 162. 2) D. R. P. 188700. 

3) Siehe u. a.: Revue generale des matieres colorantes 1907, S.61. 
4) Bull. Mulh. 1905, S.374. 
5) Bull. Mulh. 1905, S. 425; D. R. P. 167530 der B. A. S. F. 
6) Zeitschr. f. Farbenindustrie, Bd. 5, S. 121, 1906.' 7) D. R. P. 172675. 
B) Zeitschr. f. Farbenindustrie 1902, S. 12. 9) D. R. P. 180727; 1905. 
10) Zeitschr. f. Farbenindustrie 1906, S.257. 11) Bull. Mulh. 1906, S.219. 
12) Slatonstoffsky u. Siinder: Versiegeltes Schreiben (Miilhausen) vom 26. Miirz 1906; 

Bull. Mulh. 1906, S. 365;D. R. P. 186050; 1906. 
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Das sich bildende Oxanthranol wirkt auf das Pigment spaltend ein und oxy­
diert sich dabei zu Anthrachinon zuriick: 

NH2 NH2 
/V\ OH/"-/'" /CO,,-

i i + I I 1+ 2C6H4,,- /C6H4 
. Ii. I I co 

,,-/',,/ ~/"'/ 

Nach neueren Untersuchungen von Kurt H. Meyer 2) bildet sich jedoch beim 
ReduktionsprozeB in Gegenwart von Anthrachinon im neutralen und ebenso 
imalkalischen Medium vor allem das Anthrahydrochinon, eine gegen Luftein­
wirkung sehr empfindliche Substanz, die schon in der Kalte in Alkalien loslich ist 
und eine Kiipe bildet; auch cliese durch Alkalieinwirkung entstehenden Derivate 
sind sehr luftunbestandig. DasAtzen von Naphthylaminbordeaux beruht demnach 
auf der Reduktion des Anthrachinons zu Anthrahydrochinon und der Oxydation 
des letzteren. 

Das Oxanthranol bildet sich dagegen bei der Reduktion im sauren Medium. 
Es ist unloslich in Alkalien und luftbestandig. 

Zum WeiBatzen von Alphanaphthylaminbordeaux dienen daher folgende 
Atzpasten: 

WeiBatze mit Rongalit spezial: 
200-300 g Rongalit spezial mit 
250-150 g Wasser, 
50- 50 g Glyzerin und 

500 g neutraler Starke-Tragantverdickung wahrend etwa 1/4 Stunde auf 70 0 C 
erwarmen und dann kalt riihren. 

----=~,------

1000 g 

Beim Arbeiten mit Rongalit C ist der Zusatz von Anthrachinon erforderlich, 
und zwar 30-50 g Anthrachinon in Teig30%ig im Kilo A.tzpaste. 

Nach dem Drucken wird die Ware 3-4 :Minuten im Schnelldampfer bei 
10Q-102° C gedampft, dann gewaschen, eventuell geseift und getrocknet. 

I} Zeitschr. f. Farbenindustrie 1907, S. 109. 2} Ann. 1920, S. 113, 420. 
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Buntatzen auf Betanaphthol-Eisfarben. Zur Erzeugung von Bunt­
atzeffekten auf Farbungen mit unIoslichen Azofarben dienen in gleicher Weise 
wie auf substantiven Farbungen sowohl basische Farben als auch Ohrombeizen­
farbstoffe und Kupenfarben. In der Regel benotigt man fiir die Buntatzen 
weniger Rongalit (150-200 g im Kilo Druckfarbe), besonders bei vielen basi­
schen Farbstoffen, weil diese die Atzwirkung kraftig unterstutzen. 1m ubrigen 
gelten die gleichen Vorschriften wie fiir Buntatzen auf substantiven Farbungen. 
Bei Buntatzen auf Alphanaphthylaminbordeaux ist jedoch sinngemaB Rongalit 
spezial oder Rongalit 0 und Anthrachinon anzuwenden. 

Fiir Buntatzen" mit basischen Farbstoffen 1) hat sich als Losungs­
mittel fiir den Tannin-·Farbstofflack das weniger fluchtige Resorzin noch besser 
als Phenol bewahrt. Diesbezugliche Feststellungen und Vorschriften wurden 
sowohl von Dr. W osnessensky 2) als auch von L. Diserens 3) veroffentlicht. 
Besonders gute Resultate ergibt jedoch eine Atzfarbe, welche auBer Resorzin 
noch Anilinol enthalt. Letzteres wurde von Jeanmaire 4) und dann von der 
Badischen Anilin- und Sodafa brik 5) als Losungsmittel fur den Tannin­
Farbstofflack empfohlen. Die Mitverwendung von Anilinol neben Resorzin 
beruht hier jedoch in der Hauptsache auf dem basischen Charakter desselben, 
wodurch das Tannin neutralisiert und damit jede zersetzliche Saureeinwirkung 
auf das Sulfoxylat vermieden wird. 

Beispiel einer Rongalitbuntatze mit basischem Farbstoff und Resorzin 
und Anilinol (auf Pararot): 

40 g Thioflavin T (Setoflavin T usw.) in 
45 g Glyzerin und 

130 g Resorzinlosung 1: 1 (Wasser) losen, mit 
365 g Senegalgummi (1: 1) verdicken, bei ca. 70 0 C 
200 g Rongalit C zugeben und nach dem Erkalten: 
80 g Anilinol, 

140 g Tanninalkohol 1: 1 
1000 g 

Nach dem Aufdruck wird die Ware 4-5 Minuten im Schnelldampfer ge­
dampft und dann in breitem Zustande durch ein lauwarmes Brechweinsteinbad 
(ca. 5 g Brechweinstein pro Liter bei 30-40 0 C wahrend Yz Minute) passiert, 
hierauf fertig gewaschen und getrocknet. Zwecks rascherer Entwicklung redu­
zierter Farbstoffe (Blau und Grun) nimmt man die Ware vor der Brechweinstein­
passage ebenfalls wahrend 1/2 Minute durch ein kaltes Chrombad (5 g Bichromat per 
Liter). 

Beim Arbeiten nach dem Verfahren der Farbwerke Leverkusen 6), das 
auf der Loslichkeit des Zinktannats in Resorzin beruht, ist eine Brechweinstein­
Nachbehandlung unnotig: 

40 g basischer Farbstoff in 
100 g Resorzin und 
150 g Wasser. gleichzeitig mit 
160 g Britishgum losen, bei 70 0 C 
200 g Rongalit C zusetzen. Nach dem Erkalten: 
100 g Anilinol 
200 g Tanninalkohol (1 : 1) und 

50 g essigsaures Zink 10 0 Be 

1000 g 

1) Siehe auch: A.Schneevoigt: "Uber die Verwendung von Resorzin im Zeugdruck." 
Melliands Textilberichte 1925, S. 106/107. 2) D. R. P. Nr. 308815 vom 22. Oktober 1918. 

3) Revue gellerale des matieres colorantes 1919, p. 117. 4) Bull. Mulh. 1905, S.121. 
5) D. R. P. 165219. I) D. R. P. 312584 vom 31. Mai 1919. 
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Nach dem Dampfen wird die Ware nach Bedarf chroniiert, danll gespiilt 
und getrocknet. 

In Buntatzen mit Beizellfarbstoffen (Gallofarben usw.) ist es zweck­
miWig, eine moglichst neutraleLosung von essigsauremChrom, die man aus festem 
Salz bereitet, anzuwenden .. Bei FormaldehydiiberschuB in del' Druckfarbe ist 
iibrigens keine Zersetzung des Rongalits zu befiirchten. Eillige leicht reduzier­
bare Farbstoffe, z. B. Modernviolett, fixierell sich auch ohne Zugabe von Beize 
ganz gut; man lOst dabei den Farbstoff in Phenol und gibt Rongalit sowie Ver­
dickung zu. 

Zur Herstellung von Blaue£fekten auf Pararot (Rot-Blau-Artikel) be­
druckt man die gefarbte Ware z. B. mit folgender Buntatze: 

40 g Galloviolett DF in Pulver (Leverkusen) 
1015 g Starke-Tragantverdickung 
360 g Rongalit C (1: 1) 

5 g Formaldehyd 40 0/ oig 
80 cm3 essigsaures Chrom 30 0 Be 

-----
1500 g 

Die bedruckte Ware wird zweimal je 4-5 Minuten durch den Schnelldampfer 
genommen, dann gewaschen, geseift, gespiilt und getrocknet. 

Die Buntatzen mit Kiipenfarbstoffen sind von ganz ahnlicher Zu­
sammensetzung wie die Druckfarben fiir den direkten Druck und werden dazu 
sowohl Indanthrenfarben als auch Thioindigofarbstoffe (Kalle) sowie Algol-, 
Helindon-, Ciba- usw. Farben und ferner Hydronblau benutzt. Je nach del' 
Tiefe des herzustellenden Farbtones lmd je nach der Gravur werden den Druck­
farben entsprechend hohe Mengen Rongalit einverleibt, doch stets moglichst genau 
der erforderlichen Atzwirkung angepaBt, well zu viel Rongalit leicht Hofe um 
die A~ze£fekte hervorruft; man druckt deshalb die Kiipenfarben am besten in 
nicht reduziertem Zustande auf. Damit ein FlieBen der Drucke hintangehalten 
wird, vermeidet man freies Alkali in den Atzpasten und verwendet nach Mog­
lichkeit reine Pottaschefarben oder ersetzt den groBten Tell del' Lauge durch 
Pottasche; aus dem' gleichen Grunde setzt man den Druckfarben meist auch 
etwas Kaolinteig zu. 

Die Buntatzen mit Kiipenfarben sind besonders auch auf gerauhten Artikeln 
vielin Anwendung, da sie keine Lacke bllden und die Ware fiir das Nachrauhen 
weich lassen. 

Beispiel einer Orangeatze auf Alphanaphthylaminbordeaux: 
10.0 g Indanthrengoldorange G doppelt"Teig fein 
60 g Glyzerin 

290 g Weizenstarke-Tragantverdickung 
100 g Pottasche 
200 g Wasser 

30 g Oliven61 
20 g Anthrachinon-Teig 30%ig 

200 g Rongalit C (2: 1) 

10.00 g 

Nach dem Bedrucken wird die Ware 3-5 Minuten ill luftfreien Schnell­
dampfer bei 101 0 C mit feuchtem Dampf gedampft, dann gewaschen und geseift. 

3. !'tzdruck auf Parabister (Chrysoidinbister). 
IJiese durch Eiuwirkung von diazotiertem Paranitranilin (oder NitrazolCF, 

Parazol FB usw.) auf Chrysoidin resultierende, lebhafte und.echte Braunfarbung 
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(sehr gute Chlorechtheit) verdankt F. Binder l ) ihre Entstehung undAnwendung 
im Zeugdruck (1889). Von den verschiedenen Chrysoidinmarken kommt be­
sonders Chrysoidin G extra (Leverkusen) als sehr gut geeignet in Betracht, 
ferner Manchesterbraun GG. Er~teres liefert rotere, letzteres gelbere Braun­
farbungen, sie sind mit Rongalit leicht atzbar. 

Zur Herstellung des Parabisters wird die gebleichte Ware am Foulard zuerst 
mit folgender Farbstofflosung gekiotzt: 

15-20 g Chrysoidin AG krist. oder Manchesterbraun GG in 
25-50 g Essigsaure 30%ig (6° Be) und 

400 g heiBem Wasser lOsen, dann 
80 g Tragantschleim (65: 1000) zusetzen und mit kaltem Wasser auf 
1 Liter einstellen 

Nach dem Klotzen trocknet man in der Hot-flue oder auf einer Zylinder­
trockenmaschine, deren ersteTrommeln mit Stoff umwickelt sind, und foulardiert 
dann mit der Losung von diazotiertem Paranitranilin (12-14 g Paranitranilin 
pro Liter) oder Parazol FB usw. Meist gibt man zwei Passagen durch das Kupp­
lungsbad u d zwar kontinuierlich durch Verwendung eines Foulardtroges mit 
zwei Abteilullgen bzw. eines Dreiwalzenfoulards. AnschlieBend erhalt die Ware 
eine kurze Luftpassage und wird dann gewaschen, gut geseift, gespult und ge­
trocknet. 

Zum WeiBatzen dieser Farbungen kann die fUr Paranitranilinrotfarbungen 
ubliche Rongalitatze dienen. Ch. Sunder 2) hat zur Erzielung tadelloser WeiB­
effekte die Verwendung einer Zitrat-Rongalitatze empfohlen, und zwar mit 200 g 
Ammoniumzitrat im Kilo XtzweiB.Ahnliche Zitrat-Rongalitatzen sind zum 

-Atzen von Klotzungen mit Chrombeizenfarbstoffen in Anwendung und wurden 
dort bereits besprochen. 

Bun tat zen auf Chrysoidinbister werden in gleicher W eise ~e fur Paranitrani­
linrotfarbungen hergestellt. Schone Halbatzeffekte erhalt man durch Auf­
druck einer natronlaugehaltigen und entsprechend dosierten Rongalitatze 
{Manufaktur E. Zundel, Moskau, jetzt "Erste staatliche Kattundruck­
Fabrik, vormals E. Ziindel") 3). 

Durch Einwirkung anderer diazotierter Basen auf das mit Chrysoidinlosung 
gekiotzte Gewebe resultieren noch verschiedene andere, doch weniger gangbare 
Farbtone. So ergeben z. B. diazotiertes Orthonitrotoluidin sowie Amidodiphenyl­
amin ebenfalls brauchbare Brauntone, die mit Rongalit leicht atzbar sind. 

4. Atz- nnd Reservedrnck fiir Paranitranilinbrann, Snperpositionspnce 
nnd Cassella'schem Konversionsbister. 

Auf dem durch Behandeln von Pararotfarbungen mit Kupfersalz16sungen 
entstehenden Paranitranilinbraun konnen weiBe Effekte durch Xtzen des 
Rots mit Rongalit bei nachtraglichem Verkupfern der Farbung erzielt werden; 
ebenso jedoch auch durch Aufdruck einer Kaliumsulfitreserve auf die kupfer­
haltige Naphtholpraparation und nachheriges Entwickeln mit Diazoparanitranilin. 

Zu erwahnen sind noch der Konversionsbister von H. Schmid 4) (Uber­
klotzen einer Pararotfarbung mit Anilinschwarz) sowie der Cassella'sche 
Konversionsbister 5) (Vorfarben von Diaminfarben, die einerseits mit Diazo-

1) Bull. Mulh. 1905, S.54. 2) Bull. Mulh. 1921. 
3) Bull. Mulh. 1905, S.54. 4) Bull. Mulh. 1897, S.411. 
5) Leopold Cassella & Cie.: "Kleines Handbuch der Farberei", Band IV (Druckerei), 

Zweite, erweiterte Auflage 1924, S. 98. 
Technologie der Textilfasern: Raller-Glafey. 23 
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paranitranilin kuppeln und andererseits sowohl mit Chlorat als auch mit Ron­
galit C atzbar sind, naphtholieren dieser Farbungen und Entwickeln mit Diazo­
paranitranilin). Beim Schmid'schen Konversionsbister erhalt man WeiB­
atzeffekte durch Aufdruck einer natriumazetathaltigen Rongalitatze auf die mit 
Anilinschwarzflotte foulardierte Pararotfarbung; die Rotillumination ergibt 
sich einfach durch Bedrucken mit verdicktem Natriumazetat, wodurch die 
Schwarzbildung an diesen Stellen beim Dampfen der Ware verhindert wird. 

Der Cassella'sche Konversionsbister liefert Roteffekte beim Aufdruck 
einer Chloratatze, welche nur die Diaminfarben, jedoch nicht das chlorat­
bestandige Pararot zerstort. 

O. Klotzen von Parafarbstoffen (Leverkusen) und Xtzdruck 
diesel' Kl otzfarbun gen. 

Von den im Handel befindlichen leich t a tz baren Par a far b s t 0 ff e n 1) (mit 
Diazoparanitranilin kuppelbare Benzidinfarben) des Werkes Leverkusen der 
1. G. Farbenindustrie A.G. sind eine betrachtliche Anzahl Produkte auch zum 
Klotzen sehr gut geeignet, so daB fur dieselben eine ganz ahnliche Fabrikations. 
methode wie beim Chrysoidinbister in Betracht kommt. Man arbeitet aber mit 
alkalischen Farbstofflosungen und zum Teil mit, zum Teil ohne Glaubersalz-
zus~z. _ 

Parascharlach G extra, Paragelb R, Paralichtgrun B und Parablau 2 BX 
sowie 2 RX, Paragrun B, 2 BL usw., ferner Parabraun 3 G, GK, RK usw. werden 
so z. B. nach folgender Vorschrift geklotzt: 

1 -3 kg Farbstoff 
] ,5-31 Natronlauge 36 0 Be 

100 1 Wasser 

Die geklotzte Ware laBt man zunachst im nassen Zustande 12-18 Stunden 
aufgerollt liegen; hierauf wird getrocknet, mit Diazoparanitranilin (fur satte 
Farbungen 12-14 g Paranitranilin pro Liter) geklotzt, gewaschen, kraftig 
geseift, gespult und getrocknet. Der Diazo16sung setzt man pro Liter zweckmaBig 
20-50 g Essigsaure 6 0 Be zu. 

Fur Paraorange G, Para olive G, Parabronze NB und NG, Parachrysoin MK 
und RK sowie fiir Paraschwarz R empfiehlt sich dagegen das Arbeiten mit 
Klotz16sungen von nachstehender Zusammensetzung: 

1 - 3 kg Farbstoff 
0,5- 0,51 Natronlauge 36 0 Be 
4 - 4 1 Monopolseife (1 : 1) 
4 - 4 kg Glaubersalz krist. 

91 -89 1 Wasser 

Beim Arbeiten mit den vorgenannten Farbstoffen nach dieser Vorschrift 
wird nach dem Klotzen sofort getrocknet, dalm mit diazotiertem Paranitranilin 
gekuppelt, gespult, gut geseift, wieder gespiilt und getrocknet. Ebenso wie beim 
Chrysoidinbister ist auch hier gutes Seifen der Kupplungsfarbungen zwecks 
Erzielung reiner WeiBatzen von besonderer Wichtigkeit. 

Fur WeiB- und Buntatzen auf diesen Klotzfarbungen gelten die beim 
Atzdruck auf substantiven Farbungen angegebenen Vorschriften. 

1) Farbenfabriken vorm. Friedr. Bayer & Co.: "Tabellarische Ubersicht iiber Eigen­
schaften und Auwendung der Farbstoffe" II. TeiI (Zeugdruck), 2. Auflage 1922, S. 116/117. 
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E} Dlumination der mit Hilfe 'von Naphthol AS und dessen Derivaten 
sowie mit Cibanaphtol RP hergestellten Farbungen. 

1. nas Reservierungsverfahren fiir den BIau-Rot- oderBlau-Rot-WeiB-Artikel 
mit Naphthol AS-BS, Echtscharlach RC-Base, Echtscharlach G-Base und 

Echtblausalz B. 
Die Ware wird zunachst mit einer Naphthollosung von nachstehend an-

gegebener Zusammensetzung geklotit: 
12 g Naphthol AS-BS mit 
14 g Monopolbrillantol und 
28 g N atronlauge 40 0 Be anteigen, heilliosen und mit Wasser auf 
1 Liter einstellen. 

Dann trocknet man in der Hot-flue, bedruckt hierauf mit dem Reserverot 
und eventuell auch mit einer WeiBreserve und entwickelt in einem Blausalzfarbe­
bade wahrend etwa 1 Minute Durchlaufszeit der Ware. 

Rotreserve mit diazotierter Echtscharlach RC-Base: 
430 g Echtscharlach RC-Base mit 
480 g Salzsaure 22 0 Be anteigen, 
450 g kaltes Wasser, 

5000 g neutrale W eizenstarke-Tragantverdickung, 
500 g Eis und 
720 g Nitritlosung (1 :4) zuriihren. Nach 1/,_1/2stiindig€m Umriihren gibt man 

2000 g schwefelsaure Tonerde 1: 1 und 
420 g essigsaures Natron (fest) hinzu 

10000 g 
Rotreserve mit diazotierter Echtscharlach G-Base: 
250 g Echtscharlach G-Base mit 
500 g Salzsaure 22 0 Be anteigen, 
250 g heilles Wasser zuriihren. Dann einriihren in 

4980 g Verdickung und 
465 g Eis und zugeben: 
630 g Nitritlosung (1:4). Nach 1/,_1/2 Stunde setzt man 

2500 g schwefelsaure Tonerde 1: 1 und 
425 g essigsaures Natron (fest) zu 

10000 g 

Eine Wei B re s erv e kann nach folgender V orschrift hergestellt werden: 
200 g Zinnsalz, 
100 g Milchsaure, 
350 g essigsaure Tonerde 22 0 Be, 
300 g Industriegummi 1: 1, 
50 g Kaolin 1: 1 

1000 g 

Fiir die Bereitung des Blausalzfarbebades werden 
60- 66 g Echtblausalz B mit 

195-190 g lauwarmem Wasser angeteigt, dann in 
422-404 g kaltem Wasser gelost, hierauf eine Losung von 
20- 36 g Kaliumpersulfat in 

260-254 g Wasser und auBerdem 
33- 40 g Kupferchlorid 45 0 Be, sowie 
10- 10 g essigsaures Natron krist. zugegeben 

1 Liter 

Das Farben wird auf dem iiblichen Foulard mit angegliederter Breitwasch­
maschine und dazwischen geschaltetem Luftgang vorgenommen. Griindliches 
Spiilen in flieBendem Wasser ist wichtig fiir den guten Ausfall der Ware. FUr 
die Fertigstellung hat sich das Malzen vor dem Seifen als vorteilhaft erwiesen. 

23* 
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2. Naphthol AS-Kombinationen im ReservepflatschartikeI 1). 

Zur Herstellung dieses Mikels wird die Ware zunachst mit der betreffenden 
Naphthollosung geklotzt, in der HeiBluftkammer (Hot-flue) getrocknet und mit 
WeiJ3reserve sowie Rapidechtfarbe bedruckt. Hierauf iiberpflatscht man auf der 
Druckmaschine, trocknet und dampft wahrend ca. 3 Minuten im Schnelldampfer 
bei 100° C zur Entwicklung der mitaufgedruckten Rapidechtfarbe; man kann 
auch sogleich nach dem Aufdruck dampfen und nachher iiberpflatschen. Zum 
SchluB wird die Ware durch ein Bad mit 20 g Essigsaure 6° Be im Liter bei 70° C 
genommen, anschlieBend gespiilt und kochend geseift. 

Ais Ersatz des klassischen Alizarin-Reserveartikels wird z. B. W eiB -R ot­
Rosa mit der Kombination Naphthol AS-RLfEchtrot RL-Base in folgender 
Weise fabriziert: 

Grundierung: 
0,8 g Naphthol AS-RL 
50m3 TiirkisehrotDl 
1,6 em3 Natronlauge 34 0 Be 

auf 1 Liter 

Vordrucke: 
W eiBreserve: 

30 g Kaliumsulfit 45 0 Be 
970 g Britishgum 1: 1 

1000 g 

Uberdruck mit der Pflatschwalze: 
1 g Eehtrot RL-Base 
0,5 g Nitrit, gelast in 

Rot: 
150 g Rapideehtrot GL in Teig 
30 g Tiirkisehrotal 

100 g Chromatlasung 
500 g Starke-Tragantverdiekung 
220 g Wasser 

1000 g 
ChromatlOsung: 

150 g Natriumbiehromat krist. in 
700 g Wasser lasen und mit 
150 g Natronlauge 34 0 Be versetzen 

1000 g 

60 g Wasser, einriihren in 
3 g Salzsaure 20 0 Be und 

20 g Wasser 

in Absehwaehung 2: 1 
angewendet. 

910 g Tragant 65/1000 
1 g essigsaures Natron. Einstellen auf 

-lOOOg -

3: Atzen del' auf Basis von Naphthol AS-Produkten und Cibanapllthol RP 
hergestellten Fal'bungen.2) 

Die mit Naphthol AS, Cibanaphthol RP und deren Derivaten in Kombination 
mit den verschiedenen Basen erzeugten Farbungen zeigen hinsichtlich ihrer Atz­
barkeit mit Rongalitatzen ein ebenso unterschiedliches Verhalten. So sind z. B. 
die Farbungen einiger Echtorange-, Echtscharlach- und Echtrotbasen auf der 
Naphthol-AS-BS-Gnmdierung (Echtrot B-Base auch auf Naphthol AS) bereits 
mit Rongalit C ohne Anthrachinonzusatz weiB atzbar. Eine groBere Anzahl 
praktisch wertvoller Farbungen auf Naphthol AS, AS-RL, AS-SW, AS-BO, 
AS-D, AS-TR sowie auch AS-BS, und zwar ebenfalls in Kombination mit ver­
schiedenen Echtorange-, Echtscharlach- und Echtrot-, aber auBerdem noch Echt-

1) Siehe bemustertes Zirkular A 1046 der 1. G. Farbenindustrie A.-G. yom Oktoberl927. 
2) Siehe besonders aueh die Brosehiire A 1030 der 1. G. Farbenindustrie A.-G : 

"Indanthreneehte Naphthol AS-Kombinationen im Atzdruek". 
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granat-Basen (GB und B auf Naphthol AS-BS) und"Echtblausalz B (auf Naph­
thoIAS-BS) erfordern ahnlich wie bei Naphthylaminbordeaux einen Anthra­
chinonzusatz zur Rongalitatze. Bei der dritten und stattlichsten Reihe verwend­
barer Kombinationen von Naphthol AS und seinen Abkommlingen mit den ent­
sprechenden Basen muB dieAtzwirkung des Rongalit C durch Leukotrop W konz. 
unterstiitzt bzw. Rongalit CL in der Atzpaste angewendet werden. Aus der 
groBen Anzahl der Kombinationsmoglichkeiten ergeben sich femer auch Far­
bungen, die nur in hellen Tonen atzbar sind, bzw. solche, die auch mit Rongalit CL 
keine brauchbaren WelBeffekte liefem. 

Beziiglich ausfiihrlicherer Angaben iiber die Xtzbarkeit der Farbungen auf 
NaphthoIAS,AS-BS,AS-BO,AS-RL,AS-SW, AS-DundAS-TRkannhier 
nur auf die in Betracht kommenden Broschiiren und Musterkarten der I. G. Far­
benindustrie A.G. verwiesen werden. Nach der von den Werken Offenbach 
lmd Leverkusen dieses Anilinfarbenkonzerns am 1. Oktober 1924 festgelegten 
Atzbarkeitstabelle fiir Naphthol-AS-Farbungen bedeutet: 

Xtzbarkeit 1: atzbar mit 30% Rongalit C ohne AntbJ achinon. 
Atzbarkeit 2: atzbar mit 30% Rongalit C + .Anthr chinon. 
Xtzbarkeit 3: atzbar mit 30% Rongalit CL. 
Atzbarkeit4: nur in schwachen Farbungen atzbar oder kein reines WeiB 

zu erzielen. 
Dieser Klassifizierung sind selbstverstandlich bestimmte Grundierungs­

konzentrationen zugrunde gelegt, ferner eine Dampfdauer von 5 Minuten sowie 
ein nachheriges Passieren der gedampften Xtzdrucke durch ein kochendes Ab­
zugsbad von 5 cm 3 Lauge 34 0 Be und 5 g Seife per Liter wahrend 2 Minuten: 
• Zur Erzielung rein weiBer Xtzeffekte ist eine Passage der gedampften Ware 
durch heiBe, alkalische Abzugsbader in den weitaus meisten Fallen durchaus 
erforderlich. Buntatzen mit basischen Farbstoffen konnen daher nur in geringem 
Umfange zur Anw~ndung kommen;dies ist moglich auf Farbungen, die schon 
mit Rongalit C allein (also ohne Anthrachinonzusatz) atzbar sind, da solche Xtz­
drucke meist auch ohne alkalische Nachbehandlungsbader ein brauchbares WeiB 
ergeben. 

Buntatzen mit Kiipenfarbstoffen 1) konnen dagegen auf den meisten 
atzbaren Farbungen hergestellt werden. Vor dem Weglosen der Xtzprodukte im 
heiBen, alkalischen Bade ist jedoch in jedem FaIle fiir griindliche Reoxydation 
des Illuminierungsfarbstoffes zu sorgen. Bei Nichtbeachtung dieses Umstandes 
resultieren infolge Kiipenbildung magere und wenig lebhafte Buntatzeffekte. 
Dies gilt besonders fiir die indigoiden Farbstoffe und Hydronblauprodukte; 
Indanthrenfarbstoffe sind in dieser Hinsicht weniger empfindlich. 

Nachstehend einige Beispiele fiir W eiBa tzen. Fiir eine Farbung mit dia­
zotierter Echtscharlach G-Base auf einer Grundierung mit 20 g NaphtholAS-BS 
pro Liter geniigt eine" einfache Rongalitatze von folgender Zusammensetzung: 

Rongalitatze ohne Anthrachinon: 
300 g Rongalit C 
120 g Zinkoxyd 1: 1 
30 g Glyzerin 

400 g Senegalgummi 1: 1 
150 g Wasser 

1000g 

1) Siehe die mit Druckmustern aus GroBbetrieben versehene Abhandlung von Dr. F. 
Streng: "Buntgeatzte Naphthol AS-Farbungen". Melllands Textilberichte, Jahr­
gang 1927, S.708/709. 
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Die mit der gleiehen Base (Eehtseharlaeh G-Base) bei Verwendung auf einer 
Grundierung mit 20g Naphthol AS-RL erzielte Farbung erfordert dagegen eine 

Rongalitatze mit Anthrachinon: 
300 g Rongalit 0 
120 g ZinkweiB 1: 1 
30 g Glyzerin 

370 g Senegalgummi 1: 1 
150 g Wasser 

~_~ Anthrachinon-Teig 300f0ig 
1000 g 

Eine Farbung mit Eehtrot GL-Base auf Naphthol AS (20 g pro Liter Grundier­
£lotte) kann jedoeh nur mit Rongalit CL einwandfrei weiB geatzt werden, und 
zwar mit folgender Atzpaste: 

Rongali t-Leukotropii, tze: 
300 g Rongalit OL 
120 g ZinkweiB 1: 1 
250 g Blanc fixe 1: 1 
250 g Senegalgummi 1: 1 

3 g Soda kalz. 
5 g Natronlauge 40 0 Be 

37 g Wasser 
35 g Anthrachinon-Teig 300f0ig 

~-iooo g--

Die mit vorangegebenen Rongalitatzen bedruekte Ware wird 5 Minuten 
im luftfreien Sehnelldampfer bei 102 0 C gedampft, dann in breitem Zustande 
2 Minuten dureh ein koehendes Bad von 5 em3 Natronlauge 34 0 Be und 5 g Seife 
im Liter passiert und zum SehluB heiB und kalt gewasehen. 

ZumAtzen der leuehtenden Seharlaeh- und Blaurot-Niianeen, die mit N aph­
thol AS-D sowie Naphthol AS-TR in Kombination- mit der Eehtrot 
KB-Base und der Eehtrot TR- sowie mit der Eehtseharlaeh TR-Base 
erhalten werden, ist die Anwendung einer stark alkalisehen und anthraemnon. 
haltigen Rongalitatzpaste zweekmaBig. 

Alkalische WeiBatze: 
275 g Britishgum-Pulver 
325 g Wasser 
250 g Rongalit 0 (3: 1) 
50 g Anthrachinon-Teig 300f0ig 

100 g Natronlauge 40 0 Be 
1000 g 

Zur Herstellung von Buntatzen mit Indanthrenfarbstoffen auf 
Kombinationen vorgenannter Art (also z. B. Eehtrot KB-Base auf Grundierung 
mit 20g Naphthol AS-TR pro Liter usw.) kann naeh folgenden Vorsehriften 
gearbeitet werden: 

Xtzblau mit Indanthrenblau GOD: 
150 g Indanthrenblau GOD doppelt Teig fein 
50 g Glyzerin 

400 g W eizenstarke-Tragantverdickung 
125 g Pottasche 
40 g Solutionssalz B (1: 1) 

125 g Rongalit 0 (4: 1) 
no g Wasser 

1000 g 
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Xtzgelb mit Indanthrengelb G: 
150 g Indanthrengelb G doppelt Teig fein 
50 g Glyzerin 

350 g W eizenstarke-Tragantverdickung 
150 g Pottasche 
150 g Rongalit C (4: 1) 
40 g Anthrachinon -Teig 300/ oig 

110 g Wasser 
1000 g 

Die gebleichte Warewird mit Naphthol AS-D bzw. Naphtol AS-TR am Fou­
lard bei ca. 35 0 C geklotzt, in der Hot-flue getrocknet, mit den diazotierten 
Basen am Foulard entwickelt und dann gewaschen sowie kochend geseift. Nach 
dem Aufdruck der Atzpasten wird 5 Minuten bei lOl° emit feuchtem Dampf 
gedampft, hierauf gewaschen und geseift. Dieselbe Arbeitsweise gilt fiir die WeiB­
atzdrucke mit der alkalischen Rongalit-WeiBatze; alkalische Abzugsbader sind 
demnach hier entbehrlich. 

1) Rapidechtfarben. 
1. Cber die Zusammensetzung der Rapidechtfarben-Marken und deren 

Anwendung im Direktdruck. 
Die einfache und leichte Entwicklung von Rot aus Nitrosaminen undNaphthol 

AS bzw. dessen Derivaten hat die Entstehung und groBe Verwendung der Rapid­
echtfarben zur Folge gehabt. 

Bei den Rapidechtfarben handelt es sich um halt bare Gemische von Nitros­
aminen verschiedenerBasen mit Naphthol AS und Abkommlingen desselben, 
demnach um eine besondere Farbstoffklasse, welche die Herstellung echter 
Eisfarbendrucke ohne vorherige Praparation der Stoffe mit Naphthollosungen 
gestattetl). 

So ist z. B. 
Rapidechtrot GZ = ein Gemisch vom Nitrosamin aus 2,4-Dichloranilin 

mit Naphthol AS; 
Rapidechtrot 3 GL = ein Gemisch vom Nitrosamin aus Orthonitro­

parachloranilin mit Naphthol AS; 
Rapidechtrot B = ein Gemisch vom Nitrosamin aus 5-Nitro-2-amino­

anisol mit Naphthol AS; 
Rapidechtrot BB = ein Gemisch vom Nitrosamin aus 5-Nitro-2-amino­

anisol mit Naphthol AS-BS; 
Rapidechtrot GL = ein Gemisch vom Nitrosamin aus 3-Nitro-4-amino­

toluol mit Naphthol AS; 
Rapidechtorange RG = ein Gemisch vomNitrosamin aus Orthonitranilin 

mit Naphthol AS; 
Rapidechtblau B = ein Gemisch vom Nitrosamin aus tetrazotiertem 

Dianisidin mit Naphthol AS 
usw. 

1) Uber die Zusammensetzung der Rapidechtfarben siehe auch: 
a) Gnehm-von Muralt: "Taschenbuch fiir die Farberei", 2. Auflage. Berlin: 

Julius Springer 1924, S. 71. 
b) Vortrag von Dr. W. Kiel basinski auf dem XI. KongreB des Internationalen Vereines 

der Chemiker-Koloristen in Dresden (Mai 1926), veroffentlicht in Melliands Textilberichte 1926, 
S.611. 

c) The Society of Dyers and Colourists: "Colour Index", Edited byF. M.Rowe 
D. Sc., F.I.C. First Edition January 1924. Published by the Society at the General Offices, 
30 Pearl Assurance Buildings, Bradford (Yorkshire). S.364 bzw. auch S. 16 sub Nr.70. 
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Die Fixation der Drucke mit Rapidechtfarben erfolgt durch Dampfen oder 
mehrstiindiges Verhangen in einem maBig warmen Raume. Bei Anwendung 
der Fixierungsmethode durch kurzes Dampfen im Schnelldampfer empfiehlt 
sich ein Zusatz von neutralem Kalium- oder Natriumchromat zur Druckfarbe; 
beim EntwickeIn ohne Dampfen unterbleibt aber diese Zugabe von Chromat 
zu den Druckfarben, mit Ausnahme bei Rapidechtblau B (Dianisidinblau). Die 
gedampfte oder verhangte Druckware nimmt man dann in breitem Zustande 
durch 70-80 0 C heiBe, essigsaure oder ameisensaure Abzugsbader, gibt hierauf 
ein Spiilbad und seift gut kochend. Sehr zweckmaBig ist ein ausgiebiges Seifen 
der Ware in Strangform auf einer Strangwaschmaschine (Clapeau), da auf diese 
Weise behandelte Ware auch gr6Bten Anforderungen sowohl hinsichtlich eines 
reinen WeiBbodens als auch beziiglich Reibechtheit der Drucke entspricht. 
Man arbeitet am besten auf einer Strangwaschmaschine mit vier aneinander­
geschalteten Abteilen, und zwar zwei Abteile fiir kochende Seifen15sung, einem 
Abteil fUr kochend heiBes Spiilwasser und je einem Abteil fiir warmes und kaltes 
Wasser. 

Die Druckfarben mit den Produkten der Rapidechtfarbenklasse werden in ein­
facherWeise durch Einriihren des Farbstoffteiges in neutrale Weizenstarke-Tragant­
verdickung bzw. auch unter Zusatz von neutralem Chromat und etwas Monopol­
brillant6l bereitet. Da langer in Vorrat aufbewahrte Starke-Tragantverdickungen 
leicht sauer werden, so muB derartigen Verdickungen vor dem Eintragen der 
Rapidechtfarben stets etwas Ammoniak oder Lauge zugesetzt werden, weil 
sonst Druckfarben von geringerer Haltbarkeit entstehen, die auBerdem triibere 
Drucke von schlechter Reibechtheit liefern; Drucke von schlechter Reibechtheit 
haben dann aber auch meist einen mehr oder weniger stark angebluteten WeiB­
boden im Gefolge. 

Zu beachten ist auch der Umstand, daB sich stets ein geringer Teil des durch 
Dampfen oder Verhangen der bedruckten Ware gebildeten Pigmentes nur ober­
flachlich auf der Faser.fixiert und deshalb durch kochendes Seifen entfernt werden 
muB. Die Druckfarben haben nur begrenzte Haltbarkeit, denn nach langerem 
Stehen derselben bildet sich das Pigment; der Zusatz von Chromat verbessert 
jedoch die Haltbarkeit. Eine vorzeitige Pigmentbildung in der Druckfarbe ist 
auf aIle FaIle zu vermeiden, vor aHem dadurch, daB man nur mit frisch bereiteten 
Druckpasten arbeitet. Durch Zugabe von 15-20 g Natronlauge 34 0 Be per 
Kilo Druckfarbe kann die vorzeitige Pigmentbildung wesentlich verhindert 
werden. Man erhalt dann zwar etwas weniger ausgiebige Druckfarben, doch 
empfiehlt sich dieser Zusatz besonders bei Rapidechtrot GZ und Rapidecht­
bordeaux B. 

Druckvorschrift fiir die Ra pidech trotmarken1), ferner fiir 
Rapidhtbordeaux B und Rapidechtorange RG: 

100-150 g Farbstoffteig mit 
30- 40 g Monopolbrillantol und 

150--200 g neutraler Chromatlosung oder neutraler Natriumchromatlosung (1: 4) gut 
anteigen, in 

500 g neutrale Starke-Tragantverdickung eintragen und 
220-110 g kaltes Wasser zusetzen 

1000 g 

1) Drucke mit Rapidechtrot 3 GL in Teig, Rapidechtrot LB in Teig sowie 
Rapidechtbordo B in Teig k5nnen als indanthrenecht angesehen werden. Siehe 

diesbeziiglich die Zirkulare J.~. 56 yom Marz 1927 und J.~5 vom Juli 1927 der 1. G. 

Farbenindustrie A.-G., betitelt: "Indanthrenfarbige Waren". 
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Vorsehrift fiir Rosa mit Rapideehtrosa LB oder LG in Teig: 
" 50 g Farbstoff in Teig mit 
10-30 g MonopolbriIlantol, 

6 g Natronlauge 34 0 Be und " 
100 g neutraler Chromatlosung oder neutralem Natriumehromat (1 : 4) gut anteigen, in 
500 g neutrale Starke-Tragantverdiekung einrUhren und 
314 g kaltes Wasser zusetzen 

lOoog 
Coupiire fiir helle Rosatone: 

600 g neutrale Starke-Tragantverdiekung 
80 g neutrale ChromatlOsung oder Natriumehromat (1: 4) 

10- 30 g Monopolbrillantol 
10- 36 g Natronlauge 34 0 Be 

280-254 g Wasser 
1000g 

Man druckt auf unpraparierte Ware und dampft 3-4 Minuten bei ca. 1000 C 
im Schnelldampfer. Hierauf passiert man die Stucke bei 70-80 0 C breit durch 
ein Bad mit 

25-50 em 3 Essigsaure 6 0 Be una} Lit 
50 g Glaubersalz krist. pro er 

AnschlieI3end wird gespiilt, geseift, wieder gespiilt und getrocknet. 
Das Dampfen }rann auch in einer essigsauren Dampfatmosphare vorgenommen 

werden, wobei 2 Minuten Dampfdauer vollstandig genugen. In diesem Faile 
ist auch die Chromatmenge in den Druckfarben auf die Halfte bis zwei Drittel 
der vorstehend pro Kilo angegebenen Mengen zu verringern und ferner das 

.Abzugsbad nur mit 

5--10 em3 Essigsaure sowie} LOt 
0-10 g Glaubersalz krist. pro 1 er 

anzusetzen. 
Fiir die Arbeitsweise des Entwickelns der Drucke durch Verhangen (ohne 

Dampfen) in maI3ig warmer Luft (wahrend 6-12 Stunden) verwendet man Druck­
farben ohne Chromat. Das Verhangen kann auch in essigsaurehaltigem Lllft· 
raume erfolgen. Die Abzugsbader sind die gleichen wie bei gedampfter Ware. 

Vorsehrift zum Druck mit Rapideehtblau B-Teig: 
80-120 g Rapideehtblau B-Teig 
30- 30 g Monopolbrillantol 

100-100 g neutrale ChromatlOsung 
500-500 g neutrale Starke-Tragantverdiekung 
20- 10 g Natronlauge 34 0 Be 

270-240 g Wasser 
1000g 

Neutrale Chromatlosung (fiir alle Druekfarben): 
150 g Natriumbiehromat werden in 
700 g Wasser gelost und 
150 g Natronlauge 34 0 Be zugesetzt 

1000g 

Die mit Rapidechtblau bedruckte Ware wird bei moglichst niederer Tem­
peratur getrocknet und 2 Minuten mit angefeuchtetem Dampf gedampft. Das 
dann folgende 80 0 C heme Abzugsbad wird besetzt mit: 

30 em3 Essigsaure 6 0 Be und } L0te 
50 g Glaubersalz krist. pro 1 r 
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Zum SchluB wird gut gespiiIt und heW im Strang geseift. Zwecks Verbesserung 
der Lichtechtheit der Drucke empfiehlt sich eine Nachbehandlung (nach dem 
Seifen) in einer heiBen Losung von 

2 g Kupfervitriol oder Kupferchlorid und} L't 
2 g Essigsaure 6 0 Be pro 1 er 

wahrend 10-20 Minuten 1). 
Als Begleitfarben neben Rapidechtfarben konnen sowohl basische Farbstoffe 

als auch Chrombeizenfarben und Kiipenfarbstoffe verwendet werden. Beim Auf­
druck von saurehaItigen Begleitfarben (basische und Chrombeizenfarbstoffe) 
empfiehlt sich auf alle Falle ein Zusatz von etwas NatronIauge zu den Rapid­
echtfarbendruckpasten, weil dadurch die Bildung von sog. Hafen vermieden 
wird. Die beim Dampfen solcher Drucke frei werdenden fliichtigen Sauren 
genligen in den meisten Fallen zur Entwicklurig der Rapidechtfarben. Es ist 
jedoch angezeigt, an Stelle der Essigsaure nach Moglichkeit Milchsaure in diesen 
Begleitdruckfarben anzuwenden, urn einem vorzeitigenFreiwerden der Saure beim 
Trocknen in der Mansarde vorzubeugen, wei! sonst die Entwicklung der Rapid­
echtfarben unter Triibung des Farbtones vor sich geht. 

Bei Mitverwendung von basischen Farben setzt man dem Abzugsbade Anti­
monsalz oder Brechweinstein, fiir mitgedruckte Kiipenfarbstoffe oder Anilin­
schwarz dagegen Bichromat zu, bzw. man schaItet Chromierungsbader ein. Mit 
Ausnahme von Ferrozyandampfschwarz konnen alle anderen i:p1 direkten Druck 
gebrauchlichen Anilinschwarz als Begleitdruckfarbe angewendet werden; Ferro­
zyananilinschwarz zerstort jedoch beim Beginn des Dampfens den unentwickeIten 
Rapidechtfarbendruck. 

2. Rapidechtfarbenmischungell mit Indigosol. 
Von den Koloristen des Werkes Offenbach a. M. der 1. G. Farbenindustrie A.-G. 

(H. Rittner und Dr. Gmelin) ist femer ein interessantes und unter Patent­
schutz gestelltes Verfahren veroffentlicht worden, nach welchem Naphthol AS­
Produkte in Verbindung mit Rapidogen G bzw. Rapidechtfarben und Indigo­
solen in Mis chung gedruckt werden konnen 2). Auf diese Weise erhalt man 
verschiedene Farbtone von groBer FiiIle und Lebhaftigkeit sowie sehr guter 
Wasch- und Reibechtheit. 

Man erhalt Z. B. ein 

Vi olett mit: 

Braun mit: 

Grlin mit: 

6 % Rapidechtbordeaux B 111 Teig 
1 % Indigosol 0 4 B 

13,50/ 0 Rapidogen G in Teig 
2,4% Naphthol AS-RL 
2,5 0/ 0 Indigosol 0 

6 % Rapidogen G in Teig 
1,20/ 0 Naphthol AS-G 
5 Ofo Indigosol 0 4 B 

1) Das Anwendungsgebiet der Rapidechtfarben imZeugdruck ist u. a. in der Naphthol­
AS-Musterkarte Nr.74 der 1. G. Farbenindustrie A.-G. illustriert: "Naphthol AS und 
Rapidechtfarben (Druckmuster aus der Praxis)". 

2) Siehe auch bemustertes Zirkular Nr. 91 der Werke Leverkusen, Offenbach und Berlin 
(1. G. Farbenindustrie A.-G.) vom August 1925; ferner H. Rittner und Dr. Gmelin: 
"Einige praktische Verwend ungsmoglichkeiten der Indigosole in der Druk­
kerei". Melliands Textilberichte, Jahrgang 1927, S.530-534. 
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Orange mit: 

Rot mit: 

13 % Rapidogen Gin Teig 
1,2% Naphthol AS-G 
1,2% Naphthol AS-RL 

12 Ofo. Rapidogen G in Teig 
1,80/ 0 Naphthol AS 

Schwarz mit: 

usw. 

16 % Rapidogen G in Teig 
1 % Naphthol AS-G 
'1,40/0 Naphthol AS-RL 

10 Ofo. Indigosol 0 

Beispiel einer Griinmisehung: 
500 g Stammfarbe von Rapidogen G: Naphthol AS- (J 
460 g Stammfarbe von Indigosol 0 oder 0 4 B 
40 g Nitritliisung 1: 2 

1000g 

Stamm Rapidogen G: Naphthol AS-G: 
120 g Rapidogen G in Teig 
24 g Naphthol AS-G 
30 g Monopolbrillantol 
30 g Chromatlosung 

500 g neutrale Starke-Tragantverdiekung 
296g Wasser 

1000g 
Stamm Indigosol 04 B: 

100 g Indigosol 04 B in 
300 g Wasser koehend losen und in 
500 g neutrale Starke-Tragantverdiekung 

einriihren -----
900g 

Seh warzdruekfarbe: 
14 g Naphthol AS-RL} 
10 g Naphthol AS-G . 
30 g Monopolbrillantol warm antelgen und mit 
30 g Chromatliisung 

160 g Rapidogen Gin Teig sowie 
400 g Starke-Tragantverdiekung verriihren, 
100 g Indigosol 0 } 
176 g heiBes Wasser dureh Erwarmen losen 
80 g Nitritlosung 1: 2 ' 

1000g 

Die bedruckte und bei nicht zu hoher Temperatur getrocknete Ware wird 
2 Minuten bei 100 0 C im Schnelldampfer mit feuchtem Dampf gedampft uud dann 
auf der Breitwaschmaschine mit heWer Ameisensaure entwickelt. Das Ent­
wicklungsbad im ersten Kasten der Breitwaschmaschine wird besetzt mit: 

50 ems Ameisensaure 90%ig und 
100 g Koehsalz 

im Liter Wasser,von 90 0 C; die Dauer des Warendurchlaufs solI ca. 15 Sekunden 
betragen. In denanderen Abteilen wird dann zunachst mit heiBem Wasser, 
dann kalt gespiilt, und zum SchluB geseift und wieder gespiilt. 
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m) Anilinschwarz und seine Abkommlinge im Zeugdruckl). 
a) Der direkte Druck von Anilinschwarz. 

1. llistorisches. 
Nachdem Runge 2) im Jahre 1834 die Bildung des schwarzen Pigments 

aus Amlin beobachtet hatte, versuchte er auch als erster dieses Oxydations­
produkt auf Baumwollstoff im Wege des Druckverlahrens zur Entstehung zu 
bringen. Zahlreiche andere Chemiker (z. B. E. Kopp, Willm, Calvert, 
Clift, Lowe usw.) bemiihten sich dann urn die Losung dieses Problems und 
verwendeten auch bereits Chlorate als Oxydationsmittel (1860). 

Aber erst I. Lightfoot in Accrington verbesserte im Jahre 1863 die Her­
stellungsmoglichkeit von Anilinschwarz auf dem Gewebe in einer Weise, welche die 
Brauchbarkeit des Verlahrens deutlich sichtbar machte und wiederum aIle Fach­
leute zur Ausnutzung dieser Entdeckung anspornte. Lightfoot hatte namlich 
beobachtet, daB sich eine Druckfarbe mit stark saurem Anilinchlorhydrat, welche 
die Kupferwalzen sehr stark angreift, viel besser auf dem Gewebe entwickelt 
als beim Aufdruck mit Holzmodeln. Diese Wahrnehmung brachte ihn auf den 
Gedanken, der Druckfarbe Kupfersalze zuzusetzen, und er arbeitetedeshalb 
folgende Vorschrift aus 3) : 

1 I Starkeverdickung 
25 g Kaliumchlorat 
50 g Anilin 
50 g Salzsaure 

126 cm3 Essigsaure . 
50 g Kupferchlorid (spez. Gewicht 1,44) 
25 g Chlorammonium 

Diese Herstellungsmethode hatte jedoch noch eine gauze Reihe Vbelstande 
aufzuweisen, so z. B. Angreifen der Stahlrackeln und dadurch Entstehen von 
Rackelstreifen, Schadigung der Kupferwalzen, geringe Haltbarkeit der Druck­
farbe und ferner mitunter Schwachung des Gewebes. Sowohl Lightfoot als 
auch die Koloristen aller namhaften Druckereien bemiihten sich deshalb sehr, 
das Verlahren einwandfrei brauchbar zu gestalten. 

Cordillot 4) ersetzte das Kupfersalz in der Lightfoot'schen Vorschrift 
durch Ferrizyanammonium. Er erhielt so ein schones, echtes Schwarz, doch 
waren die Herstellungskosten betrachtlich, die Druckfarbe wenig bestandig und 
der Oxydationsraum erlorderte eine hohere Temperatur (40-50 0 C); durch 
Dampfen wurde das Schwarz jedoch nahezu unvergriinlich. 

Nach mancherlei Abanderungen ist dann schlieBlich aus diesem Verlahren das 
noch heute in groBem MaBstabe benutzte Ferrozyandampfschwarz (Dampf­
anilinschwarz) entstanden, denn durch Erhohung der Chloratmenge (Natrium­
chlorat) in der Druckfarbe war es moglich geworden, auch Ferrozyankalium 
auzuwenden. Wehr lin 5) ersetzte das Ferrizyanammonium durch die Ferro­
oder Ferrizyanverbindung des Anilins in der Druckfarbe. 

Eine wichtige Verbesserung des Lightfoot'schen Verlahrens wurde von 
Ch. Lauth gefunden 6). Dieser ersetzte das leicht losliche Kupfersalz durch das 
unlosliche Schwefelkupfer. Das in der Druckfarbe unlosliche Schwefelkupfer 
wird erst im Oxydationsraum durch das Chlorat in Kupfersulfat iibergefiihrt 

1) Hierzu ist noch besonders auf dieMonographie von E.N oelting und A.Lehne zu ver­
weisen: "Anilinschwarz und seine Anwendung in Farberei und Zeugdruck". 
2. Auflage. Berlin: Julius Springer 1904. 

2) Farber-Zeitg. 1889/1890, S. 195. 3) Franzos. Patent 57192 vom 28. Januar 1863. 
4) Franz. Patent 60896 vom 2. Dezember 1863. 5) Bull. MuIh. 1874. 
6) Bull. Soc. Chim. Paris, 1864, Bd. II, S.416. 
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und dieses wirkt dann in dem von Lightfoot beabsichtigtem Sinne. Auch dieses 
La.u th'sche Sch wefelkupfersch warz (Hangeschwarz) wird ebenfalls zumTeil 
noch heute angewendet. 

Da reines chlorsaures Anilin, also in Abwesenheit von Metall oder MetaIl­
salzen, durch Aufdruck mit Holzformen beim nachherigen Verhangen der Ware in 
der Oxydationskammer kein Schwarz lieferte, dagegen die Pigmentbildung sehr 
leicht eintrat, wenn auch nurSpuren von Kupfer zugegen waren, so stellte Light­
foot l ) spater Versuche iiber das Verhalten anderer Metalle an. Er stellte Drucke 
mit Holzformen her, legte auf die bedruckten Gewebestellen wahrend 15 Minuten 
diinne Metallplattchen, verhangte dann den Stoff 12 Stunden in einem feucht­
warmen Raume und behandelt zum SchluB in einem alkalischen Bade. Dabei 
konnte festgestellt werden, daB sich die Farbe mit Vanadiummetall am raschesten 
entwickelte, am nachstbesten wirkte Kupfer, dann Uran und endlich Eisen. 

N achdem Vanadiumsalze fUr die Industrie zuganglich geworden waren, ent­
stand auf Grund der Arbeiten von Witz2) iiber die sauerstoffiibertragende 
Wirkung dieser Verbindungen das Vanadiumschwarz. Urspriinglich wurde 
Natriummetavanadat verwendet; H. Schmid 3) empfahl jedoch als besser geeignet 
das VanadiumchlorUr. 

Durch Schmidlin 4) wurde das sog. Bleichromatschwarz zur Ein­
fiihrung gebracht. Dasselbe enthalt auBer einem Sauerstoffiibertrager (meist 
Schwefelkupfer), Natriumchlorat und Anilinsalz noch Bleichromat, das in der 
Druckfarbe sowohl oxydierend als auch neutralisierend wirkt. 

2. Die praktisch angewendeten Methoden des direkten Druckes. 
FUr den direkten Druck von Anilinschwarz auf weiBe oder vorgefarbte Ware 

gibt es eine gro.Be Anzahl Vorschriften, die im Laufe der Zeit in den verschie­
denenZeugdruckereien zusammengesteIlt, variiert und ausprobiert worden sind; 
trotz mehr oder minder beachtlicher Abweichungen in der Zusamm,ensetzung 
basieren sie jedoch aIle auf den Lightfoot-Lauth'schen Erstarbeiten 5). 

Zur Herstellung der bereits erwahnten vier wichtigsten Anilinschwarzdruck­
farben gelten daher Z. B. folgende, im GroBbetrieb erprobte Vorschriften: 

Sch wefelkupfersch warz: 
2136 g Weizenstarke und 
855 g dunkelgebrannte Starke mit 

13680 g Wasser anriihren 
570 g Natriumchlorat zugeben und aufkochen; dann 

1710 g Anilinsalz sowie 
103 g Anilinol zusetzen und vor Gebrauch 
946 g Schwefelkupfer in Teig 

20000g 
Schwefelkupferteig: 

750 g Kupfervitriol in 
5000 cm 3 Wasser losen und dazu 
780 g Schwefelnatrium krist., geliist in 

4000 cm3 Wasser, unterUmriihren eintrag('ln 

Der Niederschlag wird mit heiBem Wasser 
gewaschen und auf 1 Kilo abgepreBt. 

1) Bull. Mulli. 1871, S.285. 2) Bull. Rouen 1876, S.31O-334. 
3) Dinglers Polytechn. Journal, Bd.251, S.43. 4) Eng!. Patent 1301 vom Jahre 1879. 
5) Siehe u. a. die Handbiicher von: 
A. KerteB: "Die Anilinfarbstoffe'" S. 241 ff. Braunschweig: Vieweg & Sohn 1888. 
A. Sansone: "Der Zeugdruck", S. 189ff. Deutsche Ausgabe von B. Pick. Berlin: 

Julius Springer 1890. . 
A. Lehne: "Farberei und Zeugdruck", S.116/117. Wittenberg-Berlin: A. Ziemsen 

1926. 
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Der Schwefelkupferteig muB so griindlich gewaschen sein, daB er sowohl 
frei ist von iiberschiissigem Kupfervitriol als auch von Schwefelnatrium. 

Das Schwefelkupferschwarz kann sowohl durch Verhangen ala auch durch 
Dampfen im Schnelldampfer entwickelt werden; man erhalt ein tiefes Schwarz 
mit scharfen Konturen. Beim Aufdruck neben Dampffarben ist eine Passage 
durch Ammoniakgas nach dem Dampfen unbedingt erforderlich. Da dieses 
Schwefelkupferschwarz jedoch verschiedene Unannehmlichkeiten wahrend des 
Druckens hervorruft (es erfordert z. B. ein haufiges Scharfen der Stahlrackel), 
so wird es meist nur noch in jenen besonderen Fallen verwendet (z. B. neben 
Rapidechtfarben), wo Ferrozyandampfschwarz nicht geeignet'ist. 

Vanadiumsehwarz (Hange-Anilinsehwarz): 

12700 g Weizenstarkeverdiekung 100: 1000 
1900 g dunkelgebrannte Starkeverdiekung I: 1 
1890 g Wasser 
1520 g Anilinsalz 
280 g Anilin61 
760 g ehlorsaures Natron; vor Gebraueh 
950 em 3 Vanadiuml6sung zusetzen 

20000 g 

Vanadiuml6sung: 
4 g vanadinsaures Ammon mit 

20 g Salzsaure 19° Be und 
40 g Wasser lOsen, dann 
5 g Glyzerin zusetzen und erwarmen, bis Re­

duktion eingetreten ist. Mit Wasser auf 
--I--cLC:-i-t-er-einstellen 

Diese Vanadiumschwarzdruckfarbe ist infolge Vorhandenseins des, Sauer­
stoffiibertragers in geli.istem Zustande weniger haltbar als eine Druckpaste mit 
Schwefelkupfer und deshalb mit entsprechender Vorsicht anzuwenden. Das 
aufgedruckte und dann durch Verhangen bzw. Dampfen entwickelte Schwarz 
erfordert kein Nachchromieren. 

Bleichromatsehwarz (Dampfanilinsehwarz mit Bleiehromat): 

960 g Weizenstarke sowie 
340 g hellgebrannte Starke mit 

5490 g Wasser verriihren und aufkoehen; wenn lauwarm 
60 g Anilin61 und 

440 g Natriumehlorat zusetzen und naeh dem Erkalten 
770 g Chromgelb in Teig (58-60%ig) 

1860 g Anilinsalz 
80 g Sehwefelkupfer in Teig 

10000 g 

Nach dem Drucken und Trocknen wird 5 Minuten im Schnelldampfer gedampft, 
dann gewaschen und geseift. Auch dieses Bleichromatschwarz erfordert kein 
Nachchromieren; fiir feine Druckmuster ist es noch besser geeignet als Schwefel­
kupferschwarz, da sich durch den Bleichromatgehalt besonders scharf stehende 
Konturen ergeben. Weniger angenehm wirkt der braunliche Stich des ent­
wickelten Schwarz; auBerdem druckt sich die Farbe nicht sehr gut infolge der 
Anwesenheit des Chromgelbs und zum Tell auch des Schwefelkupfers. Zum 
Druck feiner Muster auf Hemdenstoffen ist dieses Schmidlin'sche Schwarz 
noch vielfach gebrauchlich. 
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Ferrozyandam pfsch warz: 
92 g Anilinsalz in 

500 g Tragantschleim 65: 1000 oder Starke-Tragantverdickung losen, dann zugeben 
8 g Anilinol und 

30 g Natriumchlorat, gelost in 
150 g Wasser, sowie 
55 g gelbes Blutlaugensalz (Ferrozyankalium oder -natrium) gelOst, in 

165 g Wasser 
1000 g 

Das Dampfanilinschwarz mit Blutlaugensalz wird am meisten angewendet. 
Die Druckfarbe ist sehr gut haltbar und laBt sich einwandfrei drucken1). Nach dem 
Aufdruck wird die Ware ca. 3 Minuten im SchneUdampfer gedampft und danrt 
- da sich dieses Schwarz nicht so gut entwickelt wie Schwefelkupferschwarz, 
Bleichromatschwarz oder Vanadinschwarz - noch in breitem Zustande wahTend 
Y2 Minute mit 2-5 g Bichromat und 19 Soda kalz. per Liter bei 70 0 C behandelt. 

Bei Verwendung von Ferrizyankalium als Sauerstoffii bertrager 
zeigt die Druckfarbe folgende Zusammensetzung: 

5000 g Weizenstarke mit 
19500 em 3 Wasser verriihren 
19500 g Tragantsehleim 60: 1000 zusetzen und aufkoehen; wenn lauwarm 

3600 g Natriumehlorat 
8500 g Anilinsalz 
2250 g Anilinol und 
6750 g Essigsaure 6° Be zugeben. Naeh dem Erkalten: 
5300 g Ferrizyankalium gelost in 
7800 cm3 Wasser 

Je nach Bedarf bzw. Tiefe der in Betracht kommenden Gravuren kann diese 
Druckfarbe noch abgeschwacht werden, und zwar mit Starke-Tragantverdickung. 

Auf Grund der wichtigen FeststeUung von lVI. M. Tschilikin (Moskau), 
wonach Anilinschwarzflotten freies Anilin enthalten, das sich beim Trocknen 
teilweise verfliichtigt und dadurch die bekannten Vergiftungserscheinungen 
hervorruft, hat N. N. Wosnessensky (Moskau) dem in gleicher Weise bei 
den Druckfarben bisher yorhandenen tTbelstand nach eingehenden Unter­
suchungen verschiedener Schwarzdruckrezepturen durch Ausarbeitung der nach­
stehend angegebenen Vorschrift weitgehend abgeholfen 2). 

Ferrozya'ndampfsehwarz nach N. N. Wosnessensky: 
40 g AnilinOl 
- g Salzsaure bis zur vollkommenen Neutralisierung 
- g Verdickung und Wasser 
40 g Ferrozyankalium 
20 g Natriumchlorat 

1000 g 

Yom fabrikatorisch-hygienischen Standpunkt ist es naturgemaB angezeigt 
an Stelle von Anilinol und Salzsaure das kaufliche Anilinsalz anzuwenden. 

Beim Druck auf naphtholierte Ware bieten aUe Anilinschwarzdruck­
farben vorgenannter Art Schwierigkeiten, weil das Naphthol die Entwicklung des 
Schwarz behindert. Am besten eignet sich ein Ferrozyandampfschwarz mit 

1) Die Chemische Fabrik Felix Sager in Mannheim liefert unter der Bezeich­
nung "Kollamin" eine Losung bekannt brauchbarer Substanzen als Faserschutzmittel ftir 
Anilinschwarz. Diese Fltissigkeit kann in entsprechender Menge jeder gebrauchliehenAnilin­
sehwarz-Druckfarbe oder Klotzflotte zugesetzt werden und man erhalt dadurch auch ein 
nahezu unverganglichEs Schwarz. 

2) N. N. Wosnessensky: "Dampfanilinsehwarz". Melliands Textilberiehte, Jahr­
gang 1927, S. 536-538. 
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salpetersaurem Anilin und etwas Paramin nach der bei den Reserven unter In­
danthrenfarbungen angegebenen Vorschrift. 

Da sich beim Dampfen von Anilinschwarzdrucken die Entwicklung von 
Chlorsauerstoffverbindungen oft unangenehm bemerkbar macht, so ist stets 
fUr gute Erneuerung des Dampfes im Schnelldampfer zu sorgen. Ferner ist es 
angezeigt, die gedampften Stucke nicht ohne weiteres in Haufen liegen zu lassen, 
weil durch Nachoxydation nicht nur bruchige Waren entstehen, sondern unter 
Umstanden auch Selbstentziindung eintreten kann. Vorsichtshalber laBt man 
daher die vom Dampfer kommenden Stucke erst uber ein Kuhlreck laufen. 

Ein neues, auf vollkommen anderer Grundlage aufgebautes Verfahren wurde 
vom Verfasser gemeinsam mit Jos. Hackl ausgearbeitet. Das Gewebe wird pra­
pariert in einer Losung von 80-100g p-Toluol-sulfon-chloramid-Na (Aktivin), 
in der Hot-flue getrocknet und dann bedruckt mit einer Druckfarbe folgender 
Zusammensetzung: 

650 g neutrale Verdickung 
10 g Glyzerin 

100 g Anilinsalz 
10 g Paraphenylendiamin 

160 g Wasser 
70 g Kupferchloridlosung 40 0 Be 

--~ 

1000 g 

Nalh dem Bedrucken und Trocknen lauft die Ware in breitem Zustande 
durch ein Bad von 109 Seife + 5g Soda per Liter. Die Ware leidet in keiner 
Weise, so daB ganz leichte Qualitaten so bedruckt werden konnen; Voraussetzung 
ist dabei, daB man Sorge tragt, daB die Ware sofort vor dem Druck weiter­
verarbeitet wird. Die Druckfarbe muB mit Bronzerackel gedruckt werden. 

(j) Wei6-und Buntbemusterung von Anilinschwarzfarbungen. 

1. Histol'ische Grundlagen. 

Das fertig gefarbte Anilinschwarz ist mit den bisher bekannten Atzmitteln 
und derenAnwendungsmethoden nicht vollig zerstorbar1). Zur Musterung kommt 
daher nur das Reserveverfahren in Betracht, das im Laufe der Jahre, weitgehend 
ausgebildet, vorzugliche Resultate liefert. 

Anfangs war man genotigt, die Gewebe mit einer Schutzpappreserve zu be­
drucken und dann mit Anilinschwarz zu uberwalzen (einseitiges Auftragen 
der Anilinschwarzdruckfarbe). Zur Herstellung der Reserven dienten Sub­
stanzen, deren Wirkung stets entweder auf Alkalinitat oder reduzierenden Eigen­
schaften beruhte. 

Storck und Stro be12) gingen von del' Erwagung aus, daB reduzierend 
wirkende Mittel, durch Paralysierung der zur Bildung des Schwarz notwendigen 
Oxydantien, als Reserven geeignet sein muBten, und empfahlen deshalb Rhodan­
salze. Da die Rhodansalze auBerdem alkalische Reaktion zeigten, so erhielt 
man einen durchaus einwandfreien Reserveeffekt. Fur Buntreserven wurde das 
Rhodansalz als Zusatz zu Tannin- oder Albuminfarben verwendet. 

H. Schmid 3) verwendete Rhodaniire sowie xanthogensaureSalze, Witzl) 
fand essigsaures Natron und auchNatriumhyposulfit sehr gut geeignet, Romann 

1) G. Witz hatte 1875 eine Atzmethode durch Aufdruck einer angesauerten Kalium­
permanganatlosung empfohlen; zur Entfernung des an den Atzstellen gebildeten Mangan­
superoxydes war eine Oxalsaurepassage vorgesehen. 

2) Ber. der osterr. Ges. zur Forderung der chem. Ind. 1879, S. 10. 
3) Dinglers Polytechn. Journal, Bd. 251, S.4l. 
4) Wagners Jahresber. 1882, S. 994. 



Die Anwe~dung del' versehiedenen Farbstoffklassen und deren Produkte. 369 

arbeitete ein Verfahren mit Tannin als reservierender Substanz aus (Buntreserven). 
Lauber empfahl Natriumzitrat, ferner Traubenzucker und Atznatron. 
Zur Herstellung echter Roteffekte wurde von Kielmeyer 1) Natriumaluminat 
mit gutem Erfolge verwendet. An den durch die AlkaIinitat dieser Substanz 
reservierten Stellen wird Tonerde deponiert, so daB beim nachtraglichen Aus­
far ben mit Alizarin ein schones Rot entsteht. Man druckte mit folgender Reserve: 

A1uminatreserve fiir Rot: 
7000 ems Tonerdenatron 24 0 Be 
3400 em s Wasser 
3400 g dunke1gebrannte Starke 
400 ems Natron1auge 38 0 Be 

Dann wurde mit Anilinschwarz iiberdruckt, hierauf verhangt, anschlieBend 
in iiblicher Weise degummiert (Soda-Kreide-Kuhmistbad bei 65 0 C), gewaschen 
und zum SchluB in Alizarin ausgefarbt. 

Dieses Ki elm eyer 'sche Verfahren wird in modifizierter Form auf vorgeklotzter 
Ware (nach Prud 'homme) im Tiicheldruck zum Teil noch heute angewendet. 

Die Herstellung weiBer und bunter Effekte auf beidseitig durchgefarbtem 
Anilinschwarz wurde zuerst von H. Kochlin 2) auf einem umstandlichen und 
mit mannigfachen Schwierigkeiten verkniipften Wege versucht. Das Gewebe 
wurde dabei zuerst mit Manganbister grundiert und dieser dann mit Zinnsalz­
atzen bedruckt. Hierauf klotzte man mit Anilinsulfat und entwickelte das 
Schwarz. 

Die einwandfreie Losung des Problems der WeiB- und Buntbemusterung von 
beiderseits durchgefarbtem Anilinschwarz geschah jedoch durch Prud'homme 

'und Woltschaninoff im Jahre 1884, und zwar mit Hilfe des von der Firma 
Mather & Platt in Manchester wenige Jahre vorher konstruierten Schnell­
dampfers (1879). 

Prud'homme 3) fabrizierte den nach ihm benannten Artikel in der Manu­
faktur Prochoroff in Moskau, doch gab er selbst nur wenig AufschluB iiber die 
Einzelheiten des Verfahrens 4). Nahere Angaben wurden spater von Krafft 
und Biihring veroffentlicht, doch erst Lauber 5) gab eine ganz ausfiihrliche 
Beschreibung der praktisch eingehaltenen Arbeitsweise. 

Nach Dr. Lauber wird <lie gut gebleichte Ware zuerst mit folgender Anilin­
schwarzpraparation foulardiert und in der Hotflue bei 50-60 0 C getrocknet: 

I { 

II{ 

III { 

5400 g Natriumeh1orat, ge1iist in 
581 Wasser 

10800 g Ferrozyanka1ium, ge1iist in 
581 Wasser 

16800 g Anilinsa1z, ge1iist in 
581 'Wasser 

Diese drei Losungen werden vor Gebrauch kalt gemischt. 
Die Laufzeit der Ware in der Hot-flue und die Temperatur in letzterer sind 

so zu regeln, daB die Ware gerade trocken herauskommt, aber noch nicht ver­
griint aussieht. Auf zu stark vergriinter Ware erhalt man keine reinen und leb-

1) Kie1meyer: "Entwiek1ung des Ani1insehwarz", Leipzig 1893. 
2) Bull. Soc. Chim. Paris 1881, S.286. 
3) Siehe aueh den Naehruf fiir den im Jahre 1927 verstorbenen, verdienstvollen Chemiker­

Ko10risten in Revue Mensuelle de l'Assoeiation des Chimistes de l'Industrie 
textile, Jahrgang 1927, S.249-250 (Maurice Prud'homme). 

4) Versiege1tes Sehreiben, hinterlegt am 17./29. Dezember 1884 bei del' Industriellen 
Gesellsehaft in MiiThausen. 

5) Farber-Zeitg. 1897, S. 65, 104. 
Technologie der Textilfasern: Raller-Glafey. 24 
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haften Bemusterungseffekte. Die mit del' Schwarzbriihe geklotzte und getrocknete 
Ware muB deshalb auch moglichst bald mit den Atzreserven bzw. Reserven 
bedruckt werden. 

2. Verbessertes Anilinschwarzklotzverfahren nach Prof. Tschilikin (Moskau1). 

Wie bereits beim Direktdruck von Anilinschwarz erwahnt, hat M. M. Tschili­
kin als erster darauf hingewiesen, daB diese Anilinschwarzflotten freies Anilin 
enthalten, wodurch zur Bildung der betrachtlich gesundheitsschadlichen Anilin­
dampfe beim Trocknen del' impragnierten Gewebe direkte Veranlassung ge­
geben wird. Wissenschaftlich-technische Untersuchungen Tschilikin's er­
gaben VOl' allem, daB 21-25% des Anilingehaltes del' nach bisher iiblichen 
V orschriften bereiteten Klotzflotten beim Trocknen del' damit geklotzten 
Waren verloren gehen 2), weshalb die Rationalisierung del' Methoden zur Er­
zeugung von Anilinsch"varz auf del' Faser auch noch yom rein okonomischen 
Standpunkt besondere Wichtigkeit erlangte. Die aus den zahlreichen Ver­
suchen Tschilikin's entstandene Erkenntnis und deren praktische Folge­
rungen sind in jeder Hinsicht auBerordentlich wertvoll fiir die Anilinschwarz­
technik und als Errungenschaft vorbildlicher Forscherarbeit von dauernder 
Bedeutung. 

Fiir rationelle und in hygienischer Hinsicht unschadlichere Arbeitsweise ist 
es auf·Grund del' FeststellungenTschilikin's bei del' Abanderung der Vor­
schriften fiir das Prud'homme'sche Verfahren zunachst erforderlich, die 
Anilinmenge von 80 g bis auf 60 g im Liter Klotzbriihe zu vermindern, ferner 
derselben einen kolloiden Korper wie z. B. Tragant (40 g in 1000 cm3 Wasser) 
zuzusetzen und den faserschwachenden EinfluB der Sauren beim Dampfen del' 
Gewebe durch Zugabe geeigneter nichtfliichtiger Substanzen auszuschalten. 
AuBerdem sind noch verschiedene Vorsorgen in den Trockenapparaten (Tempe­
ratur nicht hoher als 50° C, in der letzten Abteilung des Warenlaufes muB ein 
Gegenstrom von kiihler Luft vorgesehen werden) und im Schnelldampfer 
(Temperatur nicht iiber 95° C, eher etwas niedriger, ferner geniigend feuchter 
Dampf) von beachtlichem EinfluB fiir den zweckdienlichsten Arbeitsvorgang. 

3. Weilliitzreserven. 
Krafft und Biihring 3) gaben zur Herstellung einer WeiBatzreserve auf 

Prud'homme-Klotz nachstehende Vorschrift: 

10000 g gebrannte Starke 
6000 g Wasser und 

16000 g essigsaurer Kalk 16 0 Be kochen und nach dem Erkalten 
5000 g essigsaures Natron sowie 
5000 g Natronlauge 20 0 Be zufugen 

- 4200~-

Fiir gelbe, rote und blaue Atzreserven wurden Chromgelb bzw. Zinnober 
und Ultramarin verwendet. Z. B.: 

1) M. M. Tschilikin (Moskau): "Uber die Untersuchung von Anilinschwarz". 
Melliands Textilberichte, 1927, S.265-269. 

2) Siehe auch die Veroffentlichung des von Dr. rer. techno Ernst Kraus (Reichen­
berg) am 10. Dezember 1927 anlaBlich der wissenschaftlichen Tagung der Sektion Tschecho­
slovakeides Internationalen Vereines der Chemiker-Koloristen in der Handels- und Gewerbe­
kammer zu Reichenberg gehaltenen Vortrages: "Die Anwendung der Lehren der 
physikalischen Chemie zur Erklarung und Vermeidung der Anilinverluste 
bei Anilinschwarz" in Melliands Textilberichte, 1928. 

3) Romens Journal 1886, S.226. 
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Gel batzreserve: 
10000 g Chromgelb in Teig 

600 g Albuminwasser 
2000 g essigsaures Natron 

300 g Natronlauge 20 0 Be 
----'=--

Die Prud'homme'sche WeiBatzreserve zeigte folgende Zusammensetzung: 
2000 g dunkelgebrannte Starke 
4000 em 3 Wasser 

750 g Natriumazetat 
500 g Natronlauge 20 0 Be und 
250 g Natriumbisulfit 36 0 Be 

7500 g 

Aus diesen urspriinglichen V orschriften ist zu ersehen, daB vor allem die 
Natronlauge der Atzreserve an den Aufdruckstellen die Entwicklung des Schwarz 
verhindert. Gute Resultate erhalt man jedoch auch mit Natriumazetat allein, 
bessere mit Natriumazetat und Natriumbisulfit oder mit Natriumazetat und 
Kaliumsulfit bzw. mit Kaliumsulfit allein, sowie mit Natriumthiesulfat. 

Theoretisch ist das Alkali das beste Reservierungsmittel, da die Anilin­
schwarzbildung von der Anwesenheit von Sauren abhangig ist. Die durch 
Aufdruck von verdicktem Alkali herstellbaren WeiBeffekte geniigen aber hoch­
gespannten Anspriichen nicht, ganz abgesehen von der bei dieser Arbeitsweise be­
stehenden Gefahr der Hofbildung bzw. des FlieBens der Druckfarbe. 

Den Sulfitatzreserven setzt man daher in der Regel eine weiBe Korperfarbe zu, 
welche beim Druck in die Zwischenraume des Gewebes eindringt und diese 
ausfiillt, so daB eine glatte und wirkungsvoll weiB kontrastierende Bemusterung 
-entsteht. Man verwendet dazu meist ZinkweiB, ferner Blanc fixe oder Lithoporie; 
letzteres ist ein Gemisch von Schwefelzink und Bariumsulfat. Auch gefiilltes 
Kalziumkarbonat (Carbalin) dient dem gleichen Zwecke. 

Die Verwendung von Atznatron in den Atzreserven ist aus vorgenannten 
Griinden aufgegeben worden. Fiir den wichtigen Trauerartikel gebraucht man 
fast allgemein entweder Kaliumsulfit allein oder Kaliumsulfit und Natrium­
azetat. 

Die mit der Atzreserve bedruckte Ware erhalt zur Entwicklung des Schwarz 
eine kurze Passage im Schnelldampfer, lauft dann breit durch ein 40-500 C 
warmes Chromierungsbad (5 g Natriumbichromat oder 5 g Natriumbichromat 
und 5 g Soda kalz. per Liter) und wird zum SchluB gewaschen. 

Zur Herstellung von WeiBeffekten konnen ferner Sulfoxylate (Rongalit C 
oder CW) verwendet werden, denen man nach Bedarf ZinkweiB und Natrium­
azetat oder Natriumformiat, Pottasche u. dgl. zusetzt. 

Besondere Bedeutung erlangte Zinkoxyd als reservierende Substanz; es wurde 
in England als Vordruckreserve schon seit dem Jahre 1880 benutztl). Das 
Zinkoxyd besitzt neben seiner reservierenden Wirkung noch den bereits erwahn­
ten Vorteil, daB es an den Aufdruckstellen teilweise adsorbiert bleibt und dadurch 
ein plastisches WeiB liefert. 

N achstehend einige praktisch erpro bte V orschriften zur Herstellung von 
WeiBatzreserven auf Anilinschwarzklotzung: 

Atzreserve naeh Ad. KerteB: 
3000 g essigsaures Natron und 
5000 g Solvay-Soda in 
4000 g vVeizenstarkeverdiekung losen und naeh dem Erkalten 

250 em3 Natriumbisulfit 38 0 Be zugeben 

1) Bei "The Thornlieb'auk Co., Ltd." in Glasgow (naeh 1. Riley). 
24* 
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A. tzreserve mit Kaliumsulfit: 
730 g Kaliumsulfit 45 0 Be mit 
270 g Britishgum erwarmen 

1000g 

300 g Kaliumaulfit 45 0 Be 
150 g Natriumazetat 

2 g mtramarin 
548 g Starke-Tragantverdiekung 

---::-=:--=-"'----
1000 g 

Zinkoxydreserve: 
200 g Zinkoxyd, 

50 g Glyzerin, 
150 g Britishgum und 
250 g Wasser gut vermisehen, dann noehmals 
250 g Wasser zusetzen und koehen. Zuletzt 
100 g essigsaures Natron zugeben 

~:-=:--=-,,'----
1000 g 

15000 g Zinkoxyd } 
4000 em 3 Wasser 

16300 g Britishgum } 
9000 em 3 Wasser 

13000 g essigsaures Natron 
9000 g Kaliumsulfit 45 0 Be 
1200 g Glyzerin 
lOOO g Terpentin61 
1000 g RuMl 

59500 g 

Rongali tatzreserve: 
2000 g Rongalit C 
2500 g Starke-Gummiverdiekung 
3700 g Wasser 
2000 g Zinkoxyd 
1650 g ameisensaures Natron 

Kaliumsulfitatzreserve mit Lithopone: 
200 g Lithopone 30%ig 
210 g Britishgum-Pulver 
360 g Kaliumsulfit 45 0 Be 
230 g essigsaures Natron 

1000 g 

A. tzalkalisehe Sulfi tatzreserve: 
15 kg Britishgum 
5 kg Natronlauge 40 0 Be 
2 kg N atriumbisulfit 38 0 Be 

4. WeiB- nnd B nntl'esel'ven (V ol'dl'nckl'esel'ven). 
Verfahren nach W. P. Whitehead. Die aus England stammende und haupt­

sachlich auch dort praktizierte Arbeitsweise des Vordruckens von Zink­
oxydreserven 1) auf ungeklotzte weiBe Ware stellt ein direktes Reser­
vierungsverfahren unter Anilinschwarzfarbungen vor, zum Unterschied von del' 
besprochenen Methode des Aufdruckes von Atzreserven auf vorgekIotzte Ware. 
Zu einer Umkehrung des Prud'homme'schen Verfahrens entschloB man sich 
ferner auch in einigen russischen Druckereien, da sich beim Arbeiten auf VOl'­
praparierten Geweben anfangs mancherlei Schwierigkeiten einstellten, besonders 

1) Eng!. Patent Nr. 1351 vom 11. April 1893, erteilt an W. P.-Whitehead. 
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durch das Vergriinen der praparierten Gewebe, bevor dieselben zum Bedrucken 
gelangten, wodurch naturgemaB sowohl ein schlechtes WeiB als auch triibe 
Bunteffekte resultierten. . 

Durch V ordruck von Zinkoxydreserve und nachheriges Foulardieren mit 
Anilinschwarzbriihe werden solche Unannehmlichkeiten ausgeschaltet, da eine 
bequemere Arbeitseinteilung Platz greift. Wahrend man bei vorpraparierter 
Ware den Aufdruck der Xtzreserven am gleichen Tage vorzunehmen genotigt ist 
und deshalb die Foplardierarbeit mit der Druckmanipulation durch sorgfa,ltige 
Arbeitseinteilung in Einklang bringen muB, kann man vorbedruckte Ware zu 
jedem beliebigen, spateren Zeitpunkte klotzen und fertigstellen. 

Die mit Zinkoxydreserve bedruckte, weiBe Ware wird scharf getrocknet und 
bleibt in aufgerolltemZustande liegen, bis man zu gegebener Zeit inAnilinschwarz­
£lotte foulardiert. Ein kurzes Dampfen der bedruckten Ware im Schnelldampfer 
ist nur dann erforderlich, wenn die Druckpaste mit Albuminzusatz bereitet wurde. 

Man klotzt zweckmaBig auf einem Zweiwalzenfoulard und zwar in der Weise, 
daB das Gewebe nicht direkt durch die Flotte gefiihrt wird, sondern nur zwischen 
den beiden Foulardwalzen mit der rechten Seite nach unten hindurchlauft; 
die untere, mit Stoff umwickelte Foulardwalze besitzt einen groBeren Durch­
messer als die obere und bewegt sich selbstverstandlich in der Flotte des Foulard­
troges. Vor dem Foulard kann auch noch eine kleine Trockentrommel angebracht 
werden, damit die Ware griindlich getrocknet zur Impragnierung gelangtl). 

Das Trocknen der geklotzten Gewebe geschieht am besten auf Trockentrom­
meln, welche direkt hinter dem Foulard aufgestellt, also mit demselben zu fort­
laufender Arbeit kombiniert sind; dadurch wird ein FlieBen der Reserven ver­
mieden. Die ersten Trommeln dieses Trockensystems umwickelt man mit Kattun 

-oder laBt nur wenig Dampf einstromen, um ein allmahliches Trocknen zu erreichen 
bzw. ein Ubertrocknen zu vermeiden. 

AuBer Zinkoxyd ist auch, wie schon erwahnt, gefalltes Kalziumkarbonat 
(Carbalin) sehr gut fiir WeiBreserven geeignet; der Druckpaste setzt man in 
diesem Falle vorsichtshalber etwas Sodalosung zu. In jedem Falle muB zum 
Farbauftrag eine Biirstwalze in Anwendung kommen und auBerdem moglichst 
tief gravierte Kupferzylinder. Fiir Buntreserven werden basische Farbstoffe 
verwendet, die zwar sehr lebhafte Illuminationseffekte ergeben, doch bei 
dieser Ferrozyanzinkfixierung nur maBige Licht- und Waschechtheit aufweisen. 
Das Zinkoxydreserveverfahren ist fiir feine Bemusterungen nicht besonders 
geeignet, besser dagegen fiir alle groBeren Musterflachen. 

Verbessertes Verfahren beziiglich Herstellung von Zinkoxydreserven nach 
G. Knoop 2). Die vorbeschriebene Arbeitsweise des Druckens von Zinkoxyd­
reserve auf weiBe Ware und nachtragliches Klotzen mit Anilinschwarzflotte 
erfordert besondere VorsichtsmaBregeln, um das FlieBen der Reserve zu ver­
hiiten. Auf Grund der Beobachtung, daB eine Losung von Anilinsalz bei Zu­
mischung von Natrontiirkischrotol einen gelatinos-undurchsichtigen Niederschlag 
liefert, hatte G. Knoop die Idee, diese Reaktion zwecks Bildung einer geeig­
neteren Schutzschicht auf dem Gewebe durch Herstellung der entsprechenden 
Reserve praktisch auszuwerten. Bei Anwendung einer Reserve aus Gummi­
verdickung, TiirkischrotOl von hohem Rizinusolgehalt (750f0ig) und Zinkoxyd-

1) Sieheauch: "Kleines Handbuch der Farberei", Band IV (Druckerei), 2. Auflage, 
1924, S. 110. (Leopold Cassella & Co., G. m. b. H., Frankfurt a. M., nunmehr Werk Mainkur 
der I. G. Farbenindustrie A.-G.). 

2) Versiegeltes Schreiben Nr. 1889, hinterlegt von G. Knoop am 16. Marz 1905 bei der 
Industriellen Gesellschaft in Miilhausen i. E.; der Bericht iiber die Nachpriifung des Ver­
fahrens findet sich in der Revue Mensuelle de l'Association des Chimistes de 
l'industrie textile 1928, S.17-19. 
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pulver gelang es Knoop auch tatsachlich, scharf stehende Bemusterungseffekte 
zu erzielen. Zur Herstellung von Buntreserven werden der WeiBreserve 
einfach die erforderlichen basischen Farbstofte in geniigender Menge zugegeben. 

WeiBreserve (Druck auf ungeklotzte Ware) nach G. Knoop: 
1000 g Gummiwasser 

370 g Zinkoxyd in Pulver 
500 g Natrontiirkischrotol 75% ig 

5. Bunte ltzreserven. 
Zur Erzeugung von Bunteffekten verwendete man urspriinglich, wie bereits 

erwahnt, Korperfarben, die man dann auch mit Anilinfarben schonte. SpateI' 
benutzte man basische Farbstoffe fUr sich allein, und zwar entweder mittels 
Tannin-Antimon odeI' mittelsFerrozyanzink fixiert. Die basischen Farben 
wurden auch als Lacke oder einfach als Farbstofflosung, in beiden Fallen mit 
Albumin in der Druckfarbe, angewendet. 

Bunteffekte mit Pigmentiarben und FarbstoUlacken. Die Pigmentfarben 
und Farbstofflacke wurden mit Albumin fixiert und als atzendes Agens 
meist essigsaures Natron angewendet. Z. B.: 

10000 g Pigment 
4400 g Tragantschleim (60: 1000) 
3000 g Albuminwasser 1: 1 
2600 g essigsaures Natron krist. 

20000 g 

Das Albumin koaguliert im Dampf und fixiert so den Lack an den gleichzeitig 
durch das Natriumazetat geatzten Stellen der Anilinschwarzklotzung. 

BunteUekte mit basischen Farbstoffen. Die Fixierung der Bunteffekte mit 
basischen Farbstoffen mittels Tannin wurde von Grafton und Browning l ) 

in del' Weise vorgenommen, daB die Ware zuerst mit Tannin und Brechweinstein 
vorbehandelt wurde; hierauf klotzte man mit einer etwas sauer gehaltenen 
Anilinschwarzbriihe (wegen del' reduzierenden Eigenschaften des Tannins), be­
druckte (mit basischem Farbstoff + Natriumazetat), dampfte und chromierte. 
C. Donald 2) gab Tannin oder Brechweinstein zur Anilinschwarzflotte, wodurch 
eine Operation erspart wurde. Die Arbeitsweise nach Grafton und Browning 
ergab die besten Resultate, doch arbeitete man meist nach den Angaben von 
Donald, indem man die Ware entweder zuerst mit Tannin praparierte und 
der Anilinschwarzflotte "Antimonsalz"3) zusetzte oder dem Anilinschwarzbade 
Tannin zugab und eine brechweinsteinhaltige (odeI' antimonsalzhaltige) Druck­
farbe anwendete. 

Herstellung von Btmteffelden mit basischen Farbstoffen nach dem Donald'­
schen Verfahren: 

Anilinsch warzflotte: 

{ 
289 g salzsaures Anilin und 

I 10-15 g Tannin in einer Losung auf 
1 Liter einstellen 

II{ 

III { 

186 g Ferrozyankalium in 
1 I Wasser losen 

93 g chlorsaures Natron in 
1 I Wasser 15sen 

1) D. R. P. Nr. 70793 vom 14. August 1892. 
2) Amerik. Patent Nr. 491961 vom 17. Fehruar 1893. 
3) Von Caberti und Peco empfohlen{SbFla + (NH4)2S04}; siehe Farber-Zeitg.1895, 

S.346. 
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Die Losungen I, II Und III werden zu gleichen Teilen kalt gemischt. Die so 
erhaltene Klotzbriihe ist nur beschrankte Zeit haltbar und muE deshalb moglichst 
batd verbraucht werden. 

N ach vorsichtigem Trocknen in der Hotflue bedruckt man mit folgender 
Buntatzreserve: 

20-30 g basischen Farbstoff in 
100 g Essigsaure 6 0 Be sowie 
170 g Wasser liisen, mit 
500 g Verdickung verriihren 
200 g essigsaures Natron zugeben 

1000 g 
Verdickung: 

350 g Britishgum 
50 g Weizenstarke 

540 g Wasser 
60 g Antimonsalz 

1000 g 

Die bedruckte und getrocknete Ware wird dann im Schnelldampfer kurz ge­
dampft, breit durch ein 40-50 0 C warmes Chrombad genommen (ca. 5 g Natrium-
bichromat und 5 g Soda kalz. per Liter) und gewaschen. . 

Bei der Arbeitsweise mit Vortannierung foulardiert man die Ware zuerst 
mit 8-10 g Tannin pro Liter, trocknet und klotzt mit einer Anilinschwarzbruhe, 
welche 20 g Antimonsalz im Liter enthalt. Statt antimonsalzhaltiger Anilin­
schwarzflotte kann auch mit brechweinsteinhaltiger Druckfarbe gearbeitet werden. 
Die Farbwerke Hochst a. M. haben dazu die Verwendung von Natrium­
brechweinstein empfohlen: 

400 g Britishgum 
360 g Kaliumsulfit 45 0 Be 
30 g Neumethylenblau N 
20 g Natriumbrechweinstein 

100 g Essigsaure 6 0 Be 
90 g Wasser 

1000 g 

Fur derartige Kaliumsulfitbuntreserven sind nur die sulfitbestandigen 
basischen Farbstoffe geeignet (Irisamin G, Rhodamin 6 G, Tanninheliotrop, 
Methylenblau, Neumethylenblau, Brillantgrun, Diamantphosphin, Safranin usw.). 

Die mittels Tanninfixierung erhaltenen Bunteffekte sind nicht so lebhaft, 
doch echter als die beim Aufdruck basischer Farben mit Albumin erzielten; 
die mangelnde Lebhaftigkeit wird verursacht durch die Trubung des Tannins 
durch das Eisen der Ferrozyanverbindung auf dem geklotzten Gewebe. 

Bunteffekte mit basischen Farbstoffen durch Fixierung mittels Ferrozyanzink. 
Zur Herstellung sehr lebhafter Buntbemusterungen mit basischen Farbstoffen 
unter Anilinschwarz verwendet man hauptsachlichZinkoxyd1) mit essigsaurem 
Natron oder essigsaures Zink2) sowie verschiedentlich auch Zinkoxyd mit 
Kaliumsulfit (oder Natriumbisulfit) als reservierende Substanzen. Zur besseren 
Fixierung der entstehenden Zinklacke setzt man den Druckfarben oft auch noch 
Ei- oder Blutalbumin zu. 

1) W. P. Whitehead: Eng!. Patent Nr. 1351 vom 11. April 1893. 
2) The Thornliebank Company, Ltd. and W. E. Kay: Eng!. Patent Nr.713 

vom 12. Januar 1893. 
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Die mit Anilinschwarzbriihe geklotzte und getrocknete Ware wird z. B. be­
druckt mit: 

oder 

15 g Rhodulinblau GO (Leverkusen) 
70 g Wasser 

115 g Essigsaure 6 0 Be 
800 g Verdickung 

1000 g 

Verdickung: 

390 g Wasser 
150 g essigsaures Natron 
50 g Zinkoxyd und 

250 g Britishgum kochen; nach dem Er­
kalten 

160 g Albuminwasser 1: 1 zugeben 

1000 g 

20 g Rhodulingelb T (Leverkusen) 
30 g Azetin 

100 g Wasser 
200 g essigsaures Zink 
550 g Starke-Tragantverdickung 
100 g Albumin 1: 1 

1000 g 

bzw. mit sulfithaltiger Zinkoxydreserve: 

30 g basischen Farbstoff in 
30 g GIyzerin und 

170 g Wasser IOsen, in 
120 g neutrale Starke-Tragantverdickung oder Britishgum.Verdickung (1: 1) ein­

riihren und nach dem Erkalten 
~O g Zinkweif3verdickung zugeben 

1000 g 

Zinkweif3verdi ckung: 

260 g Zinkoxyd 
160 g Wasser 
30 g GIyzerin 

460 g neutrale Starke-Tragantverdickung und 
45 g Terpentin61 werden in einer FarbreibmiiWe (Konusmiihle) 

gut vermaWen und dann 
45 g NatriumbisuIfit 38 0 Be zugegeben 

1000 g 

Starke -Tragan tverdickung: 

110 g Weizenstarke 
660 g Wasser 
200 g TragantscWeim 60: 1000 

30 g OIiven6I; kochen 

1000 g 

N ach dem Druck mit irgendeiner dieser Atzreserven wird die Ware in gleicher 
Weise wie bei Tanninfixierung etwa 3-5 Minuten im Schnelldampfer gedampft 
und dann breit durch ein Chromkalibad passiert. Vielfach wendet man auch nur 
eine heiBe Wasserglas- oder Sodapassage an. 

Die Zinkoxydbuntreserven konnen in der fiir die fiir ZinkoxydweiBreserven 
bereits angegebenen Weise auch direkt auf unpraparierter Ware (also als Vor­
druckreserve) angewendet werden. 
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"Ober die Wirkungsweise des Zinkoxdys hat H. Schmid 1) folgende Erklarung 
gegeben: 

2 OSH5NH2' HOI + ZnO = ZnOl2 + H 20 + 2 OSH5NH2' 

Demnach wird das Anilin der Oxydation entzogen und das gebildete Zink­
chlorid ergibt durch Umsetzung mit Ferrozyankalium das Ferrozyanzink, welches 
den basischen Farbstoff fixiert. 

Buntreserven mit basischen Farbstoffen bei Fixierung mit Katanol 0 2). Die 
vorgenannten Methoden der Illuminierung von Anilinschwarz mit basischen 
Farbstoffen sind seit der Einfiihrung des Katanols durch die Farbwerke 
Leverkusen nahezu verdrangt worden. Obwohl bis jetzt noch kein durchauf'; 
einwandfreies Verfahren aufgefunden wurde, um das Katanol gemeinsam mit dem 
Farbstoff in der Druckfarbe anwenden zu konnen, so hat sich doch die erforder­
liche Arbeitsweise des Vorklotzens der Ware mit diesem Fixierungsmittel in­
folge der wesentlich erhohteren Waschechtheit der erzielten Bunteffekte gegen­
iiber jenen mit Tannin ebenso rasch wie allgemein eingebiirgert. Zusatz von 
Katanol zur Anilinschwarzflotte ist nicht angangig, weil das Produkt durch 
die saure Flotte ausgefallt wird. 

Die gebleichte Ware wird also zunachst mit folgender Katanollosung geklotzt 
und moglichst beidseitig auf der Zylindertrockenmaschine oder in der Hotflue 
getrocknet. 

Katanol O-Klotz: 
10 g Katanol 0 gelost in 
5 g Monopolbrillantol oder Tiirkischrotol 
1 g Soda kalz. und 
1 I heiBem Wasser 

Falls die geklotzte Ware nicht sogleich weiterbehandelt werden kann, so 
ist die Lagerung derselben in saurefreien Raumen vorzunehmen. 

Die katanolisierte Ware wird dann mit einer Anilinschwarzbriihe foulardiert, 
welche zwecks Neutralisierung der auf dem Gewebe mitbefindlichen Soda schwach 
mit Essigsaure oder besser mit Ameisensaure angesauert ist. 

Anilinschwarzklotz fur katanolisierte Ware: 

I ! 79 g Anilinsalz 
280 g heiBes Wasser 

II 54 g Ferrozyankalium 
278 g heiBes Wasser 

III { 31 g chlorsaures Natron 
273 g heiBes Wasser 

I, II und III ka,lt zusammengieBen und 
5 g Ameisensaure 90% ig zugeben. 
1 Liter 

Statt Ferrozyankalium verwendet man vielfach zur Erzielung. eines blau­
stichigeren Schwarz die entsprechend erhohte Menge Ferrozyannatrium, oder 
ein Gemisch aus beiden Salzen. 

Zur Herstellung der bunten Atzreserven verwendet man Kaliumsulfit 
mit essigsaurem Zink und etwas Zinkoxyd, wodurch die lebhaftesten Tone mit 
den basischen Farbstoffen erhalten werden. Diese Atzreserven sind bei Auswahl 
geeigneter Farbstoffe auch bei langerem Stehen gut haltbar. 

1) Chemiker-Zeitg. 1902, S.272. 
2) Siehe auch Melliands Textilberichte 1924, S. 119/120: "Neuere Erfahrungen mit 

Katanol im Zeugdruck" von Dr. Richard Fischer in Leverkusen. 
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Buntatzreseren mit Kaliumsulfit: 
10- 40 g basischer Farbstoff werden mit Verdickung aus 

{ 
300 g essigsaurem Zink 10 0 Be, 

270-240 g Industriegummi-Pulver sowie 
50 g Glyzerin gelOst und dann mit 

100 g KaIiumsulfit 45 0 Be, 

{ 66 g Zinkwei.6 in 
134 g KaIiumsulfit 45 0 Be und 
70 g OIivenol verriihrt 

lO00g 
EssigsaJlres Zink 10 0 Be: 

400 g essigsaures Blei, gelost in 
750 g heiBem Wasser, mit 
300 g Zinksulfat gelOst in 
750 g heiBem Wasser fallen, filtrieren und auf 
10 Be einstellen 

Wei8iitzreserven neben Buntreserven mit Katanol O. Fiir WeiBatzreserven 
neben den Buntatzreserven hat sich gefalltes Zinkkarbonat 1) mit Kalium­
sulfit vorteilhafter erwiesen als das meist zie'lllich gelbe Zinkoxyd, welches 
auf der an und fUr sich gelblichgrauen Katanolbeizung keine einwandfreien 
Resultate ergibt. Auch eine mit Lithopone versetzte Kaliumsulfit-Atzreserve 
(siehe S. 372) ist gut geeignet, und zwar besonders deshalb, weil der resul­
tierende WeiBeffekt beim Waschen weniger leicht einfarbt. 

WeiBatzreserve mit Zinkkarbonat: 
200 g Zinkkarbonat 200f0ig 
204 g neutrale Starke-Tragantverdickung 
360 g KaIiumsulfit 45 0 Be 
235 g essigsaures Natron 

1 g Ultra marin 
1000g 

Zinkkarbonat-Teig 20%ig: 
180 g Zinksulfat werden in 
400 g Wasser gelost und in eine Losung von 

67 g Soda kaIz. in 
1000 g Wasser eingeriihrt_ Nach dem Aufkochen 

laBt man absitzen, dekantiert und stellt 
----:----c--

auf 200 g ein. 

Die mit den WeiB- und Buntatzreserven bedruckte und getrocknete Ware 
wird 3--4 Minuten im Schnelldampfer gedampft und passiert dann im ersten 
Kasten einer Breitwaschmaschine ein kaltes bis lauwarmes Bad, das mit 0,5 
bis 1 g Katanol 0 und 0,05 bis 0,1 g Soda kalz. pro Liter besetzt ist. AnschlieBend 
wird fertig gewaschen und getrocknet2). 

Man kann auch in der Weise arbeiten, daB man die Ware direkt mit Anilin­
schwarzflotte klotzt, mit den Atzreserven bedruckt und im Schnelldampfer 
dampft. Die Fixierung der basischen Farbstoffe erfolgt dann erst nachtraglich 
in der Breitwaschmaschine, indem man im ersten Kasten leicht chromiert, hierauf 

1) Zuerst von Dr. Alfred Oppe von der Krefelder Textil-Forschungsanstalt als Zusatz 
zu RongaIitatzen auf zinnerschwerter Seide empfohlen. Siehe Melliands TextiIberichte 1923, 
S.54O/541 sowie die "Mitteilungen der Textil-Forschungsanstalt Krefeld" vom Juli 1923: 
Dr. Alfred Oppe: "Rongalitatzen im Seidendruck" (als Manuskript gedruckt). 

2) Sehr schOnes Mustermaterial ist in Karte Nr. 2863 der I. G. Farbenindustrie A.-G., 
Farbenfabriken vorm. Friedr. Bayer & Co., Leverkusen, illustriert: "WeiB- und Buntreserven 
unter Dampfanilinschwarz mit Katanol 0 (Druckmuster aus der Praxis)". 
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spiilt und im nachsten Kasten bei 50 0 C durch ein Katanolbad passiert, das 
10 g Katanol 0 im Liter Wasser enthalt; dann wird fertig gewaschen. 

An Stelle von Katanol 0 kann man in jedem FaIle auch Katanol W zur Fixie­
rung der basischen Farben verwenden, wodurch ein etwas reineres WeiB erzielt 
wird; die Waschechtheit dieser Bunteffekte ist aber nicht so gut als jene auf 
KatanolO. 

Bunteffekte mit basischen Farben nnd Katanol nach Verfahren Sazanoff. 
Zu erwahnen ist auch hier noch das Verfahren von P. P. Sazanoff1), 
nach welchem Bunteffekte mit basischen Farbstoffen unter Anilinschwarz durch 
direkte Zugabe von Katanol zur Xtzreserve erhaltlich sein sollen. Sazanoff 
empfiehlt bekanntlich die Verwendung der freien Farbbasen basischer Farbstoffe 
bzw. auch deren Leukoverbindungen, mit denen Katanol in der Druckfarbe 
keine Lackbildung eingeht. Der in heiBem Wasser geloste basische Farbstoff 
wird durch Zugabe von Lauge zuerst in die freie Farbbase iibergefiihrt, dann in 
eine Kaliumsulfit- oder in eine Zinkoxydreserve eingetragen und Katanollosung 
zugegeben. Das Verfahren gibt aber im allgemeinen viel zu helle Bunteffekte, 
vermutlich weil der Farbstoff als Base ungeniigend fixiert wird. 

Die diesbeziiglich naheren Angaben der Patentschrift lauten fiir je 1000 g 
Druckfarbe z. B.: 

oder 

10 g Auramin 0 
180 g heiJ3es Wasser 
160 g Natronlauge 38 0 Be 
100 g Kaliumsulfit 
25 g TiirkischrotoI 

150 g Katanol 1: 2 (mit Wasser) 

10 g Thioninblau GO (Hochst) 
200 g heiJ3es Wasser 
50 g Natronlauge 38 0 Be 

250 g Zinkoxyd 1: 1 (mit GIyzerin) 
100 g Kaliumsulfit 
25 g TiirkischrotoI 
75 g Katanol 1: 2 (mit Wasser) 
20 g Hydrosulfit NF 1: 1 

Die mit Anilinschwarzflotte geklotzte und getrocknete Ware wird mit diesen 
Xtzreserven bedruckt, zwecks Entwicklung und Fixation der Katanollacke 
im Schnelldampfer gedampft, dann durch ein essigsaures Chrombad genommen 
und zum SchluB gewaschen und geseift. 

"Ober die Anwendung dieser Arbeitsweise im GroBbetriebe und die damit 
erzielten Resultate sind jedoch bisher noch keine verlaBlichen Berichte zu ver­
zeichnen. Verschiedentlich versuchsweise ausgefiihrte Nachpriifungen der Ori­
ginalangaben lassen dieses Verfahren nicht so ohne weiteres anwendbar erscheinen. 
Jedenfalls zeigt es aufs neue die Bemiihungen, im Zeugdruck zu einer verein­
fachten Arbeitsweise mit Katanol zu gelangen. 

Buntatzreserven mit basischen FarbstoUen und Rongalit. Bald nach der Ein­
fiihrung der Sulfoxylate versuchte man auch diese Substanzen fiir Xtzreserven auf 
Anilinschwarzklotz in Anwendung zu bringen. Infolge der hervorragenden Reduk­
tionswirkung ergeben die Sulfoxylate auch brauchbare Resultate, doch verwendet 
man solche Xtzreserven meist nur bei der Herstellung von Spezialartikeln, z. B. 
fiir gleichzeitiges Xtzen von Vorfarbungen mit substantiven (Benzidin-, Diamin­
usw.) Farbstoffen. Diese Arbeitsweise ist besonders in der Samt-Industrie 

1) Br. fr., demande Ie 12 septembre 1925, No. 603121. Siehe ferner: Revue Mensuelle 
de l' Association des Chimistes de l'Industrie textile (Paris), Juliet 1926, No. 129, p. 149-151. 
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iiblich, wo vor aHem Schwarzfarbungen noch nachtraglich mit Anilinschwarz 
iiberfarbt bzw. iiberspitzt werden. Zur Erzielung weiBer Atzreserveeffekte ge­
braucht man die normalen WeiBatzen mit Rongalit CW, denen nach Bedarf 
noch ZinkweiB oder Natriumazetat, Pottasche usw. zugesetzt werden kann. 

Fiir Bunteffekte konnen verschiedene V orschriften in Anwendung kommen, und 
zwar brechweinsteinhaltige Atzreserven 1), tanninhaltige Atzreserven sowie die 
Fixierung mittels Ferrozyanzink. Bei Verwendung brechweinsteinhaltiger Atz­
reserven ist der Anilinschwarzklotzbriihe Tannin zuzusetzen. 

Tanninhaltige Rongalit-A tzreserve: 
30-50 g basischen Farbstoff in 

80 g Glyzerin und 
300 g Wasser heiB losen, mit 
160 g Britishgum und 
20 g Weizenstarke anteigen und aufkochen; hierauf bei 70 0 C 

100 g Rongalit C zugeben und unter gutem Umriihren losen. Nach dem Erkalten 
40 g Phenol oder Alkohol 

100 g Tannin-Glyzerin 1: 1 sowie 
150 g essigsaures Natron zugeben 

lOOOg 

Es ist ersichtlich, daB diese Atzreserven eine ganz ahnliche Zusammensetzung 
haben wie Buntatzen auf substantiven Farbungen, selbstverstandlich sind nur 
rongalitbestandige basische Farbstoffe anwendbar. 

Die gebleichte oder mit Diamin-, Benzidin- usw. Farbstoffen vorgefarbte 
Ware wird zunachst mit Anilinschwarzbriihe geklotzt und zwar beim "Oberklotzen 
von Vorfarbungen mit entsprechend abgeschwachter Flotte. Nach dem Auf­
druck der Buntatzreserven dampft man einige Minuten im Schnelldampfer, 
gibt dann ein Brechweinsteinbad und chromiert hierauf bei etwa 50 0 C mit 
3-5 g Natriumbichromat und 5 g Soda kalz. pro Liter; anschlieBend wird die 
Ware gut gewaschen und getrocknet. 

Rongalit-~\tzreserve mit Zinkoxyd fiir Ferrozyanzinkfixierung: 
30-50 g basischen Farbstoff in 

30 g Glyzerin und 
340 g Wasser heiB losen, mit 
200 g ZinkweiBpastel: 1 
180 g Britishgum und 
20 g ~T eizenstarke anteigen und kochen. Wahrend dem Abkiihlen bei etwa 700 C 

100 g Rongalit C sowie 
___ ~Qg essigsaures Natron zugeben und gut verriihren, bis alles gelost ist 

1000 g 

Die Atzreserve mit Ferrozyanzink ergibt viel lebhaftere Bunteffekte als die 
tanninhaltige Rongalitpaste, doch liefert letztere die echteren Illuminationen. 

BunteUekte mit substantiven Farbstoffen. Buntatzreserven mit substantiven 
Farbstoffen werden nur selten bzw. kaum angewendet, wei! die damit erzielten 
Effekte nicht geniigend lebhaft und auch nicht besonders waschecht sind. In 
den Anfangsstadien der Erzeugung des Prud'homme'schen Artikels, als man 
noch ausschlieBlich mit Albumin fixierte Korperfarben, basische Farben und 
Farblacke verwendete, ergaben derart hergestellte Bunteffekte Schwierigkeiten 
auf Waren, die nachtraglich noch gerauht werden muBten. Um das Aufrauhen 
zu ermoglichen, versuchte man deshalb mit geeigneten Diaminfarben, Ben­
zidinfarben usw. zu arbeiten, die zu diesem Zwecke mit Natronlauge oder Soda 
oder essigsaurem Natron gedruckt wurden. Bei gerauhten Waren war auBer~ 

1) Siehe aueh: "Kleines Handbuch der Farberei" von Leop. Cassella & Cie., Band IV, 
Druckerei, 2. Auflage 1924, S. 105. 
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dem auch ein Durchdringen des Buntaufdruckes bis auf die Ruckseite des Ge­
webes wichtig; die mit Albumin fixierten Farben konnten diesem Erfordernis 
ebenfalls nicht entsprechen. Bezuglich Lebhaftigkeit der Farbeffekte und guter 
Verrauhbarkeit ergibt jedoch das' bereits besprochene Verfahren von Grafton 
und Browning (mit Tannin fixiertebasische Farbstoffe) in jeder Beziehung 
einwandfreiere Resultate. 

Zur Herstellung von Bunteffekten mit substantiven Farbstoffen kann nach 
folgender Vorschrift gearbeitet werden 1) : 

12 g Benzidin- oder Diaminfarbstoff mit 
303g Wasser 
250 g Tragantschleim 65 : 1000 und 
250 g neutraler Starke-Tragantverdickung kochen; dann 

20 g phosphorsaures Natron zugeben und, wenn lauwarm: 
150 g essigsaures Natron sowie 
15.g NatronIauge 36 0 Be 

·1000g 
Nach dem Bedrucken der mit Anilinschwarzbruhe geklotzten Ware wird 

dieselbe 3-5 Minuten im Schnelldampfergedampft, durch ein Wasserglasbad 
oder durch einBad von Chromnatron und Soda passiert, gewaschen und getrocknet. 

Gelbiitzreserve mit Rapidogen G2). Wahrend bedauerlicherweise die Rapid­
echtfarben und die meisten Nitrosamine organischer Basen nicht gut zur Her­
stellung von Bunteffekten unter Dampfanilinschwarz geeignet sind - weil einer­
seits die Bildung von Hofen kaum zu vermeiden ist und andererseits die Ruck­
seite dieser Drucke nicht farbig, sondern weill erscheint -, eignet sich jeaoch 
das Nitrosamin der Echtscharlach GG-Base (Rapidogen G in Teig) in Ver­
bindung mit Naphthol AS-G sehr gut fUr Gelb unter Schwarz. Man arbeitet 
nach folgender Rezeptur: 

225 g Rapidogen G in Teig 
45 g Naphthol AS-G, 

460 g Senegalgummi 1 : 1 
160 g Zinkoxyd 1: 1 sowie 
50 g Schlii.mmkreide werden vermischt und langsam 
60 g NatronIauge 34 0 Be zugegeben 

1000g 
Die mit AnilinschwarzlOsung geklotzte und getrocknete Ware wird nach dem 

Druck 3 Minuten im Schnelldampfer gedampft, dann mit 2 g Bichromat und 2cm3 

Essigsaure pro LiterWasser bei50-60 °C behandelt und zum SchluB kochendgeseift. 
Buntatzreserven mit Produkten der Indigosolgruppe3). Nach einem von der 

1. G. Farbenindustrie A.-G. zum Patent angemeldeten Verfahren konnen eine 
Anzahl von Farbstoffen der Indigosolklasse, besonders Indigoscilgelb HOG, 
Indigosolrosa I R extra, Indigosolorange HR, Indigosolscharlach 
HB, Indigosolviolett AZB, Indigosol 04B, Indigosol AZ G und In­
digosolgrun IB zur Erzeugung von echten Bunteffekten unter Anilinschwarz 
benutzt werden4). 

. 1) Geeignete substantive Farbstoffe (Benzidinfarben) sind u. a. in der "Tabellarischen 
tl'bersicht iiber Eigenschaften und Anwendung der Farbstoffe der Farbenfabriken vorm. 
Friedr. Bayer & Co., Leverkusen", II. Teil (Zeugdruck), 2. Auflage 1922, S.70 angegeben. 

2) Bemustertes Zirkular Nr. 88 vom Marz 1925 der Farbwerke Agfa-Griesheim-Leverkusen 
(I. G. Farbenindustrie A.-G.). 

3) Siehe auch bemustertes ZirkuIar SO~15 "Indigosole als Buntreserven unter 

Anilinschwarz" der I. G. Farbenindustrie A.-G. (Frankfurt a. M., Rochst a. M., Lever­
kusen bei Koln a. Rh., Ludwigshafen a. Rh.) vom Dezember 1926. 

4) Rittner, R. und Dr. Gmelin: Einige praktische Verwendungsmoglichkeiten der 
Indigosole in der Druckerei. Melliands Textilberichte 1927, S.530-534. 
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Buntatzreserve mit Indigosolorange HR: 
60 g Indigosolorange HR 

345 g Wasser 
50 g Glyezin A (Hochst) 
30 g AIgosol (Solvenol, Solutionssalz B) 

410 g W eizenstarke· Tragantverdickung 
40 g neutrales oxalsaures Ammon 
40 g Kaliumsulfit 45 0 Be 
25 g essigsaures Natron 

1000 g 

Die mit Anilinschwarz geklotzte, in der Hot-flue nicht zu scharf getrocknete 
und dann mit der Indigosolfarbstoff-Xtzreserve bedruckte Ware wird 5 Minuten 
im Schnelldampfer gedampft, dann gewaschen, kochend geseift und gespiilt. 

Buntatzreserven mit KiipenfarbstoUen. Buntatzreserven mit Kiipenfarb­
stoffen bieten mancherlei Schwierigkeiten, vor allem ist meist die Bildung von 
Hofen kaum zu vermeiden, und auBerdem besitzen viele Produkte nicht die 
erforderliche Lebhaftigkeit des Farbtones. 

Beispiel einer Buntatzreserve mit Indanthrenorange RRT: 
100 g Britishgum-Pulver 

75 g gelbes Dextrin 
150 g Kaolin-Teig (I: I) 
200 g Indanthrenorange RRT Teig fein 
300 g Natronlauge 40 0 Be 
150 g Rongalit 0 (2: I) 

10 g Petroleum 
15 g Wasser 

1000 g 

Nach dem Bedrucken der mit Anilinschwarzflotte foulardierten Ware wird 
dieselbe 3 Minuten im luftfreien Schnelldampfer bei 101 0 C gedampft, dann 
schwach chromiert, gewaschen und kochend geseift. Zu feuchtes Dampfen 
der Drucke ist zu vermeiden, weil dadurch sehr leicht HMe entstehen; dieselben 
sind zwar bei hellen Tonen kaum sichtbar, doch in jedem FaIle sind dann dunklere 
Bunteffekte weiB umrandert. 

Ais vorteilhaft hat sich der Vordruck der Kiipenfarben auf weiBe Ware 
erwiesen bei nachtraglichem Klotzen mit der Anilinschwarzbriihe1). Ein Zusatz 
von Zinkoxyd als mechanisch und bzw. auch chemisch wirkende Substanz 
an Stelle von Kaolin ist besonders zweckmaBig, doch ist das Zinkoxyd nicht bei 
allen Farbstoffen anwendbar. 

Beispiel einer Vordruckreserve mit Indan thren brillantrosa R: 
60 g Indanthrenbrillantrosa R in Teig werden mit 

275 g Wasser 
30 g Glyzerin 
20 g Natronlauge 40 0 Be 
60 g Pottasche 
15 g Solutionssalz B 

250 g Britishgum (Pulver) und 
200 g ZinkweiBpaste (1: 1) gut angeriihrt und gekocht. Wahrend des Kaltriihrens 

werden bei ungefiihr 60 0 0 
10 g Hydrosulfit konz. Pulver und 
80 g Rongalit 0 (fein pulverisiert) zugefUgt und gelost 

1000 g 

1) Ausfiihrlich beschrieben im "KIeinen Handbuch der Farberei", Band IV, Druckerei, 
2. Auflage 1924, S. 108-110. (Leop. Oassella & 00., Frankfurt a. M., nunmehr Werk Mainkur 
der 1. G. Farbenindustrie A.-G.). 
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Nach dem Aufdruck auf die weiSe Ware wird 3-4 Minuten im luftfreien 
Schnelldampfer bei 101-102 0 C mit feuchtem Dampf gedampft (ohne daB die 
Drucke flieBen) und dann in iiblicher Weise auf dem zweiwalzigen Foulard mit 
Anilinschwarzflotte geklotzt. Die praparierte und getrocknete Ware dampft 
man hierauf nochmals kurz im Schnelldampfer (zur Entwicklung des Schwarz), 
chromiert und seift heiB. 

Bessere Resultate als mit alkalischen Druckfarben erhalt man bei der Arbeits­
weise nach dem patentierten Verfahren vom Verfasser und Fr. KurzweiF) 
Die mit Anilinschwarzflotte praparierte Ware wird dabei mit Farben bedruckt, 
welche auBer Rongalit noch Eisenvitriol und Zinnsalz enthalten. Analog dem 
Haller'schen Buntatzverfahren mit Kiipenfarben auf Indigofarbungen dampft 
man dann die bedruckte Ware im Schnelldampfer und passiert nachher durch 
warme Natronlauge von 20 0 Be, wodurch der Kiipenfarbstoff fixiert wird. 

Beispiel einer Buntatzreserve nach Haller und Kurzweil: 

120 g Oibanonblau RS doppelt-Teig 
40 g Oibanonblau GOD doppelt-Teig 

840 g Stammansa tz 
1000 g 

Stammansatz: 

f{100 g Schlammkreide 

r
. 150 g Britishgum-Pulver 

1{305 g Wasser 
100 g Eisenvitriol 

1 60 g Zinnoxydulteig 50%ig 
275 g Rongalit 0 
10 g Terpentin61 

1000 g 

Brauchbare Verfahren wurden ferner auch von Zeidler in Guntramsdorf 
und Kielbasinski in Lodz ausgearbeitet. 

y) Diphenylsehwarz im Zeugdruek. 
Das auf Grund der Forschungen von Ed. Ullrich und Viktor FuBganger 

iiber die Oxydation von Derivaten des Diphenylamins von den Farbwerken 
Hochst a. M. durch D. R. P. Nr. 134559 vom 4. April 1901 geschiitzte Ver­
fahren zur Herstellung von unvergriinlichem Schwarz aus p-Amidodiphenylamin 
ist besonders fiir den direkten Druck von Bedeutung. 

Das Arbeiten mit Diphenylschwarzbase ist einfach und sicher, da keine an­
organischen Sauren zur Bildung des Schwarz notwendig sind, sondern nur Essig­
saure undMilchsaure. Die Faser wird dadurch kaum angegriffen und das Schwarz 
eignet sich deshalb zum Druck schwerer Partien auf diinnen Stoffen viel besser 
als Anilinschwarz. Da sich aus dem Oxydationsprodukt des p-Amidodiphenyl­
amins kein Emeraldin bilden kann, so ist das Diphenylschwarz auch unvergriin­
lich. Als Sauerstoffiibertrager sind Blutiaugensaize sowie Sulfate nicht verwend­
bar, weil die entsprechenden Saize der Diphenyischwarzbase schwer 16slich 
sind; dagegen sind Aluminiumchiorid, Schwefelkupfer, Cerchiorid, vanadin­
saure Saize usw. ais Sauerstoffiibertrager sehr gut geeignet. 

Die Hochster Farbwerke haben zahlreiche Vorschriften herausgegeben, 
von denen sich besonders foigende sehr gut bewahrt hat: 

1) D. R. P. Nr.408414. 
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1100 g Weizenstarke 
45QO g Wasser 
1080 g Essigsaure 6 0 Be und 
200 g Olivenol eine halbe Stunde kochen; in diese dann noch warme Verdickung 
300 g Natriumchlorat einriihren \lnd losen. WeIin kalt, zugeben: 
350 g Diphenylschwarzbase I (p-Amidodiphenylamin) in 

1300 g Essigsaure 6 0 Be und 
450 g Milchsaure 50%ig. Vor Gebrauch noch 
180 g Aluminiumchlorid 30 0 Be 
100 g Schwefelkupferteig 30%ig 
300 g Wasser und 
140 g Cerchlorid 43 0 Be (oder vanadinsaures Ammon) zu mischen. 

10000 g 

Nach dem Drucken und Trocknen wird 2-3 Minuten im Schnelldampfer 
gedampft, dann gewaschen und geseift; eine kurze Seifenpassage erhoht die Leb­
haftigkeit des Schwarz. Nachchromieren ist nicht nur entbehrlich, sondern auch 
fUr den Farbton nachteilig. 

Da beim Dampfen von Diphenylschwarz die Faser besonders geschont bleibt, 
so kann man es auch in nicht zu starken Partien neben basischen Farben und 
Beizenfarbstoffen drucken und dann 1 Stunde dampfen. Der Farbton von Ali­
zarin-Tonerdelacken wird dabei, im Gegensatz zu Ferrozyandampfschwarz, in 
keiner Weise beeintrachtigt. 

Die Illuminierung von Diphenylschwarzfiirbungen ist nur mit 
Hilfe von V ordruckreserven moglich (Druck der Reserve auf weiBe Ware und 
nachtragliches Klotzen mit Diphenylschwarzflotte), weil sich die Praparation 
auch bei vorsichtigstem Trocknen zu rasch oxydiert und daher der Aufdruck 
von Xtzreserven auf vorgeklotztes Gewebe kein reines WeiB liefert. Fiir Vor­
druckreserven konnen die gleichen V orschriften wie bei Anilinschwarz in An­
wendung kommen, z. B.: 

750 g Kaliumsulfit 45 0 Be, verdickt man mit 
250 g Britishgum (Pulver) 

1000 g 

Die Herstellung von Bunteffekten unter Diphenylschwarzfarbungen kommt 
in der Praxis aus dem vorangegebenen Grunde kaum in Frage. 

d) Paraminbraun, Fuscaminbraun. 

1. Direktdruck. 
Unter verschiedenen Namen, wie z. B. Paramin, Fuscamin, Ortamin usw., 

kommen Paraphenylendiamin, Para- und Metaamidophenol, Diamidodiphenyl­
amin sowie ahnliche Verbindungen und auch Gemische dieser Substanzen in den 
Handel, die durch Oxydation braune bis olivefarbene Tone von guter Licht­
und Waschechtheit ergeben. 

Die Anwendung dieser Produkte nach Art der Anilinschwarzherstellung ist 
zuerst von H. Schmid l ) empfohlen und das Verfahren von der Badischen 
Anilin- und Sodafabrik iibernommen worden. Letztere liefert das Para­
phenylendiamin unter der Bezeichnung Paramin, das m-Amidophenol als Fusca­
min und ferner noch ein Produkt unter dem Namen Ortamin. Die Verwendung 
dieser Substanzen im Zeugdruck ist jedoch eine ziemlich beschrankte, weil die 
damit herstellbaren Brauntone im allgemeinen nur fiir weniger gangbare Artikel 
in Betracht kommen. 

1) D. R. P. Nr. 176062 vom Jahre 1904. 
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Druekfarbe mit Paramin (B. A. S. F.): 
20 -25 g Paramin 

187 ems heiBes Wasser 
634 g Starke-Tragantverdiekung 

1,5- 2 g Natriumehlorat 
50 ems Wasser 

20 -25 g Chlorammonium 
50 em3 Wasser 
20 em3 Ammoniumvanadatlosung 1: 1000 

Diese Druckfarbe ist nur begrenzt haltbar. Man druckt auf weiSe Ware, 
dampft kurz im Schnelidampfer, wascht und seift. 

Fuscamin G (Meta-Amidophenol) ergibt nach einer ahnlichen Vorschrift 
wesentlich gelbere Farbtone; es dient daher mehr zum Niiancieren der Paramin­
drucke und weniger als Eigenfarbe. 

Druekfarbe mit Fuseamin G (B. A. S. F.): 

{ 
20 g Fuseamin G 

130 g heiBes Wasser 
20 g Salzsaure 20 0 Be 

650 g Starke-Tragantverdiekung 
26 g Ferrozyankalium 
70 g Wasser 
24 g ehlorsaures Natron 
60 g Wasser 

1000 g 

Nach demAufdruck wird in gleicherWeise weiterbehandelt, wie bei Paramin 
angegeben. 

Stammfarbe mit Ortamin D (B. A. S. F.): 
140-120 g Weizenstarke, 

100 g Tragantsehleim 65: 1000, 
265 em 3 Wasser und 

15 em3 Ameisensaure 900/ oig koehen. Warm eine Losung von 
30 g Ortamin D in 
30 g Azetin, 

312,5 em3 koehendem Wasser, 
7,5 ems Salzsaure 20 0 Be und 

20 em3 Ameisensaure 900/ oig zusetzen, dann kalt rumen 

900 g 

Diese Stammfarbe ist sehr gut haltbar. Jeweils vor Gebrauch setzt man dieser 
Stammfarbe die zur Oxydation des Ortamins erforderliche Menge Chlorat sowie 
die als Sauerstoffiibertrager dienenden Mengen von Eisenvitriol oder Ferro­
zyankalium zu. Fiir 30 g Ortamin braucht man 15 g Natriumchlorat und 0,7 g 
Eisenvitriol oder 20 bis 30 g Ferrozyankalium. 

Beispiel einer Druekfarbe: 
900 g Stammfarbe von Ortamin D, versetzt mit der kalten Losung von 

15 g Natriumehlorat und 
20 g Ferrozyankalium in 
65 g Tragantsehleim oder Wasser 

1000 g 

Die bedruckte und getrocknete Ware wird ebenso wie Paramin- oder Fuscamin­
drucke 3-4 Minuten im Schnelldampfer gedampft, dann gewaschen und geseift. 
DurchSteigerungderFerrozyankaliummenge kanndasBraun je nach Wunsch oder 
Erfordernis nach Rotbraun niianciert werden, durch Erhohung der Chlorat­
menge resultieren dagegen wesentlich gelbstichigere Farbtone., 

Teehnoiogie der Textilfasern: Haller- Glafey. 25 
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2. Xtzreserveartikel. 
Von groBerer Bedeutung als fUr direkten Druck sind diese Amine als Klotz­

farben imAtzreserveartikel. Die gebleichte Warewird mit den Klotzlosungen 
am besten auf einem Dreiwalzenfoulard geklotzt, in der Hot-flue bei 45-50 0 C 
getrocknet, mit WeiB- bzw. auch Buntatzreserven bedruckt, ca. 5 Minuten im 
Schnelldampfer gedampft, gespiilt und geseift bzw. in der fUr die Buntatzen er­
forderlichen Weise zwischenbehandelt (brechweinsteiniert, chromiert). 

Beispiel der Herstellung von Klotzlosungen fiir Paramin konz. und 
Fuscamin G: 

10 - 15 g Paramin konz. Stiicke bzw. Fuscamin G werden unter gutem 
Umriihren mit 

300 -300 g heiBem Wasser gelost und durch Zugabe von 
300 -300 g kaltem Wasser abgekiihlt. Dann gibt man 

1,5- 1,5 g Rongalit C, gelost in 
8,5- 8,5 g Wasser 

15 - 20 g chlorsaures Natron, gelost in 
80 - 80 g Wasser 
20 - 25 g Ammoniumnitrat, gelost in 
80 - 80 g Wasser 
20 - 30 g Brechweinstein-Glyzerinlosung 

155 -120 g kaltes Wasser und kurz vor Gebrauch 
15 - 20 g Ammoniumvanadat16sung (1: 1000) zu 

1000 g 
Brechweinstein- Glyzerinlosung: 

40 is Brechweinstein in 
620 g warmen Wasser losen und 
340 g Glyzerin zugeben 

1000 g 

Die KlotzlOsung wird nach %-lstiindigem Stehen beinahe farblos; man 
filtriert dieselbe dann durch ein Baumwolltuch. 

Atzreserve fiir weiBe Effekte: 
150 g Rongalit C werden in 
350 g Gummiverdickung (1: 1) gelost und mit einem Gemisch aus 
100 g ZinkweiBpaste (1: 1) 
100 g Gummiverdickung (I: 1) sowie 
300 g Kaliumsulfit 45 0 Be verriihrt 

1000 g 

Je nach Tiefe der Gravur ist diese Stammatze mit Gummiverdickung ent­
sprechend abzuschwachen. 

Fur schwere, gerauhte Waren wird die Menge Paramin im Klotzbad zweck. 
maBig auf 25 g pro Liter erhoht und dementsprechend auch die ubrigen Zusatze; 
zweimalige Passage durch den Foulard (ohne Zwischentrocknung) ist in diesem 
FaIle gleichfalls empfehlenswert. Als Xtzreserve fUr WeiB benutzt man vorteil­
haft Kaliumsulfit mit Rongalit C und Natriumazetat. Z. B.: 

100 g essigsaures Natron sowie 
175 g Rongalit C in 
525 g Gummiverdickung (1: 1) losen und 
200 g Kaliumsulfit 45 0 Be zugeben 

1000 g 

Zur Herstellung von Buntatzreserven verwendet man rongalitbestandige 
basische Farbstoffe nach folgender Vorschrift: 
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30 g basischer Farbstoff in 
40 g Azetin 

130 g heiBem Wasser und 
220 g Gummiverdickung (1: 1) heiB losen, abkiihlen und bei 50-60 0 C 
250 g Rongalit C zusetzen. Dann riihrt man kalt und gibt 

90 g Anilinol sowie 
240 g Tanninalkohol (3: 4) zu 

1000 g 

Ftir Bunteffekte kommen ferner sulfitbestanclige Farblacke in Betracht, 
die mit Albumin in Gegenwart von Alkalisulfit fixiert werden, und auBerdem 
auch Indanthrenfarben bzw. Ktipenfarben tiberhaupt. 

Das Klotz- und .!tzreserveverfahren fUr Ortamin D wird in ganz ahnlicher 
Weise ausgefiihrt; zur Bereitung der Klotzfarbe client jedoch Eisenvitriol oder 
Ferrozyankalium als SauerstoffUbertrager.Bei Verwendung von Fuscamin G 
als Alleinklotzfarbe (nicht in Mischung mit Paramin) kann zweckmiiBiger mit 
gelbem Blutlaugensalz gearbeitet werden. Nahere Angaben tiber diese Fabri­
kationsmethoden sind in den hierfUr in Betracht kommenden Musterkarten der 
Werke Ludwigshafen (B. A. S. F.) der 1. G. Farbenindustrie A. G. enthalten. 

n) Die Verwendung der Mineral- und Pigmentfarben im 
Zeugdruck. 

1. Historisches. 
Das Bemalen und auch Bedrucken von Stoffen mit farbigen Erden in Form 

von Olfarben war schon im Altertume den Agyptern und wohl auch den Griechen 
bekannt. Diese Kunst breitete sich wahrend der Verfallzeit des romischen 
Reiches tiber Stiditalien nach Norden aus und wurde besonders auch in den 
rheinischen Klostern durch frtihgotische Monche ausgetibP). 

Der der Schule des Gio tto angehorige Maler Cennino Cennini hat dann um 
das Jahr 1400 ein Buch unter dem Titel "Di Cennino Cennini Trattato 
della Pittura" verfaBt - das leider nicht mehr im Original, sondern nur noch 
in verschiedenen Abschriften existiert -, in welchem er sowohl cliese Art des 
Bemalens von Geweben also auch den Zeugdruck mit Holzformen beschreibt 2). 
1m Gegensatz zu dem bereits erwahnten altesten Lehrbuch tiber "modernen" 
Zeugdruck des Chevalier de Quarelles aus dem Jahre 1760 ("Traite sur les 
Toiles Peintes") behandelt also clie Cennini'sche Veroffentlichung, die schon 
Jahrhunderte vor der Einftihrung des Incliennedruckes in Europa getibte Be­
musterung von Geweben mit Olfarben aus farbigen Erden und Leinol bzw. 
Leinolfirnis. 

In dem altesten deutschen Buche tiber Zeugdruck: "Vollstandige Ent­
deckung des bisher so geheim gehaltenen Cotton- oder Indienne­
druckes" (Karlsruhe: Maclot 1768) ist der Olfarbendruck ebenfalls beschrieben. 
Auch W. H. von K urrer berichtet noch, daB er in seiner frtihesten Kindheit 
(er ist 1781 zu Langen brand in W iirttem berg ge boren) solche Drucke auf Leinen­
gewebe herstellen sah, die als Handtticher in den Stuben der Schwarzwalder 

1) Diesbeziiglich enthiiJt die vergleichende koloriehistorische Abhandlung in "The Prin­
ciples and Practice of Textile Printing", by Edmund Knecht and James Best 
Fothergill, Second Edition, London 1924, interessante Betrachtungen iiber die Anfange 
des Zeugdruckes. 

2) Siehe auch die koloriehistorische Studie von Dr. Karl Reinking: "Das Lehrbuch 
der Malerei von Cennini und die Tapete von Sitten" in Melliands Textilberichte 1926, 
S.539/541. 

25* 
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Bauern mehr zur Zierde als zum eigentlichen Gebrauche dienten. Die Muster 
waren meist der biblischen Geschichte entnommen 1). 

Diese Arbeitsweise mit Olfarben ist als sogenanntes Olfarbenpappdruckver­
fahren auch im Rouleauxdruck zur Anwendung gekommen (ZinkweiBdruck­
artikel sowie Bronzedruck) und hat erst seit Einfuhrung der Serikose als Fixa­
tionsmittel an Bedeutung verloren. 

1m Jahre 1844 begann man in Frankreich Korperfarben mit Hilfe von Ei­
weiBsubstanzen und durch Dampfen zu fixieren. Man verwendete zunachst 
das EiweiB frischer Eier und ging dann gleich auf das inzwischen in Paris fabrik­
maBig hergestellte trockene EiweiB, das Albumin, uber. 

Am 2. November 1848 nahm der Kattundruckfabrikant Ro bert Pattison 
aus Glasgow ein Patent auf die Herstellung von Lactarin (Kasestoff) als Ver­
dickungs- und Fixierungsmittel fUr Korperfarben 2) an Stelle des teureren Albu­
mins. Pattison empfahl zwei Verfahren zur Darstellung des Kaseins, und zwar 
erstens aus Buttermilch durch Erwarmen derselben auf 57 0 R, Filtrieren des 
ausgefallten Kasestoffes, Auspressen, Trocknen und Pulverisieren desselben, 
sowie zweitens aus frisch abgerahmter Kuhmilch durch Erwarmen mit Oxal­
saurelosung. Die Lactarin-(Kasein)-Verdickung wurde hergestellt, indem man 
z. B. 3 Pfund fein gepulverter Substanz mit 20 Pfund Wasser vermischte und 
dann 1 Y2 Pfund Ammoniak (Salmiakgeist) zugab. Hierauf wurden mit Wasser 
aufgeschlammte bzw. angeteigte Korperfarben (Ultramarin, Sienaerde usw.) ein­
geruhrt und die mit dieser Kaseindruckfarbe bedruckte und getrocknete Ware mit 
trockenem Dampf bei geringem Uberdruck in gleicher Weise wie Albumindruck­
farben gedampft. 

Den unloslichen anorganischen Pigme;1ten (z. B. Chromgelb, Chromorange, 
Zinnober, Guignetgrun usw.), denen selbst noch im Anfang des 20. Jahrhunderts 
eine immerhin beachtliche Rolle auf dem Gebiete der Stoffdruckerei zukam, 
sind infolge der inzwischen so auBerordentlichen und vielseitigen Fortschritte 
der Teerfarbenindustrie nul' noch einige eng begrenzte Verwendungszwecke 
erhalten geblieben. Dasselbe gilt im allgemeinen auch fUr die aus den Teerfarb­
stoffen hergestellten Farblacke, doch haben verschiedene Teigpigmente aus Azo­
farbstoffen, wieLitholrot, ferner Helioechtfarben usw., imRahmen del' beschrank­
ten Anwendungsmoglichkeit auf Textilien an Stelle anorganischer Pigmente 
vorwiegend Aufnahme gefunden; wichtig ist aber in jedem FaIle die modern 
ubliche Fixierung diesel' Pigmente mit Serikose (AzetylzeHulose) del' 1. G. Far­
benindustrie A. G., Leverkusen. 

2. Fixierung der Pigmentfarben mit Albumin. 
Zur Befestigung von Pigmenten bediente man sich als Mittels3ubstanz vordem 

fast ganz allgemein gewisser EiweiBkorper, welche die Eigenschaft besitzen, bei 
erhohter Temperatur oder durch chemische EinflUsse unloslich zu werden 3). 
Vor aHem wurde Albumin in Form von Ei- oder Blutalbumin verwendet, und 
spateI' auch das Kasein. Durch Dampfen del' mit Albumin- oder Kasein-Druck­
farben bedruckten Ware wurde die Koagulation diesel' Proteinsubstanzen hervor-

1) W. H. von Kurrer: "Die Druck- und Farbekunst in ihrem ganzen Umfange", Dritter 
Band, Wien 1850, S.298. 

2) Veroffentlicht im London Journal of Arts, Mai 1849. 
3) Bezuglich der fruher vielfach hergestellten "Mineraldampffarben-Drucke" (durch 

Dampf fixierte Mineralfarben), wie z. B. Dampf-Chromgelb, Dampf-Berlinerblau, Dampf­
Manganbraun (Balanche-Bister), Dampf-Havraneck-Grun usw., aus den erforderlichen 
Komponenten auf der Faser selbst, siehe A. Sansone: "Der Zeugdruck", S. 177-183. 
Berlin: Julius Springer 1890. 
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gerufen und dadurch die Farbteilchen des Pigments innig mit der Faser ver­
bunnen. Die Waschechtheit von Pigmentdrucken mit Kasein kann durch eine 
Nachbehandlung mit Formaldehyd verbessert werden; man arbeitet dann am 
zweckma.Bigsten durch Zugabe des Formaldehyds zur Appreturflotte. 

Die natiirlichen Farbkorper (anorganische Pigmente) werden auBerdem 
verschiedentlich auch als OIfarben unter Zuhilfenahme von Firnissen und Kopal­
lacken aufgedruckt (Olfarbenpappdruckverfahren). 

Beispiel einer Pigmentdruckfarbe mit Albumin: 
300 g Pigmentteig (z. B. Chromgelb oder ein Farblack) 

30 g Glyzerin 
370 g Britishgum 40: 100 oder Tragantschleim 60 : 1000 

150-300 g Albuminwasser (1: 1) 

1000 g 

Nach dem Drucken und Dampfen wird gewaschen und getrocknet. Bezuglich 
der Bereitung von Albumin- sowie Kasemverdickung gelten die auf S. 200, 
203 bereits angegebenen Vorschriften. 

Soweit noch Reserven unter Eisfarben hergestellt werden, verwendet man fUr 
Bunteffekte dann auch manchmal Farblacke (Tannin-Brechweinsteinlacke) 
basischer Farbstoffe, wobei Albumin als Fixierungsmittel in Anwendung kommt_ 
Die mit derartigen Buntreserven bedruckte, vorher naphtholierte Ware wird zu­
nachst im Schnelldampfer kurz gedampft, dann in der DiazolOsung auf der Klotz­
maschine ausgefarbt, gespiilt und fertig gewaschen. 

Beispiel einer Buntreserve unter Pararot mit Farblack aua basischem 
Far bstoff (Afbuminfixierung). 

Blaulack aus Rhodulinblau GO (Leverkusen): 
80 g Rhodulinblau GO in 

2000 g Wasser losen, zufiigen 
80 g Brechweinstein in 

550 g Wasser gelost, dann 
128 g Tannin in 
650 g Wasser. Nach gutem Durchriihren liWt man absitzen, dekantiert, filtriert und 

preBt auf einen bestimmten Gehalt abo 

Fiir einen Gel black verwendet man Z. B.: 

32 g Rhodulingelb T (Leverkusen) 
56 g Brechweinstein 

128 g Tannin 

Zur Herstellung solcher Tannin-Brechweinsteinlacke eignen sich ferner 
Brillantgrun, Coriphosphin, Rhodamin 5 G, Rhodulinviolett, Chinagriin, Brillant­
rhodulinviolett usw. Diese Farbstoffe mussen vollig gefallt und das Filtrat 
klar sein, weil sonst die Lacke zum Abflecken neigen. 

Beispiel einer Griinreserve: 
500 g Gelblack (aus Rhodulingelb T) 
100 g Blaulack (aus Rhodulinblau GO) 
150 g Tragantschleim 65: 1000 
200 g Blutalbumin (1: 1) 
500 g SulfitweiB 

Sulfi tweiB: 
300 g Britishgum-Pulver 
700 g Kaliumsulfit 45 0 Be 

1000 g 



390 Das Bedrucken baumwollener Gewebe (Zeugdruck). 

3. Olfarbenpappdruckverfahren (nach Dr. A. Neuwirth). 
Der sogenannte ZinkweiB - Druckartikel auf dunkel vorgefarbter Ware 

wurde durch Aufdruck einer ZinkweiBlackfarbe hergestellt (Olfarbenpappdruck­
verfahren). Zur Herstellung dieses Lackes dient Dammarharz, welches in doppelt 
gekochtem LeinolfirniB warm gelOst wird; je dicker der LeinolfirniB, desto 
weniger Dammarharz ist erforderlich. Urn das Trocknen des Lackes zu be­
schleunigen, wird eine kleine Menge Manganborat (2-5 g pro Kilogramm Lack) 
zugegeben und gekocht. Ein UberschuB von Sikkativ ist zu vermeiden, weil 
die Festigkeit der aufgedruckten Lackfarbe darunter leidet. 

Dem so bereitetenLack wird so vielZinkweiB zugegeben, bis eine gut deckende 
Druckfarbe entsteht; dieselbe soll so dick sein, daB ein eingetauchtes Spatel 
aufrecht stehen bleibt. Die erforderlichen Mengenverhaltnisse von ZinkweiB und 
Lack sind durch einige Versuche leicht festzustellen, denn eine gut druckfahige 
und halt bare Farbe hangt von der Qualitat der verwendeten Rohprodukte abo 
Der ZinkweiBfarbe setzt man meist auch etwas Chromorange zu, weil sonst das 
WeiB, besonders auf dunklen Vorfarbungen, stets zu blaulich und matt erscheint. 
Die Druckfarbe wird vor Gebrauch durch eine Farbmuhle, am besten durch eine 
sogenannte NaBmuhle genommen und zwar in der Weise, daB die Farbe das erste­
mal in einem dickeren und das zweitemal in einem dunneren Strahle durchlauft. 

Die nach dies en Angaben hergestellte Druckfarbe kann ohne Burste gedruckt 
werden, da sie nicht in die Gravuren einsetzt; letztere sollen jedoch sehr tief 
gewahlt werden. 

Urn die Farbe vor dem Eintrocknen zu schutzen, wird sie nach dem Ge­
brauch mit Wasser iibergossen, das dann leicht wieder abgegossen werden kann. 

Zur Reinigung der Druckwalzen und des Chassis von der anhaftenden Farbe 
wird erst soviel als moglich mit einer Karte abgekratzt und der Rest nach Be­
streuen mit Sagespanen durch Abweichen mit einem in Terpentin getrankten 
Lappen entfernt. 

Zum Drucken selbst mussen einige Anderungen an der Druckmaschine 
vorgenommen werden. Zunachst entfernt man die Druckdecke und den Mit­
laufer und um-wickelt dann den Presseur mit etwa 2 Stuck dunnem Nessel­
gewebe, urn eine recht weiche Unterlage zu erzielen. Wichtig ist die Verhinderung 
des Abfleckens von Druckfarbe auf das Gewebe infolge seitlicher Verschiebung der 
Ware wahrend des Laufes derselben durch die Druckmaschine. Dazu muB der 
Einlauf der Ware so reguliert werden, daB dieselbe auf der einen Leistenseite 
stets uber ein und dieselben markierte Stelle eines Spannholzes lauft, wahrend 
unter der anderen Seite ein ca. 10 cm breiter Papierstreifen von einer Rolle aus, 
also an Stelle des Mitlaufers, mitgeht und so den UberschuB an Farbe aufnimmt. 

Die bedruckten Stucke werden uber die Mansarde weggezogen und durch 
Zwischenlegen von PreBspanen odeI' leichten Pappen vor dem Abflecken ge­
schutzt. Dann trocknet man auf einem mit Heizkorpern versehenen Spannrahmen, 
wobei die Temperatur 50 0 C nicht uberschreiten solI, weil sonst del' Lack leicht 
schmilzt und fehlerhafte Ware entsteht. Die getrocknete Ware wird zum SchluB 
entweder in PreBspahne eingestellt und in del' hydraulischen Presse gepreBt 
oder auch nicht zu heiB kalandert. 

Pigmente und ebenso Metallpulver konnen mit mehr oder minder gutem Er­
folge auch mit Hille von Bakeliten (Kondensationsprodukte aus Formaldehyd 
und Phenol) nach dem Verfahren der Manufaktur E. Zundel in Mos­
ka u (D. R. P. Nr. 264137) fixiert werden. Die Wirkung del' Bakelite wird durch 
Zusatz von Leim- und Serikoselosungen zur Druckverdickung bedeutend erhoht. 
Derartig hergestellte Drucke sind sehr reibecht, doch kalm das Verfahren nicht 
fur alle Pigmente zur Anwendung gelangen. 
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4. Druck der Pigmente mit Serikose1). 

In neuerer Zeit hat man fur die zum Pigmentdruck gebrauchlichen Protein· 
korper Ersatz schaffen konnen durch Verwendung von Azetylzellulose, welche 
von den Farbwerken Leverkusen unter dem Namen Serikose LC extra 2) 

in den Handel gebracht wird. 
Serikose LC extra dient sowohl zur Fabrikation von Damasteffekten auf wei. 

Ben oder vorgefarbten Stoffen als auch zur Herstellung echtfarbig bedruckter 
Armelfutterstoffe an Stelle von Albumin. Die Drucke mit Blanc fixe und Seri­
kose auf weiBer Ware (Damasteffekte)" konnen in beliebiger Weise nachtrag­
lich uberfarbt werden, wodurch brauchbare Ton-in-Ton-Effekte resultieren. 
Serikose ist ferner auch sehr gut zum Fixieren von Metallpulvern (Bronze­
druck) geeignet. 

Zum Losen der Serikose verwendet man ein besonderes, von der I. G. Far­
benindustrie A.-G., Leverkusen handelstechnisch als Serikosol A benanntes 
Losungsmittel. Serikose LC extra ist in beliebiger Menge in Serikosol A loslich; 
meist verwendet man eine Losung von 1 Teil Serikose LC extra in 9 Teilen Seri­
kosol A. Diese wasserklar durchscheinenden Losungen sind zugleich Verdickungs­
und Fixierungsmittel fur Pigmente. Die im Zeugdruck sonst gebrauchlichen 
Verdickungen konnen den Serikoselosungen nicht zugesetzt werden, weil die 
Azetylzellulose dadurch ausfallt; ebenso tritt Ausfallung ein, wenn die Wasser­
menge uber 25 0/ 0 betragt. Verdunnungen von SerikoselOsungen oder Druckfarben 
sind deshalb entweder nur mit Serikosol aHein oder eventueH auch mit Alkohol 
und Cyclohexanon vorzunehmen3). Bei Verwendung von Teigpigmenten ist da. 
her das in diesen enthaltene Wasser bei der Herstellung der SerikoselOsung in 
Betracht zu ziehen. Losungen mit zu viel Wasser setzen in die Gravuren ein und 

. ergeben unechte Drucke. 

Serikoselosung fiir den Druck mit Pigmenten: 
80 g Serikose LC extra werden in 

920 g Serikosol A wahrend Iangerem Stehenlassen und Ofterem Umriihren kalt oder 
lauwarm gelost 

--,;-;;-;,-;:---

lOOO g Druckfarbe fiir Damasteffekte: 
400 g Blanc-fixe·Teig 75%ig 
lOO g Serikosol A und 
500 g Serikoselosung werden gut verriihrt 

lOOO g 

Druckfarbe fiir Schwarz: 
lOO g amerikanischer LampenruB 
400 g Serikosol A • 
500 g Serikoselosung 

lOOO g 

Druckfarbe fiir Blau mit Ultra marin: 
80 g Ultramarin 

420 g.Serikosol A 
500 g Serikoselosung 

lOOO g 

1) Siehe auch Musterkarte Nr. 2739 der Farbwerke Leverkusen yom Jahre 1925: "Baum­
wolldruck mitSerikose LC extra und Enodrin". Das Enodrin ist inzwischen aus dem Handel 
zuriickgezogen worden; als L6sungsmittel verwendet man jetzt das Serikosol A der I. G. 
Farbenindustrie A.-G. 

2) Seit Februar 1924 im Handel; vordem war die nur etwa halb so ausgiebige Serikose L 
auf dem Markte. 

8) Siehe auch: "Tabellarische Ubersicht iiber Eigenschaften und Anwendung der Farb­
stoffe der 1. G. Farbenindustrie A.· G., Werke: Farbenfabriken vorm. Friedr. Bayer & Co., 
Leverkusen bei K6ln a. Rh." IV. Teil (Zeugdruck), Dritte Auflage 1926, S. 344-348. 
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Als Pigmente sind ferner sehr gut geeignet: Helioechtfarben (wie z. B, 
HeIioechtrotRLextra in Teig, Helioechtgelb RL in Teig, H 10 GT in Teig usw.). 
Indanthrenfarben, Cibanonfarben und auch Beizenfarbstoffe, z. B. 
Anthrazenbraun RD in Teig. 

Beispiel einer Druckfarbe mit Helioechtfarben: 
250 g Helioechtrot RL extra in Teig (Leverkusen) 
250 g Serikosol A 
500 g Serikoselosung 

1000g 

Serikosedruckfarbe mit Indanthrengelb: 
150 g Indanthrengelb G in Teig 
350 g Serikosol A 
500 g Serikoselosung 

1000 g 

Serikosedruckfarbe mit Anthrazenbraun: 
200 g Anthrazenbraun RD in Teig 
300 g Serikosol A 
500 g Serikoselosung 

1000g 

Griindruckfarbe aus Helioechtgelb und basischem Blau mit Katanol 0: 

{ 
20 g Katanol 0 werden in 

I 100 g Serikosol A gelost und mit 
200 g Helioechtgelb H 10 GT in Teig verriihrt 

{ 
15 g Rhodulinreinblau 3 G werden in 

II 165 g Serikosol A gelost und mit 
500 g Serikoselosung gut vermischt 

1000g 
I und II werden hierauf gut vermengt 

Durch Zugabe geringer Mengen basischer Farbstoffe zu einer Blanc-fixe­
Serikose-Paste erhiHt man z. B. bei Verwendung von Astraphloxin1) sehr schone 
Rosadrucke: 

300 g Blanc-fixe-Teig 750f0ig 
1 g Astraphloxin FF extra (Leverkusen) 

199 g Serikosol A 
500 g Serikoselosung 

1000 g 

Die Pigmentdrucke mit Serikose sind im allgemeinen nach dem Trocknen 
bereits fertig zum Appretieren, denn durch Diimpfen wird die Echtheit nicht 
veriindert. Serikosefarben konnen auch ohne Schiidigung z. B. neben .!tzfarben 
gedruckt, mitgediimpft und gewaschen werden. 

Das Reinigen der Druckwalzen vom FarbiiberschuB nach beendetem Drucken 
hat in iihnlicher Weise wie beim Olfarbenpappdruck zu geschehen. Man streicht 
zuniichst die Farbe mit einer Karte ab, biirstet dann mit einer in Serikosol ge­
tauchten Biirste und wiischt erst zuletzt mit Wasser nach; anstatt mit Serikosol, 
kann man die Walzen zuerst auch mit Essigsiiure 7 P Be reinigen und dann mit 
Wasser nachwaschen. 

Serikose kann auch fiir Stempelfarben zum Bezeichnen der Stiicke in der 
Fabrikation oder fiir den Zollveredlungsverkehr benutzt werden. Als Pigmente 

1 ) Ein auBerst lebhaftes basisches Rosarot, das von Prof. Dr. Konig (Techn. Hochschule 
Dresden) entdeckt bzw. dargestellt worden ist. 
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verwendet man dazu Blanc fixe, Lithopone oder LampenruB. Auch zum Filzen 
von·Handdruckformen mit Wollstaub (an Stelle der sonst gebrauchlichen Formen­
lacke) ist Serikoselosung gut verwendbar. 

0) Der Bronzedruck. 

1. Historisches. 
Die Bemusterung von Geweben durch Auftragen von entsprechend klebfahig 

verdickten Metallpulvern (Bronzen) wurde zuerst von dem genialen Begriinder 
der europaischen Kattundruckindustrie Johann HeinrichEdlen vonSchiile 1) 

in seinen Werkstatten zu Augsburg gegen Ende der sechziger Jahre des 18. Jahr­
hunderts zur Ausfiihrung gebracht. v. Schiile verwendete Gold- und Silber­
bronzen, die sowohl in vorgezeichnete Konturen auf weiBem Grunde als auch in 
echtfarbig bedruckte Zitze mit dem Pinsel wirkungsvoll kiinstlerisch eingemalt 
wurden. Zur Herstellung der Malfarben dienten Gold und Silber feinster Quali­
taten in Pulverform oder auch in Form von Blattchen; dieses Edelmetallmaterial 
wurde zunachst geschlammt bzw. mit ein wenig Gummiwasser fein verrieben, 
sowie nochmals mit Wasser ausgewaschen und dann mit Gummiwasser aus wei­
Bem, arabischen Gummi auf die zum Malen mit dem Pinsel erforderliche Kon~ 
sistenz verdiinnt. Da sich fiir manche Zwecke die Handmalerei infolge der 
hohen Malerlohne wenig lukrativ erwies, so arbeitete man spater durch Auf­
druck mit dem Model; auf diese Weise konnten aber naturgemaB niemals gleich 
feine und zarte Figureneffekte erzielt werden als mit der Pinselarbeit durch 

_ Frauenhande 2). 

Diese Gold- und Silbermalerei nach Schiile'schem Vorbildekam dann noch­
mals unter Wilhelm Heinrich von Kurrer 3) in der Kattundruckerei von 
Schoeppler & Hartmann in Augsburg (gegriindet 1781; heute "Neue Augs: 
burger Kattunfabrik") zu neuer Bliite; im Jahre 1818 wurden dort z. B. mit 
Gold und Silber bemalte Dekorationsstoffe fiir die spanische Konigsresidenz 
Escorial hergestellt. 

1Jber die "Geschichte und Entwicklung des Bronzedruckes" hat Ingeniuer 
Oskar Gaumnitz 4) (Augsburg) eine sehr instruktive Abhandlung veroffent­
licht, die nicht zuletzt hinsichtlich der neueren Arbeitsmethoden auf praktischen 
Erfahrungen beruht und deshalb besonderes Interesse beansprucht. 

Zur Herstellung der Bronzepulver gaben die in der Metallschlagerei beim Be­
schneiden der diinnen Metallfolien abfallenden Teile dieser Blattchen AnlaB. ]'iir 
Metallblattchenabfalle aus messingahnlichen Legierungen hatte man namlich 
durch lange Zeit keine Wiederverwertung, daher kam auch merkwiirdigerweise 
zuerst ein einfacher Maurer und Tiincher namens Albert Huber in FUrth in 
Bayern auf den Gedanken der Verarbeitung dieser Abfalle zu Metallpulver. 
1m Jahre 1781 gelang dann dem Metallschlager Konrad Pickel die Herstellung 

1) Eine historische Studie iiber die Bedeutung der industriellen Tatigkeit dieses Mannes 
hat lng. Oskar Gaumnitz (Augsburg) in Melliands Textilberichten 1925, S.919-921 
veroffentlicht. 

2) Siehe auch von Kurrer: "Die Druck- und Farbekunst in ihrem ganzen 
Umfange", Zweiter Band, S.99, Wien: Carl Gerold 1849, sowie "Das N eueste in der 
Druck- und Farbekunst", S.72-75. Berlin 1862. 

3) Biographische Daten iiber Wilhelm Heinrich von Kurrer hat Dr. A. I. Kieser im Auf­
satz V der "Skizzen zur Geschichte der TextiIindustrie" in Melliands Textilberichte 
1922, S. 417/418 verOffentlicht. 

') Melliands Textilberichte 1925, S.923-927. 



394 Das Bedrucken baumwollener Gewebe (Zeugdruck). 

einer goldahnlichen Legierung, wodurch der Bronzefabrikation ein besonders 
brauchbares Material zugefiihrt wurde. 

Die fur GewebemalereP) zuerst angewendeten Bronzen aus Edelmetallen 
verhalfen naturgemaB den kunstvollen Fabrikaten der Schule'schen Kattun­
druckerei mit zu ihrem Weltruf und ermoglichten diese groBzugige Arbeitsweise 
in betrachtlichem Umfange. 

Fur metallische Bemusterungen im Wege des Handdruckes ging man aber 
sehr bald auch auf die Verwendung gold- und silberahnlicher Legienmgen in 
Form von Metallstaub oder Metallblattchen uber, urn vor allem die Erzeugung all­
gemein verkauflicherer Artikel zu ermoglichen. Zwecks Erzielung besser reib­
echter Drucke gebrauchte man aber nach althergebrachten Vorschriften sowohl 
Leim und EiweiB als auch trocknende Ole als Fixierungsmittel; siehe diesbezug­
lich die Angaben uber Gewebemalerei im "Handbuchlein der Kunst" des 
Cennino Cennini in der Ubersetzung von P.Willibrord Verkade O. S. B. 

Sporlin2) arbeitete in Wien z. B. in der Weise, daB er das Gewebe zunachst 
mit Hausenblase (Fischleim) oder Tragant impragnierte und dann mit dem 
Model einen Firnis (aus dickem, trocknendem 01 mit Bleiglatte und etwas essig­
saurem Blei mit wenig Terpentinol) aufdruckte. Wenn dieser Aufdruck so weit 
getrocknet war, daB er nicht mehr am Finger klebte, wurden die Metallblatter 
leicht angedruckt und das Gewebe vollstandig getrocknet. Die uber die Druck­
stellen herausragenden Metallblattchenteile burstete man mit einer weichen 
Biirste abo 

Zur Erzeugung von Gold- und Silberdrucken auf dunnen Stoffen (Mousselin 
usw.) wurde meist Leim zur Fixierung angewendet und u. a. folgendermaBen 
gearbeitet: Uber den Drucktisch spannte man eine Reh- oder Kalbshaut, bestrich 
dieselbe mittels .eines Lappchens sehr leicht mit Talg, legte darauf die Metall­
blattchen und spannte dann das Mousselingewebe daruber. Hierauf wurde die 
dadurch obenaufliegende Ruckseite des Stoffes mit einer heiBen Leimlosung be­
druckt. Die Leimlosung bereitete man aus flandrischem Leim unter Zusatz von 
etwas Mutterharz (Gummi galbanum), also eines Gummiharzes asiatischer Pro­
venienz (pro Pfund flandrischem Leim 4 Lot Gummi galbanum). Das auf der 
rechten Stoffseite teilweise uberschussig anhangende Blattmetall wurde durch 
Abbiirsten entfernt. 

Bei einem anderen bewahrten Verfahren 3) verrieb man die Metallpulver 
mit einer LeimlOsung (flandrischer Leim mit Wasser 1 : 1) und setzte dieser Bronze­
farbe zu einem Sechstel eine WaschseifenlOsung (aus hellstem Bienenwachs, 
dem sog. Jungfernwachs, und PottaschelOsung) zu. Nach dem Aufdruck mittels 
Model und erfolgtem Trocknen wurde der Stoff 5-6 Minuten in einem Alaun­
bade vorsichtig behandelt, dann mit 'Vasser aU8gewaschen und getrocknet; das 
Alaunieren hatte den Zweck, den Leim wasserunloslich zu machen. 

1m Jahre 1830 erhielt der Englander Yates 4) ein Patent auf ein Verfahren 
zum Metallisieren von Geweben, u. Z. sowohl zum einseitigen Metalluberzug der 
ganzen Gewebeflache als auch zur nur stellenweisen Fixierung des Metallpulvers 
bei Anwendung von Handdruckformen. Der Metallstaub wurde aus Zinn her­
gestellt (illdem man zUllachst auf Eisenzylinder aufgesteckte Zinkreifen in einer 

1) Siehe besonders auch: "Des Cennino Cennini Handbtichlein der Kunst", 
neu tibersetzt und herausgegeben von P. WiIIibrord Verkade O. S. B., Mitglied der 
Beuroner Kunstschule (StraBburg: J. H. Ed. Heitz, 1916): 151. Kapitel (Wie man eine gute 
Beize macht zum Vergolden von Gewandern und Ornamenten), 162. Kapitel (Wie man auf 
Leinwand oder Taffet arbeitet), 166. Kapitel (Wie man auf Sammet malt und Gold aufsetzt) 

2) Siehe Dr. 1. B. Vitalis: "Lehrbuch der gesamten Farberei nebst einem ~A.nhange tiber 
Kattundruckerei"; bearbeitet von Dr. Chr. H. Schmidt, S.920. Weimar: Friedr. Voigt 1847. 

3) Dinglerspolytechn. Journal, Band 31. 4) Dinglers polytechn. Journal, Band 38. 
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gesattigten Zinnlosung (Zinn in Salzsaure) bewegte und dann das auf diese Weise 
wiEjder ausgeschiedene Zinn durch Auswaschen, Verreiben, Sieben usw. in fein 
pulverisierten Zustand brachte 1). AlB Klebe- bzw. Fixierungsmittel dienten einer-
seits Starkeltisung, andererseits Firnis. , 

'Nachdem man dann im Jahre 1844 erstmals in Frankreich im Kattundruck 
EiweiB zulil. Fixieren von Korperfarben anwendete, kam diese Methode kurz 
darauf auch fiir Bronzepulver in Aufnahme. Ursprunglich gebrauchte man fiir 
Korperfarben das flussige EiweiB der frischen Eier; als aber zuerst in Paris 
trockenes, tierisches EiweiB fabrikmii.Big hergestellt und kauilich wurde, so ver­
wendeten sogleich aIle interessierten Druckereien dieses praktisch brauchbarere, 
gelblichweiBe Pulver. 

. Beim sogenannten Schmelzdruck 2) zur Erzeugung von Bemusterungen 
mit Gold- und Silberbronzen unter Mitverwendung von Albumin bestreute man 
das Gewebe an den zu bedruckenden Stellen mit einer pulverisierten Mischung 
aus gleichen Teilen Mastixharz und Eialbumin, legte darauf das Blattmetall 
und druckte mit erwarmten messingenen oder kupfernen Modeln. Das uber­
schussige Blattmetall wurde dann mit einer Federfahne abgeputzt. 

Fiir den Druck von Bronzefarben mittels Rouleauxdruckmaschine ver­
wendete man anfangs Leim, Albumin sowie auch Kasein als Verdickungs- bzw. 
Fixierungsmittel. Zur Herstellung von Druckpasten mit Korperfarben wurde 
das Kasein zuerst in Form von Kaseinkalk angewendet, den man aus abgerahmter 
Milch durch Eindampfen und Behandeln mit geloschtem Kalk bereitete. Kasein­
kalk als kaufliches Produkt zum Drucken mit Ultramarin wurde ebenfalls in 
Frankreich erzeugt 3). 

Die leichte Verderblichkeit der Verdickungen mit Proteinsubstanzen und 
das nicht durchaus befriedigende Festhaften der Bronzen auf dem Gewebe 
veranlaBte jedoch die Fachleute, auch fur den Rouleauxdruck mit Bronzefarben 
die uralte Methode des Befestigens von farbigen Erden mit leicht trocknenden 
und verharzenden Mitteln in entsprechend modifizierter Weise zur Anwendung 
zu bringen. 

Man arbeitete daher mit Firnissen, Lacken und Harzen sowie spater auch mit 
Kautschuklosungen und erhielt damit sehr gute Resultate, so daB man sehr echte 
Bronzedrucke zum Teil noch immer nach dem Olfarbenpappdruckverfahren 
hersteIlt4); Kautschuklosungen werden jedoch kaum mehr verwendet. 

Vereinzelt wurde die Losung von Schellack (Gummilack) in Boraxwasser 
als Binde- und Fixierungsmittel fUr Bronzen gebraucht 5), doch besaBen derartige 
Drucke nur maBige Reibechtheit. 

J. Stephan 6) wendete im Jahre 1901 eine Verdickung an, welche Sub­
stanzen enthielt, die durch das nachtragliche Dampfen der Drucke ein 

1) Derartig hergestelltes Zinnpulver wurde spater unter dem Namen "Argentin" auf 
den Markt gebracht und mit Kaseinverdickung im Rouleauxdruck angewendet. Das Arbeiten 
mit diesen Druckfarben zeitigte jedoch vielfach Unannehmlichkeiten (Beschadigung der Wal­
zen und der Rakel usw.), so daB das Argentin jetzt durch Aluminiumpulver ganzlich ver­
drangt worden ist. 

2) von Kurrer: "Die Druck- und Farbekunst in ihrem ganzen Ulufange", Dritter Band, 
Wien 1850, S. 300/301. 

3) Die Bereitung von Kaseinkalk-Leim aus Kalk und Kase beschreibt schon Cennino 
Cennini ("Handbiichlein der Kunst", iibersetzt von P. Willibrord Verkade O. S. B., 
StraBburg 1916: 112. Kapitel, S.92). 

4) Eine ausfiihrliche Beschreibung des Bronzedruckes nach dem Olfarbenpappdruck­
verfahren hat lng. Oskar Gaumnitz in "Osterreichs Wollen- und Leinenindustrie" 1917, 
S.234 und 243 veroffentlicht ("Pappdruck auf baumwollenen Konfektionsstoffen"). 

5) Dr. Eduard Lauber: "Handbuch des Zeugdrucks", Band I, S.175. 
6) Versiegeltes Schreiben (Miilhausen) vom 7. September 1901. 
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Kondensationsprodukt lieferten, das die Bronzepulver fixierte. Diese Ver­
dickung bestand aus Leim, Resorzin und Hexamethylentetramin (Formalin­
ammoniak). 

H. Wagner und M. Battegayl) arbeiteten spater Init einer Verdickung aus 
SerikoselOsung (Serikose L), Phenol und Formaldehyd. Diese Mischung wird 
einige Stunden am Wasserbad erhitzt, um die Bildung des Kondensationsproduktes 
aus Phenol und Formaldehyd (des sogenannten Bakelits) derart weitgehend 
vorzubereiten, daB dann. schon nach kurzem Dampfen der Bronzedrucke 
vollkommene Kondensation und damit echte Fixierung des· MetaIlpulvers 
eintritt. 

Die Farbwerke Leverkusen illustrierten im Jahre 1913 in einer Muster- . 
karte 2) Bronzedrucke, die in ahnlicher Weise fixiert waren; zum Lasen der Seri­
kose L wurde sowohl ein Gemisch von denat. Alkohol, Formaldehyd und. Phenol 
empfohlen, als auch Resorzin in Wasser und Alkohol 3). Z. B.: 

oder 

Serikose16sung AFP: 
150 g Serikose L in einem Gemisch von 

{ 
450 g denat. Alkohol 
300 g Formaldehyd 400/ oig und 
100 g Phenol losen 

1000 g 

Serikoselosung R W A: 
130 g Serikose L in einem Gemisch von 
200 g Resorzin, 
270 g Wasser und 
400 g denat. Alkohol losen 

1000 g 

120-150 g Serikose L genugten in jedem FaIle pro Kilo Lasung. 

Druckfar be: 
150 g Bronzepulver 

1000 g Serikoselosung AFP odeI' RWA 

Gedruckt wurde mit sehr tief gravierten Walzen, und zwar am zweckmaBig­
sten auf vorkalanderte Ware. Nach dem Trocknen bei niedriger Temperatur 
erfolgte kurzes Dampfen (ca. 4 Minuten) im Schnelldampfer; die Drucke mit 
Resorzin wurden auf der Breitmaschine gewaschen. 

W. Kielbasinski und S. von Jakubowski 4 ) fanden, daB Losungen 
von Serikose Lin Anilin oder besser noch in Xylidin, ferner auch in Nitrobenzol 
u. dgl., in allen Fallen aber unter Zusatz von denat. Alkohol, ganz besonders 
gute Resultate im Bronzedruck ergaben. Nach dem Drucken und Trocknen 
wurde 3-5 Minuten gedampft. 

Nach einem Verfahren der Manufaktur E. Zundel in Moskau 
werden die Bronzepulver nur mit einem aus Phenol und Formaldehyd hergestell-

1) Versiegeltes Schreiben (Miilhausen) Nr.2213 vom 26. November 1912; ferner auch 
Lehne's Farberzeitung 1913, S.402. 

2) Musterkarte Nr. 2216. 
3) Siehe auch: "Tabellarische Ubersicht iiber Eigenschafte1;l und Anwendung del' Farb­

stoffe del' Farbenfabriken vorm. Friedr. Bayer & Co., Leverkusen" II. Teil (Zeugdruck), 
Erste Auflage, 1914, S. 139/140. bzw. auch Zweite Auflage, 1922, S-139/140. 

4) Versiegeltes Schreiben vom 11. April 1913, deponiert im Archlv des Internationalen 
Vereines del' Chemiker-Koloristen in Wien durch Dr.Kielbasinski, veroffentlicht in Melli­
and~ Textilberichte 1921, S. 132. 
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ten Kondensationsprodukt verdickt (D. R. P. Nr.264137 yom 3. Dezember 
1912) : 

400 g Phenol 90 0J0 ig werden mit 
600 g Formaldehyd 36 0J0 ig und 

40 g KaliumsuHit 45 0 C in einem kupfernen Kessell-21J 9 Stunden 

mit indirektem Dampf erhitzt. Man erhalt dadurch etwa 
750 g eines Kondensationsproduktes, welchem man noch 
250 g Phenol 90 oJ 0 ig znsetzt 

1000 g Bakelitverdickung 

Druckfarbe: 
650 g Bakelitverdickung werden mit 
350 g feinstem Metallpulver vermischt 

lO00g 

Derartige Bronzedruckfarben konnen nach Bedarf mit Azeton, Phenol, 
Alkohol oder Glyzerin vermiScht bzw. entsprechend druckfahig verdiinnt 
werden. Die Fixierung der Drucke geschieht durch eine kurze Passage im Schnell­
dampfer. 

Zum Bronzedruck mit Kautschuklosungen wurden Abfalle von 
vulkanisiertem Kautschuk in Naphtha und Kampferol durch Erwarmen gelost 
und diese Losung dann noch mit Kopalfirnis (AuflOsung von geschmolzenem 
Kopalharz in einem Gemenge von Terpentinol und Leinol) verdiinnt. 

Beispiel einer Druckfarbe: 
850-800 g Kautschuklosung 
150-200 g Metallpulver 

1000 g 

Wahrend des Druckens muBte diese Druckfarbe von Zeit zu Zeit mit Benzin 
vermischt werden, um das Dickerwerden hintanzuhalten. Die Fixation des Metall­
pulvers erfolgte durch Verdunsten des Kautschuklosungsmittels. 

M.Cauxl) erzeugte Bronzedrucke bei gleichzeitigem Drucke anderer Farben 
dadurch, daB er zunachst nur das Befestigungsmittel (eine klebrige Masse aus 
Kautschuk, Guttapercha und flandrischem Leim) fiir die Bronzen mit aufdruckte. 
Dann wurde die Ware in der zur Fixierung der anderen Farben erforderlichen 
Weise gedampft sowie anschlieBend gewaschen, geseift und getrocknet. Die 
so halb fertiggestellte Ware nahm man hierauf iiber eine heiBe Zylindertrommel 
und anschlieBend direkt durch einen mit rotierender Biirstwalze versehenen 
Kasten mit dem Metallstaub. 

Zu erwahnen sind hier noch metallisierte Gewebe fiir Ballonhiillen, 
die auf der einen Seite eine diinne Schicht aus Aluminium besitzen, wodurch 
sie wasser- und gasundurchlassig werden. Die dazu geeignete Ware wird zu­
nachst mit einer diinnen Schicht KautschuklOsung versehen und in noch feuchtem 
Zustande mit Aluminiumpulver iiberstaubt. Durch Kalandern oder Mangeln 
des noch nicht vollkommen trockenen Gewebes erhalt man einen schlieBenden 
metallischen tJberzug von besonderer Glatte 2). 

In ahnlicher Weise werden durchbrochene Gewebe, Spitzen und dergleichen 
metallisiert (bronziert). Man arbeitet z. B. mit einer Losung von Speckgummi 
(Kautschuk) in Tetrachlorkohlenstoff, Leinol und Terpentinol, indem man zuerst 
diesen Kautschukfirnis auf die Spitzen bringt und dann die Bronze in Mischung 
mit verdiinnter .Losung von Speckgummi in Tetrachlorkohlenstoff auftragt; 

1) Berichte der Soc. Ind. Rouen 1907, S.288. 
B) ,,6sterreichs Wollen- und Leinenindustrie" 1913, Heft yom 1. September 1913, S.347. 
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die Bronze sinkt dabei nicht in das Gewebe ein. Die so bronzierten Gewebe 
werden hierauf kalandertl). 

Hinsichtlich Bronzedruck mit Losungen von Zellulose und Zellu­
loseestern als Binde- und Fixierungsmittel wurde bereits das Verfahren 
der Farbwerke Leverkusen mit Serikose L erwahnt. Serikose L (Azetyl­
zellulose) kann mit Hilfe verschiedenster Substanzen in den Zustand sehr viskoser 
Losungen gebracht werden, die sich sehr gut zum Fixieren von Pigmenten und 
Metallpulvern eignen. Als Losungsmittel kommen z. B. auBer den schon ge­
nannten noch in Betracht: Azeton, Chloroform, Tetrachlorathan, Dichlorhydrin, 
Athylenchlorhydrin, Azetylentetrachlorid, Essigsaure von mehr als 8 0 Be sowie 
Rhodankalzium (in 23%iger Losung). 

H. Schmid in Miilhausen druckte Metallpulver mit einer Losung von Zellu­
lose in Kupferoxydammoniak; das Kupfer wurde durch Absauern der 
Ware entfernt (D. R. P. Nr. 198463). Ferner wurde Zaponlack (Losung von 
Zelluloid in Amylazetat) bzw. auch Cellonlack (Losung von Cellon in Azeton) 
als Bindemittcl fUr Bronzepulver in Vorschlag gebracht. FUr Spitzdruck­
zwecke ist z. B. nach R. Dax eine Mischung von 1 Teil Bronze mit 2-3 Teilen 
Zaponlack sehr gut geeignet. Reuhl verwendete Kollodium alsFixierungs­
mittel. Nach dem Verdunsten des Losungsmittels del' Zellulosederivate sind die 
Metallpulver durch diese auf der Faser fixiert. 

2. Bronzedruck mit Serikose LC extra. 
Gegenwartig wird fUr Bronzedruck fast allgemein mit der von den Far b­

werken Leverkusen 2) seit dem Jahre 1924 in den Handel gebrachten Seri­
kose LC extra gearbeitet, welche ausgiebiger ist als die urspriingliche Marke L. 
Als Losungsmittel verwendet man meist das bereits genannte Serikosol A. 

SerikoselOsung LCA fiir Bronzedruck: 
100 g Serikose LC extra werden in 

___ 900 g SerikosoI A unter ofterem Umriihren gelost 

1000 g 

Beispiel einer Bronzedruckfarbe fiir Silbereffekte: 
120 g Aluminium SW 300 (Schopflocher A.-G., Frankfurt a. M.) 

80 g Alkohol denat. 
800 g Serikose16sung LCA 

1000 g 

Nach dem Drucken wird nur getrocknet. Bei Verwendung von geeigneten, 
fein geriebenen Bronzepulvern, sogenanntem Feinschliff, kann auch ohne Biirste 
gedruckt werden, da solche Druckfarben nicht in die Gravuren einsetzen. Die 
Gravuren miissen aber moglichst tief und kraftig gehalten sein, mit nur sehr gro­
ben oder besser gar keinen Hachuren. 

Beziiglich der im Bronzedruck brauchbaren Metallpulver ist zu erwahnen, 
daB zur Herstellung derselben in den Farben Hellgriin, Gelb, Gold, Orange 
und Rot entsprechend zubereitete Legierungen aus Zinn, Kupfer und Zink ver­
wendet werden; fiir silberfarbigen Druck kommt jedoch ausschlieBlich Aluminium-

1) Siehe Henri Silbermann: "Fortschritte aus dem Gebiet der chemischen Tech­
nologie der Gespinstfasern", 2. Teil, Dresden 1903, S.444 (Verfahren von Adolf Ernst in 
Elberfeld). 

2) Siehe Musterkarte Nr.2739 vom Jahre 1925: "Baumwolldruck mit Serikose LC 
extra und Enodrin". Beziiglich der seither ausschlie.J3lich iiblichen Arbeitsweise mit Seri­
kosol A als Losungsmittel siehe "Ta bellarische Ubersich t" der 1. G. Far benind u­
strie A.-G., Leverkusen, IV. Teil, Zeugdruck, Dritte Auflage, 1926, S. 344-348. 



Bronzedruck. 399 

pulver in Anwendung. Letzteres laBt sich auch mit spritloslichen basischen Farb. 
stof~en anfarben; nach dem Verdunsten des Losungsmittels (Spiritus) wird mit 
TanninlOsungen nachbehandelt. Diese Manipulationen sind aber an die Ein. 
haltung bestimmter VorsichtsmaBregeln gebunden, da ungenugend festhaftende 
Farbstofflacke beim Polieren der Bronzen abgerieben werden. Fiir den Bronze­
druck geeignete Bronzepulver in bester Qualitat (Feinschliff) konnen z. B. 
von den Firmen: Frankfurter Bronzefarben- und Blattmetallfabrik 
Julius Schopflocher A.-G. in Frankfurt a. M. (SavignystraBe), 
L. Auerbach & Co. (Furth in Bayern), Eiermann & Tabor (Furth in 
Bayern) und G. Benda in Nurnberg bezogen werden. 

3. Atzeffekte mit Bronzefarben. 
Bei Anwendung der Fixierungsmethode mit Albumin kann Aluminiumpulver 

lLuch im Rongalitatzdruck auf substantiven (direkten, diazotierten, gekup­
pelten bzw. sonst geeignet nachbehandelten) Farbungen, Eisfarben usw., zur 
Erzielung brauchbarer Illuminationseffekte dienen. Die Bunteffekte werden da­
bei durch Zugabe von hydrosulfitbestandigen basischen Farbstoffen hergestellt. 

Beispiel einer Rongalitbuntatze mit Aluminiumbronze: 
200-300 g Rongalit C (1: 1) 
25- 35 g Glyzerin 

J 20- 30 g basischer Farbstoff 
120-100 g Wasser 

bOO-lOO g Aluminiumpulver (Feinschliff) 
535-435 g Eialbuminwasser (3:2) 

1000 g 

Die bedruckte und getrocknete Ware wird dann in ublicher Weise im Schnell­
dampfer gedampft und fertiggemacht. 

p) Bemusterung von Geweben durcb Fixierung von 
FaseJ'pulvern sowie kristalliniscben JUetallpartikeln. 

Die Bemusterung von meist vorgefarbten Geweben durch Fixierung von Faser­
pulvern aus gefarbtem oder ungefarbtem Material, wie z. B. Wollstaub in WeiB, 
Schwarz, Rot usw., ergibt eigenartig plastische Effekte und mitunter auch eine 
besondere Kontrastwirkung. Fur diesen Artikel verwendet man hauptsachlich 
dunne Baumwollgewebe (Mousselin, Battist usw.), ferner Halbseiden- und Seiden­
stoffe sowie halbwollene Gewebe, wie z. B. unigefarbte Luster und Orleans. AuBer 
Wollstaub konnen auch andere pulverformige Faserstoffe (Kunstseidenstaub) Ver­
wendung finden 1). 

Dieser Spezialartikel ist ziemlich schwierig herzustellen; man arbeitet dabei in 
ahnlicher Weise wie bei einigen alteren Verfahren zur Befestigung von Bronze­
pulvern. Das Gewebe wird zuerst mit Firnis, dem man zwecks Verbilligung 
und Erzielung besserer Mischung Kopallack oder Dammarharz zusetzt, be­
druckt und dann in geeigneter Weise durch einen Kasten gefuhrt, in welchem eine 
rotierende Burste das Faserpulver (Wollstaub) uberstaubt. Nach vorsichtigem 
Trocknen wird der uberschi.i.ssige Wollstaub durch Klopfen und Biirsten vom Ge­
webe . entfernt. 

Dem Firnis setzt man vielfach ein der Farbe des Faserpulvers entsprechendes 
Pigment zu, bei Anwendung von weiBem Wollstaub z. B. ZinkweiB, bei rotem Woll­
staub Mennige. 

1) Siehe auch D.R.P.241573, K1.8c (Verfahren von Felix Krokert, Halle a.d.S. 
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Die in Betracht kommenden Muster sind fast ausschlieBlich Tupfen (Punkte) 
in mehr oder minder groBeren Abstanden voneinander bzw. zu kreisrunden, 
elliptischen oder kreuzformigen Figuren angeordnet. 

In dieses Kapitel fallt auch die Fabrikation von Wollstoff- (Filz-) Imitat 
durch einseitigenAuftrag gefarbten Wollfasermaterials iiber die ganze Flache 
eines Baumwollgewebes (Nesselstoff, Kretonne). 

Ein auBerordentlich wirkungsvoller Artikel wird auch hergestellt durch 
Fixierung von kristallinischen Bleierzteilchen (z.B. Hornbleierz) auf 
in zarten Tonen (z. B. in Rosa) vorgefarbte Baumwoll-Voiles. Das Muster wird 
dabei ebenfalls mit Leinolfirnis vorgedruckt und dann die Metallpartikeln ent­
sprechend aufgestreut. 

q) Kreponartikel. 
Aus der groBen Zahl von Spezialdruckartikeln, die auf Grund der fiir den 

Baumwollzeugdruck geltenden Arbeitsweisen einerseits durch Kombination 
verschiedener Verfahren, andererseits durch Kombination von Farbstoffen ver­
schiedener Klassen hergestellt werden konnen, solI hier nur noch der sogenannte 
Kreponartikel einer naheren Besprechung unterzogen werden, da sich derselbe 
besonders gut mit Kiipenfarbstoffen in hervorragender Echtheit herstellen 
laBt. 

Bei der Abhandlung iiber Merzerisation wurde hervorgehoben, daB die Wir· 
kung der konzentrierten Lauge auf die Baumwollfaser eine nicht unbetrachtliche 
Schrumpfung derselben zur Folge hat. Wahrend man nun zum Zwecke der Er­
zielung des Merzerisationseffektes bestrebt ist, diese Schrumpfung hintanzuhalten, 
spielt dieselbe bei der Herstellung des Kreponartikels die Hauptrolle. 

Schon Mercer 1) druckte verdickte Lauge auf feine Gewebe und beobachtete 
dabei ein Zusammenziehen der betroffenen Faden (Verkiirzen), so daB sich die 
beeinfluBten Stellen wellenformig kriimmten und eine Krauselung sowie ein 
eigentiimlicher Damasteffekt entstand. Derartige Erzeugnisse wurden bereits 
im Jahre 1851 auf der Londoner Industrieausstellung bewundert; Mercer 
hatte dadurch die Vorarbeit fiir den erst spater beachtlich gangbaren Artikel 
geleistet. 1m Jahre 1895 erschien dann der durch abwechselnde wellenformige 
und glatte Streifen im Gewebe gekennzeichnete Kreponartikel als marktfahiges 
Fabrikat und erregte anfangs gleichfalls groBes Aufsehen. 

Die Herstellung dieses Kreponeffektes geschieht durch streifenweise Ein­
wirkung vo;n starker Natronlauge, und zwar in der Hauptsache nach zwei Ver­
fahren: 

a) Aufdruck einer Reserve, welche die damit bedruckten Gewebepartien 
gegen die Wirkung einer Natronlaugebehandlung schiitzt; 

b) Bedrucken des Gewebes mit entsprechend verdickter, .starker Natronlauge. 
Das unter a) genannte Reservierungsverfahren wird am haufigsten ausgefiihrt, 

weil die Arbeitsweise des Aufdruckens starker Lauge einerseits hinsichtlich 
der Herstellung der Laugenpaste Vorsicht und Sorgfalt erheischt und anderer­
seits jede Zugwirkung wahrend des Druckens leicht unregelmaBige Effekte 
ergibt. 

Bei beiden Verfahren zeigen die von der Natronlaugewirkung unberiihrten 
Gewebestellen den charakteristischen Kreponeffekt, wahrend die der Lauge 
durch Aufdruck oder Nachbehandlung ausgesetzten Gewebepartien· als glatte 
Streifen erscheinen. 

1) Ein Lebensbild J. Mercer s hat Dr. A. I. Kieser in seinen "Skizzen zur Geschichte 
der Textilindustrie" in Melliands Textilberichten 1921, S. 339 und S. 365/366 veroffent· 
licht (,;,Tohn Mercer und die Mercerisation"). 
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Fiir den Kreponartikel eignen sich nur leichte und nicht zu dicht geschlagene 
Gewebe, z. B. Kattune, Madapolams usw.; die schonsten Effekte erhalt man 
auf Battist und Voiles-lmitaten. Diese Gewebe miissen aber gebleicht sein, 
da auf hlllbgebleichten Waren keine scharf ausgepragten Kreponeffekte ent­
stehen. 

Beirn Reservierungsverfahren verwendet man fiir ungefarbte Effekte 
einfach Verdickungen aus Gummi oder Britishgum. Bunteffekte werden meist 
mit Kiipenfarben, seltener mit laugebestandigen substantiven Farbstoffen oder 
Schwefelfarben hergestellt; in jedem FaIle ist aber Gummiwasser oder 
Britishgum als Verdickungs- und Reservierungsmittel anzuwenden. 

Das Reserveverfahren arbeitet also mit leicht herstellbaren Druckpasten, 
die keine VorsichtsmaBregeln beirn Drucken erfordern, und bietet ferner die Mog­
lichkeit, mit Buntreserven bedruckte Stoffe zwecks Fixierung der Farbstoffe 
zu dampfen. 

Reserve G: 
(Fiir Kreponeffekte auf weiBer oder mit laugebestandigen Farbstoffen vorgefarbter oder 

vorgedruckter Ware.) 
700 g Gummiwasser (l: 1) 
300 g iVasser 

1000 g 

Vielfach werden dieser Gummireserve auch Metallsalze einverleibt, welche die 
Wirkung der verdickenden Substanz durch Neutralisation der' Lauge unter­
stiitzen (z. B. schwefelsaure Tonerde, Zinkchlorid). 

Nach dem Aufdruck und Trocknen wird die Ware wahrend 1 Minute durch 
kalte Natronlauge von 30-35 0 Be passiert, ohne abzuquetschen kalt gewaschen, 
gesauert und wieder gewaschen. 

Die Behandlung mit Natronlauge kann in zweckmaBiger Weise auch auf 
einem Zweiwalzenfoulard, dessen untere Walze in der Lauge lauft, vorgenommen 
werden. 

Die Ware wird dabei nur zwischen den beiden Foulardwalzen gefiihrt, geht 
dann iiber eine Leitrolle durch die Luft und gleitet hierauf auf einer schiefen 
Ebene in kurzen Falten in einem Kasten, wo sie einige Zeit liegen bleibt. Nachher 
wird ohne Spannung griindlich gewaschen, mit verdiinnter Schwefelsaure ab­
gesauert, gespiilt und am besten in einer Hange getrocknet. 

Zur Herstellung durchaus echter Bunteffekte verwendet man schwach 
alkalische, mit Gummi verdickte Druckfarben von Kiipenfarbstoffen; druckt 
auf weiBe Ware, dampft dann in iiblicher Weise irn Schnelldampfer und passiert 
hierauf durch Natronlauge 35 0 Be. 

Mit Kiipenfarben oder auch anderen laugebestandigen Farbstoffen in mehr­
farbigen Mustern vorbedruckte Ware wird ebenfalls vielfach kreponiert. Die 
durch Dampfen, Waschen und Trocknen fertiggestellten Drucke werden einfach 
mit Gummiverdickung (Reserve G) iiberdruckt und nachher in der angegebenen 
Weise mit Natronlauge behandelt. 

Schwach alkalische, mit Gummi verdickte Druckfarben von Kiipenfarb­
stoffen konnen auch als Buntatzreserven auf atzbaren und laugebestandigen 
Farbungen von substantiven Farbstoffen dienen. Die vorgefarbte, bedruckte 
und im Schnelldampfer gedampfte (geatzte) Ware ",'ird dann durch Laugen­
passage kreponiert. 

Beim direkten A ufdruck starker N a tronla uge zwecks Erzielung von 
Kreponeffekten bedruckt man die weiBe oder mit Kiipenfarbstoffen fertig be­
druckte Ware beispielsweise mit folgender 
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Krepondruckpaste: 
60 g Britishgum (Pulver) 

790 g ~atronlauge 40 0 Be und 
150 g A tznatron werden auf 60 0 C erwarmt, bis letzteres geliist ist; hierauf wirdabgekiihlt 

1000 g 

Die bedruckte Ware wird dann leicht getrocknet, kalt gewaschen, abgesauert 
nochmals gespult und zweckmaBig in der Hange getrocknet. 

VIII. Druck auf Kunstseide, Stapelfaser und 
ahnliche Fabrikate 1). 

a) Allgemeines. 
Da sich die von den zahlreichen Kunstseidenfabriken nach den verschiedenen 

Verfahren hergestellten Imitatseiden in allen Kulturstaaten innerhalb kurzer 
Zeit groBe Absatzgebiete erobert und nicht nur die Maulbeerspinnerseide, son­
dern auch Baumwoll- und Leinenstoffe aus einzelnen Verwendungszwecken 
verdrangt haben, so ist dadurch auch dem Zeugdruck ein beachtlicher Teil 
dieser Fabrikate zur Kolorierung im Wege des Hand-, Spritz- und Maschinen­
druckes uberwiesen worden. Auch der Druck auf Kunstseidengarn ist fur ver­
schiedene Zwecke in Aufnahme gekommen. 

Das Bedrucken von Kunstseide der verschiedenen Herstellungsarten kann im 
allgemeinen nach allen fiir Baumwolle iiblichen Verfahren ausgefiihrt werden, 
doch kommt vor allem sowohl der direkte Druck als auch der Atzdruck besonders 
in Betracht; Azetatseide nimmt eine Ausnahmestellung ein und verlangt spezielle 
Behandlungsweise. 

Fiir die Kolorierung nach den im Baumwolldruck geltenden Arbeitsvorschriften 
sind daher 

Nitrozelluloseseide (hergestellt aus Kollodiumlasungen), 
K u pferseide (hergestellt aus einer Lasung von Zellulose in Kupferoxyd­

ammoniak und 
Viskoseseide (hergestellt aus einer Lasung von Zellulosexanthogenat), 

sowie ferner auch 
Vistrafaserstoffe (Stapel£aser- bzw. Viskoseel'zeugnisse - Vistrawolle, 

Vistl'aschappe - der "Vistra"-Textil G. m. b. H., Berlin bzw. Kaln-Rottweil, 
A.-G.) die wichtigsten Fabrikate. 

Die Azetatseide 2) (hergestellt aus einer Lasung der Zelluloseazetate) besitzt 
im Gegensatz zu allen anderen (vorgenannten) Kunstseidenarten (die sehr hygro­
skopisch sind) nur eine sehr geringe Hygroskopizitat, sie hat keine reaktionsfahigen 
Hydroxylgruppen; auf diesen Umstand ist das schlechte Anfarbevermagen der 
Azetatseide zuriickzufiihren. Die azetylierten Gruppen verhindern gewisser­
maBen eine chemische Reaktion sowohl im Fal'bebade als auch bei dem inder 
Druckerei erforderlichen DampfprozeB3). Um die Azetatseide aufnahmefahiger fUr 

1) Siehe zu dies em Abschnitt auch Bd. VII dieses Handbuches, Kunstseide, 1927, bes. 
S.237. 

2) Azetatseide ist praktisch wasserfest und weicher im Griff als aile anderen Kunstseiden­
arten; in Deutschland hergestellt von der "Aceta" - G. m. b. H., Berlin, sowie von del' 
"Deutsche Acetat-Kunstseide A.-G. Rhodiaseta", Freiburg im Breisgau. 

3) Siehe iibrige~s Kurt H. Meyer (Ludwigshafen): Zur Physik und Chemie del' 
Farbevorgange (1. Uber das Farben von Azetatseide. Von K. H. Meyer, Curt Schuster und 
W. Biilow). Melliands Textilberichte 1925, S. 737-739. - V. Kartaschoff: Beitrag zur 
Farbetheorie der Azetatseid~. Melliands Textilberichte 1926, S.28. 
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Farbstoffe zu machen, versuchte man daher dieselbe mit Sauren oder Alkalien 
sowie mit alkalisch reagierenden Salzen oberflachlich ganz leicht zu verseifen 
(Abspaltung der Azetylgruppen) und ihr dadurch den Charakter der Hydrat­
zellulose zu geben (Verseifmlgsverfahren). 

Eine solche teilweise Verseifung ist jedoch nur als ein Notbehelf zu betrachten, 
de~ die Azetylgruppen bedingen die guten physikalischen Eigenschaften der 
Azetatseide; die auch nur teilweise Entfernung der Azetylgruppen erscheint daher 
wenig zweckmaBig. Wahrend jedoch z. B. basische Farbstoffe auf reiner (nicht 
partiell verseifter) Azetatseide nach der im Baumwolldruck ublichen Vorschrift 
mit Tannin immer getrubte Farbtone liefern, erhalt man auf schwach alkalisch 
vorbehandeltem Material einwandfrei lebhafte Drucke von gleicher Echtheit 
wie auf Baumwolle. 

Die ersten Versuche zum Bedrucken von Azetatseide bzw. zur Verwendung 
von Geweben aus reiner Azetatseide und auch von Mischgeweben aus Baum­
wolle und Azetatseide fur Druckartikel wurden zuerst von R. Dax, und 
zwar im Druckereilaboratorium des Werkes Mainkur der Firma Leopold 
Cassella & Co. I) vorgenommen; das verwendete Garn- und Gewebematerial 
war englischer Herkunft. 

Zur Erzielung einer gleichmaBigen Verseifung wurden zahlreiche Vorschriften 
ausgearbeitet. Besonders erwahnenswert ist u. a. auch die von der B. A. S. F. 
t;mpfohlene Arbeitsweise mit Erdalkalien bei gleichzeitiger Verwendung von 
Formaldehyd bzw. Formaldehyd abspaltenden Produkten als Verseifungsregulator 
(z. B. Glyoxalsulfat, Formaldehydbisulfit, Rongalit). Derart behandelte Azetat­
seide andert ihre physikalischen' Eigenschaften (Glanz, Griff, Wasserfestigkeit 

ft usw.) nur wenig und zeigt weit mehr den Charakter der reinen Azetatseide 
als jenen der Hydratzelluioseseide. ' 

Zum Bedrucken von Azetatseide sind naturgemaB Kupenfarbstoffe bei An­
wendung als schwach alkalische Druckfarben (Pottasche-Rongalitverfahren) 
besonders gut geeignet. Die oberflachliche Verseifung durch das Alkali der 
Druckfarben ist dabei so gering, daB eine Beeintrachtigung des Glanzes nicht in 
Erscheinung tritt; eine Vorbehandlung der Azetatseide ist in diesem FaIle ganz 
selbstverstandlich weder erforderlich noch angangig. 

Wichtig fUr den direkten Druck sind auch die von der r. G. Farbenindustrie 
A.-G. in den Handel gebrachten Farbstoffe fur Azetatseide (z. B. Rosa 
B extra fUr Azetatseide, Gelb 3 G extra fur Azetatseide, Blau fUr Azetatseide 
usw.). DiesealsAnthrachinonabkommlinge qualifizierten Produkte haben direkte 
Affinitat zur Azetatseide; sie werden einfach entsprechend verdickt aufgedruckt 
und durch kurzes Da~pfen echt fixiert. 

b) VOl'bm'eitung del' Kunstseidengewebe zum Drucken. 
Da zum Verweben des Kunstseidenmaterials fur die Kette eine meist aus 

Mehl und Gelatine bestehende Schlichte angewendet wird, so ist ein Entschlich­
t~n der Ware sehr zweckmaBig. Dasselbe gilt naturgemaB auch fUr gemischte 
Gewebe aus Baumwolle und Kunstseide. 

Bei Geweben aus reiner Azetatseide erfolgt nach dem Entschlichten eventuell 
die schwach alkalische Behandlung. Die Ware wird also z. B. 3-4 Stunden 
mit 4-5 g Diastafor im Liter Wasser entschlichtet und hierauf ca. 20 Minuten 
in einem Bade von 1 cm 3 Ammoniak und 2 g Seife pro Liter bei 40-50 0 C be-

l) Die ersten brauchbaren Farbstoffe zum Farben von Azetatseide wurden bekanntlich 
von der Firma Leopold Cassella & Co. (Frankfurt a. M.) in den Handel gebracht; siehe 
auch Dr. H. O. R. Kramer; nDie Azetatseide und ihre Farbstoffe (Deutscher Farber­
kalender fUr das Jahr 1926, S. 112-120; Wittenberg, A. Ziemsen Verlag). 

26* 
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handelt, anschlieBend gespult, mit 5 cm3 Essigsaure 50% pro Liter Wasser 
abgesauert, gespult und getrocknet. 

Wenn sich in einzelnen Failen ein Bleichen der Kunstseide notig erweist, 
so arbeitet man vorteilhaft mit unterchlorigsaurem Natron von 1/4-1/2 Be, 
wobei eventueil bis hochstens 30 0 C erwarmt werden kann. Man behandelt die 
Kunstseide in diesem Bade so lange, bis ein genugendes WeiB erzielt ist, spult 
dann, sauert mit Salzsaure von 1/2 0 Be ab und wascht zum SchluB grundlich. 
In gleicher Weise werden Gewebe aus Azetatseide und Baumwolle gebleicht. 

Das Bleichen von Kunstseide kann nach R. Feibelmann 1) sehr zweckmaBig 
auch mit Akti vin (Paratoluolsulfonchloramidnatrium) geschehen, indem man z. B. 
Viskoseseide entweder mit Losungen von 3-4% Aktivin bei Temperaturen 
von 60-70 0 C behandelt ("Egalisierungsbleiche") oder fiir weitergehendere 
Bleichwirkung in saurer Losung arbeitet. In letzterem Faile verwendet man pro 
Liter Bleichbad 3 g Aktivin und 5 pm 3 Essig. oder Ameisensaure von 50% 
Gehalt. Dabei trubt sich die Aktivinlosung schwach infolge Bildung von Para· 
toluolsulfochloramid, welches ein hoheres Bleichvermogen besitzt als das Para. 
toluolsulfonchloramidnatron (Aktivin); auch in dieser Flotte erleidet die Kunst· 
seide keinerlei Schadigung. Nach etwa %stundiger Behandlung im Bleich· 
bade geht man mit dem Material in eine Bisulfit· oder Antichlorlosung und 
wascht dann aus. 

c) Direkter Druck und Atzdruck auf Kunstseidenmaterial 
mit Ausnahme von Azetatseide. 

1. Direkter Druck. 
Stuckwaren und Trikotstoffe werden vielfach von Hand bedruckt oder nach 

dem Spritzdruckverfahren koloriert. Das Bedrucken von Kunstseide in Form 
von Stranggarn und Ketten geschieht auf den fur die gleichartigen Baum· 
wollma terialien u blichen Maschinen; e benso werden Stuckwaren und besonders 
gemischte Gewebe in gleicher Weise wie beim Baumwolldruck auf der Rou· 
leauxmaschine bemustert. 

Fiir den Druck mit basischen Farbstoffen, die besonders viel verwendet 
werden, gilt z. B. folgende Vorschrift: 

10 g Farbstoff 
240 em 3 vVasser 
50 cm3 Essigsaure 6 0 Be 

650 g essigsaure Gummiverdickung 
50 cm3 essigsaure Tanninlosung 1: 1 

1000 g 
Nach dem Drucken wird die Ware getrocknet, dann 3/4-1 Stunde ohne tiber. 

druck gedampft, durch ein lauwarmes Brechweinsteinbad genommen (5-10 g 
Brechweinstein pro Liter Bad), gespult und getrocknet. 

Zur Herstellung besonders gut licht· und waschechter Drucke sind die Kupen. 
far ben nach der im Baumwolldruck ublichen Vorschrift fiir schwach alkalische 
Druckfarben sehr gut geeignet 2). 

1) Dr. Richard Feibelmann: "Bleichen von Kunstseide mit Aktivin", Melliands 
Textilberichte 1926, S.47/48; Aktivin wird hergestellt von derChemischen Fabrik"Pyrgos" 
in Dresden·Radebeul. 

2) Musterkarte J. K. Nr. 17d der 1. G. Farbenindustrie A.·G.: "Indanthrenfarb. 
stoffe gedruckt auf Mischgewebe aus Kunstseide und Baumwolle". - Richard 
Donner: "Bedruckte Mischgewebe aus Baumwolle und Agfa.Travisseide". 
Leipziger Monatsschrift fUr Textilindustrie, Heft 10 vom 15. Oktober 1927, Seite 462 
bis 463. 
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DieBadischeAnilin- und Sodafa brik hat eineMusterkarte herausgegeben, 
welche u. a. auch die Verwendung von Alizarin-, Ergan- bzw. Erganon- sowie 
Indanthrenfarbstoffen zum Druck auf Vistra-Gewebeillustriert1). 

2. .!tzdruck. 
Da die verschiedenen Kunstseidenarten (mit Ausnahme der Azetatseide) eine 

sehr groBe Affinitat fiir Farbstoffe besitzen, so daB mit substantiven Farbstoffen 
auch verhaltnismaBig dunkle Tone noch direkt gefarbt werden konnen, ohne 
daB ein Anbluten der weiBen Atzeffekte beim Waschen nach dem Dampfen 
zu befUrchten ist, so kommt auch dem Atzdruck eine beachtliche Bedeutung zu. 

Zum Vorfarben der Ware benutzt man die leicht atzbaren Benzidin- und Dia­
minfarben sowie Siriusfarbstoffe 2), und zwar sowohl in direkter als auch mit 
Nitrazol CF gekuppeIter oder diazotierter und entwickeIter Farbung; auch einige 
mit Formaldehyd nachbehandelte Farbungen kommen fUr Atzzwecke in Be­
tracht. 

Das Atzen erfolgt mit Rongalit Coder CW. 

WeiBatze: 
200 g Rongalit 0 oder OW werden in 
300 g Wasser bei ca. 60 0 0 gelost und mit 
500 g Gummiwasser (1: 1) verruckt 

1000 g 

Die bedruckte und getrocknete Ware wird einige Minuten bei ca. 102 0 C 
in luftfreiem Dampf gedampft, dann in kaltem Wasser gespiilt und getrocknet. 
Fiir die Herstellung von Buntatzen haben die im Baumwolldruck geltenden 
VClrschriften in gleicher Weise auch hier GeItung. 

Dieselben Vorschriften gelten naturgemaB auch fiir die Farbungen auf Ge­
weben aus Baumwolle und Viskoseseide 3). 

d) Direkter Druck und Atzdruck auf Azetatseide. 
1. Direkter Druck auf Azetatseide. 

Die fiir den direkten Druck auf Azetatseide geeignetsten Farbstoffe 
und deren Anwendungsvorschriften wurden von den Farbwerken Hochst 
a. M. der I. G. Farbenindustrie A.-G. in einer im Juli 1926 zur Ausgabe 
gelangten Musterkarte illustriert und beschrieben 4). 

Neben Saurefarbstoffen (Azogelb konz., Orange IV) sind auch Chrombeizen­
far ben (Chromviolett VM Pulver, Chromblau BMI Pulver), ferner die Spezial­
farbstoffe: Rotviolett extra Teig fiir Azetatseide, Violett B extra Teig fiir Azetat­
seide, Elau extra Teig fiir Azetatseide sowie basische Farben (Rhodamin B extra, 
Malachitgriin-Kristalle extra) und ein Schwarz mit Diphenylschwarzbase be­
mustert. 

1) Musterkarte Nr.2644: "Direkt- und Atzdrucke mit Anilin-, Alizarin-, Ergan­
bzw. Erganon- und Indanthrenfarbstoffen auf Vistra-Gewebe". 

2) Siehe auch: Dr. P. Rabe: Siriusfarben auf Kunstseide. Melliands Textilberichte 
1927, S.260/261. 

3) Auf Mischgeweben aus Kunstseide und Baumwolle sind mit Indigosol­
farbstoffen im Wege der K]otzung sowohl nach dem Nitrit- als auch nach dem Dampf­
verfahren prachtvolle Unifarbungen von bester Echtheit zu erzielen. Siehe Musterkarte 

Sol:-.~ der I. G. Farbenindustrie A.-G.: "Indigosolklotzungen auf Misch­

geweben aus Kunstseide und Baumwolle". 
4) Musterkarte Nr. 1071 (Ro.): "Drucke auf Azetatseide". 
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Beispiel einer Druckfarbe fur Violett mit Violett B extra Teig fiir 
Azetatseide: 

150 g Violett B extra Teig fUr Azetatseide (Hochst) 
200 g Britishgum (1: 1) 
400 g Industriegummi (1: 2) 

20 g Glyezin A 
230 g Wassar 

1000 g 

Beispiel einer Druckfarbe fur Gelb mit Azogelb konz.: 
10 g Azogelb konz. in 
40 g Glyezin A und 

450 g Wasser losen, dann zugeben: 
100 g Britishgum-Pulver 
300 g Industriegummi (1: 1) 
40 g Ammoniak 
60 g Oxalsaure (1: 5) 

1000 g -

Beispiel einer Druckfarbe fur Blau mit Chromblau BMI Pulver: 
30 g Chromblau BMI Pulver in 
30 g Glyezin A und 

520 g Wasser losen, dann zugeben: 
100 g Britishgum-Pulver 
300 g Industriegummi (1: 1) 
20 g Rizinusol 

1000-g--

Beispiel einer Druckfarbe fur Rosa mit Rhodamin B extra: 
10 g Rhodamin B extra in 
40 g Glyezin A, 
30 g Essigsaure 50 % ig und 

520 g 'Vasser IOsen, dann zugeben: 
100 g Britishgum-Pulver 
300 g Industriegummi (1: 1) 

1000 g 

Fur ein Grun mit Malachitgrun Kristalle extra wird die gleiche Vorschrift 
wie fur Rhodamin empfohlen. 

In allen Fallen dampft man die bedruckte Ware 1/2 Stunde im Dampfkasten, 
wascht dann und seift eventuell; vor dem Trocknen behandelt man noch in einem 
Bade, das 5 cm 3 Essigsaure im Liter Wasser enthalt. 

A. Schneevoigt 1) hat gefunden, daB die basischen Farbstoffe auf Azetatseide 
sehr klare Tone liefern, wenn man dieselben mit der von der I. G. Farbenindustrie 
A.-G. hergestellten "Beize fUr Azetatseide" aufdruckt (etwa gleiche Menge 
Beize wie Farbstoff im Kilo Druckfarbe). Er konstatierte ferner, daB bei Rho­
damindruckfarben mit Beize fUr Azetatseide ein Zusatz von Resorzin und auch 
schon Resorzin allein die tiefsten Drucke ergibt. 

Bei Anwendung der "Farbstoffe fur Azetatseide" fand Schneevoigt, daB 
ein Zusatz von Ludigol sehr gunstig auf die Ausgiebigkeit der Druckfarben wirkt 
und auch glattere Drucke entstehen. Da einige dieser Produkte bei etwas Ian­
gerem Dampfen Ieicht sublimieren, so ist die Zugabe von Glyzerin nicht un­
wichtig. Beispiel einer Druckfarbe nach Schneevoigt: 

50 g Rosa B extra fiir Azetatseide (B. A. S. F.) 
50 g Glyzerin 
50 g Tiirkischrotol 
50 g Ludigol 

800 g Britishgum 
1000 g 

1) Melliands Textilberichte 1926, S.354. 
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Die fUr Farbezwecke unter den Namen Azanile, Silkone, Azonine usw. im 
Handel befindlichen Farbstoffbasen (Amidoazobenzol, Amidoazotoluol, Alpha­
naphthylamin usw.)1) haben fUr den Druck gar keine Bedeutung, da sie bei der in 
Betracht kommenden besonderen Anwendungsweise nicht einwandfrei fixiert 
werden konnen. 

2. Direktdruck und Atzdruck auf Mischgeweben aus Baumwolle und 
Azetatseide. 

Zum Bedrucken von Mischgeweben aus Baumwolle und Azetat­
seide (Baumwollstoffe mit Azetatseideneffekten) sind Kupenfarbstoffe sehr gut 
geeignet (schwach, alkalische Druckfarben). 

Auf Baumwollstoffen mit Azetatseideneffekten erzielte R. Dax2) schone Effekte 
durch Aufdruck alkalisch wirkender Substanzen und nachherigem Ausfarben 
der Ware mit substantiven Farbstoffen (Diamin- und Diaminechtfarben). Die 
Baumwolle und die Azetatseide werden dadurch auf den mit Alkali bedruckten 
Stellen uni gefarbt und gleichzeitig voller im Farbton als die Baumwolle an den 
unbedruckten Stellen, auf welch letzteren die Azetatseide ungefarbt bleibt. 
Zum Ausfarben eignen sich zwecks Erzielung brauchbar reiner Effekte z. B. die 
im "Kleinen Handbuch der Farberei", Band I, 3. Auflage 1923, S. 366 (Leopold 
Cassella & Co., Frankfurt a. M.) angegebenen Diamin- und Diaminechtfarben. 
Als alkalische Aufdruckfarbe verwendet man am besten und einfachsten ver­
dickte SodalOsung, z. B. nach folgender Vorschrift: 

30- 40 g Soda kalz. werden mit 
670-660 g Wasser und 
300-300 g Britishgum angeteigt und aufgekocht 

--WOOg 

Nach demAufdruck wird ca.1/zStd. gedampft, sodamI gewaschen und ausgefarbt. 
Mit dem Bedrucken von Mischgeweben aus Azetatseide und Baumwolle, 

Azetatseide und Viskose usw. hat sich dann A. Schneevoigt 3 ) noch sehr ein­
gehend beschiiftigt und besonders auch die Moglichkeiten des Atzdruckes weit­
gehend ausgestaltet. Infolge des verschiedenen Verhaltens der Azetatseide gegen­
uber den fUr Baumwolle brauchbaren Farbstoffen sind in gleicher Weise wie beim 
Farben auch im direkten Druck unterschiedlichste Farbwirkungen zu erzielen, 
so z. B. durch Verwendung von substantiven Farbstoffen mit Farbstoffen fUr 
Azetatseide oder von basischen Farbstoffen mit "Beize fur Azetatseide" in Kom­
bination mit substantiven Farbstoffen in einer Druckfarbe. Nach dem Dampfen 
mussen solche Drucke zwecks Entfernung der auf der jeweils indifferenten Faser 
nichtfixierten Farbstoffe zweckentsprechend vorsichtig geseift werden, wodurch 
erst die reinen Farbeffekte zum Vorschein kommen. 

Bezuglich Atzdruck hat A. Schneevoigt festgestellt, daB sich geeignete 
uni gefarbte Gewebe aus Baumwolle und Azetatseide weiB atzen lassen, wenn 
man eine Atzpaste anwendet, welche Rongalit CL und etwas Resorzin oder Rho­
danammonium enthalt. Gute Resultate ergibt auch eine Atze mit Decrolin 
lOslich konz. (Monozink- Formaldehydsulfoxylat von 88 % Normalgehalt) 
ohne vorgenannten Zusatz. Fur Buntatzen kommen in geeigneten Fallen 
hydrosulfitbestandige basische Farbstoffe in Betracht. 

1) Beziiglich der als "Azonine" bezeichneten Farbbasen und ihres chemischen Charakters 
siehe Gnehm-von Muralt: "Taschenbuch fiir die Farberei", 2. Auflage, S.58. 
Berlin: Julius Springer 1924. 

2) Veriiffentlicht in "Kleines Handbuch der Farberei", Band IV (Druckerei) 
2. Auflage 1924, S. 185. Leop. Cassella & Co., Frankfurt a. M. 

3) "Das Bedrucken von Azetatseide-Mischgewebe"; Melliands Textilberichte 
1926, S. 945. 



408 Die Appretur baumwollener Gewebe, Wirk- und Strickwaren UBW. 

IX. Die Appretur baumwollener Gewebe, 
Wirk- und Strickwaren usw. 

A. Begriff nnd Wesen der Appretnr. 
Unter dem textiltechnischen Ausdruck "Appretur" faBt man aile jene 

Arbeiten zusammen, welche mit der yom Webstuhl, der Wirk- oder Strickma­
schine usw. kommenden Rohware einerseits vor und nach dem Bleichen bzw. 
vor dem Farben oder Bedrucken und andererseits nach dem Farben oder Be­
drucken vorzunehmen sind, um ein sowohl dem praktischen Verwendungszweck 
als auch dem Schonheitssinn entsprechendes Fabrikat zum Verkauf bringen 
zu konnen. 

Man unterscheidet demnach eine Vorappretur, der die Reinigung und Zu­
richtung der Rohware ffir WeiBwaren bzw. fur das Farben oder Bedrucken 
zukommt, und eine Nachappretur, die bei WeiBware sowie zum Teil bei 
Buntwebware nach dem Bleichen, bei gefarbten und bedruckten Geweben 
nach Beendigung aller Farbe- und Druckoperationen zur Ausfuhrung gelangt. 

Diese.beiden Begriffe Vor- und Nachappretur umfassen jeder ffir sich je nach 
Art der zu behandelnden Gewebe oder Gewirke und dem angestrebten Effekt 
mehr oder weniger zahlreiche Einzelarbeitsvorgange, durch die diesen Textil­
stoffen jene charakteristischen auBeren Eigenschaften verliehen werden, welche 
einesteils dem Rohfabrikat und andernteils der gebleichten oder gefarbten bzw. 
bedruckten Ware nicht anhaften. 

Es handelt sich also zunachst bei allen Waren um ihre Reinigung und 
dann, je nach Erfordernis, um Behandlungen, die Glatte, Transparenz, Ge­
schmeidigkeit, Steifheit, Glanz, wolliges oder haariges sowie rauhes oder leder­
artiges Aussehen, Dichte und Festigkeit, Beschwerung, Bemusterung und endlich, 
speziell bei Florgeweben (Samt), eine gegenuber der Unifarbung andersfarbige 
"Obersicht hervorzurufen geeignet sind. . 

Dem derart umgrenzten Arbeitsgebiet der Appretur nicht direkt oder nur zum 
Teil zugehorig sind dann noch jene Verfahren, welche dazu dienen, Gewebe regen­
dicht (wasserdicht) oder flammensicher zu machen. Mit Ausnahme der 
HersteUung kautschukierter Gewebe (Gummibekleidungsstoffe fiir 
Regenmantel, Ballonstoffe usw.), welcher Fabrikationszweig mit der Gummi­
industrie in engem Zusammenhange steht, konnen einzelne dieser Verfahren 
ohne weiteres auch in allen Farbereien und Appreturanstalten ausgefuhrt werden. 

Eine eigenartige Fabrikation von appreturahnlichem Charakter ist ferner 
die bedeutsame Kunstlederindustrie. "Kunstleder" ist namlich ein mit 
einer Paste aus NitrozelluloselOsung, Erdfarben und Weichhaltungsmitteln 
entsprechend bestrichenes Baumwollgewebe, dem durch Pressen ein tauschend 
lederahnliches Aussehen verliehen wird. 

Zu erwahnen ist auch noch die Herstellung der sogenannten Schmirgel­
leinen. Es handelt sich dabei um mehr oder minder leicht eingestellte Gewebe, 
die in einer Farberei- und Appreturanstalt auf einer Spezialappretur~aschine 
einseitig mit Appreturmasse behandelt und dann im Schmirgelwerk durch Auf­
tragen von flussigem Leim auf die unappretierte Seite sowie nachherigem Be­
streuen mit Korner,chmirgel fertiggestellt werden. 

Die Appretur als Anfangs- und Endarbeit umschlieBt das Bleichen, Farben 
und Bedrucken. Als zusammenhangendes Arbeitsgebiet fallen samtliche Opera­
tionen unter den Begriff Ausrustung oder Veredelung von Rohgeweben, 
Rohgewil:ken usw. 
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B. Allgemeinhistorische Betrachtungen. 
Die Orientvolker, denen wir vor Jahrhunderten grundlegende Kenntnisse in 

Farberei und Zeugdruckl) durch Studium und Modifizierung ihrer Arbeitsweise 
und Erzeugnisse abgewonnen haben, verwendeten Reis bzw. Reisprodukte (Reis­
mehl, Reispulver- oder Reiskleie) zum Starken der Gewebe. Nach einem alten 
Verfahren der Inder wurden z. B. die Stoffe mit mehr· oder weniger starken 
Reiswasser (Reismehlteig) getrankt, hierauf getrocknet, dann auf einem gut 
polierten Tische mit. einer Muschelschale geglattet und zum SchluB gepreBt. 

Die Anwendung unterschiedlicher Substanzen, die den Geweben weichen 
oder 4arten Griff verleihen, spielte wahrend groBen Zeitraumen keine nennens­
werte Rolle, da einerseits meist relativ gute Warenqualitaten erzeugt wurden 
und andererseits cheinische Prozesse dafiir. nicht in Betracht kamen. Starke 
wurde zwar schon .seit ungefahr 800 v. Chr. fiir Appreturzwecke gebraucht, 
doch ist ihre Verwendung spater wieder in Vergessenheit geraten. Plinius 
der Altere (geb. 23 n. Chr.) bespricht in seiner "Historia naturalis" die Her­
stellung der Starke auf der Insel Chios. In der ersten HaUte des 16. Jahrhunderts 
wurde die Starke in England eingefuhrt, und unter der Regierung der "jung­
fraulichen Konigin" Elisabeth (1558-1603) wurde das Starken der Wasche 
allgemeine Mode. Glatte bzw. Glanz als Haupterfordernisse wurden ursprunglich 
immer nur mit primitivsten Mitteln, durch Handgriffe, und sehr spat erst mittels 
maschineller Einrichtungen hervorgerufen. Franzosische und deutsche Lehr­
bucher uber Farberei und Zeugdruck aus den Jahren 1847 -1851 erwahnen z. B., 
daB vor dieser Zeit und in kleinen Etab1issements auch noch zu dieser Zeit 
das glatte und glanzende Aussehen von Zeugen durch Glatten mit der Hand 
unter Anwendung der sogenannten Glattsteine aus Achat ausgefiibrt wurde2). 

Das Glatten der Waren durch Ausubung eines bestimmten, gleichmaBig 
andauernden Druckes (Pressung) fiihrte aber schon verhaltnismaBig bald zur 
Herstellung von maschinellen Vorrichtungen. Gut erhaltene Fresken in den 
Ruinen von Pompeji (der durch den furchtbaren Ausbruch des Vesuvs vom 
24. August 79 n. Chr. verschutteten Stadt) zeigen u. a. eine solche antike Presse 
mit zwei Druckschrauben. 

Wichtigen Vorbereitungsarbeiten, wie z. B. die Erzielung einer glatten 
Gewebeoberflache durch Abbrennen (Sengen) oder Abscheren der feinen Faser­
chen und Harchen, wurde in den altesten Zeiten keine oder nur geringe Beach­
tung geschenkt. Ubrigenserforderten z. B. die nach der alten Webart der Agyp­
ter (unter dem EinfluB von Feuchtigkeit) schon vor 8000 Jahren erzeugten Ge­
webe keine solche Reinigung der Ober£lache. Diesbezuglich sind hier aus dem 
zwanzigsten Jahrhundert die Bemuhungen des Ingenieurs Prein in Hannover 
zu erwahnen, der diese alte Webart zur Herstellung faser- und £lusenfreier Ge­
webe in modernisierter Form (durch Anbringung eines Befeuchtungs- und 
Streichapparates am Webstuhl) wieder zur Geltung bringen wollte, um dadurch 
das mitunter auf Kosten der Qualitat der Waren vor sich gehende Sengen und 
Scheren zu vermeiden S). Das "Preinieren" (An£euchten und gleichzeitiges Strei­
chen der Faden am Webstuhl) hat jedoch keine groBere Bedeutung erlangt, da 

1) An dieser Stelle solI noch nachtraglich auf eine fachtechnisch wertvoll interessante 
Abhandlung von Professor H. B. Shroff (Cawnpore, Indien) fiber Handdruck auf 
Kalikogewebe in Muttra (Indien) hingewiesen werden (The Dyer and Calico Printer vom 
1. Juni 1926). Zu erwahnen ist auch derYusen-Druck der Japaner auf Wolle und Seide. 

2) F. A. W. Geest: "Lehrbuch des Bleichens und der gesamten Farberei auf baum­
wollene Garne und Gewebe". Weimar 1851, Zweite Auflage, S.786/787. 
. 3) Ober "Prein-Gewebe" siehe: Zeitschr. f. d. gesamte Textilindustrie 1913, S. 809, sowie 

Osterreichs Wollen- und Leinenindustrie 1913, S.396. 
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es nicht so ohne weiteres als vollwertiger Ersatz fiir das Sengen und Scheren 
angesehen werden konnte. . 

Als man in Europa dem Aussehen von Webwaren mehr Beachtung zu schenken 
genotigt war, bezeichnete man als Appretur urspriinglich nur die Endbehandlun­
gen, welche mit gefarbten oder bedruckten Zeugen dieserhalb vorgenommen 
werden muBten. Da nur wenige und primitive Hilfsmittel zur Verfiigung standen, 
so besitzen wir auch nur sparliche und wenig ausfiihrliche Berichte aus den 
Anfangen dieses Zweiges der Textilindustrie. 

Das Sengen, als abgesondert betrachtete Vorbehandlung, wurde z. B. mit Hilfe 
eines bis zur Rotglut erhitzten Metallstiickes und zwar derart vorgenommen, 
daB man dasselbe in einen Apparat einspannte und dann damit iiber das Gewebe 
hinwegstrich 1). Das Scheren von Hand fand dagegen schon von alters her bei 
den Griechen und Romern auBerordentliche Beachtung, weil man zu dieser Mani­
pulation zur Verschonerung der Wollgewebe genotigt wurde. 1m 15. Jahrhundert 
erwachte der Gedanke an maschinelle Vorrichtungen zum Scheren, und der 
genialste Kiinstler der italienischen Renaissance, der vielseitige, ingeniOse Leo­
nardo da Vinci 2), befaBte sich mit dieser textiltechnisch so bedeutsamen 
Angelegenheit. Eine Schermaschine in modernem Sinne wurde jedoch erst von 
dem Amerikaner Dorr im Jahre 1792 gebaut. 

Depierre erwahnt in seinem vortrefflichen Buche: "Die Appretur der 
Baumwollgewebe" (Wien 1905), daB die Kattundrucker am Ende des 
18. Jahrhunderts fiir ihre schon zahlreichen Artikel nur zwei Appreturverfahren 
anwendeten, iiber welche das in der Bibliothek der Industriellen Gesellschaft 
in Miilhausen i. E. aufbewahrte Manuskript von Ryhiner (begonnen 1766, 
beendet 1783) Auskunft gibt. Handschuhlederleim, Starkeaufkochung als solche 
oder unter Beigabe von Wachs oder Fischleim waren die wichtigsten Appretur­
massen fiir aIle Artikel. Zur Erzielung eines blaustichigen WeiB auf weiBbOdiger 
Ware wurde dem Starkekleister ein wenig Indigokarmin zugesetzt; "dann sati­
niert und preBt man die Stiicke" besagt kurz und biindig der Endpassus vor­
erwahnter Handschrift. 

Die Herstellung bedruckter Kattune war iibrigens damals erst endgiiltig 
in Aufnahme gekommen, denn die franzosische Regierung hatte bekanntlich 
durch nahezu 60 Jahre die Erzeugung und Verwendung bzw. die in Betracht 
kommende Einfuhr dieses billigen und schonen Fabrikates aus England durch 
zahlreiche Verbote behindert und zum Teil auch drakonische Strafen verhangt, 
da man eine Konkurrenz fUr die bliihende Seidenindustrie befiirchtete. Trotz 
aIledem stieg der Verbrauch diesel' Stoffe fUr Kleider, Mobelbeziige und Tapeten 
von Jahr zu Jahr; es wurde geradezu ein Sport, Kattune zu verwenden, die nur 
als Kontrebande ins Land kommen konnten. Der bekannte Historiograph der 
Mode, Max von Boehn 3) bemerkt diesbeziiglich, daB sich Frau von Pom­
padour im Jahre 1755 ein kleines LustschloB Bellevue einricbtete und stolz darauf 
war, daB aIle Mobel undWande mit geschmuggeltem Kattun bezogen waren. 

Die Verfasser von Biichern iiber Bleicherei, Farberei und Zeugdruck vom 
Anfange des 19. Jahrhunderts haben wohl fast ausnahmslos anhangsweise 
auch die verschiedenen Appreturverfahren erwahnt, doch dieseswichtige Arbeits­
gebiet im allgemeinen sehr stiefmiitterlich behandelt. 

Thillaye nennt in seinem "Manuel du Fabrication des Indiennes" (Paris 
1834) vier Appreturverfahren, bei denen Kartoffelstarke und Weizenstarke, 

1) Sprengel: "Handwerke und Kiinste", S. 440. Berlin 1774. 
2)Amoretti:"Memorie storiche Bulla vita, gli studji e Ie opere di Leonardo 

da Vinci ". Milano 1807. 
3) Max von Boehn: "Polizei und Mode". Berlin W 35: Gersbach & Sohn. 
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weiBe Seife und weiBes Wachs zur Anwendung kommen; diese Substanzen dienten 
zur Appretur von ungefahr zehn verschiedenen Artikeln. . 

Thillaye beschreibt z. B. auf S. 285 die Appretur von Battisten wie 
folgt: "Die Battiste werden nur leicht appretiert, oft zieht man dieselben nur 
durch FluBwasser und laBt sie abtropfen. Man nimmt sie dann durch ein Bad, 
in welchem man so viel Azurblau zerrlihrt hat, als man die Nliance der Blaue zu 
haben wiinscht, windet sie dann aus, breitet sie mit Stricken aus und hangt in 
gewissen Entfernungen Gewichte an, um die Falten zu vermeiden"l). Als Azur­
blau bezeichnete man die zu ganz feinem Pulver geriebene Schmalte. 

Kreisig, der schon vor Persoz ein Handbuch der Zeugdruckerei in vier 
Banden herausgegeben hat (Berlin 1837), gibt auBer den vorgenanntenAppretur­
mitteln noch Tragant an und charakterisiert acht Appreturarten. 

Persoz beschreibt in seiner "Traite theorique et pratique de l'im­
pression des tissus" (Paris 1846, vier Bande) kurz die Reihenfolge der Appre­
turarbeiten; daraus ist u. a. auch schon die Verwendung von Alaun, Walrat, 
Gummi und Dextrin als Appreturmittel ersichtlich. 

Das von Dr. Chr. H. Schmidt bearbeitete und erganzte "Lehrbuch der 
gesamten Farberei nebst einem Anhange liber Kattundruckerei" 
(Weimar 1847) als fiinfte deutsche Ausgabe der Originalarbeit des Dr. J. B.Vi ta­
lis ("Cours elementaire de teinture et sur l'art d'imprimer les toiles", 1824 und 
1827) beschreibt im letzten (flinfzehnten Kapitel) die Appretur der gefarbten 
und gedruckten Zeuge und gibt eine klare Ubersicht liber die daplals verfligbaren 
Hilfsmittel. Der Ubergang von der primitiven manuelIen Arbeit der Vorzeit 
in das Zeitalter der Herrschaft der Maschinen kommt deutlich zum Ausdruck, 
und man erhalt wertvolle Aufschllisse liber die eigentlichen Grundlagen der 
model'llen Appretur. Schmidt charakterisiert die Appretur der Gewebe in 
jener Ubergangsperiode sehr treffend (S: 927): 

"Eine gute Qualitat des Gewebes an und fiir sich selbst, gutes Sengen der 
Zeuge vor dem Aufdruck, damit aIle Fasel'll, die das Gewebe rauh und unschein­
bar und fiir die Aufnahme des Staubes und Schmutzes empfanglich machen, 
wegschafft und die runden Faden rein der Aufnahme des Aufdruckes und der 
Farbe dargeboten werden, sind die besten Grundlagen fiir eine gute Appretur, 
die unverganglich ist und worin das eigentliche Geheimnis alIer soliden englischen 
und franzosischen Manufakturen besteht; indessen verlangen die jetzigen Zeit­
verhaltnisse leider auch, daB man durch ein gutes und angemessenes Appretieren 
einem geringen Stiick Ware ebenfalls ein glinstiges Aussehen gibt, wobei die 
Ver bra ucher indessen freilich nich t gewinnen." 

Schmidt spricht vom Sengen del' Zeuge nur in bezug auf Druckartikel, 
und F. A. W. Geest bemerkt in seinem "Lehrbuch des Bleichens und 
der gesamten Farberei auf baumwollene Garne und Gewebe" 
(Weimar 1851) auf S.458 beim Entschlichten: "Sind die Gewebe teilweise 
oder ganz fiir den Druck bestimmt, so muB dieser Operation das Sengen 
vorhergehen. " 

Das Sengen wurde in der Hauptsache auf dem Sengofen (der Plattensenge) 
ausgefiihrt, indem man die Gewebe liber eine halbzylinderformige, gliihend ge­
machte guBeiserne Platte entsprechend rasch hinwegfiihrte. Fiir ganz feine Ge­
webe arbeitete man aber auf der Sengmaschine mit Alkohol (System 
Descroizilles, Rouen), die als Vorlaufer der modernen Gassengmaschinen an­
zusehen ist. 

1) Ais zeitgenossisches deutsches Zitat nach Schmidt. 
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Geest, der ebenfalls die Appretur der gefarbten Zeuge in ahnlicher Weise 
wie die anderen Autoren beschreibt, klagt jedoch in maschineller Hinsicht: 
"In unseren Farbereien findet man fast durchschnittlich nichts als eine ge­
wohnliche Mangel, die teils durch Menschenkraft, teils durch ein einfaches Ge­
triebe oder mittels eines komplizierten Triebwerks, teils durch animalische Kraft, 
oft auch durch Wasserkraft in Bewegung gesetzt wird. Diese Maschine ist von 
alters her in Gebrauch, erreicht aber in keiner Beziehung ihren Zweck; selbst die 
bestgebauteste kann, weil sie gezogen wird, nie. einen ganz gleichen Gang haben, 
und der Druck, den sie austibt, ist zu sehr verteilt, als daB er selbst bei der groBten 
Last und Schwere des Kastens sehr bedeutend zu nennen ware. Ubrigens laBt 
sich derselbe auch nicht verschieden regeln und der zu appretierenden Ware 
angemessen abandern"l). 1m tibrigen beschreibt aber Geest bereits (unter An­
fUgung von Skizzen) in gleicher Weise wie Schmidt die englische Starke- und 
Trockenmaschine, eine Appreturmaschine fUr baumwollene Gewebe, den ge­
wohnlichen Glatt- als auch den Friktionskalander, die Aufdockmaschine und 
die Wringmaschine, Einsprengmaschine usw. 

Das Starken und Trocknen der gefarbten oder bedruckten Waren wurde 
anfangs in sehr primitiver Weise ausgefUhrt 2). Gewohnlich legte man die nassen 
Zeuge StUck fUr StUck in ein holzernes GefaB, das mit Appreturflotte gefUllt 
war, und zog sie mehrmals hin und her oder haspelte bestenfalls urn. Dann 
wurde tiber dem Pflock ausgewunden, ausgeschlagen, gerahmt und entweder 
an der freien Luft oder in einer geheizten Trockenanstalt getrocknet. Als man 
eine sogenannte Auswringmaschine zur Verftigung hatte, quetschte man mit 
dieser die in der Appreturflotte behandelten Gewebe abo Die Auswringmaschine 
bestand aus zwei holzernen Quetschwalzen aus Ahornholz, deren untere durch 
Elementarkraft bewegt und deren obere (mitlaufende) durch einen belasteten 
Hebel aufgedrtickt· wurde. "Zu gleicher Zeit werden die Enden von 3 StUck 
Ware, die in einem Ktibel voU Wasser oder Starkewasser liegen, zwischen 
die Walzen gebracht, durchgelassen und jenseits von einem Arbeiter in einen 
Bund gezogen"3) .. Diese Arbeitsweise ergab naturgemaB sehr mangelhafte und 
ungleiche Resultate. 

In den Druckereien verwendete man sehr bald die Klotzmaschine zum lm­
pragnieren mit der Appreturmasse und trocknete in einer Hotflue oder arbeitete 
mit der kombinierten englischen Starke- und Trockenmaschine (Klotz mas chine 
und Zylinertrockenmaschine). Schmidt erwahnt auch, daB man manche mit 
Appreturmasse impragnierte Gewebe zwecks Erzielung einer griffigen und doch 
auch milde beweglichen Appretur an einem Rahmen trocknet, dem man an beiden 
Seiten eine Bewegung geben kann. 

Aus den bisherigen Darlegungen ist ersichtlich, daB sich die Verbesserungen 
in den Appreturmethoden urn das Jahr 1850 hauptsachlich in maschineUer 
Hinsicht als zunachstliegendes Erfordernis auswirkten. 1m Textilmaschinenbau 
waren die Englander vorbildlich und erreichten dadurch anfangs in jeder Be­
ziehung einen groBen Vorsprung vor den kontinentalen lndustrielandern. 

Diese Ubergangsperiode zu rationeU groBproduktiver Arbeitsweise spiegelt 
sich auch in demgroB angelegten Werke von Kurrer's: "Die Druck- und 
Farbekunst in ihrem ganzen Umfange" (Wien 1850, Dritter Band). 
1m dritten Abschnitt dieses Buches, das "Von dem Appretieren und Blauen 
der gedruckten und gefarbten Zeuge" handelt, charakterisiert er unter Angabe 

1) S. 785 (Geest, 2. Auflage, Weimar 1851). 
2) Vitalis-Schmidt: S.937 (Weimar 1847). 3) Geest: S.824 (Weimar 1851). 
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verschiedener Appreturverfahren die damals und vordem ubliche Ausfiihrung 
derselben noch kurz folgendermaBen: "Beim Steifen oder Stiirken der baum­
wollenen und leinenen Gewebe, die nicht gerahmt oder mit starkem Glanzappret 
versehen werden, hat man besonders darauf acht zu geben, daB beim Abtrocknen 
in freier Luft, Wind, Sonne und im Winter Ausfrieren vermieden werde. Durch 
die ersteren erfolgen ungleiche Streifen und wolkige Blaue, so wie dUrch das Aus­
frieren der Appret meistens verloren geht. Mousseline und Jaconnet, die gerahmt 
we~den, erfordern maBige Warme und womoglich Luftbewegung durchWind­
£lugel beim Abtrocknen; ebenso mussen auch die Zeuge, welche starken Glanz­
appret erhalten sollen, nach dem Starken warm und womoglich schnell abgetrock­
net werden." Weiter heiBt es dann: "Bei stark steifer und Glanzappretur ver­
richtet man das Starken am besten und zweckmaBigsten vermittels der Starke­
maschine. " 

Von Kurrer erwahnt jedoch auch schon die Linksappretur, die zuerst in 
den Kattundruckereien, und zwar ill der Weise ausgefiihrt wurde, daB man die 
gedruckten Zeuge auf der Walzendruckmaschine mittels tief gravierter Streif­
oder Pikotwalzen mit verdiinntem Starkekleister steifte; man verwendete 
Weizen- oder Kartoffelstarke mit Zusatz von etwas Alaun. 

Um das Jahr 1851 begannen die Englander, mindere, hauptsachlich fiir Export 
bestimmte Warenqualitaten durch beschwerte Appreturen (Mischungen der 
Kleister mit Substanzen, die dem Gewebe ein groBeres Gewicht verleihen) 
verkaufsfahiger auszurusten. In beschranktem MaBe wurde dieses Verfahren 
fUr einzelne Artikel dann auch in anderen Landern aufgenommen, doch 
stets mit groBer Vorsicht gehandhabt, um den Ruf der Fabrikate nicht zu 

.schadigen. 
Die Wichtigkeit der Appretur fiir die Veredelung der Gewebe trat immer 

klarer zutage (von Kllrrer sagt: "Die in der Fabrikatio!l noch so gelungenen 
Druckfabrikate finden keine annehmbaren Kaufer, wenn die geeignete Appretur 
mangelt"), aber erst die immer mehr gesteigerten Anspruche an die Ausrustung 
der Waren infolge Demokratisierung der Mode, notigten auch die Chemiker­
koloristen, diesem Zweig der Textilindustrie volle Beachtung zu schenken. 
Daraus ergaben sich vor allem zahlreiche Verbesserungen in der Anwendung 
von Appreturmitteln und in weiterer Folge verschiedene ganzlich anders 
geartete Verfahren. 

Joseph Depierre war einer der ersten Chemiker, welche die Appretur 
fachwissenschaftlich eingehend betrachteten, und sein im Jahre 1887 erschie­
nenenes Werk: "Traites des apprets de coton" fand so auBerordentliches Inter­
esse, daB auch die zweite und dritte Auflage (1894) dieses Buches sowie das 
im Jahre 1905 amgegebene deutsche Werk innerhalb kurzer Zeit nicht mehr im 
Buchhandel zu haben waren. 

Die Literatur uber das Gebiet der Appretur ist seit den achtziger Jahren 
des vorigen Jahrhunderts infolge des Aufschwungs der Textilindustrie und der 
erhOhten Aufmerksamkeit hinsichtlich der Ausbildung der Textilchemiker und 
Textilmaschineningenieure besonders in Deutschland nicht nur um verschiedene 
andere wertvolle Bucher, sondern ganz besonders auch durch zahlreiche Ver­
offentlichu.ngen in den Fachzeitschriften bereichert worden l ). 

1) -Uber technische Fortschritte auf dem Gebiete der Appretur siehe auch Band III 
der Technischen Fortschrittsberichte: "Textilindustrie", bearbeitet von Prof. 
Dr.Paul Krais, Dresden u. Leipzig; Th. Steinkopf£ 1924. Kapitel Appretur, S. 125-140. 
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c. Allgemeines iiber die Ansfiihrnngsarten der Appretnr. 
Die vielseitige Verwandlungsfahigkeit der Baumwollfaser durch Einfliisse 

mechanisch-physikalischer oder chemisch-physikalischer Natur hat 
das Arbeitsgebiet der Appretur besonders im Laufe'der ersten Jahrzehnte des 
20. Jahrhunderst urn eine groBe Zahl wichtiger Veredelungsmethoden bereichert 
und dadurch die an und fiir sich bis dahin schonmannigfaltige Ausriistung der 
Baumwollwaren durch weitgehende Spezialisierung zu auBerordentlicher Bedeu­
tung fUr die Textilindustrie erhoben. 

Die zur Hervorrufung der verschiedenen Effekte durch mechanisch-phy­
sikalische Einfliisse erforderlichen Arbeitsvorgange bestehen im wesentlichen 
in der Anwendung von Druck, Schlag, Reibung, Aufrauhung, Streckung usw. 
Bei den auf physikalischer oder chemischer Basis vor sich gehenden Arbeits­
'prozessen bilden dagegen die Anwendung vQn Warme und Dampf, das Imprag­
nieren mit Appreturmittem, die Einwirkring von Sauren, Alkalien, Salzen oder 
Losungsmitteln u!:lw. besonders zweckdienliche Zwischen- und Hauptphasen 
zur Erzielung des erwiinschten Endeffekts. 1m Laufe der mehr oder weniger 
zahlreichen Einzeloperationen, die ein Gewebe bis zur vollendeten Ausriistung 
durchzumachen hat, kommen dann naturgemaB vielfach mechanisch-physi­
kalische und chemisch-physikalische Prozesse abwechslungsweise bzw. teilweise 
gleichzeitig zur Anwendung und Auswirkung. 

In beiden Fallen und besonders bei der mechanisch-physikalischen Appretur 
sind selbstverstandlich maschinelle Vorrichtungen unurnganglich notwendige 
Hilfsmittel. Die konstruktive Durchbildung, exakte und rationelle Arbeits­
leistung dieser Maschinen ist 'sowohl fiir die Erzielung des jeweils erforder­
lichen Ausriistungseffektes als auch fiir die Produktion von allergroBter Wich­
tigkeit. 

Die wichtigsten Maschinen werden in jedem FaIle ihrer Verwendung ent­
sprechend kurz charakterisiert werden. Eine vollstandige Aufzahlung und ein­
gehende Beschreibung aller gebrauchlichen Appreturverfahren ist ebenso 
unmoglich wie iiberfliissig, da viele derselben durch oft nur geringfiigige 
Abanderungen der einen oder anderen Arbeitsweise auf Wunsch oder Anregung 
der Kaufer der Waren ausgefiihrt werden und daher zum Teil auch nur voriiber­
gehend Geltung besitzen. 

Spezialgebiete der Appretur, denen als selbstandige Fabrikationszweige 
groBere Bedeutung zukommt, werden besonders hervorgehoben werden, beziig­
lich detaillierter Arbeitsvorschriften sind im iibrigen in allen Fallen die in Fach­
zeitschriften und einzelnen Spezialwerken von namhaften Fachleuten veroffent­
lichten Angaben zu Rate zu ziehen, auf welche unter genauer Angabe der be­
treffenden Literatur besonders hingewiesen wird. 

Beziiglich der durchaus bzw. jeweils erforderlichen Einzeloperationen fiir die 
Ausriistung der verschiedenen Baurnwollartikel unterscheidet man: 

1. Arbeiten, die eine Reinigung der Ware oder der Warenoberflache 
zum Zwecke haben, z. B. Sengen, Scheren, Schmirgeln, Crabben (Auskochen), 
Klopfen und Biirsten; 

2. Arbeiten, die eine' bleibende Veranderung der Baumwollfaser 
auf chemischem Wege herv:orrufen, z. B. Merzerisieren und zum Teil auch_ 
Per:tnanentfinishausriistung, sowie die Hochveredelungsverfahren, wie Pergamen­
tieren, Opalisieren, Philanieren usw.; ferner die Herstellung von Wildlederimi­
tation auf Trikotstoffen fiir die Handschuhindustrie (Schrumpfung der Ware 
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durch Einwirkung starker Lauge), das Impragnieren mit Kupferoxydammoniak 
zur Herstellung wasserdichter Gewebe fiir Zelte, Decken usw.; 

3. Arbeiten, die eine Veranderung des Gefiiges der Waren durch 
mechanisch-physikalische Prozesse bezwecken, .z. B. Auskochen, Dampfen, 
Starken (Gummieren, Leirnen, Beschweren), Befeuchten, Brechen, Pressen, 
Kalandern usw.; 

4. Arbeiten, die eine Veranderung der Oberflache der Gewebe 
6der Gewirke aus16sen, z. B. Rauhen, Ratinieren, Scheren, Biirsten, Mangeln, 
Kalandern, Beetlen, Moirieren, Gaufrieren, Pressen; 

5. Hilfs- oder Zwischenarbeiten als Vorbereitung fiir die vorgenannten 
Operationen: Aneinandernahen der Stiickwaren, Aufbaumen und Abwickeln, 
Trocknen usw.; 

6. Aufmachungsarbeiten, durch welche die fertig appretierten Waren 
in die handelsiibliche Form gebracht werden: Messen, Falten, Doublieren, Wickeln, 
Etikettieren, Verpacken. 

Die zur Vorbereitung der Gewebe zum Farben oder Bedrucken erforderlichen 
und als Vorappretur bezeichneten Arbeitsvorgange sind zum gr6Bten Teile und 
auch einschlieBlich der Hochveredelungsverfahren bereits im Zusammenhange 
mit dem Bleichen der Baumwollgewebe mehr oder weniger ausfiihrlich behandelt 
worden, so daB die hier folgende Besprechung der wichtigsten Appreturverfahren 
in der Hauptsache der Nachappretur, also der Endausriistung buntgewebter, 
gebleichter, gefarbter oder bedruckter Waren, gilt. Die Vorarbeiten werden des­
halb nur nochmals kurz erwahnt bzw. bei einzelnen charakteristischen Aus­
riistungsverfahren in der Reihenfolge der speziell erforderlichen Anwendung 
genannt werden. 

Da jedoch die chemischen Hochveredelungsverfahren der Vorappretur 
eng verbunden sind und gleichzeitig zum gr6Bten Teil den charakteristischen 
Endausriistungseffekt ausschlieBlich hervorrufen, so sollen die auf dieser Basis 
zur Herstellung wichtiger Spezialartikel in Betracht kommenden Arbeitsmethoden 
an erster Stelle einer naheren Betrachtung unterzogen werden. 

Die fiir Appreturzwecke erforderlichen Maschinen werden in den verschiedenen 
Textilmaschinenfabriken auf Grund langjahriger Erfahrungen und vielfacher 
Beziehungen zur Textilindustrie in solider, 6konomisch arbeitender Bauart 
hergestellt. Als erstklassige Lieferanten sind u. a. zu nennen die in der "Gemein­
schaft Deutscher Textilmaschinenfabriken, Unionmatex" (Tech­
nisches Zentralbiiro Berlin W 8) zusammengeschlossenen Firmen: Zittauer 
Maschinenfabrik A.-G. in Zittau i. Sa., C. H. Weisbach in Chemnitz, 
Ernst Gessner in Aue i. Sa., Th. Blass A.-G. in Seifhennersdorf i. Sa., 
A. Monfort s in M.- Gladbach; ferner C. G. HauboldA.-G. in Chemnitz 1), 

Rossweiner Maschinenfabrik A.-G. in Rosswein i. Sa., Bemberg 
Maschinenbau A.-G. in Barmen-Langerfeld, Moritz Jahr A.-G. in 
Gera, Joh. Kleinewerfer's Sohne in Krefeld, C. A. Gruschwitz A.-G. 
in Olbersdorf i. Sa., Maschinenfabrik zum Bruderhaus in Reutlingen 
(Wiirttemberg) usw. 

1) Siehe die historisch.biographische Abhancllung: "Textilveredelungsmaschinen­
fabrik C. G. Haubold A.-G., Chemnitz (1837-1927)". Melliands Textilberichte 1928, 
S.29/30. Ferner:" 90 Jahre Textil veredelungsmaschinen - Fa brik C. G. Hau­
bold A. - G., Chemnitz (Leipziger Monatsschrift fUr Textilindustrie, Heft 10 vom 
15. Oktobcr 1927, Seite 472/473). 
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D. Chemische Hochveredelnngsverfahren1). 

a) Entwicklungsgeschichtliche Betrachtungen. 
Bis zum Beginn des letzten Jahrzehntes des neunzehnten Jahrhunderts 

befaBte sich die Baumwollveredelungsindustrie hinsichtlich des Appretierens 
nur damit, die Waren tells durch mechanisch-maschinelle Behandlungen und 
tells durch Einverleibung von Substanzen die Fulle und Griff verleihen (Kleb­
und Verdickungs -, Beschwerungsmittel usw.) in verkauflichen Zustand zu bringen. 
Bei diesen Arbeitsmethoden mechanisch-physikalischer Natur, die fiir die weitaus 
meisten Baumwollartikel noch heute Geltung haben, bleibt naturgemaB das 
Fasermaterial in seinem Grundstoff durchaus unverandert. Man war jedoch stets 
bemuht, den gebleichten, gefarbten oder bedruckten Baumwollgeweben das Aus­
sehen gediegenerer Faserstoffe zu geben,leinenahnliche und wollige Erzeugnisse 
herzustellen sowie den Glanz der Seidenstoffe nachzuahmen bzw. vorzutauschen. 

Mit den ursprunglich vorhandenen maschinellen Hilfsmitteln in Kombination 
mit der Anwendung unterschiedlich zusammengesetzter Appreturmassen waren 
jedoch nur wenig wirkungsvolle und in keinem FaIle dauerhafte Effekte zu er­
zielen; schon durch einfaches Waschen dieser Fabrikate verschwand jeglicher 
Griff und Glanz. 

In dieser Hinsicht ergab sich erst eine bedeutsame Anderung, als der tech­
nische Chemiker H. A. Lowe aus Heaton Moor in Lancaster sowie R. Thomas 
und E. Prevost in Krefeld unabhangig voneinander, doch auf Grund der 

,Jahrzehnte zuruckliegenden Vorarbeiten von Professor Leykauf in Nurnberg 
und John Mercer inOaken<haw den MerzerisierungsprozeB zur Geltung 
brachten, der den Baumwollgeweben durch bleibende Veranderung der Faser 
dauerhaften Glanz verleiht 2). Das an H. A. Lowe erteilte englische Patent 
Nr.4452, datiert yom 15. Marz 1890; Thomas & Prevost erhielten ein D. R. P. 
Nr. 85564 yom 24. Marz 1895, Zusatzpatente und auch fremdlandische Patente, die 
jedoch spater aus patentrechtlichen Grunden fur nichtig erklart werden muBten 3). 

Es ist eine selten interessante Ehrung der Verdienste eines hervorragenden 
Forschers, daB die Glanzerzeugung durch Behandlung mit Alkalilauge als Mer­
zerisation allgemeine Geltung erlangte, obwohl Mercer selbst diese Wirkung 
nicht beobachtete. Mercer's englisches Patent "fur Verbesserungen in 
der Behandlung von Baumwollen 'und anderen Faserstoffen und 
Gewe ben" datiert yom 5. Marz 1851 und beschreibt im wesentlichen eine 
Verdichtung und Verfeinerung von Baumwollen- und Leinengeweben beim 
Behandeln mit Atznatronlauge. Professor Ley ka uf in Niirnberg hatte jedoch 
schon im Jahre 1845 ein gleichartiges Verfahren gefunden und dasselbe am 
28. Januar 1847 in Nr.4 von Leuchs polytechnischer Zeitung unter der Be­
nennung "Verfeinerung der Baumwollen- und Leinenzeuge" veroffentlicht, 
wobei er besonders die erhohtere Aufnahmefahigkeit von Farbstoffen be-

1) Siehe besonders die durch auBerordentlich schOne Muster illustrierte Abhandlung 
von A. Bodmer: "Beitrag zur Geschichte der Entwicklung der chemischen 
Hochveredelungsverfahren auf dem Gebiete der Baumwollindustrie", Melli­
ands Textilberichte 1926, S.232-234. 

2) Betr. "Geschichtliches tiber Mercerisation" siehe auch: "Enzyklopadie 
der technischen Chemie", herausgegeben von Prof. Dr. Fritz Ullmann, 6. Band, 
S.149/150. Berlin-Wien: Urban & Schwarzenberg 1915. 

3) Diese interessante patentrechtliche Angelegenheit ist in dem Buche von Paul 
Gardner (Adolf Kert£ss): "Die Mercerisation der Baumwolle" 2. Auflage (Berlin: 
Julius Springer 1912) sehr eingehend behandelt. 
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tonte. W. H. von Kurrer!), der sich mit demMercer'schen Verfahren ein­
gehend beschaftigte, charakterisiert jedoch die Wirkungen der Laugenbehand­
lung auBer durch Einlaufen der Ware und Affinitat zu den Farbstoffen auch schon 
durch. das Vorhandensein von Glanz. Aber weder Leykauf noch Mercer 
unq von K urrer haben die Erzielung von eigentlichem Merzerisierglanz durch 
Behandlung vegetabilischer Fasermaterialien in gestrecktem Zustande mit Lauge 
in den Bereich furer Untersuchungen gezogen bzw. vorausgesehen. Dieses 
Verdienst gebiihrt einerseits H. A. Lowe, der aber die praktische Bedeutung 
dieser Entdeckung nicht sogleich erkannte, und andererseits Thomas &Prevost, 
die als Begriinder der groBproduktiven ArbeitsweiSe des Merzerisierens anzusehe~ 
sind. 

tTher die Moglichkeit des Merzerisierens mit Kalilauge hat E. Risten­
part Untersuchungen angestellt und festgestellt, . daB Kalilauge ebensogut 
wie Natronlauge gebraucht werden kann. Um gleiche Wirkung zu erzielen, 
muB die Kalilauge aber nicht nur im Verhaltnis der Molekulargewichte 56: 40, 
sondern etwa ein- und einhalbfach verstarkt angewendet werden 2). 

Den ungefahr seit 1909 in Aufnahme .gekommenen sogenannten Hoch­
veredelungsverfahren, welche die Reaktion starker anorganischer Sauren 
auf Baumwolle praktisch verwerten, ~egen gleichfalls die schon im textilhistorisch 
so bedeutsamen Patent Mercer's v()m 5. Marz 1851 enthaltenen Anregungen 
zugrunde. Mercer konstatierte damals, daB die durch Natronlauge erreichbare 
Verdichtung und Verfeinerung der Gewebe bei Einhaltung gewisser Bedingungen 
auch mit Schwefelsaure, Salpetersaure, Phosphorsaure sowie mit Chlorzink 
hervorgerufen werden kann. Die Ansicht, daB die Reaktionen starker Lauge 
und starker Saure auf Baumwolle in ihren Wirkungen identisch sind, hat sich 
jedoch erst viel spater als unzutreffend erwiesen3). 

b) Transparenteffekte. 
Die Veredelung von Baumwollgeweben durch Behandlung mit konzentrierten 

Sauren wagte ein halbes Jahrhundert lang niemand ernsthaft in Angriff zu 
nehmen, da man immer eine Zerstorung des Fasermaterials befiirchtete. Erst 
die Firma Heberlein & Co. A.-G. in Wattwil kam im Jahre 1909 auf 
die Idee, den schon seit 1846 bekannten ProzeB der Erzeugung vegetabilischen 
.Pergaments (Phytopergament) zur Anwendung auf Baumwollstoffen praktisch 
brauchbarer zu gestalten4 ), und fabrizierte auf Grund vielfacher Versuche auch 
schon im gleichen Jahre auf diese Weise durchscheinende (pergamentierte) Ge­
webe. Die Firma He berlein fand auch bald, daB die Einwirkung konzentrierter 
Saure auf merzerisierte Ware besonders wichtig und vorteilhaft ist, um durch­
.sichtige Stoffe von wertvoller Eigenart zu erhalten (Glasappret). Die aus dieser 
Fabrikationsmethode resultierenden Waren sind unter dem Namen "Transparent" 
(Glasbattist)5) im Handel. 

1) W. H. von Kurrer: "DaB Neueste oder die neuesten Entdeckungen und Erfindungen 
in dem Gebiete der Druck- und Farbekunst von dem Standpunkt der Wissenschaft und der 
praktischen Erfahrung bearbeitet", Berlin 1858. 

2) Prof. Dr. E. Ristenpart, Chemnitz: "LaBt sich mit Kalila uge mer zerisieren?" 
Melliands Textilberichte 1921, S. 130/131. 

8) Siehe auch die Abhandlung von Prof. Dr. Krais im "Textil-Echo" 1925, S. 165. 
4) Das Pergamentieren von Baumwollgeweben durch Behandlung mit konzentrierter 

Schwefelsaure zum Zwecke des Wasserdichtmachens derselben wurde schon von Neumann 
.ausgefiihrt; siehe Dr. Theodor Koller: "Die Impragnierungstechnik", S. 93/94. 
Wien, Pest, Leipzig: A. Hartleben: 1896. 

5) Siehe auch: A. Marschall: "Die Appretur (Ausriistung) der Glasbattiste 

Tecbnologie der T~xtilfasern: Haller-Glafey. 27 
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c) Imago-Transparent~). 
Dieser ebenfalls von der He ber lein A.-G. hergestellte Artikel beruht auf der 

Bemusterung von Geweben durch partielle Pergamentierung in Verbindung mit 
Merzerisation nach einem besonderen, patentrechtlich geschutzten Verfahren 
(D. R. P. Nr.280314 vom Jahre 1913). Die gHinzenden, merzerisierten Ge­
webestellen des Fertigfabrikates heben sich wirkungsvoll vom matten, transpa­
renten Grunde ab; beim Farben wird dieser Kontrast noch erhoht, da sich die 
durchsichtigen Stellen viel dunkler anfarben als der ubrige Tell des Gewebes. 

d) Opaleffekte 2). 

Beim systematischen Studium der Saureveredelung von Baumwollwaren 
stellte die Firma He ber Ie in weiter fest, daB Schwefelsaure von Konzentra­
tionen unter 51 0 Be bei Einwirkung auf merzerisierte Gewebe einen anders 
gearteten Effekt von gleichfalls praktisch bedeutendem Wert hervorruft. Feine 
Gewebe erhalten dabei eine leicht kreppartige Beschaffenheit, besitze!l keine 
Steifheit, zeigen ein mattes, milchiges Aussehen (Opaleffekt) und sind dichter. 
Derart veredelte Gewebe sind unter dem Namen "Opal" auf dem Markte und 
besonders von der Konfektions- und Wascheindustrie sehr begehrt. 

Durch abwechslungsweise wiederholte Merzerisation und Saurebehandlung 
erhalt man verschiedene Zwischeneffekte der Transparent- und Opalausrustung, 
die als eine wesentliche Verbesserung der ersteren (der Glasappretur) anzu­
sehen sind 3). 

e) Verwollungseffekte. 

1. Hecolan-Ausriistung 4). 

In bezug auf die im Mercer'schen Erstpatent angedeuteten Moglichkeiten 
der Behandlung von Baumwollgeweben mit Sauren erwuchs dann den so auBer­
ordentlich bedeutungsvollen He berleinschen Forschungen und erfahrungs­
reichen Erfolgen bei der versuchsweisen Anwendung von Phosphorsaure, Salz­
saure, Salpetersaure, Chlorzink und auBerdem Kupferoxydammoniak ein weiteres 
hervorragend wertvolles Resultat. Das besondere Verhalten der Salpetersaure 
ffrhrte zur Herstellung eines typischen Verwollungseffektes; die auf,diese Weise 
erzeugte und als "Hecolan"-Ausrustung in den Handel gebrachte Ware kann 
den Ruf eines erstklassigen Fabrikates vollauf in Anspruch nehmen. 

2. Philanierul1g 5) • 

. Dieses durch Charles Schwartz 6) eingeffrhrte Veredelungsverfahren beruht 
ebenfalls auf Einwirkung von Salpetersaure auf Baumwolle. 

(Transparente) und Rollbocks". Melliands TextiIberichte 1923, S. 32; rerner D. R. P. 
295816. 

1) Die der Abhandlung von A. Bodmer Melliands Textilberichte 1926, S.233, bei-
gefiigte Musterseite zeigt als Muster Nr.5 diesen eigenartig schonen Effekt. 

2) D. R. P. 290444 (1913), 294571 (1914). 3) D. R. P. 295816 (1915). 
4) D. R. P. 292213 vom Jahre 1914. 
5) Siehe auch die durch eine groDe MusterbeiIage wertvoll erganzte Abhandlung von 

Marcel Melliand: "Gminder-Linnen, Opal, Glasbattist, Philana" in Melliands 
TextiIberichte 1925, S.340/341. 

6) D. R. P. Nr.389547, 392122,.392655. 
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E. Anderweitige Spezialveredelnngsverfahren auf 
Basis danernder Verandernng des Fasermaterials. 
a) Wildlederimitation anf banmwollenen Wirkwaren 1). 
Bei dieser V eredel ungsart, die fiir die Handschuhindustrie' in Betracht 

kommt, ist ebenfaIls die Vorbehandlung als Appretur fUr den Endeffekt aus­
schlaggebend. Die Trikotstiicke werden zuerst in gleicher Weise wie BaumwoIl­
gewebe mehrere Stunden unter Druck ausgekocht, dann mehrmals gespult und 
hierauf auf besonderen Maschinen zum Zwecke des Schrumpfens ohne Spannung 
mit Natronlauge von 2S-31 0 Be behandelt, ausgequetscht und 2-S Stunden 
liegen gelassen; wahrend dieser Zeit bedeckt man die Ware mit Tuchern, als 
Schutz gegen die Einwirkung von Sauredampfen und Zugluft. Nach beendetem 
SchrumpfungsprozeB wird mit Salzsaure oder Schwefelsaure griindlich ab­
gesauert und einige Male gespiilt. 

Dickere Trikotstoffe werden dann getrocknet und bereits vor dem Farben 
(mit substantiven oder mit Schwefelfarbstoffen) auf einer Maschine mit zwei 
Schmirgelwalzen kurz angerauht (vorgeschliffen). Bei diinnerer Trikotware 
ist einmaliges Schleifen nach dem Farben zweckmaBiger, ebenso wirddickere 
Ware zum SchluB noch leicht nachgeschliffen. Dem Schleifen ist besondere 
Aufmerksamkeit zu widmen, damit keine Locher in der Ware entstehen. 

b) Gminder-Linnen 2). 
Obwohl nicht direkt hierher. gehorig, so ist doch aus nahelieganden fach­

technischen Grunden auch die VeI"baumwollung der Bastfasern noch zu 
erwahnen. Auf diesem Gebiete hat sich in zielbewuBter, langjahriger Forscher­
arbeit besonders Dr. lng. e. h. Emil Gminder 3) in Fa. Ulrich Gminder, 
G. m. b. H., in Reutlingen durch groBen praktischen Erfolg auBerordentliche 
Verdienste erworben. 

Die Kotonisierung (VerbaumwoIlung) verwertet in erster Linie die altklassi­
schen, in Deutschland gewachsenen Bastfasern des Flachses und des Hanfes durch 
Zerlegung der Bastfaserbiindel in ihre Einzel- oder Elementarfasern. Kotonisierte 
Bastfaser entspricht in Lange und Starke der Faser der Baumwolle, besitzt aber 
keine guten Spinneigenschaften. Obzwar es nun trotzdem moglich ist, diese durch 
Kotonisierung gewonnene Faser auch allein zu verspinnen, so ist es aus wirt­
schaftlichen . Griinden doch zweckmaBiger dem SpinnprozeB eine Mischung 
mit Baumwolle (als Faser mit besseren Spinneigenschaften) zuzufiihren. Auch 
Mischungen mit W oIle sind angangig; BaumwoIle ist aber jedenfaIls vorzuziehen, 
weil dann beide Fasern als Zellulose sowohl bei der Ausriistung als auch beim 
Waschen -gefiirbter Gewebe gleiches Verhalten zeigen. Eine Mischung von 50 bis 
SO% kotonisierter Faser mit 50-20% BaumwoIle ergibt ein neuartiges Gewebe 
von ausgepragtem Leinencharakter, das aber die Vorziige des Leinen- und Baum­
wollgewebes in sich vereinigt und daher billiger ist als OriginaIleinen. 

Die zur Kotonisierung del' Bastrohfasern gebrauchlichen Vel'fahren basieren 
zum Tell auf chemischen, zum Teil auf mechanischen Vorgangen. Zum Auf-

1) P. Straszewski: "Herstellung baumwollener Wildlederimitationen fiir 
die Handschuhindustrie". Melliands Textilberichte 1925, S.250. 

2) Siehe die bereits erwahnteAbhandlung von Marcell Melliandin Melliands Textil­
berichte 1925, S. 340/341. 

3) Dr. lug. e. h. Emil Gminder: "Die Kotonisierung deutscher Bastfasern 
und ihre Auswirkung auf Ackerbau, Technik und Volkswirtschaft" in Melli­
ands Textilberichte 1924, S. 569-572; ferner D. R. P. Nr. 402255. 

27* 
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schlieBen der Rohfasern verwendet man verschiedene Chemikalien: Schwefel­
same, Natronlauge, Seife, Chlor, Sauerstoff oder gasfotmige Kohlensame. 

Das aus Mischfasergarnen vorbeschriebenet Art nach dem Verfahren von 
Dr. lng. E. Gminder hergestellte "Gminder-Linnen" wird von der Firma 
Ulrich Gminder in Reutlingen als hervorragendes Fabrikat in bedeutenden 
Mengen in den Handel gebracht, mid zwar sowohl weiBe Bett- und Leibwasche­
stoffe als auch indanthrenfarbige Kleider-, Mobel- und Dekorationsstoffe usw. 

F. Die inder Appretnr znm Impragnieren der Gewebe 
(bzw. znm Auftragen anf die Gewebe) verwendeten 

Snbstanzen. 
AuBer den maschinellen Vorrichtungen kommt in der Appretm besonders 

auch den sogenannten Appreturmitteln eine wichtige Rolle zu; man versteht 
darunter zahlreiche Substanzen mineralischen, tierischen oder pflanzlichen Ur­
sprungs sowie verschiedene Chemikalien1). Vom Gesichtspunkte der Zweckdien­
lichkeit konnen die in Betracht kommenden Produkte folgendermaBen gruppiert 
werden: 

1. Verdickungsmittel, die dmch Klebkraft Fiille oder Steifheit hervor­
rufen. Es handelt sich also um Substanzen, die infolge ihrer besonderen Eigen­
schaften Pseud<;>lOsungen von groBerer oder geringerer Zahigkeit (Viskositat) 
bilden, so daB damit impragnierte Gewebe harter und dichter werden. 

Dazu gehoren aIle Starkearten, welche beim Verkochen brauchbare Kleister 
geben (Weizen-, Kartoffel-, Mais-, Reis-, Tapiokastarke usw.) und jene Kunst­
produkte, die dmch Einwirkung chemischer Mittel auf Starkesorten entstehen: 
Dextrin, lOsliche Starke (Starkepraparate, welche als Ersatz fUr Dextrin oder 
Tragant dienen) sowie die unter dem Sammelnamen "aufgeschlossene Starken" 
bekannten Appreturmittel (Apparatin, Aktivinstarke usw.). Ferner sind aIle 
Gummisorten einschlieBlich Tragant verwendbar, ebenso Leim und Gelatine, 
Pflanzenschleime aus lslandischem Moos oder Algen oder Ersatzmittel fUr Tra­
gant, die aus Johannisbrotkernen bzw. auch aus anderen Pflanzenschleim 
liefernden Kernen exotischer Pflanzen hergesteIlt werden (Tragu 2), Tragasol, 
Leicogummi usw.). Von den aus Seetang gewonnenen Substanzen ist z. B. 
"N orgine'(3) zu nennen, das wasserlosliche Natrium-Ammoniumsalz der Lami­
narsame. Endlich waren noch Albumin, Kasein und Viskose zu erwahnen und 
gebrannte Starken, wie z. B. Leiogomme (gerostete Kartoffelstarke). 

2. Substanzen, die dem Gewebe einen geschmeidigen Griff 4) 

bzw. Weichheit und ztim Teil auch Feuchtigkeit verleihen: Glyzerin, 
Syrup, Glykose, Seifen, Wachsarten, Ole, Fette (tierische und pflanzliche, z. B. 
Kokosfett, Talg), Chlorkalzium, Bittersalz, Zinkchlorid. Die letztgenannten 
Salze beschweren die Gewebe gleichzeitig infolge ihrer Feuchtigkeit anziehenden 
Wirkung; ahnlich verhalten sich auch Glyzerin, Syrup und Traubenzucker als 
hygroskopische Substanzen. Wachsarten vermitteln bei geeigneter mechanischer 
Nachbehandlung gleichzeitig Glanz. . 

1) Prof. Dr. W. Herbig hat in einer sehr instruktiven Abhandlung: "Zur Unter­
suchung von AppreturJ??itteln und der Appretur auf Geweben" eine praktisch 
brauchbare "Tabellarische Ubersicht zur Appreturmittelanalyse" verOffentlicht. Melliands 
Textilberichte 1928,. S. 59-62. 

2) Aus Spanien (Barcelona) zu beziehen. 
3) Hergestellt von der Chemischen Fabrik Dr. Viktor Stein in Aussig a. d. Elbe. 
4) lng. Chem. Karl Wagner: "Der Griff an Textilgut". Melliands Textilberichte 

1927, S.868-870. 
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3. Korper, die als Fiillmittel zum Beschweren der Stoffe an· 
gewendet werden und daher meist mineraIischen Ursprungs sind, 
z. B.: Kaolin (Pfeifenerde, China clay), Talkum, Gips, Kreide usw., ferner Barium. 
sulfat, Bariumchlorid, Glaubersalz, Bittersalz, Zinkvitriol, Viskose usw. sowie 
Erdfarben (in der Kunstlederfabrikation zur Fiirbung des Lackes und gleichzeitig 
als Fiillmittel). Als Grundlage der gewohnlichen Fiillappreturen dient in der Regel 
ein Stiirkekleister. 

Schwarzgefiirbte Baumwollgarne werden hiiufig durch Behandlung 
mit Sumach (Schmack) und Eisen (holzessigsaurem Eisen) beschwert, wodurch 
die Fiirbung gleichzeitig an Fiilleund Tiefe gewinntl). 

4. Mittel, welche entweder zur Korrektur des WeiB bestimmter 
Warengattungen erforderlich sind: Ultramarin oder Teerfarbstoffe 
(z.B. Indanthrenblau, .Alizarincyanole) oder die zum .Anfiirben der .Appre. 
turmasse, speziell fiir bereits schwarz gefiirbte Waren (schwarze Shirtings, 
Glaces usw.) dienen: Blauholzextrakt oder Blauholzextrakt und etwas Gelb. 
holzextrakt bei gleichzeitiger Zugabe von salpetersaurem oder holzessigsaurem 
Eisen und etwas Chromkali 2); das gleiche gilt fiir die .Appretur von schwarz en 
Eisengarnen 3) . 

Zum Blaustreichen schwarzer Samte verwendet man ferner Ber. 
liner bla u, das zu diesem Zwecke mit abgekochtem Leinol entsprechend angeteigt 
wird; vielfach setzt man dieser Blaustreichfarbe auch noch etwas Rhodamin zu. 

Bei der Herstellung von Kunstleder und zum Teil auch von Buchbinder· 
kalikot kommen zum .Anfiirben der Nitrozelluloselacke E r df ar ben in .Anwendung, 
fiir hochgliinzendes Kunstleder auch spritlosliche .Anilinfarbstoffe 4 ). 

Das Fiirben der Gewebe im .Appret gehort nicht hierher; es wurde bereits 
beim Kapitel Fiirberei besprochen. 

5 . .Antiseptika zur Verhinderung von Schimmelbildung bzw. 
Bakterienwirkung auf den mit gewissen .Appreturmitteln (meist 
stickstoffhaltigen, organischen Korpern) impriignierten Gewe ben: 
Salizylsiiure, Phenol, Formaldehyd, .Aktivin (Paratoluolsulfonchloramidnatrium), 
Borsiiure und Borax, Zinksalze usw. 

6. Substanzen bzw. ChemikaIien, welche die damit behandelten 
Gewebe wasserdicht (regendicht) machen. Es handelt sich dabei meist um 
kombinierte .Anwendung von SeifenlOsung und Tonerdesalzen, vereinzelt um die 
kombinierte Impriignierung mit KaseinkalklOsung und Tonerdesalzen, Gelatine. 
Formaldehyd usw. Besondere Methoden sind die Impriignierung mit Kupfer. 
oxydammoniak und das Kautschukieren der Gewebe. 

7. Mittel, welche die Gewebe unentflammbar machen: .Ammonium· 
sulfat, .Alaune, Tonerdesilikate, W olframate, Stannate, Borsalze, Phosphate, 
Magnesiumkarbonat usw. Diese Substanzen werden entweder als solche in wasser· 
loslicher Form angewendet oder durch doppelte Umsetzung als wasserunlOsliche 
Verbindungen auf der Faser niedergeschlagen . 

.Auch das Metallisieren von Geweben (durch .Auftragen von Metall. 
pulvern mittels eines Riittelsiebes auf die mit geeigneten Klebsubstanzen vor· 

1) Siehe auch: "Kleines Handbuch der Farberei von Leopold Cassella & Co., 
Frankfurt a. M.", Band I (Baumwolle und verwandte Fasern), Dritte Auflage 1923, S.197. 

2) Siehe gleichfalls das bereits mehrfach erwahnte Cassella'sche Handbuch der Farberei, 
Ba,nd I, 3. Auflage, 1923, S.371. 

3) Siehe ebenfalls das Cassella'sche Kleine Handbuch (Band I, 1923), S.250/251. 
4) Siehe auch die Abhandlung von W.M.Miinzinger: "Die Kunstlederfabrikation" 

in "Das Technische Blatt", Illustrierte Beilage der Frankfurter Zeitung, 
VIII. Jahrg., Nr. 16 vom 30. Juli 1926, S. 131/132. 
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behandelte Ware) kann als Appreturarbeit angesehen werden; dieseManipu­
lation wurde jedoch bereits beim Bronzedrrick erwahnt. 

Bei gefarbten Baumwollgarnen ist ferner die viel£ach erforderliche 
Herstellung des krachenden Seidengriffes1) als Appreturbehandlung 
anZusprechen. In allen Fallen ist dies zuerst ein Hantieren der Garne in einem 
Seifenbade (Marseiller- 9der Bariseife) und darauffolgendes Behandeln mit Amei­
sensaure, Milchsaure oder Weinsaure; Farbungen auf rohem Garn werden 
jedoch zweckmaBiger in einem Bade aus Ameisensaure und Milchsaure (oder 
Weinsaure) sowie etwas KartoHelstarke umgezogen, geschleudert und getrocknet. 

G. Die verdickenden Appretnrmittel u. die wichstigsten 
Zusatze fiir Appreturkleister und AppretnrHotten 

znr Erzielnng bestimmter Effekte. 

a) Die Bearbeitung der Kleister aus den verschiedenen 
Stllrkear'ten und deren Umwandlungsprodukten. 

1. Einfache Starkekleister. 
Als Grundsubstanz der weitaus meisten Appreturmassen dienen die ver­

schiedenen Starkearten oder die aus denselben hergestellten Modifikationen. 
Zur Bereitung der Kleister wird die Starke mit der 15-20fachen Gewichts­

menge Wasser verriihrt (angeteigt) und dann erwarmt bzw. aufgekocht. Bei ca. 
40 0 C blahen sich die Starkekorner auf und die Fliissigkeit verdickt sich; beim 
weiteren Steigern der Temperatur platzt die auBere Haut der Korner und die 
Starke verwandelt sich in einen Kleister. 

Beziiglich des Wirkungseffektes von Weizen-, Mais- und KartoHelstarke 
als wichtigsten Starkearten ist zu bemerken, daB bei Einhaltung gleicher Her­
stellungs- und Anwendungsverhaltnisse der Kleister (gleiche Mengen Substanz 
pr() Liter Wasser, Impragnieren desselben Gewebes unter Anwendung derselben 
Pression der Impragniermaschine, usw.) Maisstarke die kraftigste (steifste) und 
KartoHelstarke die weichste Appretur ergibt. Beide ergeben auBerdem gleich­
maBigere Appreturen als die Weizenstarke; letztere ergibt eine etwas schwachere 
(weniger steife) Gesamtwirkung als Maisstarke. Reisstarke wird meist nur 
bei feinerem Gewebe verwendet. 

Die KartoHelstarke ist fUr Appreturzwecke von auBerordentlicher Bedeutung. 
FUr sich allein angewendet ergibt sie zwar keinen dicken Kleister und muB in 
solchen Fallen mit Weizenstarke gemischt angewendet werden, doch fUr leichte 
Gewebe ist sie sehr gut geeignet und besonders zur Herstellung aufgeschlossener 
Starke. . 

Der Qualitatsauswahl von Starkearten fiir die Appretur von Geweben ist 
stets besondere Beachtung zu schenken; nicht vollstandig kleberireie, also un­
geniigend gewaschene Starken sind namlich der Bildung von Schimmelpilzen 
leichter zuganglich und werden auch leichter sauer. 

2. Aufgeschlossene Starke. 
Die Umwandlungsprodukte der Starke durch Einwirkung von Chemikalien 

und Fermenten spielen in der Appretur ebenfalls eine wichtige Rolle; diese Starke-

1) "Kleines Handbuch der Farbe.rei" von Leopold Cassella & Co., Frankfurt a. M., 
Band I, 3. Auflage 1923, S. 194/195. 
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modifikationen konnen in den TextilbEitrieben meistens in eirifacher WeiSe 
selbst hergestellt werden. 

Apparatin. Bemerkenswert ist zunachst die durch Einwirkung von Lauge er­
haltene aufgeschlossene Starke, das sogenannte Apparatin. Zur Her­
stellung derselben benutzt man Kartoffelstarke oder Weizenstarke, doch vor­
wiegend erstere. Durch die Zugabe von Natronlauge zu einer Suspension von 
Starke in Was;-er bei gewohnlicher Temperatur unter bestandigem Umriihren 
mittels Ruhrwerkes erhaIt man eine dicke, zahe und glasige Masse, die nach 
Neutralisierung mit Schwefelsaure vorzugliche Dienste bei der Appretur von 
Textilwaren leistet. Die Bildung von Apparatin beruht moglicherweise auf che­
mischen Wirkungen der Lauge und nebenher laufenden Quellungsvorgangen. 

Eine bewahrte Vorschrift aus der Praxis ist z. B. folgende: 

121/2 kg Kartoffelstarke werden in einem GefaB mit 
57 1 Wasser angeriihrt und langsam unter gutem Umriihren (mit Riihrwerk) 

mit 
6 1 Natronlauge 25 0 Be versetzt. 

Das Ruhrwerk laBt man 20-25 Minuten in Tatigkeit, dann gibt man 

!l/zl Schwefelsaure 66 0 Be verdiinnt mit 
23 1 Wasser ' 

portionenweise zu und neutralisiert derart, daB die Reaktion der Masse eben 
schwach alkalisch,' doch jedenfalls nicht sauer ist. 

Die so aufgeschlossene Starke wird durch Zugabe von mehr oder weniger Was­
ser je nach erwiinschtem Steifheitsgrad der Ware entsprechend verdunnt. Eine 
Einstellung vorbeschriebener Apparatinmasse mit Wasser auf 1.25 Liter dient 
z. B. fUr starke Appreturen von charakteristischer Harte. Mit Apparatin ge­
steifte Gewebe bleiben auch noch nach mehrmaligem Waschen beachtlich griff­
intakt und verhalten sich diesbezuglich weit besser als nur mit Starkekleister 
behandelte Waren. Das Apparatin kann, falls erforderlich, auch mit anderen 
Appreturmitteln vermischt angewendet werden. 

Mit Chlorkalk aufgeschlossene Starke. Die Starke kann ferner mittels ge­
wisser Oxydationsmittel aufgeschlossen (loslich gemacht) und .in eigentumliche 
Korper ubergefiihrt werden, die meistens noch die blaue Jodstarkereaktion geben, 
obwohl das ganze Verhalten der Starke selbst weitgehend v"lrandert wird. Ais 
solche Mittel sind vor allem Chlor kalk bzw. Natriumhypochlorit sowie Natrium­
perborat in Anwendung. Beim Verkochen der Starke mit diesen Chemikalien 
entstehen keine Kleister mehr, sondern klare, viskose Flussigkeiten. Ein der­
artiges Appreturrezept, das auch fUr Schlichtzwecke angewendet werden kann, 
ist z. B. das folgende: 

121/ z kg Kartoffelstarke werden mit 
75 I Wasser angeriihrt und dann 
7 I Chlorkalklosung 10 0 Be zugegeben. Hierauf erwarmt man zum Kochen, 

halt etwa 1h Stunde bei Kochtemperatur, gibt 
10 g Natriumperborat zu, kocht noch ca. 20 Minuten und gibt eventuell 

100-200 ems Glyzerin hinzu. 

Mit Perborat aufgeschlossene Starke. Beirn Arbeiten mit Natriumper­
borat allein genugen ungefahr 5% desselben zur vollstandigen AufschlieBung 
(Loslichmachen) der Starke, demnach auf 1000 g Kartoffelstarke etwa 50 g 
Natriumperborat. Das beirn Abspalten des Sauerstoffs aus dem Natriumperborat 
gebildete Natriumtetraborat verleiht der Starkelosung eine nur schwach alka-
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lische Reaktion, so daB in den meisten Fallen eine Neutralisation der mit 
Perborat aufgeschlossenen Starke nicht erforderlich ist. Natriumperborat wirkt 
auch antiseptisch, deshalb ist der Zusatz eines Konversierungsmittels nicht 
notwendig. Zur Herstellung der Appreturmasse erwarmt man die mit Wasser 
angeriihrte Starke auf ca. 60 0 C und laBt das Perborat· zunli.chst bei dieser 
Temperatur und dann durch Aufkochen der Losung weiter einwirken. Durch 
den dabei entweichenden Sauerstoff tritt starke Schaumbildung ein, weshalb 
im KochgefaB ein entsprechender Raum freigehalten werden muB; zeitweise 
Zugabe von Wasser vermindert diese Schaumbildung. 

Nach einer anderen Vorschrift wird neben Natriumperborat auch eine geringe 
Menge Mangansuperoxyd mit verwendet bei gleichzeitiger Zugabe von etwas 
Salzsaure: 

25 kg Kartoffelstarke werden bei 25--40 0 C mit 
700 g Natriumperborat, 

5 g Mangansuperoxyd und 
50-100 cms Salzsaure in einem mit Riihrwerk versehenen Kessel gut durchgearbeitet. 

Hierauf laBt man das Gemisch iiber Nacht stehen und riihrt es am anderen Tage 
mit lauwarmen' Wasser zu einem diinnen Teige an. Diesen gieBt man dann 
in kochendes Wasser, wodurch die Verfliissigung der Starke rasch beendet 
wird. 

Derartige hergestellte Starkelosungen (aufgeschlossene Starken) besitzen 
aber stets eine gelbliche Farbe, auBerdem erhalt man leicht Produkte von un­
gleichmaBiger Viskositat. 

Mit Ak~ivin aufgeschlossene Starke. Als vorziigliches, in jeder Beziehung 
einwandfreies Mittel zum AufschlieBen der Starke hat sich in neuerer Zeit das 
von der Chemischen Fabrik "Pyrgos" in Dresden-Radebeul unter dem 
Namen Aktivin in den Handel gebrachte Paratoluolsulfonchloramid­
natrium in der Appretur allgemein Eingang verschafftl). 

Dieses Sulfamid. von der Formel 

<CHs 
C6H, ~l 

S02- N ' 
Na 

das auch als eine organische Hypochloritverbindung betrachtet werden kann, 
spaltet sich in wasseriger Losung in der Kalte langsam und in der Hitze rascher 
nach folgender Gleichung: 

/CH3 

C6H,,, /CI + H" <CH3 
S02 -- N" /0 = C6H, + NaCI + O. 

Na H S02-NH2 

Die Herstellung aufgeschlossener (lOslicher) Starke mit Hille von Aktivin 
geschieht in einfacher Weise durch Verkochen einer Starkesuspension mit 1% 

Aktivin yom Gewicht der Kartoffelstarke. Bei giinstigen Dampfverhaltnissen 
tritt die Verfliissigung der Starke bereits nach 10 Minuten Kochen ein. Die rasche 
AufschlieBung kann durch Zugabe einer geringen Menge in Wasser geloster Soda 
befordert werden. Die entstehende farblose, klar viskose Fliissigkeit soIl noch 
die blaue Jodstarkereaktion geben. Nachstehend eine praktisch bewahrte Vor­
schrift: 

1) Siehe auch: Dr. Richard Feibelmann: "Die Appretur von Blaudruck und 
Gardinen mit Aktivin" in Melliands Textilberichten 1926, S. 144JI46.Diese Abhand­
lung ist durch appretierte Stoffmuster illustriert. Ferner die Broschiire: "Aktivin in der 
Textilindustrie" der Chem. Fabrik Pyrgos G. m. b. H., Radebeul-Dresden (Schrift 
Nr.70). 
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25 kg Kartoffelstarke werden mit 
150 I 'Vasser angeriihrt und 
250 g Aktivin zugegeben 

Dann kocht man 10-15 Minuten und gibt eventuell auch 
60 g Soda kalz. gel6st in 
II heiBes Wasser zu. 

Wird in HolzgefaBen ohne kupferne Heizschlange aufgeschlossen, so wird die 
Reaktion ab und zu schleppend verlaufen. Ein Zusatz von 10 cm3 normaler Kup­
fervitriollasung sorgt dann fur normalen Verlauf der AufschlieBung. 

Der Vorteil dieses Verfahrens liegt darin, daB der Abbau der Starke stets 
nur bis zu einem gewissen Grade geht und auch durch langeres Kochen in keiner 
Weise beeintrachtigt werden kann. Dadurch erhalt man - Starkematerial 
stabiler Qualitat vorausgesetzt - stets annahernd gleichwertige Aktivinstarke­
lasung bzw. Appreturen von gleichmaBigem Ausfall1 ). Die bei der Einwirkung 
von Aktivin auf Starke aus ersterem gebildeten Spaltungsprodukte, namlich 
Paratoluolsulfamid und Kochsalz, sind vollkommen indifferenter Natur und 
beeinflussen daher die StarkelOsung in keiner Hinsicht. 

Ein besonderer Vorteil in der Verwendung lOslich gemachter Starke liegt 
in der Vermeidung der sogenannten "Verschleierung" des Farbtons gefarbter oder 
bedruckter bzw. auch buntgewebter Waren. Aile Starkekleister ergeben diesen 
Ubelstand in mehr oder minder starkem MaBe; der auf die Gewebe gebrachte 
Starkefilm zeigt bekanntlich als physikalische Erscheinung die Farbe dunner 
Blattchen, durch welche eine Verschleierung der Nuance der darunter liegenden 
Gewebefarbung bedingt wird. Die aufgeschlossene (laslich gemachte) Starke 
besitzt diese oft und besonders fUr Indigofiirbungen unangenehme Eigenschaft 
nicht; durch ihr geringes Deckvermagen bleiben selbst bei einfarbigen dunklen 
Waren der Glanz und die Farbe unverandert. 

Durch Fermentwirkung aufgeschlossene Starke. Aufgeschlossene Starke wird 
ferner durch Fermentwirkung auf Starkearten erhalten. Wahrend jedoch 
die bisher erwahnten, durch Einwirkung von Lauge oder Oxydationsmitteln 
entstehenden Starkeabkammlinge dem Ausgangsmaterial mehr oder weniger 
nahestehen, so sind die durch Fermentwirkung resultierenden Starkemodifika­
tionen wohldefinierte chemische Substanzen (Maltose). Bei der Einwirkung von 
Diastase auf Starke in der Warme erhalt man keinen Kleister, ebensowenig 
eine hochviskose Flussigkeit, sondern eine dunne Lasung. Diese Lasung gibt 
mit Jod keinerlei Reaktion mehr, dagegen mit Fehling'scher Lasung kriiftige 
Zuckerreaktion und ganz besonders mit Phenylhydrazin die charakteristische 
Osazonreaktion. Ais eigentliche Versteifungsmittel sind diese Flussigkeiten kaum 
mehr anzusprechen, doch kann man bei geeigneter Arbeitsweise auch steifere 
Lasungen (z. B. besonders dicke diastaforierte Starke) erzielen. In vielen Fallen 
kann aber ein zu weitgehender Zerfall der Starkesubstanz in einem geeigneten 
Stadium des Abbaues zweckentsprechend verhindert werden; man erhalt dann 
eine Art Pflanzenleim, der aus lOslicher Starke, Dextrin und Maltose besteht. 

Von den im Handel befindlichen Diastasepra para ten ist besonders das D i a s t a -
for, das von der Diamalt-Akt. - Ges. in Munchen in verschiedenen Konzen-

1) Die Anwendung und Einfiihrung der Aktivinstarke16slmg (Verfahren R. Haller) auch 
fill Schlichtereizwecke geschah zuerst durch R. Dax gelegentlich der Vornahme von Druck­
versuchen mit Kiipenfarben auf Kunstseidengarn bei der Firma August Hoffmann A.-G. 
in N eugersdorf in Sachsen (Juni 1924). Die ersten Versuche zum Schlichten von 
WoIIketten wurden von Direktor Max Kade bei der Firma Gebr. Zschille A.-G. in 
GroBenhain i. Sa. vorgenommen und ergaben gIeichfalls vorziigliche Resultate. 
(MeIIiands Textilberichte, Jahrgang 1924, Seite 390). 
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trationen geliefert wird, auBerordentlich wirksam. Zur Herstellung einer brauch­
baren Appreturflotte (Maltodextrinlosung) verriihrt man z. B.: 

80 kg Kartoffelstarke mit 
100 1 Wasser und gibt 

P/2 kg Diastafor zu; dann erwarmt man mit direktem Dampf unter 
standigem Umriihren auf 60-65 0 C 

-----

Die Masse verkleistert zunachst bis zu einem gewissen Grade, wird aber dann 
rasch diinnfliissig, und man erhalt einen glasigen Kleister; zu diesem Zeitpunkt 
stellt man den Dampf ab und riihrt die Masse noch wahrend 15-30 .Minuten 
gut durch, bis dieselbe leichtfliissig geworden ist. Hierauf unterbricht man die 
Wirkung des Diastafors durch Aufkochen, wobei das Enzym unwirksam wird. 
Je kiirzer die Einwirkungsdauer des Diastafors, desto mehr unveranderte 
Starke enthalt die Appreturmasse; diese wirkt dann mehr steifend auf die 
Gewebe. Durch langere Diastaforbehandlung erhalt man dagegen eine diinn­
fliissige, kristallklare Appreturflotte, welche in das Gewebe eindringt, die Faser 
glatt und geschmeidig macht und dadurch einen elastischen Appretureffekt 
hervorruft. Die so erhaltene diastaforierte Starke ist sehr klebkraftig und 
kann auch ohne weiteres als Grundlage fiir verschiedenartig zusammengesetzte 
Appreturmassen verwendet werden 1). 

AuBer dem fliissigen Diastafor liefert die Diamalt-Akt.-Ges. ein Pankreas­
driisenpraparat in Pulverform unter dem Namen Novo-Fermasol, das in ahn­
licher Weise wie Diastafor angewendet werden kann. In diesem FaIle muB das 
zum Anriihren der Starke erforderliche Wasser einen gewissen Salzgehalt haben, 
wozu man Kochsalz oder Chlorkalzium verwendet. Z. B.: 

10 kg Kartoffelstarke 
200 g Kochsalz 
801 Wasser 
20 g Novo-Fermasol 

Man erhitzt mit direktem Dampf bis zur Verkleisterung, stellt dann den 
Dampf ab und erhitzt erst wieder, wenn die Verfliissigung eingetreten ist. Beim 
Erhitzen iiber 90 0 C wird die Wirkung des Novo-Fermasols durch Zerstorung des 
Enzyms aufgehoben, ebenso auch durch Zugabe von Saure oder Natroniauge. 
Chlorkaizium kann an Stelle von Kochsaiz nur dann angewendet werden, wenn die 
so verfliissigte Starke spater Imine Zusatze von Seifen oder Tiirkischrotolen erhait. 

Von den in groBer Zahl auf dem Markte befindlichen anderen derartigen 
Praparaten (Rapidase USW.)2) ist noch die yonder 1. G. FarbenindustrieA. G. 
(Werk Bie brich, vorm. Kalle & Co.) hergestellte Biolase zu nennen. Die 
Biolase 3) ist ein Produkt der Einwirkung des Heubazillus (Bazillus subtilis) 
auf gewisse Nahrboden und stellt eine ganz Ieicht alkalische Fliissigkeit von 
guter Haltbarkeit dar. Sie wirkt energischer und viel rascher auf Starke ein als 
die Malzdiastasen und vertragt Temperaturen bis 90 0 C; sie ergibt gleich­
maBig fliissige und ungefarbte Appreturmassen von groBem Adhasionsvermogen 
gegeniiber dem Gewebe. Der Erfolg in der Herstellung einer guten Appretur­
masse mit Biolase hangt wesentlich von der rechtzeitigen Unterbrechung der 
diastatischen Wirkung durch Zugabe von Essigsaure oder Ameisensaure oder 

1) In der Diastaforbroschiire (Kriegsausgabe) der Deutschen Diamalt-Aktien­
Gesellschaft (Miinchen) sind ab S.53 zahlreiche Appreturvorschriften fiir aile Gewebe­
arten angegeben. 

2) Ein Qualitatserzeugnis ist auch K6nigs Diastase extra stark der K6nigs 
Malzfabrik A.-G., Dresden-N. 23. 

3) Melliands Textilberichte 1924, S. 815/816: "Biolase. Ein neues Diastasepra para t 
zum Entschlichten von Geweben, zur Herstellung von Schlichtmassen\ Appre­
turen, Verdickungen usw." von Kaile &Co.A.-G., Anilinfarbenfabrik in Biebrich a.Rh. 
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einem antiseptisch wirkenden Salz (z. B. Zinksulfat) abo Man kann aber auch 
ohne besondere V orsichtsmaBregeln fliissige Starke erzielen; wenn man eine 
Mischung von Starke, Wasser und Biolase rasch auf 80-90 0 C erhitzt, so ver­
wandelt sich die Starke in 16sliche Starke. Erhitzt man nur auf 80 0 C und 
verlangert die Einwirkung der Biolase, so erhalt man eine Mischung von 16slicher 
Starke mit einem starken Anteil an Dextrin. Substanzen zur Erzielung 
besonderer Effekte (z. B. Wachs, Paraffin, Glyzerin, Kaolin usw.) werden erst 
nach Aufhebung der Wirkung der Biolase, also erst nach dem Verkochen, zu­
gegeben. Auf 10 kg Kartoffelstarke verwendet man etwa 30 g Biolase. Der Appret 
hat keine Neigung zum Stauben und bewirkt auch kein Eingehen der Ware. 

Endlich ist noch das von der Chemischen Fabrik Rahm & Haas in Darm­
stadt hergestellte Degomma zu erwahnen, welches als Pankreasdriisenpraparat 
dem Novo-Fermasol nahesteht und gleich diesem eine kraftig starkeabbauende 
Wirkung ausiibt. Bei Anwendung dieses Enzyms darf aber eine Temperatur 
von 60 0 C nicht iiberschritten werden. 

Uber vergleichende Versuche zur Beurteilung der einzelnen Starkeaufschlie­
Bungsmittel haben R. Halle r und A. Hohmann 1) in Melliands Textilberichten 
eine graBere Abhandlung veraffentlicht 2 ). Die Wirkung der Oxydantien wurde 
als eine von den Fermenten vollkommen verschiedene festgestellt. Wahrend 
erstere wahrscheinlich lediglich quellend und auf die Struktur des Starkekornes 
verandernd einwirken, fanden die Genannten bei allen fermentativen Mitteln 
einenmehr oder weniger weitgehenden Abbau. Letzterer auBert sich in der Bil­
dung von Zuckern, welche durch Dialyse - ob vollstandig, bleibt dahingestellt 
- von den iibrigen Abbauprodukten (vermutlich mehr kolloider Beschaffenheit) 
getrennt werden kannen. Es wurde weiter gefunden, daB auch anderen orga­
nischen Oxydantien, vorzugsweise Nitroverbindungen, mehr oder weniger 
kraftige AufschlieBungswirkungen zukommen; dabei zeigte sich jedoch der 
Nachteil, daB gerade die am energischsten wirkenden Substanzen, wie Z. B. 
o-Nitrophenol, das entstehende Produkt intensiv far ben und dadurch fiir Appre. 
turzwecke unverwendbar machen 3). 

3. Dextrine, Dextrinersatz ("Losliche Starke") und Gebrannte Starke. 
Dextrine. Durch Erhitzen der Stiirke, ebenso wie beim Behandeln derselben mit 

verdiinnten Mineralsauren (hauptsachlich Salzsaure oder Salpetersaure) und Trock­
nung bei Temperaturen von 100 -120 0 C erhalt man Produkte, die man als 
Dextrine bezeichnet. Zur Dextrinierung sind alle Starkearten geeignet doch 
werden am haufigsten Kartoffelstarke, Maisstarke und Weizenstarke dextriniert. 
Unter dem eigentlichen Dextrin versteht man im Handel das aus Kartoffelstarke 
durch entsprechende Saurebehandlung hergestellte weiBe und gelbe Dextrin. 
WeiBes Dextrin enthalt oft bis zu 40 0/ 0 unveranderte Starke, das gelbe Dextrin 
dagegen nur wenig; beide Sorten enthalten mehr oder weniger Traubenzucker. 
Wahrend reines Dextrin durch Jodlosung rein weinrot gefarbt wird, farbt sich 
das Handelsdextrin aber meist weinrot bis braunrot; diese Farbung verschwindet 
jedoch in der Hitze wieder4). Gegen Fehling'sche Losung verhalten sich die 

1) "Untersuchungen tiber die \Virkung von Starkeaufschliel3ungsmitteln" 
(Fachmitteilungen des lnternationalen Vereines der Chemiker-Koloristen), Melliands Textil­
berichte 1926, S. 239-242. 

2) Bockskandel behandelt in der Zeitschrift f. d. ges. Textilindustrie 1926 auf S. 260 
ein ahnliches Thema: er berticksichtigt aber besonders die Verhaltnisse bei der Maisstarke, 
die nicht unwesentlich von denen der Kartoffelstarke abweichen. 

3) Beztiglich neuerer Untersuchungen von R. Haller, J. Hackl und M. Frank­
furt siehe Melliands Textilberichte 1928. 

4) Siehe Dr. -lng. M. N opitsch: "Di e J odreaktion der Star ke als Er kennungs­
reagens in der Textilind ustrie ". Melliands Text.ilberichte 1926, S. 358/360 u. 445/446. 
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Dextrine verschieden; je naher sie der Maltose stehen, um so kraftiger ist das 
Reduktionsvermogen der Produkte. 

Viele Textilbetriebe stellen sich Dextrin selbst her und benutzen dazu vor­
teilhaft den als "Dextrinautomaten" bezeichneten Apparatl). Derselbe besteht 
aus einem doppelwandigen, innen verbleiten und mit Riihrwerk versehenen 
Kessel. Die Starke wird zuerst mit wenig Salpetersaure angefeuchtet und dann 
im Kessel gut durchgeriihrt. Durch DampfeinlaB in die Doppelwandung erwarmt 
man den Kesselinhalt auf ca. 1100 C, wodurch die Starke nach einer bestimmten 
Zeit vollkommen in Dextrin umgewandelt wird; der Verlauf des Prozesses wird 
durch Probenentnahme und Priifung derselben mit Jodtinktur kontrolliert. 
Diese Selbstherstellung des Dextrins ermoglicht die Verwendung einer stets gleich­
maBigen, dem Produktionsgange der Gewebeausriistung angeraBten Qualitat 
A ppretursubstanz. 

Das Verdickungsvermogen des Dextrins ist 5- bis 6mal schwacher als das 
der Weizenstarke und man erhalt damit an und fUr sich keine sehr harte Appretur. 
Die Verwendung einer groBen Menge Dextrin zur Erzielung einer kraftigen 
(harten) Appretur ist daher sehr unzweckmaBig und zwar besonders deshalb, weil 
die dadurch gleichzeitig in den Geweben angereicherte Traubenzuckermenge 
zuviel Feuchtigkeit anzieht. Bei Anwendung von Dextrin zum Appretieren 
gefarbter Gewebe werden ~e Farbungen, im Gegensatz zur Wirkung von Starke­
kleistern, nur unbedeutend beeinfluBt. 

Starkepraparate unter der Bezeicbnung "Losliche Starke". AuBer der durch 
Natronlauge, Oxydationsmittel oder Fermente in den Textilbetrieben selbst 
loslich gemachten Starke, die man im allgemeinen als aufgeschlossene Starke 
bezeichnet, gibt es noch besondere Star kepra para te als Ersatz fUr Dextrin 
oder Tragant, die als "Losliche Starke" in den Handel kommen. Es sind 
meist rein weiBe, glanzende Pulver mit knisterndem Griff wie Kartoffelstarke. 
Die Herstellung diesel' wasserloslichen Produkte aus Starke geschieht nach 
verschiedenen Verfahren, z. B. durch Erwarmen mit, fliichtigen Sauren2), wie 
Essigsaure und Ameisensaure; auch die Methode der Einwirkung von Chlorgas 
auf trockene Starke ist in Anwendung. Diese kauflichen, pulverformigen Starke­
praparate besitzen kein so groBes Deckvermogen wie die verkleisterte oder 
mit Natronlauge aufgeschlossene Starke und geben daher der Ware auch keinen 
so steifen Griff; sie eignen sich besonders fUr Appretureffekte, die ein Durch­
dringen der Faser des Gewebes mit Appreturflotte erfordern. Derartige Starke­
praparate unterscheiden sich in chemischer Beziehung vom Dextrin dadurch, 
daB sie Fehling'sche Losung nicht reduzieren. 

Gehrannte Starkesorten. Die durch Rosten von Weizenstarke (Erhitzen bis 
gegen 250 0 C) erhaltene sogenannte Gebrannte Starke (Rostgummi) und das 
auf gleiche Weise aus Kartoffelstarke hergestellte Leiogomme werden infolge 
ihrer mehr oder weniger dunklen Farbung und des verhaltnismaBig geringen 
Verdickungsvermogens nur selten fill Appreturzwecke angewendet (vereinzelt 
z. B. fUr dunkle Artikel ohne vVeiB, bei denen eine Beeintrachtigung der Farbe 
nicht zur Geltung kommen kann). 

4. Pflanz('nieime, Fruchtleime und Gummiarten. 
Islandisches Moos undProdukte ausAIgen16sensich in kochendem Wasser 

beinahe vollstandig und liefern als starkere Abkochungen Gallerten, die, allein 
angewendet, meist sehr weiche Appreturen geben. Sie fUllen jedoch die Gewebe 
ziemlich gut und konnen als Grundlage fUr Beschwerungsmittel zur Herstellung 
beschwerter Appreturen dienen. 

1) Dextrinautomaten-Gesellschaft "Vulkan", \Vien. 2) D. R. P. 137330. 
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Pflanzenschleime aus Produkten, wie Tragasol, Tragu, Leicogummi, Cefen 
usw., dienen als Ersatz fiir Tragant und werden vielfach zum Appretieren von 
FlaneUen benutzt; man erhiiJt einen voUen, weichen und angenehmen Griff, die 
Appreturmasse fallt beim Rauhen nicht aus. Auch zur Nachappretur merzeri­
sierter Gewebe sind diese Produkte vorteilhaft verwendbar. 

Die verschiedenen Gummiarten ergeben sehr harte und steife Appreturen 
und werden besonders infolge ihres hohen Preises nur selten in der Appretur 
von Baumwollgeweben angewendet; Tragant als Tragantschleim findet dagegen 
ofters Verwendung, jedoch meist auch nur in den Appreturen hochwertiger 
Gewebe. 

5. Zusatze zu den Appreturmassen und Appreturflotten. 
Von den Substanzen, die als Zusatz zu den verdickenden Appreturmitteln 

Weichheit, Geschmeidigkeit sowie zum Teil auch Hygroskopizitat verleihen, 
werden besonders Glyzerin, Tiirkischrotole und Seifen allgemein angewendet. 

Glyzerin erleichtert das Auftragen der Kleister und kann fast mit allen 
anderen gebrauchlichen Appretursubstanzen gleichzeitig angewendet werden; 
glyzerinhaltige Appreturmassen verleihen den Geweben einen durchaus gleich­
maBigen Feuchtigkeitsgrad. 

Tur kischrotol und Praparate von tiirkischrotolahnlichem Charakter 
(Universalol, Avirol, Monopolseife usw.) lassen sich mit allen verdicken­
den Appreturgrundsubstanzen (Starkekleistern usw.) sehr gut mischen und bieten 
als wasserlosliche Substanzen an und fur sich mannigfache Vorteile. Die in 
der Appretur verwendeten Tiirkischrotole werden auch als Appreturole be­
zeichnet. Monopolseife 1) zeichnet sich besonders dadurch aus, daB verdunnte 
Sauren keine Fettausscheidung bewirken und daB maBige Mengen von Salzen 
sowie kalkhaltiges Wasser keine Fallungen ergeben; besonders unempfindlich 
ist die Monopolseife gegen Losungen von Magnesiumsalzen. Sie entsteht durch 
Behandeln von Rizinusol mit Schwefelsaure und rasches Verseifen des Reaktions­
produktes mit Natronlauge bei hoherer Temperatur. 

In neuerer Zeit sind auch absolut magnesium- und kalziumbestandige Ole 
hergestellt worden, Z. B. die Avirole (H. Th.Bohme A.-G., Chemnitz) 2) und 
das Prastabit(13) von Stockhausen in Krefeld sowie Appret-Flerhenol 
der Farb- und Gerbstoffwerke Carl Flesch jun. in Frankfurt a. M., 
welche sich vorzuglich als Zusatz zu stark salzhaltigen Appreturen eignen. 

Kernseifen (harte oder Natronseifen) und unter diesen meist die aus Oliven61 
hergestellte sogenannte Grune Seife (auch Marseiller- oder Bariseife genannt) 
uben infolge !hrer milden alkalis chen Reaktion eine schonende Wirkung auf die 
Gewebe aus und dienen nur dazu, die Steifheit der Waren zu vermindern. Ziem­
lich haufig gebraucht man aber auch die aus Talg bereiteten harten Seifen, doch 
nur selten Schmierseifen (Kaliseifen). 

Fette (Schweinefett, Talg usw.) haben den gleichen Zweck wie Seifen und 
werden vorteilhaft als Zusatz zu beschwerten Appreturen mit Kaolin angewendet. 

Die zum Beschweren der Appreturen fur WeiBwaren gebrauch­
ten K6rper mineralischer Herkunft mussen pulverisiert, genugend weiB 
und zweckentsprechend un16slich bzw. unveranderlich sein. In der Hauptsache 

1) Wird von der Fa. Stockhausen & Co. in Krefeld fabriziert. 
2) Dr. Walter Kling: "Spitzenleistung auf dem Gebiete der Textilhilfs­

mittel". Melliands Textilberichte, Jahrgang 1928, S.48-49. 
3) Rudolf Fisel und Dipl.-Ing. M. Munch: "Die Prastabitole in ihren Eigen­

schaften und Verwendungsmoglichkeiten". Melliands Textilberichte, Jahrgang 1928, 
S.44-46. 
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wird Kaolin verwendet, das jedoch vollkommen frei sein muS von groberen Be­
standteilen, wie Sand, Granit- und Quarzteilchen. 

6. Wirkung des Kleisters auf die Festigkeit der Gewebe. 
Mit der Appretur, soweit man damit lediglich die Impragnierung der Gewebe 

mit den eben charakterisierten Mitteln versteht, bewirkt man infolge der den mei­
sten Appreturmassen eigenen Klebkraft eine oft nicht zu unterschatzende Er­
hohung der Festigkeit des Gewebes. Auf diese Tatsache hat P. Krais 1) aufmerk­
sam gemacht und die Festigkeitszunahme eines Gewebes nach Impragnierung 
mit verschiedenen Appreturmitteln gemessen. Krais fand bei: 

Dextrin16sung von 1,25% eine Zunahme der ReiBfestigkeit von 0,39 kg 
" ,,10 0/0" "" " 2,44 " 
" ,,40 0/0" " 5,72 " 

Kartoffelstarke. " 2,5 0/0" " " 1,60 " 
Quellin. . . .. " 2,5 0/0 " " 2,65 " 
Loslicher Starke " 2,5 0/0" " " " " 1 , 16 " 

Es ist selbstverstandlich, daB diese Erhohung der ReiBfestigkeit nur auf del 
Klebkraft der verwendeten Ingredienzien und der dadurch hervorgerufenen 
Konsolidierung des Fadens beruht; beim Entfernen der Appretur geht die Festig­
keit naturgemaB wieder auf die alten Werte zuruck. 

H. Die Ansfiihrlmg der Appretnr baumwollener Waren. 
Die appreturtechnische Behandlung der Rohgewebe ist je nach Art und Ver­

wendungszweck der Waren eine oft sehr verschied'enartige. Man'unterscheidet als 
Hauptgebiete die Appretur von Buntwebware, WeiBware sowie Farbe­
und Druckware. 

Die wichtigsten Vorbehandlungsarbeiten (Vorappretur), die zum Teil aber 
auch nach dem Farben oder Bedrucken ausgefUhrt werden, sind folgende: 

a) Schmirgeln bzw. Putzen der Gewebe. 
Das Schmirgeln oder Putzen der Gewebe ist ein rein mechanischer Vorgang, 

welcher das Entfernen der Noppen (Knoten), Fadenenden sowie auch der Schalen 
von der Gewebeoberflache bezweckt. Dieser Arbeitsvorgang wird nur fUr be­
sondere Gewebearten in Anwendung gebracht und geschieht entweder auf der 
Schmirgelmaschine (mit Hilfe von rotierenden Schmirgelwalzen) oder auf 
sog. Gewebeputzmaschinen mittels sageblattahnlicher Kamme oder glatter 
Messerklingen, die der Breite des Gewebes angepaBt sind und in der Langs­
richtung desselben rasch hin und her bewegt werden 2). 

Schwere K6perstoffe und Moleskins werden so z, B. vielfach zur Entfernung 
der Schalen und Noppen auf der rechten Seite geschmilgelt, dann durch die 
Schermaschine genommen und hierauf ohne weiteres mit kochender Soda-
16sung gut genetzt und gefarbt. 

Die Schmirgelmaschine wird auch angewendet zum Schleifen der mit Lauge 
(ohne Spannung; SchrumpfungsprozeB) vorbehandelten Trikotstoffe bei der 
Herstellung baumwollener Wildlederimitationen fur die Handschuhindustrie. 

1) Leipziger Monatsschrift fUr Textilindustrie 1923, S.207-208. 
2) Besondere Scher- und Gewebeputzmaschinen baut die Firma A. Monforts in 

M.- Gladhach. 
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In diesem FaIle bezweckt das Schmirgeln eine feine Aufrauhung des Waren­
materials; ebenso werden z. B. buntgewebte Jackenflanelle (weiB gebleichter 
Fond mit roten und blauen Streifen) vor dem Behandeln mit Appreturflotte 
nur auf einer Schmirgelmaschine linksseitig mit 1-2 Passagen wollig gemacht 
(ohne anderweitige Aufrauhung). 

b) Sengen. 
Das Sengen bezweckt die Beseitigung der iiber die Gewebeoberflache hervor­

stehenden Faserchen durch Verbrennen; es erfolgt entweder mit Hilfe von Gas­
flammen oder durch Anwendung gliihender Korper. FUr die weitaus meisten 
Gewebearten ist das Sengen von grundlegender Bedeutung fiir den Ausriistungs­
effekt und daher unumganglich notwendig. Bei Geweben, die gebleicht werden, 
geschieht das Sengen stets vor dem Bleichen bzw. vor dem Bauchen, da weiBe 
Waren besonders beim Plattensengen und auch beim Gasieren leicht einen gelb­
lichen Stich erhalten. 

Die zum Sengen gebrauchlichen Maschinen lassen sich in 

Gassengen, 
Plattensengen, 
Zylindersengen und 
Elektrische Sengen 

einteilen. 
Friiher wurden meist nur Platten- und Zylindersengen angewendet, heute 

dagegen in der Hauptsache die Gassenge. 
Die Gassengen werden fUr fast aIle, besonders aber fiir diinne, leichte 

Gewebe benutzt. Fiir Rips, Pique und ahnliche gemusterte Stoffe sind diese 
'Maschinen nahezu unentbehrlich, weil die Flamme in das Gewebe eindringt 
und auch tiefergelegene Faserchen wegbrennt. Der wichtigste Bestandteil 
einer Gassenge sind die Brenner, welche jeder fur ~sich einen der Warenbreite 
entsprechenden Schlitz bilden und in einem guBeisernen Gestell drehbar ge­
lagert sind; je nach der erforderlichen Leistung sind die Maschinen mit zwei 
bis vier Brennern versehen. Die Zufiihrung des Gases geschieht durch ein im 
Br~nner liegendes Rohr; die Beheizung der Brenner kann je nach den ortlichen 
Verhaltnissen mit Leuchtgas, Generatorkraftgas, Benzin- oder Benzolgas oder 
sehr zweckmaBig auch mit Blaugas geschehen. Die zur Verbrennung notige 
Luft wird durch ein neb en der Senge montiertes Luftgeblase in der Weise zu­
gefiihrt, daB die Vereinigung von Luft und Gas in einer Mischdiise kurz vor dem 
Brenner erfolgtl). Das Gewebe wird mit Hilfe von Leitwalzen iiber die intensive 
Stichflamme der Brenner hinweggefiihrt und passiert dann eine Funkenlosch­
vorrichtung (Dampfkasten oder iibereinander liegende Walzen, fiir Velvets 
eine Biirstvorrichtung). Die Warengeschwindigkeit richtet sich nach der Ge­
webeart und der erforderlichen Sengwirkung bzw. nach der Anzahl der Brenner; 
sie schwankt zwichen 40 und 120 Meter in der Minute. Da Baumwollwaren 
durch langeres Lagern viel Feuchtigkeit aufnehmen, so empfiehlt sich ein Vor­
trocknen derselben, um die Leistung der Gassenge zu erhohen; zu dies em Zwecke 
werden am EinlaB der Maschine ein oder zwei Trockentrommeln angebracht. 

Unter den verschiedenen Konstruktionen von Gassengen hat sich besonders 
auch die Haubold- GroBleistungs- Gassengmaschine Bauart Osthoff 
sehr gut bewahrt 2). Diese Maschine besitzt neuartige Brenner (zwei bis vier) 

1) Sehr bewahrt hat sich auch die Gasfeuerungseinrichtung fiir Sengmaschinen der 
Pharos Feuerstatten Ges. m. b. H., Hamburg 1, Fruchthof. 

2) Siehe diesbeziiglich auch die "Druckschrift N r. 141 II" der Maschinenfabrik 
C. G. Haubold A.-G., Chemnitz. 
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und ein Gasluftgemischaggregat, das aus zwei Prazisions-KreiskolbengebHtsen 
fiir Gas und Luft besteht; Breite und Starke der Flammen konnen durch eine 
Universalsteuerung mit Hille von zwei Handradern genau und leicht geregelt 
werden. Durch eine vorteilhafte Warenfiihrung wird eine giinstige V ortrocknung 
der Ware erreicht; die Maschine arbeitet je nach Zahl der Brenner, Warenart 
und erwiinschter Sengwirkung mit Geschwindigkeiten von 50 bis 180 Meter 
pro Minute. 

Fiir aIle Gassengen wird in der Regel Steinkohlengas (Leuchtgas) zur Be­
heizung der Brenner verwendet. In Orten, wo keine Zentrale ffir Leuchtgas 
vorhanden ist, sind entweder besondere Olgasanlagen (z. B. der Benzolgas­
apparat der Zittauer Maschinenfabrik A.-G., Stundenleistung 5-100 rn3 

Gas) erforderlich oder man arbeitet mit Blaugas. 
Blaugas ist nach seinem Erfinder, dem Chemiker Hermann Blau, be­

nannt und wird von der Deutschen Blaugas- Gesellschaft m. b. H. in 
Augsburg nach einem besonderen Verfahren hergestelltl). Es wird bis zur 
Verfliissigung verdichtet und kornmt in gebrauchsfertigem, gut gereinigtem 
Zustande in Stahlflaschen zum Versand. Zur Anwendung bei der Gasseng­
maschine laBt man das Gas einfach aus der Versandflasche bis zu einem Druck 
von 6 Atm. in einen Expansionskessel iiberstromen; von dort passiert es vor 
Eintritt in die zum Brenner fiihrende Rohrleitung einen automatisch arbeitenden 
Druckregler, der einen stets gleichmaBig bleibenden Verbrauchsdruck her­
stellt. Blaugas ist trotz seines hohen Heizwertes (die mittlere Ausbeute betragt 
etwa 15000 WE) schwer zur Explosion zu bringen; es ist auch frei von Kohlen­
oxyd und daher ungiftig. 

Die Plattensengen (SengOfen) werden im aIlgemeinen nur fiir schwerere, 
dicke Gewebe (z. B. Lastings usw.), doch mitunter auch ffir diinnere Stoffe (wie 
z. B. feine Satins, Futterstoffe) sowie fiir Waren, die Finishappreturen erhalten, 
angewendet, weil das stark erhitzte KupfermetaIl der Platten die dariiber lau­
fenden Gewebe scharfer absengt. Starkere Gewebe werden vielfach in feuchtem 
Zustande (nach dem Krabben bzw. nach dem Dampfen) und dann auch mehrere 
Male iiber die Platte hin und her gezogen. 

Plattensengen werden mit einem Of~n (einer Platte) und mit zwei Of en 
(zwei Platten) gebaut und fiir besondere Zwecke auch in Verbindung mit einer 
Gassenge. Die Of en konnen fiir Beheizung mit festen, fliissigen oder gasformigen 
Brennstoffen eingerichtet werden. 

Gegeniiber den Gassengen weisen die Plattensengen als Kontaktsengen 
mancherlei Nachteile auf: schwierigere und umstandlichere Bedienung, Ge­
fahrlichkeit, Abniitzung und groBeren Brennstoffverbrauch. 

Die Zylindersenge wirkt in ahnlicher Weise wie die Plattensenge und 
dient daher fiir die gleichen Gewebearten wie diese, besonders aber zum Sengen 
von Baumwollsamt. Letztere werden z. B. auf der Samtseite mit einer Ge­
schwindigkeit von 70-100 Meter pro Minute iiber den sich langsam drehenden, 
gliihend gemachten, hohlen StahlguJl- oder Kupferzylinder gezogen; um aIle 
lang vorstehenden Fasern abzubrennen und eine vollig ausgeglichene Oberflache 
zu schaffen, sind etwa 2-3 Ziige (unter einem Zug versteht man den einmaligen 
Lauf iiber den gliihenden Hohlzylinder) notwendig. 

Die Erhitzung des Hohlzylinders geschieht entweder mittels durchstreichender 
Heizgase oder durch eine eingebaute Gasheizung. Bei Stillstand der Maschine 
kann das Gewebe durch Fiihrungsstabe augenblicklich vom Sengzylinder ab­
gehoben werden. 

1) Siehe auch die Abhandlung: "Sengen mit Blaugas" in der Leipziger Monats­
schrift fur Textilindustrie 1926, Heft 4, S. 15. 
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Die Zittauer Maschinenfabrik A.-G. in Zittau i. Sa. baut auBer vor­
zuglich arbeitenden Gassengmaschinen, Platten- und Zylindersengen auch eine 
Elektrische Senge 1). Diese Maschine tragt in einem guBeisernen Gestell 
eine aus unverbrennbaren Staben (meist drei Sengstaben) bestehende. Seng­
vorrichtung, die durch den elektrischen Strom zum Gluhen gebracht wird. 
Am EinlaB der Maschine sind eine oder mehrere Troekentrommeln angebracht 
und hinter der Sengvorrichtung eine Funkentotvorrichtung, die aus zwei eisernen 
Loschwalzen besteht, von denen die untere in einem Wasserkasten lauft. Diese 
Elektrische Senge ist infolge sauberen sowie gefahrlosen Betriebes und 
dank guter Sengwirkung uberall dort am Platze, wo billige elektrisehe Kraft. 
zur Verfugung steht. 

c) Das Krabben. 
Baumwollkonfektionsstoffe, Schirmstoffe und Damaste und ferner auch 

Zanellas werden vor dem Farben bzw. naeh dem Sengen auf einer Krabb­
maschine (Crabbing) mit Druckwalzen gekrabbt, wobei die Stucke ein heiBes, 
sodaalkalisches Bad passieren; hierauf wird die Ware kurz gedampft und ist 
dann fertig zum Farben. 

Die fur diese Arbeitsweise ublicheMasehine ist eine sog. dreifache Krabb­
masehine; sie besteht im wesentlichen aus drei in gewissen Abstanden parallel 
hintereinander montierten Trogen und drei schweren Eisenwalzenpaaren. Jede 
untere Walze lauft in einem der Troge, die oberen Walzen werden nach Bedarf 
durch Hebeldruek mit Zugbelastung angepreBt. Die Ware lauft von einer Holz­
docke dureh die heiBe Sodalosung des ersten Troges und wird auf die darin 
laufende Eisenwalze gewickelt; gleichzeitig wird die in einem Fuhrungsgestell 
gelagerte ohere Walze herahgelassen, so daB die Ware einem groBen Druck 
zwischen den sehweren Eisenwalzen ausgesetzt ist. Diesel' Arheitsvorgang 
wird im zweiten Trogemit kochendem Wasser und im dritten Troge mit kaltem 
Wasser wiederholt. Die Spannung des Gewebes beim Auflaufen auf die unteren 
Eisenwalzen und del' Druck del' oheren Walzen werden je nach Qualitat del' 
Ware und dem erwunschten Griff und Glanzeffekt jeweils ahgeandert. Durch 
das Krahben erhalt die Ware einen eigenartigen permanenten Vorglanz; in del' 
Hauptsache ist aher das Krahhen wichtig HIT Gewehe, die nur in hreitem Zu­
stande hehandelt werden durfen, die also das sonst uhliehe Auskoehen (Bauchen) 
in Strangform nicht vertragen. 

Aus dem letzten (dritten) Trog der Crabbing bzw. von del' darin laufenden 
Eisenwalze werden dann die Stucke auf einen durehlochten Metallzylinder ge­
wickelt und einige Minuten gedampft. 

d) Das Dampfen2). 

Das Dampfen wird als regulare Operation bei der Vorappretur von Baum­
wollwaren nur bei jenen Gewebearten vorgenommen, die auf der Krabbmaschine 
behandelt worden sind. Es wird im AnschluB an das Krabben ausgefUhrt und 
soIl in Verbindung mit diesem das sonst uhliehe Auskoehen del' Waren unter 
Dampfdruck in gewissem Sinne ersetzen. Die vom Krabben auf einem dureh. 
lochten Metallzylinder (Dampfzylinder) fest aufgewiekelte und mit einer sehweren 

1) Siehe Zitta uer Maschinenfa brik A.- 0., Zi tta u i. Sa.: "Sam tliche Ma. 
schinen fiir Blj3icherei, Merzerisation und Farberei, Druckereihilfsmaschinen, 
Trockenapparate, Ausriistungsmaschinen'\ VIII. Auflage. 

2) Siehe auch Ing.-Chem. Karl Wagner: "Uber das Dampfen auf Grund der 
chemischen und physikalischen Eigenschaften der Faserstoffe". Melliands 
Textilberichte, Jahrgang 1926, S.535/536. 

Technolollie der Textilfasern: Haller· Glafey. 28 
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Leinendecke fest umwickelte Ware wird entweder in einem besonderen Dampf­
raume auf Dampfstocke gestellt und etwa 10 Minuten durchgedampft (wobei 
der Dampf das Gewebe frei durchdringt) oder in einem besonderen, geschlossenen 
Dampfapparat gedampft. Damit alle Teile der Ware vom Dampf gleich wirk­
sam durchdrungen werden, baumt man dann noch auf einen anderen Dampf­
zylinder um und wiederholt den DampfprozeB. 

Ein Dampfen kommt ferner fUr solche Buntwebwaren in Betracht, die 
eine anderweitige Nachbehandlung nicht erfahren. Durch die Dampfoperation 
wird sowohl ein gewisses Aufquellen des Fadens als auch eine besondere Wirkung 
auf die im Garn enthaltene Schlichte herbeigefUhrt und dadurch ein vOllerer 
Griff der Ware erzielt. Dieses Dampfen wird jedoch meist als sog. Andampfen 
ausgefUhrt, indem man die Ware iiber einen Dampftisch laufen laBt. 

Bei Waren, die kalandert und infolgedessen vorher eingesprengt werden, ersetzt 
man dasEinsprengen zum Teil ebenfalls durch ein Andampfen derselben. So wer­
den Z. B. baumwollene Bander durch Behandlung auf einem Friktionsband­
kalander mit vorgebautem Dampfapparat glanzend und griffig gemacht. 

Bei der Glanzgebung auf Samtwaren wird ferner z. B. die mit Hilfe des 
Wachsrades aufgetragene Wachsschicht durchkurzes Andampfen mit schwachem 
Dampfe beim Lauf der Gewebe iiber einen Dampftisch oberflachlich einge­
schmolzen, worauf sogleich die Weiterbehandlung auf der Walzenfinishmaschine 
mit rasch rotierenden Filzwalzen einsetzt, um den seidenschimmernden Hoch­
glanz hervorzurufen. 

Normal gerauhte (nicht verfilzte) Waren werden nach dem Nachrauhen 
meist auf einer kombinierten Dampf-Biirst- und Glattmaschine behandelt, um 
ein glattes Fabrikat mit voUem, weichem Griff herzustellen. 

e) Entschlichten. 
Die meisten Gewebearten werden nach dem Sengen unter Anwendung der dafUr 

allgemein gebrauchlichen Mittel (Aktivin, Diastafor, Biolase usw.) entschlichtet. 
In Druckereien lauft Z. B. die von der Gassenge kommende Ware nach ent­

sprechender Vorratsablegung kontinuierlich (Brillenfiihrung) im Strang in einen 
Kochkessel, wo sie in ca. 70 0 C warmer Aktivinflotte iiber N acht liegen bleibt. 
Am nachsten Tage fiihrt man den Warenposten durch die Strangwaschmaschine 
in den Bauchkessel und kocht dort in iiblicher Weise. 

Bei Entschlichtung mit Diastafor, Novo-Fermasol, DE'gomma DL u. dgl. geht 
die Ware von der Senge in breitem Zustande durch einen in den Erdboden ein­
gelassenen Behalter mit der Diastaforflotte, wird dann zwischen den Quetsch­
walzen eines dariiber befindlichen Quetschwalzenstanders abgequetscht und ent­
weder in Haufen abgelegt oder in groBe Wageneingetafelt. In diesem Zustande 
bleibt die Ware am besten uberNacht liegen, wird hierauf ausgewaschen und 
kommt einesteils direkt zum Farben (z. B. schwere Kettsatins, Satin Augusta usw.) 
oder andernteils, besonders fiir Druckereizwecke, zum Bauchen und Bleichen. 

Das Entschlichten kann in einfacher Weise auch dadurch geschehen, daB 
man die Gewebe nach dem Sengen in breitem Zustande durch !/4-P/2gradige 
Schwefelsaure oder ebenso starke Natronlauge passiert. Nach dem Abquetschen 
wird die Ware im Strang auf Lattenrosten in Haufen geschichtet (oder in groBe 
;tIolzkufen gelagert), zugedeckt und wahrend 24 oder 48 Stunden in diesem Zu­
stande belassen. Hierauf wird auf dem Klapot gespiilt, geballcht, gebleicht 
oder gefarbt. 
. Samte, Kords und ahnliche Waren!), die den Druck von Quetschwalzen 

1) Ein sehr wertvolles textiltechnisches Elaborat tiber "Die Ausrtistung von Baum-
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nicht vertragen, werden auf Haspelkufen Un Strang entschlichtet (z. B. mit 
Diastafor), gleichfalls Un Strang mit Wasser gut ausgekocht, kalt nachgewaschen, 
dann breit herausgefacht (herausgetafelt) und hierauf entweder auf der Breit­
schleudermaschine entwassert oder auf der Absaugemaschine (z. B. Bau­
art der Maschinenfa brik M. Rudolf J ahr in Gera) abgesaugt. AnschlieBend 
wird die Ware getrocknet; die Absaugemaschine kann dabei zweckmaBig dem 
Spannrahmen vorgebaut werden. . 

"tJber den EinfluB von Naphtha-Sulfosauren bei der Entschlich­
tung von Baumwollgeweben" hat -Professor P. P. Victoroff in Melliands 
Textilberichten1) eine sehr eingehende und interessante Abhandlung auf Grund 
zahlreicher Versuche mit zwei Praparaten russischer Provenienz: "Epifasol" 
und "Kontakt T" veroffentlicht. 

Kontakt T, das urspriinglich als "Reaktiv Petroff" nur in Seifen- und 
Stearinfabriken zum Spalten der Ole und Fette diente, wird von der Kontakt 
A.-G. in Leningrad in den Handel gebracht. Die technischen Sulfonsauren ent­
halten Wasser, Alkohol, Vaselinol und eine geringe Menge Schwefelsaure (ca. 1 0/0) 
sowie einige Hundertstel Prozent schwefelsaures Eisenoxydul; die reinen Sulfo­
sauren sind ein Gemisch von Sulfosauren mit verschiedenem Molekulargewicht. 
Die Naphthasulfosauren "Kontakt T" (eine schwarzlich olige Masse mit scharf 
esterartigem Geruch) miSchen sich mit Wasser in jedem Verhaltnis und geben 
eine klare Losung. Von der Kontakt A.-G. wird zum Entschlichten das Ein­
legen der Rohgewebe in eine 0,5 %ige Losung von "Kontakt T" unter Zusatz 
von 0,3% Schwefelsaure wahrend 8-12 Stunden empfohlen. 

"Epifasol" ist ilach Angaben seines Herstellers, Ing. Sucharewsky, eine 
Naphthensaure von der Formel 012 H 23000H; es ist eine dicke, olige Flussigkeit 
von gelber Farbe mit leicht grunlicher Fluoreszenz, die mit Wasser eine weiBe 
Emulsion gibt. Der Gehalt an Schwefelsaure betragt 0,35%; bei der Neutrali­
sation des Praparats erhalt man eine klare Losung. 

Zum Entschlichten wird 1 Pfund (409,51 g) "Epifasol"mitWasser von 55 0 R 
so lange verruhrt, bis eine gleichmaBige Emulsion entsteht; in diese laBt man 
25-30gradige Natronlauge in feinem Strahl zuflieBen, wodurch sich eine klare 
Losung ergibt. Die Gewebe werden 2-3mal durch diese 60 0 R heiBe Losung 
passiert, dann 2-3 Stunden liegen gelassen, hierauf ausgewaschen, gebleicht 
und gefarbt. 

Billigere Futterstoffartikel, Stoffe fUr Totengewander usw. werden ubrigens 
und besonders in schwarz en, marineblauen und anderen dunklen Tonen ohne jede 
weitere Vorbereitung gefarbt, eventuell jedoch vorher gesengt. 

In der Buntweberei gibt es ferner einige Gewebeartikel, die nicht appre'tiert, 
sondern als sogenannte Stuhlware in den Handel kommen, z. B. u. a. auch die 
Inletts; zum teilweisen Ersatz der erforderlichen Appreturmassen werden bei 
der Herstellung dieser Waren die Kettfaden etwas starker geschlichtet (gefUllt). 

f) Merzerisieren 2), 

Ein erheblicher Prozentsatz vieler Artikel, wie z. B. Satins, Zanellas, Serges, 
Baumwollcloths, ferner Gewebe aus minder guten Baumwollsorten mit viel toter 
wollsamt und samtahnlichen Geweben" hat Ing. Oskar Gaumnitz in dem Fach­
blatt "Wollen- und Leinenindustrie" (Reichenberg), XXXIX. Jahrg., Heft Nr.17 vom 
1. September 1919, S. 182-184 ver6ffentlicht. 

1) Melliands Textilberichte 1925, S. 333-.336 u. 417-420. 
2) Siehe besonders auch: G. Adler: "TIber den Stand der modernen Stuck­

Merzerisation". Leipziger Monatsschrift fiir Textilindustrie, Heft Nr.lO vom 15. Ok­
tober 1927, S.453-460. 

28* 
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Baumwolle (besonders wenn dieselbEm zum Farben mit Kiipen:farben bestimmt 
sind, z. B. mancrunal auch indigoblau· zu farbende und fiir Atzdruckzwecke 
bestimmte Knabensatins), werden unter Spannung auf Maschinen verschiedener 
Systeme (mit und ohne Spannketten) merzerisiert. Dies geschieht entweder 
nach dem Sengen in trockenem Zustande oder zweckmaBiger nach dem Ent­
schlichten und Auskochen (Bauchen,. Das Bleichen wird in der Regel nach dem 
Merzerisieren vorgenommen; in manchen Betrieben wird jedoch auch die bereits 
gebleichte Ware merzerisiert. . 

FUr leichte und mittelschwere Gewebe (Mousseline, Voile, Etamine, Panamas, 
Popeline, Stickereien, Damaste usw.) hat sichbesonders die "kettenlose Mer­
zerisiermaschine" der C. G. Ha u bold A. - G. (Chemni tz) sehr gut bewahrt, 
desgleichen jene der Bemberg Maschinenbau Akt.- Ges. (Barmen-Langer­
feld) usw. Vorziiglich arbeitende Merzerisiermaschinen verschiedener Kon­
struktion (mit Spannketten, halb kettenlose, ganz kettenlose) und fiir Spezial­
zwecke (Merzerisieren von Spitzengeweben, Stickereien, Trikotstoffe) baut auch 
die Zittauer· Maschinenfabrik A.-G. (Zittau i. Sa.), ferner die C. A. 
Gruschwitz A.-G. in Olbersdorf i. Sa. u. a. Es werden sehr leistungs­
fahige Maschinen gebaut, die 15000-24000 Meter in achtstiindiger Arbeitszeit 
liefern. Patentierte, kettenlose Ein- und Zweifoulard-Merzerisier­
maschinen 1) fiir aIle Gewebearten baut auch die Maschinenfa brik Ben­
ninger A. - G. 2) in Uzwil (St. Gallen), Sch weiz. 

g) Das Rauhen. 
Das Rauhen bezweckt fiir die in Betracht kommenden Gewebearten die 

Herstellung emer wolligen Faserdecke, indem· die auf der Warenoberflache lose 
eingebunden liegenden Fasern durch rein mechanisches Aufkratzen heraushoben 
und aufgerichtet werden; gerauhte Baumwollwaren sollen einen billigen und an­
nehmbar reprasentablen Ersatz fiir teure Wollfabrikate bilden. Da die Gewebe 
durch das Rauhen gleichzeitig einen flaumweichen Griff erhalten, so ist die Be­
zeichnung "Rauhen" nicht sehr zutreffend; richtiger ist in dieser Hinsicht der 
franzosische Fachausdruck: lainer. Die Rauherei bildet ein wichtiges Kapitel 
der mechanisch-physikalischen Appretur der Gewebe; sie ist mit Hilfe der 
Universal-Kra·tzenrauhmaschinen sehr vervollkommnet worden, denn 
selbst aus verhaltnismaBig leicht eingestellten Geweben stellt man Fabrikate 
her, die Wollwaren tauschend ahnlich sehen. 

Die Kratzenrauhmaschinen arbeiten mit Rauhwalzen, die mit Kratzenbeschlag 
versehen sind; letzterer besteht aus zahlreichen, winkelig gebogenen Stahldraht­
zahrien, welche in eine elastische Unterlage (Leder, Kautschuk u. dgl.) fest ein­
gesetzt sind. Es gibt Kratzenrauhmaschinen mit 16, 24, 30 oder 36 Rauhwalzen. 
Dieselben werden auBer fiir den Strich-Gegenstrich auch fiir den Halb- und Voll­
verfilzungseffekt konstruiert, so daB alle erforderlichen und erwiinschten Rauh­
artikel hergestellt werden konnen. 

Wirk- und Strickwaren werden auf besonderen Kardenraurunaschinen mit 
Kardendisteln als Rauhwerkzeug gerauht. 

Fiir ein gleichmaBiges Rauhen ist es sehr wichtig, daB die Gewebe vollstandig 
gleichmaBig gespannt in die Maschine gelangen. Zu beachten ist ferner, daJl durch 

1) Dr. Otto Frischknecht: "Spannrahmen oder kettenlose Merzerisier­
maschine fur Gewebe"; Melliands Textilberichte, Jahrgang 1926, S.1026/1027. 

2) lng. Hans WeiJ3: "Die kettenlose Stuck-Merzerisiermaschine, System 
Benninger". Leipziger Monatsschrift fUr Textilindustrie, Jahrgang 1927, Heft 4, S.216 
bis 218. 
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zu starke Eingriffe der Kratzenbeschlage beim Beginn des Rauhens die noch 
im Faden fesf eingebundenen Faserenden herausgerissen und 'die Waren dadurch 
zu sehr geschwacht werden. Grundsatzlich sollen daher eher mehr und schwache, 
als weniger und starke Eingriffe der Kratzen auf das Gewebe stattfinden. Das 
Rauhen ruft infolge der Verluste an Fasermaterial naturgemaB stets eine gewisse 
Schwachung der Gewebe hervor; die GroBe 'der Verluste an Fasermaterial hangt 
ab von der Beschaffenheit der Garne, yom Zustande der Rauhgarnituren, von 
der Zusammensetzung der angeweudeten Schlicht- bzw. Appreturflotte und end­
lich auch davon, ob ein- oder beidseitig gerauht wird. 

Die Baumwollgewebe werden in rohem oder entschlichtetem Zustande gerauht 
(vorgerauht) und nach Beendigung aller jeweils erforderlichen nachfolgenden 
Operationen (Bleichen, Farben, Bedrucken, Appretieren) nochmals nachgerauht, 
urn den durch diese Behandlungen zerdriickten und verkniilIten Faserpelz wieder 
gleichmaBg aufzurichten. Beim Aufr~uhen nach den verschiedenen Veredelungs­
prozessen laBt man die Ware meist nur noch I-2m!],1 iiber die Rauhmaschine 
laufen. Die zum Bleichen bzw. Farben und Bedrucken bestiIilmten Gewebe 
werden zweckmaBig nicht zu lang angerauht (vorgerauht), weil eine langfaserige 
Aufrauhung durch die vielm Arbeitsvorgange zu sehr in Mitleidenschaft gezogen 
wird bzw. wieder verlorengeht. 

Bei den fiir Aufrauhung vorgesehenen Roh- und Buntwebwaren diirfen die 
Ketten nicht mit Schlichtmassen impragniert sein, welche infolge gewisser 
Zusatze die Kratzenbeschlage schadigen; China-clay, Talkum usw. und ferner 
auch Glaubersalz sowie Bittersalz sind solche Substanzen. Das gleiche gilt fur das 
Nachrauhen der Gewebe in bezug auf die Zusammensetzung der Appreturflotten. 

Je nach Qualitat der Waren und Art der Aufrauhung arbeitet man entweder 
-mit den Strich- oder Gegenstrichwalzen oder mit beiden. Bei leichteren Quali­
taten wendet man meistens die Strichwalzen an, bei dicht beschosseneren Waren­
sorten auch Strichwalzen und Gegenstrichwalzen. 

Bei schweren Warenqualitaten wird die Rauhoberflache zwecks Herstellung 
eines samtartigen Aussehens noch auf einer sogenannten Filzrauhmaschine 
(Verfilzungsmaschine) verfilzt. Die meisten Warengattungen werden aber 
nicht verfilzt, sondern nach dem Fertigrauhen auf einer Biirstmaschine 
oder besser auf einer kombinierten Biirst-, Dampf- und Glattmaschine 
(das ist eine Biirstmaschine mit einer Dampfvorrichtung und ein oder zwei heiz­
baren Trockentrommeln) behandelt. Man erhiilt auf diese Weise eine schon glatte 
Ware, die sich dick und weich anfuhlt. 

Den Rauhmaschinen (besonders fiir das Rauhen von Buntwebwaren, z. B. 
buntgewebte, beidseitig gerauhte Flanells) sind heizbare Kupfertrommeln vor­
gelagert. Mit Hilfe derselben findet durch die in den Gewebegarnen vorhandene 
natiirliche Feuchtigkeit eine Art DampfprozeB statt, die Faden quellen auf 
und werden geschmeidiger und die Ware wird so fiir den Eingriff der Rauh­
walzen empfanglicher gemacht. Ein regulares Vordampfen der Waren ist 
jedoch nicht zweckmaBig, da zu viel Feuchtigkeit den RauhprozeB durch 
Faltenbildung beeintrachtigt; nur die Ausnutzung der natiirlichen Gewebe­
feuchtigkeit bildet ein forderndes Moment fiir den Rauheffekt. 

Die Herstellung samtahnlicher Gewebe im Wege der mechanisch­
physikalischen Appretur geschieht in der Regel durch Rauhen (Verfilzen) und 
Scheren; letztere Operation kann eventuell auch durch Sengen auf der Platten­
senge ersetzt werden. Als Gewebeart fiir die unter dem Namen Samtfustian, 
Veloutines, Velvetons usw. bekarinten Artikel dient ein aus feinfiidigem Garn 
dicht gewebter SchluBatlas; die Riickseite (linke Seite) dieser Fabrikate ist meist 
ebenfalls gerauht. Man rauht beispielsweise die Rohware zuerst auf der linken 
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Seite auf einer Strich-Gegenstrichmaschine mit 3-4 Durchgangen kurz vor 
und erzeugt dann durch einige Behandlungen auf einer Verfilzungsmaschine 
(4-6 Durchgange) rechtsseitig emen gleichinaBig kurzen Faserfilz. Diese Rauh. 
oberflache wird dann auf einer Schermaschine 1-2mal vorsichtig geschoren 
und dadurch der Filz auf gleiche Rohe egalisiert. Hierauf baumt man die Ware 
auf, kocht mit Soda auf dem Jigger aus und entschlichtet auch auf demselben 
in iiblicher Weise mit Biolase, Diastafor oder ahnlichen Mitteln. Sehr gut bewahrt 
hat sich das Auskochen mit Soda unter Zusatz von Aktivin, wodurch ein separates 
Entschlichten nicht mehr erforderlich ist. Anschlie13end wird in hei13em Wasser 
gut gewaschen und dann mit den in Betracht kommenden Farbstoffen ausgefarbt. 
Die Weiterbehandlung nach beendetem Farben besteht zunachst im Entwassern 
auf einer Absaugemaschine, Trocknen in der Hei13hange, Nachrauh~n 
beider Warenseiten und ein bis zweimaligem Biirsten im Strich auf der Langs­
biirstmaschine. Dann folgt die Glanz,gebung auf einer Schaberfinish­
mas chine mit Wachsvorrichtung oder auf einerTrommelfinishmaschine 
in gleicher Weise wie bei Samtgeweben; eventuell wird die Ware auch auf einer 
Rackelappreturmaschine geleimt, dann auf einer Spannrahmmaschip.e getrocknet 
und zugleich auf die erforderliche Breite gebracht. Zum Schlu13 kann noch~als 
gefinisht werden,und zwar entweder auf einer Walzenfinishmaschine mit 
Wachsvorrichtung oder auf einer Trommelfinishmaschine . 

.Ah.nlich ist die Ausriistung der unter den Namen Affenhaut und Pfirsich­
haut bekannten baumwollenen Velourartikel, die fiir Kleiderstoffe, fiir Sport­
anziige, Dekorationszwecke usw. verwendet werden. Die Ware wird meist 
zuerst breit entschlichtet, dann gewaschen und auf dem Jigger gefarbt. 
Nach beendetem Farben, Spiilen, Entwassern und Trocknen auf einer Zylinder­
trockenmaschine, kommt die Ware zur Rauhmaschine; man rauht mit 3-5 
Durchgangen und gibt dann ebenso viele Schnitte auf einer Schermaschine. 
Hierauf folgt eine leichte Appretur mit Dextrin unter Zusatz von Universalol, 
Appreturol od. dgl. auf einem dem Spannrahmen vorgebauten Foulard. Nach 
dem Trocknen wird nochmals gerauht und geschoren und endlich in iiblicher 
Weise gewachst bzw. gefinisht. 

Tadellos arbeitende Rauhmaschinen liefern z. B. die Firmen: Ernst Gessner 
A.-G. in Aue i. Erzgeb., A. Monforts in M.-Gladbach, Franz Miiller in 
M.-Gladbach; die bei Herstellung vorgenannter Artikel mit erforderlichen 
Maschinen zur Ausriistung von Samtwaren liefert die Fa. Th. Blass A.-G. in 
Seifhennersdorf i. Sa. 

h) Das Ratinieren. 
Beim Ratinieren wird· die Oberflache gerauhter Gewebe (die Faserdecke) 

auf einer Ratiniermaschine mit Hilfe eines plattenformigen Werkzeuges .derart 
frottierend bearbeitet, daB die freien Faserenden gruppenweise zusammengedreht 
werden. Je nach Art der Bewegung dieses Frottierwerkzeuges entstehen ver­
schiedene charakteristische Ratineeffekte, die z. B. als Ratine, Welline, Welline 
diagonal, Flockine, Perline usw. gekennzeichnet werden. Das Ratinieren ist 
also eine Verschonerungsarbeit auf gerauhten Waren (gewissermaBen em Fri­
sieren des Faserpelzes); es kommt hauptsachlich fUr gewisse Konfektionsstoffe 
in Betracht. 

-i) Das Scheren. 
Das Scheren bezweckt einesteils die Herstellung einer gleichmaBigen und reinen 

Gewebeoberflache' durch Entfernen des Flaumes oder iiberstehender Faserhaare 
bzw. das Abschneiden von Fadenenden und Knotchen und andernteils die 
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Egalisierung der Ober£lache von gerauhten Waren· und Florwaren. (Samte, 
Pliische und ahnlicher Florgewebe) auf eine bestimmte Hohe. 

Zum Entfernen von Faser£laum und Fadenenden wird das Scheren mit an­
schlieBendem Biirsten, vielfach auch in den Kattundruckereien als besondere 
Vorarbeit mit der zur Druckmaschine gelangenden Ware ausgefiihrt. Stapelwaren, 
wie Kretonne und andere Nesselgewebe, sind oft mit viel Fadenenden behaftet, 
die durch das Sengen nicht immer oder nicht vollstandig abgebrannt werden; 
solche Fadchen verursachen beim Drucken Fehler und miissen daher vorher ab­
geschoren werden. 

Rohgewebe, die viel Schalen enthalten und infolgeihrer Dichte und Schwere 
fiir manche Zwecke nicht im Strang ausgekocht (gebaucht) werden konnen 
(z. B. Satin Augusta, schwere Kettsatins usw.), reinigt man manchmal auch durch 
Scheren, doch ist die Behandlung auf einer Schmirgelmaschine bzw. Gewebe· 
putzmaschine zweckmaBiger. In beschrankter Zahl kann man derartige Gewebe 
iibrigens auch imBauchkessel auskochen, wenn man dieselben entsprechend 
der vollen Gewebebreite im Kessel zu unterst sorgfaltig Schicht an Schicht 
einsetzt und dariiber die Strangware einwedelt bzw .. einriisselt. 

Das Scheren von glatten Waren. (ohne vorheriges Sengen derselben) kann 
niemals die Radikaloperation einer guten Sengwirkung ersetzen; es ist deshalb 
in dieser Hinsicht im allgemeinen von sekundarer Bedeutung. Bei manchen 
Buntwebartikeln, z. B. Jupons, schert man jedoch meist die Rohware an Stelle 
der Sengoperation. 

Zum Scheren beniitzt man hauptsachlich die sogenannte Langsscher­
maschine, welche mit zwei bis vier hintereinanderliegenden Schneidzeugen 
ausgestattet ist. Ais wesentlichste Bestandteile einer Schermaschine sind das 
Schneidzeug und der Tisch zu nennen; ersteres besteht aus dem Obermesser 
oder Scherzylinder und dem Untermesser. Das Obermesser besteht aus einem 
Zylinder mit spiralformig angebrachten Messern (meist 8 solcher Messer); das 
Untermesser, eine £lache, an der einen Langsseite hohlkehlenartig ausgeschliffene 
Schiene, ist an einem Messertrager in horizontaler Lage angeschraubt und ent­
sprechend genau zwischen Obermesser und Schertisch eingestellt. Die Scher­
zylinder arbeiten mit einer groBen Tourenzahl; die komplette Maschine ist ferner 
mit Biirst-, Leit- und Zugwalzen sowie verschiedenen anderen zweckmaBigen 
V orrichtungen versehen. 

Durch das Scheren konnen auch Musterungen auf gerauhten Waren, z. B. 
Imitationen von Kordsamt, erzeugt werden. Zu diesem Zwecke werden auf 
Schermaschinen mit rillenformigem Untermesser Langsstreifen aus dem gleich­
maBigen Flor herausgeschoren. Verschiedenartigere Musterungen entstehen 
durch Abdecken von Teilen des Faserpelzes mit Schablonen; dieses und ahnliche 
Verfahren haben also den Zweck, gewisse Stellen des Gewebes der Wirkung der 
Schneidwerkzeuge zu entziehen 1). 

k) Das Biirsten. 
Die Biirstoperation wurde bereits mehrfach erwahnt; sie bezweckt einerseits 

das Entfernen des beim Rauhen und Scheren auf den Waren abgelagerten losen 
Flaumes und spielt andererseits bei der Ausriistung von Baumwollsamt, Pliisch­
und Noppenfabrikaten eine groBe Rolle. 

Bei der Samtfabrikation miissen die durch das Aufschneiden der Poischlingen 
des Gewebes entstandenen, abstehenden Fadenenden durch verschiedenartiges 

1) Siehe auch Wilhelm Kleinewefers; "Die Gaufrage". Berlin; Jillius Springer 
1925, S.59; Das Dessinscheren. 
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Biirsten in ihre einzelnen Faserelemente so zerteilt werden, daB sich eine gleich­
maBige Flordecke bildet. Fiir diesen speziellen Zweck sind Maschinen in Anwen­
dung, deren Biirstvorrichtungen mit dem Laufe odeI' entgegen dem Laufe del' 
Ware (also im Strich odeI' gegen den Strich; unter Strichrichtung versteht man 
bei Samtware, die auf derselben nach dem Schneiden durch Aufzeichnen eines 
Pfeiles noch besonders markierte Richtung del' Schnittfiihrung) bzw. in belie­
biger Kombination diesel' Richtungen arbeiten. Man wendet nacheinander die 
Querbiirstmaschine, Langsbiirstmaschine und die Diagonalbiirst­
mas chine an und bei manchen Artikeln auch noch die sogenannte Teller­
biirstmaschine (eine Querbiirstmaschine mit radial wirksamer Biirstenscheibe). 

Ein besonders intensives Durchwiihlen des Flors v.>i.rd auch mittels del' 
Querbiirstmaschine mit polygonalem Angriff des Gewebes erzielt. 
Diese Biirstmaschine greift im Bogen zur Laufrichtung des Gewebes an, erfaBt 
den FloI' sehr kraftig von verschiedenen Seiten und stellt ihn senkrecht auf. 
Die Biirsten sind auf einer Trommel montiert und werden mittels diesel' in rasche 
Drehung versetzt; die Ware lauft iiber verschiedene Fiihrungsrollen und wird 
wahrenddem mehrere Male und immer entgegengesetzt von den Biirsten getroffen. 

I) Das Impragnieren del' Gewebe mit Appreturmitteln in 
Form sogenannter Appreturmassen (Appreturflotten). 
1. Die gebrauchlichen Impragnierungs- und Auftragsarten fiil' 

Appreturflotten und Appreturkleister. 
Diese wichtige, mit den weitaus meisten gebleichten bzw. gefarbten odeI' 

bedruckten Geweben sowie mit Buntwebwaren vorzunehmende Nachbehandlung 
(Nachappretur) erfolgt je nach Gewebeart und Verwendungszweck derselben 
entweder durch einseitiges Auftragen (mehr odeI' weniger starkes Ein­
dringen del' Appreturmasse in das Gewebe von einer Warenseite aus) odeI' beid­
seitig (regulares Impragnieren infolge des Laufes del' Ware durch eine Appretur­
£lotte mit anschlieBendem Auspressen). 

Die Appreturmassen, welche als Grundsubstanz fast immer eine Starkeart 
enthalten, werden entweder in einfachen Holzbottichen (Appreturfassern) odeI' 
in besonderen Kochkesseln (Kochapparaten) gekocht. Man riihrt die Starke mit 
Wasser an, gibt die sonst noch erforderlichen Substanzen zu und kocht gut durch. 

Del' mit Hilfe diesel' Appreturmassen erzielte Appretureffekt hangt in erster 
Linie von del' qualitativen Zusammensetzung und del' Konsistenz bzw. Kon­
zentration, sowie von del' Art und Weise des Auftragens derselben ab, in 
weiterer Folge von del' Ausfiihrungsart des anschlieBenden Trocknens und del' 
sonst noch erforderlichen Behandlungen, wie z. B. Nachrauhen, Kalandern usw. 
Diese kiinstliche Veranderung des Aussehens und des Anfiihlens (des Griffes) 
del' Waren durch mechanisch-physikalische Einfliisse ist naturgemaB in den aller­
meisten Fallen keine besonders dauerhafte; sie wird beim praktischen Gebrauch 
del' Stoffe an und fiir sich mehr odeI' mindel' in Mitleidenschaft gezogen, besonders 
jedoch beim Waschen. Schiittere Gewebe, deren.Struktur durch eine geeignete 
Appretur verwischt und denen dadurch das Aussehen eines dichtgeschlagenen 
Gewebes gegeben wurde, zeigen nach griindlicher, bzw. mehrmaliger Wasche 
ihre urspriingliche lappige Wirklichkeit und das fadenscheinige Gefiige. 

Das zweiseitige Starken odeI' Impragnieren del' Waren geschieht 
durch Klotzen odeI' Pflatschen auf den sogenannten Starkemaschinen odeI' 
Star kekalandern. Dies sind in del' Regel zweiwalzige Foulards (Padding­
maschinen); die Ware lauft durch einen mit Leitwalze versehenen, unterhalb des 
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Quetschwalzenpaares angebrachten Trog und wird dann abgequetscht. Die 
Quetschwalzen sind meist aus Metall und entweder nur bombagiert oder mit 
Kautschukbelag versehen. Fiir manche Zwecke sind auch dreiwalzige Starke­
maschinen in Anwendung 1 ). Je nach Pression der Quetschwalzen und der Kon­
sistenz bzw. Zusammensetzung der Appreturmasse, dringt letztere mehr oder 
weniger in die Fasern des Gewebes ein. 

Fiir WeiBwaren, die vielfach mit beschwerten Kleistern appretiert werden, und 
ferner z. B. bei der appreturellen Herstellung gewisser Sorten Buchbinderleinen 
("common colours") aus Kattungeweben, verwendet man auch die Friktions­
starkemaschine, welche durch die Unterschiede der Umfangsgeschwindigkeiten 
der Walzen ein be3seres Eindringen der Appreturmasse bewirkt. Fur manche 
Artikel (z. B. das vorg(mannte Buchbinderleinen) genugt oft ein derartig ein­
maliger Appretauftrag nicht; die Behandlung wird. dann wiederholt (manchmal 
auch 4-5mal) und die Ware nach jeder Passage immer wieder sofort (meist auf 
dem Zylinder) getrocknet. 

Das Appretieren auf den Foulards bei Anwendung nicht zu dicker Kleister­
fliissigkeiten geschieht fur leichtere und mittelschwere Gewebe oft auch in del' 
Weise, daB man die untere Quetschwalze in der Appreturflotte laufen liiBt und 
das Gewebe mit der linken oder rechten Seite nach unten direkt nul' durch die 
beiden Quetschwalzen fiihrt. Die Appreturflotte durchdringt auch in diesem 
FaIle das Gewebe, da sie durch die Quetschwalzen ausgequetscht wird. Diese 
einfache, aus Quetschwalzen mit Hebelbelastung und einem Troge bestehende 
Impragniervorrichtung wird meist einer Spannrahmtrockenmaschine vorgebaut, 
so daB das Appretieren und Trocknen sehr okonomisch in einer kombinierten 
Operation vor sich geht. Die Kombination von Appreturmaschine und Trocken­
maschine wird ubrigens in allen irgend moglichen Fallen zur Anwendung gebracht. 

Die einseitige Appretur wird im allgemeinen entweder bei Waren angewen­
det, deren Farbung oder Druckmuster (rechte Seite) vor dem trubenden Ein­
fluB starker Appreturkleister moglichst bewahrt werden solI, oder bei Samten 
(die Appreturmasse darf nicht auf die Samtseite des Gewebes durchschlagen, 
weil sonst die einzelnen Fasern des Flors verklebt wurden und der Samteffekt 
verloren ginge) und zum Teil auch bei samtahnlichen (gerauhten) Geweben. 
In dies en Fallen spricht man von Linksappretur 

AuBerdem kommt diese Arbeitsweise auch fur Waren in Betracht, deren rechte 
Seite (Schauseite) nur durch den Auf trag einer starken und deckenden Appretur­
masse (bei ganzlichem Verwischen del' Gewebestruktur) charakterisiert wird, 
z. B. bei del' unter dem terminus· technic us "extra colours" bekannten Buch­
binderleinenausrustung und bei del' Herstellung von sogenanntem Kunst­
leder. Die als "extra colours" bezeichneten Buchbinderleinen werden auf der 
rechten Seite mit einer gefarbten Appreturmasse belegt und dann noch aui der 
linken Seite farblos appretiert; bei dies em Artikel wird also jede Warenseite 
gesondert behandelt und die rechte Seite auBerdem durch Gaufrage bemustert. 

Ubrigens werden auch viele WeiBwaren (beschwerteArtikel) im Wege ein­
seitiger Appretur mit del' dafur besonders in Betracht kommenden Rackel­
streichmaschine ausgerustet, da diese noch bessel' flillt als eine Friktions­
star kemaschine. 

Die Linksappretur kann durch Walzen odeI' Rollenubertragung in ver­
schiedenartiger Kombinationstechnik auf ein-, zwei- oder dreiwalzigen Maschinen 
vorgenommen werden. Man laBt z. B. die Ware mit Hilfe kleiner Leitrollen 

1) Fur kontinuierliche Behandlung verschiedener Gewebearten haben sich auch die 
patentierten Compendiummaschinen der Maschinenfabrik Erckens & Brix 
(Rheydt im Rhld.) sehr bewiihrt. 
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iiber eine in der Appreturflotte rotierende Walze laufen; je nach Anordnung 
der Leitwalzen streift das Gewebe die mit Appreturmasse bedeckte Walze auf 
einer groBeren oder kleineren Flache und nimmt dadurch eine jeweils be· 
stimmte Menge Appreturmasse auf. Die Walze kann glatt oder graviert und 
mit einer Rackel (Abstreichmesser) versehen sein, oder ohne letztere, ferner 
in oder entgegengesetzt der Laufrichtung des Gewebes arbeiten. Bei zweiwalzigen 
Maschinen lauft die untere Walze im Appret; die Ware geht mit der Riickseite 
nach unten zwischen den beiden Walzen durch. Die obere Walze ist in der Regel 
mit Bombage versehen, doch manchmal auch von einem breiten Mitlaufergewebe 
umlaufen, um ein Abflecken der Appretur auf die Warenleisten 1!.intanzuhalten. 

Eine vielfach in Anwendung befindliche Maschine ist die schon erwahnte 
Rackelmaschine. Dieselbe besteht meist aus einer mit Pikotgravur oder mit 
Haschuren versehenen Messingwalze, welche sich in einem mit Appreturflotte 
gefiillten Troge dreht; die iiberschiissige Appreturmasse wird durch eine Messing. 
rackel abgestrichen. Die Ware lauft zwischen dieser gravierten und einer leichten 
Pressionswalze und wird anschlieBend sofort getroclrnet, um ein Durchschlagen 
der Appreturflotte auf die rechte Warenseite zu vermeiden. Zu dies em Zwecke 
ist die Rackelappreturmaschine vorteilhaft mit einer Zylindertrockenmaschine 
oder einem Spanmahmen in direkter Arbeitsverbindung. 

Fiir manche Zwecke, z. B. bei der Fabrikation der als "Extra colours" be· 
zeichneten Buchbinderleinen, wird der einseitige Appreturauftrag auch durch 
Bedrucken auf einer regularen Kattundruckmaschine vorgenommen, da dieser 
Artikel auBer durch Auftragen einer gleichmaBig ebenen Schicht (mit Hille von 
Pikot- oder Haschurenwalzen), zum Teil auch in figiirlicher Bemusterung herge· 
stellt wird. Meist arbeitet man aber auf sogenannten Unterdruckmaschinen, 
die ahnlich einer Rackelappreturmaschine fiir WeiBwaren gebaut sind und einen 
groBen Trockenzylinder angeschlossen haben. Bei letzterer Arbeitsweise erhalt 
man eine gut deckende Schicht mit weniger Passagen aIs auf der Druckmaschine. 

Rackelappreturmaschinen werden fiir die verschiedenen Zwecke (fiir WeiB· 
waren, fiir· Buchbinderleinen, Samte, Kunstleder usw.) in unterschiedlicher 
Bauart hergestellt. Vorziiglich arbeitende Maschinen jeglicher Verwendungsart 
baut z .. B. die C.G. Haubold A.·G. in Chemnitz. Starkemaschinen (Starke­
kalander, Paddings, Foulards) werden in leistungsfahigster Bauart besonders 
auch von der Zittauer Maschinenfabrik A.·G. in Zittau geliefert. 

1m nachfolgenden sollen nun aus der groBen Zahl von gebrauchlichen Appretur. 
verfahren einige besonders charakteristische Behandlungsmethoden fiir ver· 
schiedene Gewebe in bezug auf WeiBwaren-, Buntwebwaren-, Farbe- und Druck­
waren-Appretur herausgegriffen und an Hand praktisch erprobter Vorschriften 
erlautert werden. Da der Art des Trocknens der mit Appreturflotten behandelten 
Gewebe eine beRondere Bedeutung fiir den Gesamteffekt der Ausriistung zu­
kommt, so wird dieser nachstliegende Arbeitsvorgang und eventuell auch aIle 
sonst jeweils erforderlichen (grundsatzlich wichtigen) Nacharbeiten schon jetzt 
immer entsprechend miterwahnt werden. 

2.Weifiwarenappretur. 
Um bei WeiBwaren einen moglichst hohen WeiBgehalt zu bekommen, ist 

auBer einer sorgfaltigen VoIlbleiche noch ein Blauen erforderlich, da die Bleich­
ware stets einen zwar schwachen, aber unverkennbar gelblichen Stich besitzt. 
Das Blauen der Waren hat also den Zweck, dem WeiB die hochste Reinheit zu 
verleihen. Man verwendet dazu violettblaue Farbkorper in groBer Verdiinnung, 
vor aIlem die verschiedenen Ultramarinmarken, ferner Indanthrenblaumarken1 ) 

1) Siehe Musterkartchen J.-K. Nr. 6 der 1. G. Farbenindustrie A.-G.: "Indan-
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und verschiedene Alizarinzyanole; die Produkte letztgenannter Farbstoffgruppen 
haben gegenuber Ultramarin den Vorzug, nicht saureempfindlich zu sein. 

Vielfach wird das Anblauen der Waren auch schon auf dem Wasser­
kalander vorgenommen. Die Ware lauft in dies em FaIle durch einen am Kalan­
der angebrachten, mit der Blauflussigkeit beschickten Trog. Die in der WeiB­
warenfabrikation verwendeten Wasserkalander sind entweder dreiwalzig (zwei 
Jutewalzen lmd eine mittlere Bronzewalze oder auch fiinfwalzig und eine mittlere 
Bronzewalze) bzw. fiinfwalzig und dann meist noch mit einer Chasingvorrich­
tung versehen, um einen besseren Ausquetscheffekt zu erreichen. Meistens 
setzt man aber das Blaumittel der Appreturmasse zu; bei Verwendung von Ultra­
marin hat man darauf zu achten, daB die Appreturflotte stets vollkommen 
neutral ist, da Spuren von Saure genugen, um das Ultramarin zu zerst6ren. 

AuBerordentlich wertvoll ist die Moglichkeit, das resultierende WeiB auf seinen 
WeiBgehalt, bei Bezugnahme auf Bariumsulfat als 100, untersuchen zu konnen. 
1VIit dem von W. Ostwald konstruierten Halbschattenphotometer ge1ingt es, 
das WeiB einer Bleichware zahlenmaBig festzusetzen. Unter der Voraussetzung 
stets gleicher Intensitat des Lichtes arbeitet der Apparat genau; seine Handhabung 
erfordert jedoch eine gewisse -Ubung. Bedauerlicherweise ki:innen aber die gering­
sten Veranderungen in der Lichtintensitat (das Vorbeiziehen einer Wolke) 
namhafte Abweichungen ergebe:l. 

Das von Professor Dr. Pulfrich erfundene bzw. konstruierte und von den 
Zeiss-Werken in den Handel gebrachte "Stufenphotometer"l) gestattet 
dagegen eine genaue Bestimmung des WeiBgehaltes ganz unabhangig von 
der Lichtintensitat (man kann mit diesem Instrument auch bei kunstlichem 
Licht arbeiten). 

Bei der WeiBwarenappretur unterscheidet man im allgemeinen beschwerte 
(gefiillte) und nicht beschwerte Appreturen. Es gibt Gewebeartikel, die nach der 
Bleiche keine weitere Nachbehandlung erhalten als ein leichtes Kalandern, ganz 
leicht appretierte Waren mit etwas Griff (bei denen die Faden nicht verklebt 
sein darfen), schwach appretierte und durch heiBes Kalandern unter hohem Druck 
mit Hochglanz versehene Gewebe, ferner beschwerte Appreturen mit weichem 
oder hartem Griff und mattem oder glanzendem Aussehen usw: Unter natureller 
WeiBware versteht man Gewebe, die keine Vollbleiche, sondern nur eine ent­
sprechend grundliche Halbbleiche erhalten (z. B. auch schon infolge Aktivin­
zusatz zur Bauchflotte oder gar nur durch Entschlichten mit Aktivin vor dem 
Bauchen); diese Artikel werden entweder gar nicht oder nur so leicht appretiert, 
daB die Appretur kaum zu merken ist, und eventuell auch etwas angeblaut. 

Appretur ffir gebleichte Damaste (mit oder ohne rauschenden SeidengriU); 
EinsteIlung 22/24 aus 36/42-

Die gebleichte, eventuell mit Indanthrenblau vorgeblaute und getrocknete 
Ware wird auf einer Friktionsstarkemaschine mit folgender Appreturflotte 
warm impragniert: 

Auf 150 1 Wasser: 
6,5 kg Dextrin 
0,7 1 Tiirkischrotol 
0,6 kg Wachs 

threnblaumarken zum WeiBen von Baumwollstiickware (Muster aus der 
Praxis)" . 

1) Prof. Dr. C. Pulfrich (Jena): "trber ein den Empfindungsstufen des Auges 
tunlichst angepaBtes Photometer, Stufenphotometer genannt, und iiber 
seine Verwendung als Farbmesser, Triibungsmesser, Kolloidometer, Kolorie­
meter und Vergleichsmikroskop"; Zeitschrift fiir Instrumentenkunde, Band 45, 
S.35-44, 61-70 und 109-120, 1925. 
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Der Zusatz von Wachs ist nicht unbedingt notig. Man erhiHt dadurch jedoch 
nach schwachem Kalandern auf dem gewohnlichen Kalander fiir WeiBwaren 
erhohteren Glanz und milderen Griff; ohne Wachszusatz wird der Griff kra,ftiger 
und voller und das Aussehen nach leichtem Kalandern mattglanzend. Das Trock­
nen geschieht entweder auf dem Spannrahmen oder in der automatischen 
Trockenhange, wie eine solche z. B. von der Firma Jul. Fischer in Nord­
hausen als Spezialitat gebaut wird. Als Spannrahmen werden in der WeiB­
warenappretur meist sogenannte Planrahmen angewendet; dieselben spannen 
die Ware mittels Kluppen und gestatten ein saubereres Arbeiten als die Etagen­
spannrahmen. Planrahmen solidester Konstruktion werden z. B. von der 
C. G. Haubold A.-G. sowie von der Firma C. H. Weisbach(beide in 
Chemnitz) geliefert. 

Falls gleichzeitig ein sogenannter rauschender Seidengriff erzielt werden solI, 
so behandelt man die gebleichte Ware vor dem Appretieren zunachst in einem 
kochenden Seifenbade und dann in einer mit 1 cm 3 Ameisensaure pro Liter be­
setzten Saure£lotte. Die organische Saure (Essigsaure, Weinsaure odereine andere 
sonst fiir diesen Zweck iibliche) kann auch der Appretur£lotte zugegeben werden. 

Appreturbeispiel fiir gebleichten Piquebarchentl) (Glanzausriisttmg). 
Die riickseitig vorgerauhte und gebleichte Ware wird entweder schon auf dem 

Wasserkalander oder nachher auf einer Paddingmaschine vorgeblaut und auf 
einem Spannrahmen - Trockenmaschine - getrocknet. Das Trocknen kann 
aber auch auf einer Zylindertrockenmaschine erfolgen, welcher ein sogenanntes 
Spannrad (Gebauer'sches Streckrad, Palmer'scher Ausbreiter) oder 
ein sogenanntes EinlaBfeld (zwei endlose Ketten mit automatischen Taster­
kluppen) vorgebaut ist. Padding (Foulard) oder Rackelstreichmaschine sowie 
Breitstreckmaschine und Zylindertrockenmaschine sind iibrigens in der WeiB­
warenappretur als kombinierte Einheit fiir verschiedene Artikel in rationell­
produktiver Verwendung. 

Die getrocknete Ware wird hierauf eingesprengt und durch heiBes, starkes 
Kalandern mit einem speckigen Glanz versehen. Dieser Uberglanz wird durch 
das nachfolgende Behandeln mit Appretur£lotte wieder vermindert und auf den 
endgiiltig erwiinschten, diskreteren Wirkungsgrad zuriickgefiihrt. Der Appretur­
£lotte diirfen keine Fiillmittel zugesetzt werden, weil sonst der durch die NaB­
behandlung an sich stark verringerte Glanz ganzlich verdeckt wird. 

Die kalanderte Ware wird dann auf einem Starkefoulard mit folgender 
Appretur£lotte einseitig gestarkt: 

Auf 250 1 Wasser: 
22 kg Dextrin 

51/ 2 kg Kartoffelmehl 
0,8 1 Glyzerin 

50 g Ultramarinblau 

und dann auf einer Zylindertrockenmaschine getrocknet. 
Nach dem Trocknen erfolgt das bei Rauhwaren iibliche Nachrauhen del' Rauh­

riickseite mit einem Durchgang auf del' Rauhmaschine, um den zerquetschten 
und zerdriickten FloI' wieder aufzurichten; eventuell laBt man die Ware auch 
noch iiber eine Verfilzungsmaschine laufen, damit eine wolligere Rauhdecke 
entsteht. Als Endoperation kommt eine Passage auf del' Biirst-, Dampf- und 
Glattmaschine in Anwendung. 

1) Siehe diesbezuglich auch die bemerkenswert instruktive Abhandlung uber "Dextrin­
Seifen-Appreturen" in Melliands Textilberichten 1924, S.387-389. 
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Beispiel einer Appreturvorschrift fiir gebleichte Barchente. 
Gebleichte Barchente werden am besten mit einer Aktivin-StarkelOsung 

unter Zusatz von Kartoffelsyrup und etwas Monopolseife oder Tiirkischrotol 
appretiert. Bei feineren Warenqualitaten verwendet man an Stelle von Kar­
toffelsyrup vielfach eine Abkochung von sehr reinem Carragheenmoos, wobei 
dann die Menge an Weichmachungsmittel (Appreturol, Monopolseife u. dgl.) 
zweckmaBig verringert wird. 

Auf 200Liter Appreturflottenimmt man jenachEinstellungderWare z. B. 

10-15 kg Kartoffelrnebl, das in iiblicher Weise mit Wasser (100-150 Liter) angeriihrt 
und nach Zugabe von 1-11/2% Aktivin (also 100-150 bzw. 150-225 g) 
10-15 Minuten gekocht wird, wodurch eine klare Starkelosung entsteht; 
dann gibt man 

6- 9 kg Kartoffelsyi'up und 
300--450 g Monopolseife sowie die zur Erzielung eines guten Weill erforderliche Menge 

eines Blaumittels und das restliche Wasser (auf 200 Liter) zu. 

Man appretiert zweckmaBig auf einem Spannrahmen mit vorgebauter Fou­
lardmaschine, und zwar linksseitig. Nach dem Trocknen und Auskiihlen wird 
nachgerauht, gebiirstet und gedampft (dekatiert) und eventuellieicht kalandert, 
damit die Koperseite Glanz erhalt. 

Leichtere Einstellungen werden manchmal auch mit einer Fiillmittelappretur 
versehen, z. B. in 200 Liter Appreturflotte: 10 kg mit Aktivin 16slich gemachtes 
Kartoffelmehl und 6,5 kg Talkum 00 (vorher mit Wasser eingeweicht), ohne 
weitere Zusatze auBer etwas Ultramarin. 

Mehr oder weniger leicht eingestellten Geweben (WeiBwaren) werden durch eine 
sogenannte Fiillappretur mit Hilfe der Friktionsstarkemaschine oder 
der Rackelstreichmaschine oft recht betrachtliche Mengen von erdigen Sub­
stanzen (Fiillmitteln) einverleibt, urn eine bessere Warenqualitat vorzutauschen. 
Obwohl die Herstellung star»: beschwerter Gewebe keinesfalls im Interesse eines 
weitblickenden Fabrikanten liegt und mit der Reellitat eines Geschaftes kaum in 
Einklang gebracht werden kann, so werden doch in manchen Landern, besonders 
fiir Exportzwecke, auBerordentlich hoch beschwerte WeiBwaren erzeugt. Fiir 
Zwecke der Fiillappretur kommen meist Gewebe der Einstellungen 14/12, 2°/20 

oder 14/14, 2°/20' doch auch 16/14, 2°/20 oder 16/18, 20/ 20 usw. zur Verwendung. 

Fiillappretur fUr einen leicht eingestellten Shirting, z. B. 14/11' 36/42, 

Fiir 75 I Appreturmasse: 
5 kg Weizenstarke und 
5 kg Kartoffelstarke werden mit 

30 I Wasser angeriihrt; dann werden 
15 kg China clay und 

6 kg Talkum 000 mit 
30 I heiBem Wasser angeteigt, del' Starke zugegeben, auBerdem etwa 
25 g Ultramarinblau, und das Ganze unter gutem Umriihren 2-3 'Minuten 

aufgekocht. Hierauf gibt man 
2,5 kg weiBes Appreturfett, VOl' her mit 
15 I Wasser emulsioniert, zu und kocht nochmals 2-3 Minuten. 

Damit das Ultramarinblau moglichst fein verteilt in der Appreturmasse 
vorhanden ist, riihrt man es vor der Zugabe mit nur wenig Wasser zu einem Teig 
an und verdiinnt diesen unter bestandigem Umriihren langsam mit einer groBeren 
Menge Wasser. Der Fettzusatz bewirkt, daB die Appreturmasse beim ZerreiBen 
der Ware (ReiBprobe) nicht zu sehr staubt. 

Die yom Wasserkalander kommende, auf einem Spannrade wieder auf die 
erforderliche Breite gestreckte und dann aufgerollte Ware (man appretiert die 
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Gewebe in nassem Zustande) wird auf einer Rackelmaschine auf jeder Seite 
einmal gestrichen und zweckmaBig in einer automatischen Trockenhange, 
z. B. in einer Schilde-Hange mit "Umluft-Stufentrocknung" (der Fa. 
Benno Schilde, Maschinenbau A.- G. in Hersfeld) getrocknet. Dieses 
Trocknungsverfahren bewirkt einen vorteilhaft geschmeidigen Ausfall der Ware; 
die Gewebe werden zuerst nahezu ausgetrocknet, dann riickgekiihlt und auch 
auf Luftfeuchtigkeit angefeuchtet. 

Durch diese besondere Art des Anfeuchtens als EndprozeB der Trocknung 
wird die Ware gleichmaBiger befeuchtet als beim Einsprengen, so daB letzteres 
bei Mangel- und Kalanderware in Wegfall kommen kann. 

Die so getrockneten Gewebe werden dann auf einem Friktionskalander 
unter starkem Druck ein- oder zweimal kalandert; falls eine zweimalige Kalan­
drierung erfolgt (zwecks Erzielung eines erhohteren Glanzeffektes), ist die Ware 
nach dem ersten Friktionieren nochmals einzusprengen und einige Stunden liegen 
zu la,ssen. Wird Hochglanzausriistung verIangt, so dampft man nach dem ersten 
Kalandern und mangelt auf einer hydraulischen Mangel oder auf einer Kasten­
mangel. 

Einseitig appretierte (gestrichene) WeiBware (z. B. der Einstellung 14/14> 
2°/20' bei gleichen Bestandteilen der Appreturmasse wie vorangegeben, jedoch 
nur den halben Gewichtsmengen an China clay, Talkum und Appreturfett in 
75 Liter fertiger Appreturkochung) trocknet man manchmal auch auf der Zylin­
dertrockenmaschine; dabei darf jedoch nur die nicht appretierte Warenseite 
tiber die geheizten Kupferzylinder laufen, was durch entsprechend angeordnete 
Leitwalzen ermoglicht wird. Nach dem Trocknen laBt man die Ware zunachst 
24 Stunden auskiihlen, sprengt dann ein, baumt auf und laBt auch die Rollen 
nochmals 24 Stunden liegen. Hierauf nimmt man die Gewebe auf eine Breit­
streck- und Egalisiermaschine, um siewieder auf die notwendige Breite 
zu recken. An Stelle dieses langen Liegenlassens und des Einsprengens hat sich 
die Behandlung der appretierten Waren auf einer "Rudjahr-Naturfeuchte" 
als sehr vorteilhaft erwiesen. 1m Innern dieser Maschine laufen endlose Feucht­
bander auf und nieder, die unten stets in Wasser tauchen. Die appretierte und 
getrocknete Ware lauft ganz lose iiber Fiihrungswalzen dicht an den Feucht­
bandern entlang und erhalt so den ihrer Eigenart entsprechenden natiirlichen 
Feuchtigkeitsgehalt wieder. Diese bewahrte Naturfeuchtmaschine wird von 
der Firma M. Rudolf Jahr, Maschinenfabrik in Gera, nach den Patenten 
von Sj ostroms Cooling- and Conditioning-Machine gebaut. In der Regel ist dann 
die Ware zum Messen und Legen fertig; ist jedoch der Griff derselben infolge der 
Trocknung auf den stark erhitzten Kupferzylinder der Trommeltrockenmaschine 
zu hart ausgefallen, so unterzieht man die breitgereckte Ware vor dem Messen 
und Legen einer Nachbehandlung (Weichmachen) auf einer sogenannten Appretur­
brechmaschine (z. B. auf der Universal-Appreturbrechmaschine der 
RoBweiner Maschinenfabrik A.-G. in RoBwein i. Sa.). Diese Arbeits­
vorgange gelten also gleichzeitig fiir beschwerte WeiBware ohne Glanzausriistung. 

3. Bleiche uml Appretur del' Buntwebwaren1 ). 

Unterscheidung dcr Buntwebwaren. Die Buntwebwaren weisen eine graBe 
Mannigfaltigkeit auf; man unterscheidet im allgemeinen: 

1) Siehe auch Eduard Herzinger: "Die Appretur buntgewebter Baumwoll­
waren"; Leipziger Monatsschrift fill Textilindustrie XXXXI. Jahrg. (Heft 3 und 4 vom 
15. Marz bzw. 15. April 1926), S. 113/114 und 151/152. 

Ferner u. a. die verschiedenen appreturtechnischen Notizen von lng. Alfred Ullrich 
in Melliands Textilberichten. 
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a) Sogenannte Stuhlware, die meist ohne weitere Nachbehandlung nur 
gewickelt, also yom Webstuhl aus, als Fertigfabrikat verkauftwird. DieAppretur 
wird bei diesen verhiiltnismaBig wenigen Artikeln durcheine entsprechend 
starke Vorbehandlung der Kettgarne in der Schlichterei bis zu einem gewissen 
Grade ersetzt. Manche Stuhlwaren werden jedoch gedampft, urn eine Auswir­
kung der im Garn enthaltenen Schlichte sowie ein Anquellen der Faden und 
dadurch einen volleren Griff hervorzurufen. 

b) Ungerauhte Buntwebartikel, welche entsprechend ihrem Verwen­
dungszweck eine sorgfaltige Appreturbehandlung erfordern. Z. B. Zephir, 
ein feinfadiges Gewebe in Leinwand- und zum Tell auch in anderer Bindung mit 
weiBem oder buntem Fond und verschiedenartigen Zierstreifen, das in der Haupt­
sache als Hemden- und Blusenstoff, doch auch flir Schurzen usw. Verwendung 
findet; ferner Gingham und Oxford, buntgemusterte, starkere Gewebe als 
Zephir, die ebenfalls vorwiegend zurHerstellung von Leibwasche bestimmt sind; 
rot- oder blaukarierte Bettbezugstoffe(Bettzeuge), verschiedenartig ge­
streifte und karierte Schiirzenstoffe, Inletts (aus echtrot gefarbten Garnen 
sehr dicht gewebte Stoffe, die zur Aufnahme der Bettfedern dienen). 

c) Einseitig und beidseitig gerauhte Buntwebwaren,Barchente,Biber, 
Doublage-Kleiderstoff, baumwollene Wollrocke (Ersatz flir Frauen-Flanellrocke), 
Velours, Cheviot, Hemdenflanell, Modetuch (Imitation rein- oder halbwollener 
buntfarbiger Streichgarntuche), Hosen- und Rockzeuge fiir Mannerkleidung als 
Ersatz flir glatte buntgewebte Streichgarnstoffe und Kammgarnartikel usw. 

Das Bleichen von Buntwebartikelnl). Buntwebwaren, die auBer bunten Gar­
nen auch ungefarbte Rohgarne enthalten (Hemden- und Blusenstoffe, Taschen­
und Handtucher mit bunten Kanten usw.), werden nach dem Sengen und Ent­
schlichten gebleicht. Bei diesen Artikeln ist es sehr wichtig, daB zur Herstellung 
der Garnfarbungen bleichechte bzw. chlorechte Farbstoffe verwendet werden. 
Vor aHem kommen dazu die hinsichtlich durchaus hervorragender Echtheits­
eigenschaften als Indanthrenfarben bekannten Kupenfarbstoffe in Betracht, 
doch ferner auch aIle anderen gut chlorechten Kupenfarben, wie z. B. die ver­
schiedenen Hydronblaumarken, AIgol-, Helindon-, Ciba- usw. Farbstoffe. 

Beziiglich des Sengens der Buntwebwaren ist zu erwahnen, daB diese Operation 
manchmal auch erst nach dem Reinigen (Entschlichten usw.) vorgenommen 
wird; bei einzelnen Artikeln, wie z. B. Jupons (Unterrockstoffe) sengt man viel­
fach nicht, sondern schert die vom Webstuhl kommende Ware auf der rechten 
Seite 1-2 Schnitt und appretiert dann in der erforderlichen Weise. , 

Fur den buntgewebten Bleichartikel ist grundliches Entschlichten und nach­
folgendes gutes Auswaschen von grundlegender Bedeutung flir den guten Ausfall 
der Ware beim BleichprozeB. Man entschlichtet in ublicher Weise mit Diastafor, 
Biolase oder den bekannten anderen Produkten; besonders hat sich fur diesen 
Zweck das Aktivin bewahrt, da es gleichzeitig bleichend wirkt2). 

Das Auskochen der Ware mit Alkalien wird nach Moglichkeit ganz ausgeschal­
tet oder es muB mit besonderer Vorsicht geschehen; starke Alkalien und Kochen 
unter Druck sind jedoch unzulassig, well dadurch leicht ein Ausbluten (Abflecken 
der kiipenfarbigen Garne) eintritt und dieser Fehler dann nicht mehr zu beheben 

1) Siehe auch Ing. Oskar Gaumnitz: "Das Bleichen buntgewebter Hemden­
zephire"; Melliands Textilberichte 1924, S.244/245. 

Ferner: "Kleines Handbuch der Farberei" von Leopold Cassella & Co. in Frankfurt a. M., 
Band I, 3. Auflage 1923, S.127/l29, sowie ZukuJar D 190d (II. Erneuerung) der Jgfa. 

2) Betr. Aktivin sei auch auf die interessante Abhandlung von Dr. Richard Feibel­
mann: "Ein neuartiges Bleichmittel" verwiesen, die in "Das Technische Blatt" (Illu­
strierte Beilage der Frankfurter Zeitung), VIII. Jahrg., Nr. 23 vom 5. November 1926, 
S. 187/188 erschienen ist. 
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ist. Bei Waren, die stark mit Schalenresten besetzte Rohgarne oder reines Mako­
garn enthalten, ist ein alkalisches Kochen meist nicht zu umgehen, da einerseits 
Schalen durch Schmirgeln oder Scheren vor dem Sengen nur unvollstandig 
entfernt werden konnen und andererseits die charakteristisch braune Natur­
farbung der Makobaumwolle durch einen BleichprozeB ohne Vorkochung nur 
schwer zu zerstoren ist. In solchen Fallen wird also die gesengte und entschlichtete 
Ware in offenen Kesseln oder auf Haspelkufen einige Stunden in einer Soda­
£lotte gekocht. Die Gefahr des Ausblutens der verwebten buntfarbigen Garne 
(infolge von Reduktionswirkungen in der alkalischen Flotte lind der dadurch 
bedingten Kiipenbildung) kann durch Zusatze von Perborat, Serodit MLB oder 
Ludigol B. A. S. F. zur Soda£lotte verringert werden. Nach Beendigung des 
Auskochens ist die Ware sogleich griindlich zu spiilen. Hierauf werden die Ge­
webe im Strang gut abgequetscht, in einen Behalter mit Zirkulationseinrichtung 
eingelegt und dort 11/2-2 Stunden mit einer Chlorkalk- oder einer Chlorsoda­
losung 1) von etwa 1/20Be behandelt. AnschlieBend wascht man auf einer Strang­
waschmaschine, sauert mit Salzsaure von 0,2-0,4 ° Be auf dem Clapot, laBt die 
Ware kurze Zeit liegen und wascht nochmals griindlich. Die so gebleichten 
Buntwebwaren sind damit fiir die weitere Appreturbehandlung vorbereitet. Bei 
Geweben, die keiner alkalischen Vorkochung bediirfen, ist die Konzentration 
des Chlorbleichbades auf 3/4 -I ° Be zu erhohen und eventuell eine noch­
malige Chlorung mit einer schwacheren Chlorflotte vorzunehmen. 

Fiir das Bleichen der Buntgewebe hat sich auch das von der Gold- und Sil­
berscheideanstalt2) in Frankfurt a. M. empfohlene Bleichverfahren sehr 
gut bewahrt. Dieses Verfahren besteht in der kombinierten Behandlung der Ware 
in schwach atzalkalischem Natriumsuperoxydbade und nachfolgender Chlor­
bleiche, wodurch sich in den meisten Fallen ein Vorkochen eriibrigt. Die ent­
schlichtete Rohware wird also zuerst mit ca. 11/2 % Natriumsuperoxyd (vom 
Trockengewicht der Ware) wahrend 3 Stunden gebleicht und dann noch einer 
3/4stiindigen Behandlung in einer schwachen Chlorkalklosung von 0,15 ° Be bei 
einem Flottenverhaltnis von I: 5 unterzogen. Nachher wird gespiilt und in einem 
zweiten Superoxydbad behandelt, das gleichzeitig als Antichlor dient, und zum 
SchluB nochmals gespiilt. 

Auch nach dem Mohr'schen Kom bina tions -Kal t bleich verfahren 3) 
(D. R. P. 311546 sowie D. R. P. Nr. 388925 von Direktor Robert Mohr ge­
meinsam mit ten Cate und Dr. Thies) mit der von der Zittauer Maschinen­
fabrik A.-G. in Zittau i. Sa. gebauten Apparatur erhalt man einwandfrei 
buntweiBe Gewebe 4). 

Sehr gute Resultate ergibt ferner ein ahnliches Verfahren,das mit N a trium­
perborat in Kombination mit Chlorsodalosung oder Aktivin arbeitet 

1) Die Verwendung von unterchlorigsaurem Kali in der Buntbleiche zum WeiBmachen 
der gedruckten und gefarbten BaumwoIlzeuge geschah zuerst durch Widmer in Jouy im 
Jahre 1804; siehe: W. H. von Kurrer: "Die Druck- und Farbekunst in ihrem gan­
zen Umfange", Dritter Band, Wien 1850, S. 546/547. 

2) Siehe diesbezuglich auch den "Ratgeber fur das Farben von Baumwolle 
und anderen Fasern pflanzlichen Ursprungs" der Farbwerke vorm. Meister 
Lucius & Bruning, 1. G. Farbenindustrie A. G., Hochst a. M., 5. Auflage 1925, 
S.171/172. 

3) Siehe die durch Muster und Skizzen illustrierte Abhandlung von Robert Mohr 
(Eibergen): "Von der Kochbleiche zur Kaltbleiche" in Melliands Textilberichten 
1925, S. 909-912. 

4) Oberingenieur Alfred Grunert: "Die Kaltbleiche (System Mohr)". Mel­
liands Textilbe~~chte, Jahrgang 1927, S.50/51. Bezuglich Bleiche System Mohr siehe ferner 
F. H. Thies: "Uber Koch- und Kalt bleiche". Melliands Textilberichte, Jahrgang 1927, 
S.433-438. 
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und keine Spezialapparatur erfordert. Die gesengte, entschlichtete und ge­
waschene Ware wird dabei mit einer Perboratflotte (pro 1000 Liter Wasser 
11/2-2 kg Natriumperborat und 3/4-1 kg Bauchol) in einem Bleichkessel ein­
gerusselt und darin bei einem mit der Zirkulationspumpe erzeugtem Pumpen­
druck von 2 Atm. wahrend ca. 3 Stunden bei 40 0 C sowie weitere 3 Stun­
den bei 70 0 C behandelt. Nach dem Ablassen der Flotte (durch Abdrucken mit 
kaltem Wasser) wird die Ware auf der Strangwaschmaschine gewaschen, dann 
in einem Chlorbottich einige Stunden mit einer zirkulierenden Chlorsodalosung 
oder einer Aktivinflotte behandelt und hierauf in ublicher Weise fUr die weitere 
Appreturarbeit fertiggestellt. 

Appreturvorschriften fiir Oxford-Gewebe. Ein wichtiger Artikel sind die unter 
der Bezeichnung Oxford (weil ursprunglich in England erzeugt) bekannten, meist 
in ganz heller Ausmusterung handelsublichen Baumwollgewebe, die bei regularer 
Ausrustung in der Hauptsache als billiger Ersatz fur den gleichartig bunten 
Leinenhemdenstoff dienen. Diesen Geweben muB also durch die Appretur das 
Kaltegefuhl und Knirschen der Reinleinenware und ein entsprechender Glanz 
verliehen werden. Als Qualitatsartikel gilt naturgemaB eine schon webtechnisch 
moglichst geschlossen hergestellte Ware, fur die keinerlei Beschwerung in Be­
tracht kommt. Geringere Warenqualitaten werden mit Hilfe geeignet zusammen­
gesetzter Appreturmassen (Zusatze von Sirup, Bittersalz, Blanc fixe) so gefullt, 
daB der Stoff, gegen das Licht gehalten, fast gar keine Lucken mehr zeigt. Ganz 
ahnliche Arbeitsdirektiven gelten auch fur die Ausrustung der Hemdenzephire. 
Zur Erzielung des sogenannten kalten Griffes bei leinenartiger Ausrustung ist 
als Grundlage der Appreturmasse eigentlich Reisstarke am zweckmaBigsten, doch 
wird aus Billigkeitsgrunden entweder Weizenstarke in Verbindung mit Kartoffel­
starke oder noch besser eine Aktivin-Starkelosung angewendet; fiir besondere 
Qualitatsartikel arbeitet man auch mit der unter dem Namen Protamol be­
kannten ReiseiweiBstarke bzw. mit Weizen" oder Kartoffelstarke und einem 
bestimmten Teil Reisstarke. Fur das kalte, leinenartige und gleichzeitig weiche 
Anfuhlen sowie fur. den Glanz der Ware ist ferner die Zugabe von Stearin, Pa­
raffin!) oder Japanwachs von besonderer Wichtigkeit. 

Fur die gebrauchlichste Einstellung eines guten Oxfordgewebes aus 30er 
Kettgarn (Doppel) und 12er SchuBgarn arbeitet man z. B. mit der nachstehend 
angegebenen, einfach zusammengesetzten Appreturflotte: 

4 kg Weizenstarke und 
1 kg Kartoffelstarke werden mit einer entsprechenden Menge 'Vasser auf­

geschlammt und aufgekocht; dann stellt man mit Wasser auf 
-ufo 1 ein, kocht nochmals auf und gibt der kochenden Flotte 

120 g Stearin (eventuell vorher mit etwas Alkohol geliist) zu. 

FiirdasArbeiten mitAktivin-Starkelosunghat sich folgende Vorschrift bewahrt: 
10 kg Kartoffelstarke mit Wasser angeriihrt und unter Zusatz von 

100-150 g Aktivin ca. 10 Minuten aufgekocht. Bei eintretender Verfliissigung der 
Starke setzt man der kochenden Flotte 

300 g Japanwachs, vorher mit einer Boraxlosung (aus 
200 g Borax) verkocht, zu und stellt auf 
200 Liter ein. 

Man appretiert mit der heiBen Flotte auf einem Starkekalander und trocknet 
am besten auf einer Zylindertrockenmaschine. Nach dem Auskuhlen der Ware 
wird dieselbe eingesprengt uhd im aufgerollten Zustande einige Stunden oder uber 

1) Die 1. G. Farbenindustrie A.-G. liefert unter der Bezeichnung Ramasit I eine 
Paraffinemulsion, welche infolge feinster Verteilung lmd hochster Ausgiebigkeit sowohl fiir 
Appreturzwecke als auch fiir Schlichterei ganz besonders gut geeignet ist. 

Technologie der Textilfasern: Haller-Glafey. 29 
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Nacht liegen gelassen. Hierauf wird scharf kalandert; je nach Qualitat der Ware, 
anderweitiger Zusammensetzung der Appreturmasse und dem verlangten Glanz 
friktioniert man auch zweimal, dampft dann und mangelt zweimal. Jedenfalls 
muB gut kalandert werden, damit die Ware infolge starker Pres sung von Kette 
und SchuB durchaus geschlossen erscheint. lVIanchmal wird auch stark kalandert 
und zum SchluB in einer hydraulichen Presse gepreBt. 

Bei beschwerten Appreturen fUr geringere Gewebe, die meist auf Grundlage 
von diastaforierter Starke mit oft groBen lVIengen von Sirup lind Bittersalz 
auBer den verschiedenen anderen Zusatzen, wie Stearin, Leim, Japanwachs, 
KokosnuBol usw., hergestellt werden,muB diesel' Zusammensetzung besondere 
Aufmerksamkeit gewidmet werden, da starke Bittersalz-Sirup-Appreturen. das 
Gewebe beim Trocknen angreifen konnen, so daB es nach langerem Lagern 
hart und briichig wird. Durch Zugabe von Appreturolen und fetten Seifen in 
entsprechender lVIenge kann diese Gefahr hintangehalten werden; zweckmaBig 
ist auch die Verwendung von Apparatin mit Zusatzen von Sirup, lVIonopolseife 
und Tiirkischrotol sowie den anderen Substanzen, auBer Bittersalz. 

lVIan fabriziert auch linksseitig gerauhte Hemdenoxforde. Diese werden z. B. 
mit 1-2 Gangen vorgerauht, dann auf einem Spannrahmen mit vorgebauten 
Foulard schwach appretiert (fUr 150 Liter Flotte etwa 4-5 kg Kartoffelmehl 
und 400-500 cm3 Appreturol), zum SchluB noch einmal nachgerauht und evtl. 
zwischen Baumwollwalzen ohne anderen als den Walzendruck leicht kalandert. 

Appreturvorschriften fUr verschiedene andere ungerauhte Buntwebwaren. 
Ungerauhte Buntwebwaren, die eine gewisse Harte und Steifheit 
aufweisen sollen (was iibrigens seltener in Betracht kommt), werden mit Leim 
undDextrin oder mit Dextrin und Bittersalz, ferner mit diastaforierter Weizen­
odeI' lVIaisstarke und Bittersalz oder auch mit Kartoffelstarke in Verbindung 
mit etwas Leim und Dextrin appretiert. 

Eine harte Ware erhalt man z. B. je nach Einstellungsdichte der Ware durch 
ein- bis zweimalige Behandlung (vor letzterer Zwischentrocknung!) mit folgender 
Appreturflotte auf der Friktionsstarkemaschine: 

In 150 1 Wasser: 
25 kg Kartoffelstarke 

41/2 kg Leim 
4 kg Dextrin 
3! 4 1 A ppretur61 50 Ofo ig 

Ungerauhte bunte Hemden-, Blusen- und Kleiderstoffe, die einen 
wollartig weichen Griff und SchluB (unter dem Terminus technicus "SchluB" 
eines Gewebes versteht man ein gleichmaBig dicht geschlossenes, also nicht 
fadenscheiniges oder mageres Aussehen desselben) aufweisen sollen, werden am 
besten auf del' sogenannten "Gewe be- Veredel ungsmaschine" behandelt. 

Auf dieser von del' Firma Ernst Gessner A.-G. in Aue i. Sa. gebauten, 
patentierten lVIaschine wird die Ware von beiden Seiten zugleich durch unzahlige 
Nadelspitzen, die auf 16 nebeneinander gelagerten Walzenpaaren entsprechend 
angebracht sind, durchstochen 1); dadurch werden sowohl die Kett- als auch die 
SchuBfaden aufgelockert, das Gewebe wird voluminoser und weicher.Auch 
Waren mit hartem Griff erhalten durch dieses Auflockern der Faden ein weiches, 
wollartiges Anfiihlen ohne Veranderung des Aussehens der Gewebeoberflache. 
Die "Gewebeveredelungsmaschine" wirkt ganz andel'S als die zum Weicher-

1) Siehe auch die durch eine schematische Skizze illustrierte Abhandlung von Professor 
Brenger: "Eine neue Gewebeveredlungsmaschine" in Melliands Textilberichte 
1924, S. 1I0/lll. Ferner: "Die Patent-Gewebe- Veredelungs-Maschine System 
Gessner" (Leipziger Monatsschrift fUr Textilindustrie, Heft 10 vom 15. Oktober 1927, 
S. 477/478; mit 10 Gewebemustern). 
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machen hart appretierter Stoffe Ofters in Anwendung kommende Appretur­
brechmaschine. Letztere mildert nur die durch starkes Appretieren hervorgerufene 
Harte des Griffes einer Ware, jedoch nicht das Gefiige der Fasern in den Faden 
und iibt deshalb auch keinen EinfluB auf den SchluB des Gewebes aus. Die auf 
der Gessner'schen Maschine veredelte Ware zeigt, gegen das Licht gehalten, 
ein bedeutend geschlosseneres Aussehen als ein gleichartiges, jedoch nicht 
derart behandeltes Gewebe1). 

Fiir buntfarbige Matratzenstoffe mit charakteristisch weichem 
Griff verwendet man meist eine schwache, mit etwas Tiirkischrotol versetzte 
Aktivin-Starkelosung, beispielsweise nach folgender Vorschrift: 

In 1501 Wasser werden 
3-4 kg Kartoffelstarke in ublicher Weise durch 

Aufkochen mit 10 / 0 (30-40 g) Aktivin geli:ist und 
1 1 Turkischroti:il zugesetzt. 

Man arbeitet jedoch auch mit Appreturen, die Z. B. Starkesirup enthalten, 
damit der Ware gleichzeitig ein bestimmter Feuchtigkeitsgrad verliehen wird; 

In 1501 Wasser: 
2500 g Weizenstarke 

600 g Kartoffelstarke 
4000 g Kartoffelsyrup 

Die Ware wird linksseitig auf dem Foulard einer Spannrahmtrockenmaschine 
appretiert, nach dem Auskiihlen eingesprengt (wobei dem Wasser zweckmaBig 
etwas Tiirkischrotolzugesetzt werden kann) , dann einige Stunden oder iiber Nacht 
liegen gelassen und zum SchluB noch schwach kalandert (nur mit Walzendruck). 

Bei diesem Artikel, welcher vor der Impragnierbehandlung nicht erst ent­
schlichtet wird, richtet sich iibrigens die Zusammensetzung der Appreturflotte 
nach dem bereits durch das Schlichten entstandenen Griff. Sollte daher die yom 
Webstuhl kommende Ware nur etwas weicher zu machen sein, so geniigt in 
manchen Fallen auch eine Foulardierung mit 1 %iger TiirkischrotlOsung und 
Trocknen auf der Spannrahmmaschine. 

Appreturvorschriften fUr gerauhte Buntwebwaren. Bei der Ausriistung von 
Hemdenflanell (beidseitig gerauht) wird die yom Webstuhl kommende Ware 
zunachst mit je einer Passage auf einer 24walzigen Rauhmaschine vorgerauht 
und dann linksseitig appretiert (Foulard-Spannrahmen). 

Da diese meist leicht eingestellten Waren einen vollen und geschmeidigen 
Griff besitzen miissen, so verwendet man Appreturflotten aus aufgeschlossener 
Starke (Aktivin-Starkelosung) in Verbindung mit Carragheenmoos-Gallerte 
("Algin") oder Fruchtleimen aus Johannisbrotkernmehl (Leicogummi, Tragu, 
Cefen), welche sich in Anbetracht ihrer Fiillkraft verhaltnismaBig sehr billig 
stellen. 

Man bereitet Z. B. eine Aktivin-Starkelosung aus 

10 kg Kartoffelmehl } . 
150 1 Wasser 10 Min. kochen 
100 g Aktivin 
. und gibt derselben 
20 1 Moosgallerte 

51 Tiirkischroti:il sowie 
500 g Kochsalz zu und stellt mit Wasser auf 
200 Liter ein. 

1) Siehe auch die mit Stoffmustern versehene Abhandlung von Josef Kliitg ens: "Er­
zielung von Wollcharakter auf Baumwollgeweben". Melliands Textilberichte 
1927, S.29. 
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Die Moosgallerte wird durch Aufkochen von 3 kg Carragheenmoos in 100 Liter 
Wasser hergestellt. Bei Verwendung von Leicogummi kommt ungefahr das gleiche 
Mengenverhaltnis in Betracht; die Herstellung dieser Fruchtgallerte gescrueht 
jedoch durch einfaches Einstreuen des Johannisbrotkernmehles in kaltes Wasser 
unter fortwahrendem Riihren. 

Nach dem Tro~knen wird die Ware mit einfachem ·Walzendruck schwach 
kalandert, dann je einen Gang rechts- und linksseitig nachgerauht und zum SchluB 
in iiblicher Weise dekatiert (angedampft). 

Einseitig gerauhte Damenblusenstoffe, die ein moglichst woll­
ahnliches Aussehen haben miissen, werden vom Webstuhl weg auf der rechten 
Seite zunachst geschmirgelt und dann mit 4-5 Gangen auf einer 36walzigen 
Rauhmaschine vorgerauht. 

Zur Herstellung der Appreturflotte verwendet man Leicogummi oder Carra­
gheenmoos unter Zusatz von ein wenig Appreturol oder Monopolseife. Einen 
volleren Griff ergibt Dextrin undetwas Appreturol oder Monopolseife. 

Es geniigt z. B. eine Appreturflotte, die in 

enthalt. 

1501 Liter 
2 kg Carragheenmoos und 

200 cms Appreturol500f0ig 

Die auf einem, dem Spannrahmen vorgebauten Foulard appretierte und dann 
getrocknete Ware wird 3-4mal nachgerauht, erhalt hierauf noch eine Passage 
iiber die Verfilzungsmaschine und wird zuletzt leicht gedampft. 

4. Appretur uni gefarbter Waren (Farbeware). 
1m allgemeinen ist hier zu beachten, daB der Farbton der Farbungen durch 

die in Anwendung kommende Appreturflotte keine nachteilig verandernde Be­
einflussung erfahrt und speziell bei dunkel gefarbten Geweben keine merkliche 
Triibung erleidet. Letzteres ist z. B. besonders bei Indigofarbungen von Wichtig­
keit, da dieselben durch eine reine Starkeappretur ihren schon violettblauen, 
blumigen Ton verlieren und schwarzlich werden. Fiir derartige Farbungen sind 
Dextrinappreturen bzw. in den meisten Fallen als noch zweckmaBiger loslich 
gemachte (aufgeschlossene) Starke (Aktivin-Starkelosung, mit Biolase oder 
anderen Praparaten diastaforierte Starke usw.) anzuwenden. 

Bei verschiedenen schwarz gefarbten und hartappretierten Stoffen, wie Shir­
tings, Glaces, Koper bzw. Croisegeweben u. dgl., wird die Appretur haufig mit 
Blauholz angefarbt. 

In manchen Fallen gebraucht man auch schwarze substantive Farbstoffe 
(Diaminschwarz, Oxydiaminschwarz- oder Baumwollschwarzmarken usw.) zum 
Anfarben der Appreturmasse, doch erscheinen derart behandelte Gewebe, 
gegen das Licht gehalten, nicht so geschlossen, als die unter Anwendung von Blau­
holz appretierten; letztere zeigen iiberdies eine schon blumige Ubersicht. Bei der 
Herstellung des unter der Bezeichnung Hutlinon oder Rollbock bekannten Spezial­
artikels wird iibrigens z. B. das dazu verwendete leichte Rohgewebe auf der 
Starkemaschine direkt im Appret mit substantivem 1farbstoff gleichzeitig 
schwarz gefarbt und auBerdem noch von Hand aus mit einer ebenfalls gleichartig 
schwarz gefarbten, dickeren Starkemasse (der sogenannten Streichstarke) in 
aufgespanntem Zustande iiberbiirstetl). 

Fiir die Herstellung von Buchbinderleinen e.rhalt die Appreturmasse in der 
J:~egel den Zusatz einer Mineralfarbe, welche im Farbton mit der Gewebefarbung 

.1) Siehe A. Marschall: "Die Appretur (Ausriistung) der Glasbatiste (Trans­
parente) und Rollbocks"; Melliands Textilberichte 1923, S.32/33. 
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iibereinstimmt; bei lebhaften Grundfarbungen miissen hierzu jedoeh auch .Anilin­
farben verwendet werden. Ahnliehes gilt in der Kunstlederfabrikation fiir das 
Anfarben des sogenannten Lackes, wozu man ebenfalls in der Hauptsaehe Mineral. 
far ben und zum Ausgleich kleiner Farbabweiehungen aueh spritlosliehe Anilin­
farben anwendet. 

Beispiel fiir die Ausriistung hell-indanthrenfarbig gefarbter HemdenstoUe 
als sogenannter Rohappret (Kattun der Einstellung 19/21' 36/42 als billiger Ersatz 
fiir Trikolines; das Fertigfabrikat m.uB einen vollen, weichen Griff besitzen, 
es darf weder hart noch lappig sein). 

Die merzerisierte und gebleichte (80 em breite Ware) ,vird auf dem Jigger 
in sehr zarten Farbtonen (Helldrap, Dunkelbeige, Rosa, Flieder usw.) mit In­
danthrenfarben in der iiblich einfachen Weise gefarbtl): 

0,45 0/ 0 
3 cm3 

1,5 g 

0,3 0/ 0 

0,3 0 / 0 
3 cm3 

1,5 g 

0,1 0/ 0 

0,3 0/ 0 
3 cm3 

1,5 g 

Helldrap: 
Indanthrenbraun G in Teig 
Natronlauge } L't 
Hydrosulfit konz. Pulver pro 1 er 

Dunkelbeige: 
Indanthrenorange RRK in Teig 
Indanthrenbraun G in Teig 
Natronlau~e } pro Liter 
Hydrosulflt konz. Pulver 

Rosa: 
Indanthrenrot 5 GK in Teig 
Indanthrenrot RK in Teig 
Natronlau.ge } pro Liter 
Hydrosulflt konz. Pulver 

Flieder: 
0,08 0 / 0 Indanthrenbrillantviolett RK in Teig 
0,15 0/ 0 Indanthrenbrillantviolett BBK in Teig 
3 cm3 Natronlau~e } pro Liter 
1,5 g Hydrosulflt konz. Pulver 

Naeh beendetem Farben wird die Ware, wie bekannt, kochendheiB geseift, 
nochmals kurz gespiilt und getroeknet. Bei Vorhandensein von hartem Wasser 
ist es vorteilhaft, naeh dem Hydrosanverfahren 2) (von Dr. Gustav Ull­
mann, Wien) zu seifen. 

Hydrosan 3) hat sich als Zusatz bei allen in der Textilindustrie vorkommenden 

1) An dieser Stelle solI noch nachtraglich auf die Verwendung von Indanthrengelb­
Papier als Hilfsmittel zur Kontrolle der Farbekiipe hingewiesen werden. Indan­
threngelb G-Papier wird in einem frisch bereiteten Lauge-Hydrosulfit-Indanthrenbad 
beim Eintauchen in 3 Sekunden deutlich Kornblumenblau. Tritt bei der Priifung des Bades 
nach etwa 20 Minuten Farbedauer der Umschlag nach Blau erst nach 6 Sekunden ein, so 
ist Hydrosulfitzusatz erforderlich. Siehe das Zirkular "Indanthrengelb-Papier" der 
1. G. Farbenindustrie A.-G. vom Mai 1925. Die 1. G. Farbenindustrie A.-G. ver­
ausgabt auch ein sehr zweckmaBiges Kartchen D 2861: "Reagenz-Papiere" flir prak­
tischen Gebrauch, das aIle flir Laboratorium und Betrieb erforderlichen Reagenzpapiere 
enthalt. 

2) Dr. Gustav Ullmann: "Verfahren und Praparat zur Unschadlichmachung 
von Harte bildnern und Salzl6sungen bei Seifprozessen"; Melliands Textilberichte 
Heidelberg 1926, Heft Nr. 11 und 12. Die Gesamtabhandlung ist auch als Sonderdruck 
erschienen. 

3) "Hydrosan" wird von der Chemischen Fabrik R. Bernheim in Augsburg­
Pfersee und deren angegliederten Betrieben erzeugt; es besteht aus einem geeigneten Ge­
misch von Fettsauren, denen ein gewisser Prozentsatz von Schutzk6rpern (nach den Patent­
anmeldungen z. B. Harnstoff, Aminosauren, Abbauprodukte der Glutine od. dgl.) einver­
leibt ist. 
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Seifprozessen sehr gut bewahrt; es beeinfluBt den SeifprozeB in hartem Wasser 
durch Bildung einer unschadlichen Form von Kalkseife uberaus gunstig, indem 
ein leicht flockiger Korper entsteht, del' nicht an del' Ware haften bleibt, sondern 
leicht weggespiilt werden kann. Die als gleichzeitiger Zusatz zu den Seifflotten 
erforderliche Menge Hydrosan richtet sich naturgemaB nach del' Harte des Was­
sers. Wenn z. B. Indanthrenfarbungen in einem Wasser von 18 0 Harte geseift 
werden muBten, so genugen 2,5 g Seife und 0,6 g Hydrosan pro Liter vollkommen, 
entsprechend 3 g Seife pro Liter beim Arbeiten mit Kondenswasser. Das Hydro­
san muB abel' entweder vol' odeI' spatestens mit del' Seife dem Wasser zugegeben 
werden, weil seine Wirkung ausschlieBlich auf del' Beeinflussung del' Kalkseife 
wahrend del' Bildung derselben beruht. 

Die gefarbte und getrocknete Ware wird dann auf dem Foulard einer Spann­
rahmtrockenmaschine (Warengang wie bei linksseitiger Appretur) mit folgendem 
Aktivin-Starkeappret behandelt: 

30 1 Stammappretur 
121 heiBes Wasser 

41 Bari- (Marseiller-) Seife 1: 10 
11 Appretur61 

47 Liter 
Stammappretur: 

25 kg Kartoffelstarke mit 
1601 Wasser unter Zugabe von 
1/4 kg Aktivin sowie 

5 g Kupfervitriol (gelost in Wasser) ver­
ruhren und 10-15 Minuten aufkochen; 
dann 

3 1 Appreturol zugeben und auf 
250 Liter einstellen. 

Nach dem Trocknen auf dem Spannrahmen ist die Ware fertig; die meist ca. 
120 m langen Stucke (Weben) werden nur noch auf del' Leg- und MeBmaschine 
gefaltet und als Teilstiicke (z. B. je 40 m) versandbereit verpackt. 

Appretur von FahnenstoUen, Madapolams llnd Kopergeweben. Zur A ppretur 
von Fahnenstoffen (80 em breite Kretonnes odeI' sogenannte Schweizer 
Kattune) leistet die fur die hell-indanthrenfarbige Hemdenstoffe angegebene Vor­
schrift mit Aktivin-Starke unter Zusatz von Seife und Rotol in unveranderter 
Zusammensetzung sehr gute Dienste. 

Fur Madapolams (80 em breit) in allen gangbaren Farbungen (mit basischen 
Farben auf Katanolbeize, mit Schwefelfarben, Naphthol-AS-Farbungen in Gries­
heimer Rot, Bordeaux usw.) eignet sich ferner die ebenfalls vorangehend bei del' 
Hemdenstoffausrustung angegebene Stammappretur vorzuglich; auch del' alt­
bekannte Satin-Augusta-Artikel (ein dichtes Kopergewebe) kann damit als 
einwandfreies Fabrikat ausgerustet werden. 

Farbige Schuhkoper und auch Vorhangkoperstoffe werden zweck­
maBig mit einer Aktivin-StarkelOsung appretiert, del' man je nach del' gewunsch­
ten Weichheit etwas Monopolseife odeI' Appreturol und etwas Glyzerin zugibt. 
Z. B. auf 100 Liter Appreturflotte: 10-15 kg Kartoffelstarke mit 100-150 g 
Aktivin aufkochen und 100-200 g Monopolseife (gelOst) sowie 1/2_3/4 Liter 
Glyzerin zugeben. 

Die als Besatzstoffartikel verwendeten Madapolams erhalten den sogenannten 
Rohappret und sind deshalb nach dem Trocknen auf dem Spannrahmen fertig. 
Die Satin Augusta (70 und 80 em breit,e Ware) laBt man nach dem Trocknen 
auskuhlen, sprengt dann ein, laBt die RoUen nochmals einige Stunden liegen und 
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kalandert kalt bei einfachem Durchlauf der Ware zwischen Stahl- und Papier­
walze unter maBigem Druck. 

Beispiel einer angefarbten Appretur fiir mit Immedialschwarz gefarbte Koper­
ware (Glace-Appretur)l). 

In 1001 Appreturmasse: 
17 kg gelbes Dextrin 
10 kg Kartoffelsyrup 
2 kg Appretur61 
1 1 Glyzerin techno 

100 g Kokosfett 
500 g essigsaures Natron 

1 1 Blauholzextrakt 30 0 Be 
1/2 1 holzessigsaures Eisen 
75 g Chromkali 

Die Ware .wird auf dem gewohnlichen Starkekalander zweimal durch das 
Vollbad genommen, auf der Zylindertrockenmaschine getrocknet, dann ein­
gesprengt und zuerst auf einem gewohnlichen Rollkalander sowie anschlieBend 
noch 2-3mal auf einem Friktionskalander kalandriert. 

Das Glacieren wird vielfach auch auf einer besonderen Glacier- (Lustrier-) 
Maschine vorgenommen. Dieselbe beruht auf der alten Methode des Glacierens 
von Hand mit Achatstein und besteht in der Hauptsache aus zwei Gestellen, 
an welche der Glaciertisch sowie eine Abwickel- und Aufrollvorrichtung montiert 
sind. Zwischen den Gestellen hangt oberhalb der Maschine (und dort beweglich 
befestigt) eine mit dem Glacierachat (oder einem stahlernen Polierstein) versehene 
Leitstange auf den Glaciertisch herab. Diese Leitstange mit der Achatrolle 
wird durch eine Exzenterfiihrung in der Richtung des Einschlages (Schusses) 
der nur langsam iiber den Glaciertisch gleitenden Ware rasch hin und her be­
wegt. 

Die appretierte und auf der Zylindertrockenmaschine getrocknete Ware wird 
in diesem FaIle zunachst wie iiblich eingesprengt, dann einmal friktioniert, 
hierauf auf der Wachsmaschine (dieselbe ist ahnlich einem gewohnlichen Auf­
baumstuhle gebaut und besitzt eine mit Wachs iiberzogene Holzwalze, unterwel­
cher das Gewebe hinweggefiihrt wird) mit Wachs bestrichen und zum SchluB 
auf der Glaciermaschine glaciert. Je nach erwiinschtem Glanzeffekt wird das 
Wachsen auf der Wachsmaschine zwei- bis dreimal wiederholt. 

Auch fUr das erstangefiihrte Glacieren auf dem Friktionskalander wird die 
Ware vielfach vorher erst mit Wachs bestrichen, um einen erhohteren Glatt­
und Glanzeffekt zu erzielen. 

Appretur fiir Futterstoffe 2), Schirmstoffe, Seidensatin, Steppdeckensatin und 
ahnliche Artikel. Verschiedene Futterstoffe (Satins, Satinettes u. dgl.) 
werden manchmal mit wachs- oder paraffinhaltigen Seifenlosungen oder mit 
wachs- und fetthaltigen Starkekleistern appretiert und dann au£einem Stampf­
(StoB-) Kalander (Beetle-Maschine) mit schweren Holzstampfen durch zahl­
reiche Schlage bearbeitet, wodurch ebenfalls ein charakteristischer Glanz-, Griff­
und Gesamteffekt erzielt wird. 

Baumwollene - in der Regel nur in Schwarz gefarbte - Schirmstoffe 
(Schirmzanellas) bediirfen meistens keiner Behandlung mit einer Appretur-

1) "Kleines Handbuch der Farberei von Leopold Cassella & Co., G.m.b.H., 
Frankfurt a. M. (jetzt Werk Mainkur der 1. G. Farbenindustrie A.-G.), Band I (Baumwolle 
und verwandte Fasern); Dritte Auflage 1923, S.371. 

2) Praktisch wertvolle Angaben fiir die Appretur von Jaconet, Croise, Milanaise und 
Pocketing enthiilt eine mit Mustern versehene Abhandlung von Direktor Oesterreicher: 
"Die Ausriistung baumwollener Futterstoffe". Melliands Textilberichte, Jahr­
gang 1927, S.53/54 und 35S/35£. 
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£lotte. Ein guter Griff wird durch die charakteristische Vorbehandlung (Krabben) 
und der erforderliche besondere Seidenglanz auf dem Riffelkalander erzielt. 

Bei der Behandlung der Rohware auf der Krabbmaschine 1) (Crabbing) 
im kochendem Seifenbade empfiehlt sich ebenfalls die Anwendung des bereit8 
erwahnten Hydrosanverfahrens, um Unannehmlichkeiten durch hartes Wasser 
zu vermeiden. 

Gefarbt wird in der Hauptsache mit Inmedialschwarz (Marke NNG konz. 
oder Inmedialkarbon B, doch auch mit verschiedenen anderen Schwefelschwarz­
produkten) und zwar in iiblicher Weise aufdem Jigger mit Quetschwalzen; 
in manchen Betrieben wird Anilinoxydationsschwarz hergestellt. 

Die gefarbte und getrocknete Ware wird dann eingesprengt, wobei man dem 
Einsprengwasser einen Zusatz von 3-40/ 0 Monopolseife geben kann, um einen 
eventuell erwiinschten weichen Griff zu erzielen. Hierauf laBt man die Waren­
rollen einige Stunden oder besser iiber Nacht liegen und erzeugt zum SchluB den 
seidenschimmernden Hochglanz durch eine Passage auf dem Riffelkalander. 

In manchen Fallen appretiert man jedoch die gefarbte Ware auf einem 
Starkefoulard oder einer Paddingmaschine (zweckmaBig linksseitig) mit 16slich 
gemachter Starke unter Zusatz von etwas Tragantschleim oder Carragheen­
moosabkochung oder Norgine und ein wenig Tlirkischrotol oder Monopolseife. 
Auch Dextrin- oder Norgine-Appreturen bzw. Kombinationen von Dextrin 
mit Norgine sind fUr diesen Zweck sehr gut geeignet. 

Das Trocknen der Schirmstoffe darf nur auf Spannrahmmaschinen mit Klup­
penketten erfolgen, da dieser Artikel keine Nadellocher aufweisen darf. 

Beispiel eines Appreturrezeptes fur Sc'hirmstoffe1): 

In 200 1 Wasser: 
5 kg Kartoffelstarke mit 

50 g Aktivin in bekannter Weise aufkochen und 
121 Tragantschleim 65: 1000 oder die entsprechende Menge einer Norgine-Losung 

60 : 1000 sowie 
1/41 Monopolbrillantol zusetzen 

Der glattfarbige Zanella-Artikel (leichter eingestellte, 80 em breite Ware 
fUr Besatzstreifen und verschiedene andere Zwecke) in Seidenfinishausriistung 
(sogenannter Seidensatin) wird nach dem Farben und Trocknen meist mit einer 
Dextrinappretur versehen. Z. B. 

14 kg Dextrin 
30 1 Marseillerseife 1: 1 
2 1 Turkischrotol 

Auf 250 Liter einstellen 

Flir steiferen Appret: 
2,8 kg Dextrin 
1 kg Tafelleim 2) (vor der Zugabe einweichen und aufkochen} 
6 1 Marseillerseife 1: 1 
------ --

Auf 56 Liter einstellen 

Bei Appreturen mit erhohteren Mengen Leim setzt man der Flotte hier und 
da noch einige Tropfen Mandelol zur Kompensation des Leimgeruchs zu. 

Man impragniert zweckmiiBig auf dem Foulard einer Spannrahmtrocken­
maschine (linksseitig) und liiBt dann die Ware einige Stundenoder iiber Nacht 

1) Vgl. auch die Abhandlung uber "Etoffes pour pars,pluies", S. 369/370, bei Paul 
Montavon: "L'appret des tissus". Paris 1924 (A. Davy et fils aine. 52, Rue Madame). 

2) Vielfach wird auch Darmstadter Flockenlederleim, ein ausgezeichnetes Spe­
zialprodukt der Firma Rohm & Haas A.-G., chemische Fabrik in Darmstadt, 
ffir Appreturzwecke verwendet. 
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auskiihlen. Hierauf wird eingesprengt und wieder einige Stunden liegen gelassen. 
ZurHersteilung des Seidenglanzeffektes lauft dann die Ware entweder nul' durch 
den Riffelkalander, odeI' sie wird zunachst einmal friktioniert und anschlieBend 
geriffelt. 

Dichter eingesteilte Satins fiir Stepp deck en usw. erhalten meist keine 
Behandlung mit Appreturflotten und werden daher nach dem Farben und Trock­
nen direkt geriffelt. Manchmal wendet man jedoch diinne Losungen von Mar­
seillerseife odeI' Tiirkischrotol an und eventuell auch schwache Auflosungen 
von Norgine (del' Ohem. Fabrik Dr. Viktor Stein in Aussig) odeI' Senegalin 
(del' Firma Kantorowicz & Go., Breslau VI) an, um einen geschmeidigeren 
bzw. gleichzeitig etwas volleren Griff zu erzielen. 

Blaustreichen von schwarzem Samt. Aus dem ebenso wichtigen wie inter­
essanten Arbeitsgebiet del' Ausriistung von Baumwollsamtfabrikaten 1) solI im 
nachstehenden die Herstellung von schwarzem Samt mit blauer Ubersicht 
entsprechend kurz erlautert werden. 

Das yom Webstuhl kommende, auf seiner rechten Seite durch die Fadenschlin­
gen des Polschusses charakterisierte Rohsamtgewebe erhalt zunachst durch Auf­
schneiden diesel' Fadenschlingen eine gleichmaBig dicht mit Fadenenden be­
deckte Warenoberflache (glatter Samt): Diese Fadenenden sind die Angriffs­
objekte maschineiler Biirstoperationen zur Erzielung des typischen Floreffektes 
del' Samtware. Das Schneiden del' glatten Rohsamte geschieht fast immer noch 
von Hand aus, da sich fUr diesen Artikel sowie fiir enggerippte SchuBsamte 
mechanische Aufschneide-V orrichtungen bisher leider noch nicht entsprechend 
bewahrt haben; weitgerippte SchuBsamte (Kordsamt, auch Schniirelsamt 
genannt) konnen dagegen ohne weiteres mit Hilfe geeigneter maschineller Vor-

. richtungen (Schneidemaschinen) einwandfrei aufgeschnitten werden, diesel' Ar­
beitsvorgang ist auch auf dem Webstuhl ausfiihrbar2). 

Die aufgeschnittene Ware wird dann in del' iiblichen einfachen Weise durch 
Auskochen mit Soda unter Zusatz von Aktivin auf Haspelkufen entschlichtet, 
gleichfalls im Strang gut gewaschen, hierauf herausgefacht (breit getafelt) und 
auf einer Absaugemaschine, die zweckmaBig einem Spannrahmen vorgeschaltet 
ist, abgesaugt bzw. anschlieBend getrocknet. 

Nach dem Trocknen erfolgen verschiedenartige Biirstprozesse auf Quer-, 
Langs-, Diagonal- sowie auch auf sogenannten Tellerbiirstmaschinen, um den 
durch das Aufschneiden del' Polschlingen entstandenen Fadenflor total in seine 
einzelnen Faserelemente zu zerlegen und dann derart intensiv nach allen Rich­
tungen durchzuwiihlen, daB eine gleichmaBige Samtdecke entsteht. 

Diese Samtdecke besitzt abel' infolge ungleich langeI' Fasern ein noch sehr 
unruhiges Aussehen und muB daher durch Sengen auf del' Zylindersengmaschine, 
nachfolgendes mehrmaliges Biirsten und anschlieBendes Scheren auf einer 
Langsschermaschine sorgfaltig egalisiert werden. 

Hierauf wird die so vorbereitete Ware auf dem Jigger in iiblicher Weise schwarz 
gefarbt, und zwar fast ausschlieBlich mit Diaminogen, Diamin-Neron odeI' mit 
Oxydiaminogen bzw. mit Diazoechtschwarzmarken von Leverkusen, in jedem 
Faile diazotiert und mit Diamin entwickelt. Das Entwassern del' gefarbten 
und gespiilten Ware geschieht entweder auf del' Absauge- odeI' auf einer 
Breitschleudermaschine, das Trocknen meist auf del' Spannl'ahmtrockenmachine 

1) In einer besonders in webereitechnischer Hinsicht bemerkenswerten Abhandlung: 
"Die Doppelsamt- und Pliischfabrikation" bespricht Ing. P. Beckers z. B. auch 
ganz kurzdieAppretur vonBaumwollkragensamt unter Angabe einiger Appreturrezepte; 
siehe Melliands Textilberichte 1923, S. 67. 

2) Z. B. nach D. R. P. 288657, Kl. 86d. Gr. 1. 
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oder in der HeiBhange. Die getrockneten Gewebe werden sodann nochmals in 
der Diagonal- sowie in der Langsrichtung auf den entsprechenden Maschinen 
je einmal durchgeburstet, ferner einen Schnitt geschoren und eventuell auch 
noch auf der sogenannten Schabermaschine mit schabenden Holzleisten 
(SchabehOlzern) bearbeitet. 

Die Herstellung der blauen -Ubersicht auf der schwarzen Samtober£lache 
geschieht mit Hille der sogenannten Blaustreichmaschine, durch Einbursten 
einer fein gemahlenen, aus Berliner- oder Pariserblau und Leinolfirnis bestehenden 
Pastel). 

Diese blaue Streichfarbe wird in der Regel von den Velvetfabriken selbst 
bereitet, beispielsweise nach folgender V orschrift: 

4,5 kg prima Berlinerblau (feinstes Pulver) werden mit 
4 kg abgekochtem LeinOl angeteigt und 

dann auf einer Walzemnuhle 1O-15mal, d. h. so lange vermahlen, bis die durch 
diese Behandlung dunnflussig gewordene Farbe, auf einer Glastafel verrieben, 
kein Korn mehr zeigt. Vor dem Gebrauch ruhrt man noch 2 kg Leinol zu. Zu 
beachten ist, daB nur bestes, durch Lagern geklartes Leinol Verwendung finden 
darf und die Farbe auf das feinste verrieben sein timB. 

In manchen Velvetfabriken werden dieser Blaustreichfarbe auch noch geringe 
Mengen Rhodamin zugesetzt; man verfahrt dabei in der Weise, daB der basische 
Farbstoff in Pulverform ohne jedes Losungsmittel zugegeben und dann auf der 
Muhle innig mit vermischt wird. Die Rhodaminmenge richtet sich nach dem 
jeweils gewu.nschten Effekt und schwankt zwischen 10 und 30 g Rhodamin in 
Pulver pro Liter Streichfarbe. 

Nach dem Einbursten k9mmt dann die Ware sogleich auf eine HeiBhange 
und bleibt dort bei einer Temperatur von 30-40 0 C mehrere Tage hangen; 
wahrend dieser Zeit verharzt der Leinolfirnis und befestigt dadurch das Berliner­
blau. Hierauf wird die Ware auf der Haspelkufe mit kaltem Wasser gewaschen, 
herausgefacht (breit getafelt), auf dem Spannrahmen getrocknet; schwachere 
Gewebequalitaten werden noch auf der Rackelappreturmaschine linksseitig mit 
einem Leimappret versehen und sofort wieder getrocknet, damit die Appretur­
£lotte nicht auf die rechte Warenseite durchschlagt. Zum SchluB muB das Ge­
webe in jedem FaIle noch langsgeburstet und eventuell auch geschabert werden; 
die Ware wird dann gemessen, gelegt und verpackt. 

Buchbinderleinen. Zur Herstellung von "Buch binderleinen" dienen 
Kattune in Einstellungen von 17/14' 36/42 bis 13/11' 36/42 , Bei diesem Spezial­
artikel wird die Nachahmung des Aussehens verschiedener Ledersorten angestrebt; 
die aus Billigkeitsgrunden ganz leicht eingestellten Rohwaren mussen also sehr 
dicht appretiert und dann auf der Schauseite noch mit entsprechenden Ein­
pressungen von Leder- oder Fantasienarben-Mustern versehen werden. 

In der Hauptsache unterscheidet man zwei Arten von Buchbinderleinen, und 
zwar: 

a) Gefarbte und mit einer in gleichem Farbton angefarbten Appreturmasse 
derart gefUllte Waren, daB auf beiden Warenseiten die Gewebestruktur nicht 
mehr erkenntlich ist - "Common colours". 

I} Fur Tiefschwarz (ohne bla ue Ubersich t) werden die Vel vets oft mit 
Anilinschwarz gesp i tzt. Dies geschieht aber am besten auf der Druckmaschine mittels 
Pflatschwalze. Man pflatscht eine Druckfarbe fiir Oxydationsschwarz (Hangeschwarz) 
und entwickelt dieses Schwarz durch Verhangen. 'Venn keine Einrichtung fiir langsame 
Oxydation (Hange) vorhanden ist, so empfiehlt es sich, Ferrozyandampfschwarz zu drucken 
(pflatschen). 
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b) Ungefarbte, rechtsseitig mit einer gleichmaBig deckenden Schicht einer 
geeigneten Farbpaste belegte und linksseitig mit ungefarbter Appretur versehene 
Ware - "Extra colours". 

In letzterem Falle appretiert man die linke Gewebeseite mit einer gewahn­
lichen Starkeappretur, wodurch die Gewebestruktur auf dieser Seite sichtbar 
bleibt. 

FUr die Fabrikation der "Common colours" wird die in iiblicher Weise 
ausgekochte und natigenfalls auch gebleichte Ware je nach erwiinschtem Farbton 
entweder mit substantiven Farbstoffen oder mit basischen Farben auf Katanol­
beize oder auch mit Schwefelfarbstoffen auf dem Jigger vorgefarbt, gespiilt und 
getrocknet. Fiir diese Farbungen kommen keinerlei besondere Echtheitsanspriiche 
in Frage, so daB die Auswahl der Farbstoffe ausschlieBlich nach dem Billigkeits­
prinzip getroffen werden kann. 

Als Beispiel fiir die Zusammensetzung einer brauchbaren Appreturmasse 
kann folgende V orschrift gelten 1) : 

90 I Apparatin (aus 9-12 kg Kartoffelstarke) 

350 g 
500 g 

1000-1200 g 

werden mit 
Seife 
Kokosfett und 
trockener Mineralfarbe unter Anwendung eines 
Riihrwerks gut verkocht, wodurch eine sehr 
dicke Appreturmasse entsteht. 

Die Seife wird vor der Zugabe in Wasser gelost, die Mineralfarbe vorher mit 
Wasser auf einer Walzenmiihle angerieben und durch ein Sieb zugesetzt. 

An Stelle von Seife kann auch Softening 2) oder eine entsprechende Menge 
Palmal angewendet werden, ferner statt Kokosfett auch Knochenfett oder 
Mischungen beider; im iibrigen ist der Zusatz des Fettes nach dem gewiinschten 
Grad des Griffes zu regeln. Das Fett wird vor der Zugabe zur Starkegrundsub­
stanz getrennt mit Wasser verkocht (emulgiert). 

Bei Verwendung von Anilinfarben, die zur Herstellung lebhafter Farbtone 
erforderlich sind, nimmt man an Stelle der trockenen Mineralfarbe ein Fiillmittel, 
z. B. China clay oder Talkum und gibt je nach erwiinschter Farbtiefe bzw. Farb­
starke des in Betracht kommenden basischen, sauren oder substantiven Farb­
stoffs, 50-200 g desselben auf die Gesamtmenge der vorangegebenen Appretur­
masse, zu. 

Das Starken erfolgt auf einer Friktionsstarkemaschine oder auf einer Rackel­
appreturmaschine bei 4-5maliger Wiederholung diesel' Prozedur und jedes­
maliger Zwischentrocknung der Ware auf einer Zylindertrockenmaschine oder 
auch auf einem Spannrahmen. 

Die getrocknete und schon fast vollstandig geschlossene Ware wird dann 
eingesprengt, iiber Nacht liegen gelassen und auf einem besonders kraftig gebauten 
Friktionskalanderfiir Buchbinderkalikos (z.B. Bauart der C. G. Haubold A.-G., 
Chemnitz) einige Male (meist 3-4mal) mit selir starker Friktion kalandert, 
wodurch ein charakteristischer Friktionshochglanz (Emailleglanz) resultiert. 

1) Eine sehr ausfiihrliche, durch Maschinenabbildungen und Muster illustrierte sowie 
durch verschiedene Rezepturen beachtlich wertvolle Abhandlung iiber die Fabrikation von 
Buchbinderleinen hat Ingenieur Gustav Durst in Melliands Textilberichten 1923, S. 232 
bis 234 veroffentlicht. 

2) Softening ist ein Appretur- und SchlichtmitteI, das z. B. durch Verseifen eines Ge­
misches von Taig und Paimol mit Atznatron in jedem Textilbetriebe Ieicht selbst hergestellt 
werden kann. Eine derartige Vorschrift ist von Eduard Herzinger in der Abhandlung 
uber "Die Appretur buntgewebter Baumwollwaren" (Leipziger Monatsschrift 
fiir Textilindustrie 1926, Heft 3, S. U3) angegeben. 
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Fiir Mattausriistung kann dieser Glanz ohne weiteres durch leichtes Andampfen 
der Ware wieder zuriickgedrangt werden. 

Als Endarbeit erfolgt hierauf das Einpressen (Gaufrieren) "Von Ledernarben­
oder sonstigen (leicht gebliimten usw.) Mustern auf einem Gaufrierkalander 
mit entsprechend gravierter Stahlwalze und rapportierender Papierwalze l ). 

Bei Musterwechsel miissen daher sowohl die Stahlwalze als auch die Papierwalze 
aus dem Kalander herausgenommenwerden. Um diese zeitraubende Arbeit mag­
lichst zu vermeiden, arbeitet man zweckmaBig mit sogenannten Revolver­
kalandern, die in je einem Gestell und drehbar gelagerten Scheiben vier gra· 
vierte Walzen (oben) und vier dazu im Rapport passende Papierwalzen (unten) 
tragen (Bauart J oh. Kleinewefers Sahne, Krefeld). 

Zur Herstellung der "Extra colours" auf ungefarbten Kattungeweben 
arbeitet man mit ahnlich zusammengesetzten Mineralfarbpasten wie beim 
ersterlauterten Verfahren. Das Auftragen geschieht jedoch entweder auf einer 
Rouleauxdruckmaschine mit Hille der im Zeugdruck iiblichen Pflatschwalzen 
(Hachurengravur) oder auf besonders konstruierten, den Rackelappreturmaschi­
nen ahnlichen Unterdruckmascbinen. Diese Auftragsarbeit muB analog dem 
Arbeitsvorgang auf der gewahnlichen Rackelappreturmaschine bei den "Common 
colours" so lange wiederholt werden, bis die Gewebestruktur durch die pastase 
Masse vollstandig gedeckt ist. 

Zum Appretieren der linken, ungefarbt bleibenden Gewebeseite verwendet 
man einen einfachen, doch sehr dicken Starkekleister, dem durch Zugabe von 
Pflanzenalen (KokosnuBal, Palmal u. dgl.) eine geschmeidig wirkende Kon. 
sistenz verliehen wird. Das Auftragen dieser Starkeappretur geschieht entweder 
auf einem gewahnlichen Starkefoulard, dessen untere Walze in der ,Appreturmasse 
liiuft (Warengang mit der linken Seite nach unten, nur zwischen den beiden Fou­
lardwalzen) oder auf einer Rackelstreichmaschine und wird nach Zwischen· 
trocknung der Ware nochmals vorgenommen. Die Weiterbehandlung - Ein­
sprengen, Gaufrieren - erfolgt in gleicher Weise, wie bei der Ausriistung des 
Fiirbeartikels bereits angegeben. 

Die so mit Kleistern und geeigneten Farbstoffen impragnierten und im Rap. 
port g(:jpragten Baumwollwaren sind im allgemeinen gegen. auBere Einfliisse be· 
achtlich widerstandsfahig, jedoch trotz ihrer Dichte naturgemaB sehr wasser­
empfindlich. Fiir wasserunempfindlicbe Deckschichten verwendet man daher 
Pasten aus Nitrozellulose16sungen in Mischung mit Erdfarben und Weichhaltungs. 
mitteln; auch Lacke aus Zelluloseazetat, Azeton, Phenylborat und Benzylalkohol 
sind fiir diesen Zweck in Vorscblag gebracht worden, ferner Lasungen von 01. 
firnislacken und verschiedene andere Mittel. Die mit Hilfe derartiger Lackpasten 
hergestellten Buchbinderleinen zeigen eine mehr oder weniger ausgesprochen 
lederahnliche Oberflache und sind Erzeugnisse der Kunstlf,der,ndustrie. 

Kunstleder. Bei der Kunstledererzeugung werden als Unterlage fiir die 
verschiedenen Fabrikate sowoJ:.lleicbte und schwerere Nesselgewebe als auch viel­
fach (fiir ganz starkes Kunstleder) einseitig gerauhter Moleskin verwendet. Die 
Vorbehandlung der Waren besteht in Sengen, Entscblichten, Auskochen und even­
tuellem Bleicben; Moleskin wird zuerst rechtsseit,ig gesengt oder geschmirgelt und 
dann auf der Strich· und Gegenstrichmaschine linksseitig aufgerauht, entschlichtet, 
ausgekocht sowie eventuell ebenfalls gebleicht. Hierauf erfolgt das Farben 
der Gewebe auf dem Jigger, und zwar meist mit billigen substantiven Farbstoffen, 
da fiir die beim Fertigfabrikat nur auf der Riickseite zur Geltung kommende 

1) Uber das Gaufrieren von Buchbinderkaliko siehe das sehr instruktive Buch von \ViI. 
helm Kleinewefers: "Die Gaufrage". Berlin: Julius Springer 1925, S.61-63. 
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Farbung keinerlei Echtheit in Betracht kommt. Nach dem Farben und Trock­
nen auf einem Spannrahmen wird Nesselware in der Regel noch auf einer Scher­
maschine geschoren, um eventuell vorhandene Fadenenden und Knotchen 
zu entfernen. 

Das Auftragen del' mit Mineralfarben angefarbten und mit Weichhaltungs­
mitteln vermischten NitrozelluloselOsung (des sogenannten Lackes) geschieht 
entweder auf del' sogenannten Grundiermaschine mit endlosem Gummi­
tuch (gebaut von del' C. G. Haubold A.-G. in Chemnitz) odeI' auf del' 
gewohnlichen Rackelappreturmaschine. 

Zur Herstellung del' Nitrozelluloselosung (meist 15 %ig) nimmt man haupt­
sachlich technische Kollodiumwolle, ferner auch Rohrchenpulver sowie Film­
und Zelluloidabfalle. Letztere werden besonders aus Billigkeitsgriinden ver­
wendet; die mit solchen Lacken erzeugte Ware erhalt abel' einen starken Kampfer­
geruch, del' oft erst nach langerer Zeit verschwindet. Man ersetzt deshalb meist 
nul' einen gewissen Prozentsatz Kollodiumwolle odeI' Rohrchenpulver durch 
diese Abfalle. 

Als Losungsmittel fUr die Nitrozellulose werden Essigather odeI' Alkohol 
odeI' eine Mischung beider und haufig auch verschiedene andere Produkte ver­
wendet; das Losen (die Lackbereitung) geschieht bei 40 0 C in geschlossenen 
cRiihrwerken (heizbaren Mischmaschinen). 

Die zur Farbung des Lackes erforderlichen und gleichzeitig als Fiillmittel 
dienenden Erdfarben werden zunachst mit Rizinusol auf einer Farbenreibmaschine 
sorgsam vermahlen und dann mit dem Lack in einer Mischmaschine odeI' in einem 
Knetwerk innig vermischt. Del' Arbeitsvorgang in diesen gut abgeschlossenen 
Maschinen erfordert langere Zeit; man gibt hier meist noch besondere Weichhal­
-tungsmittel zu, die als Losungsvermittler zwischen Rizinusol und Nitrozellulose 
wirken sollen, urn das sogenannte Ausschwitzen des Kunstleders (Klebrigwerden) 
in del' Warme zu verhindern. 

Beispiel fiir die Zusammensetzung einer Kunstlederpaste 1): 
15 kg Nitrozellulose werden in 
40 kg Essigather und 
60 kg Alkohol in einem geschlossenen Riihrwerk bei 40 0 C geliist und dann in einem 

Knetwerk mit 
12 kg Olfarbe (z. B. 6 kg Ocker mit 6 kg Rizinol verrieben, also I : I) innig gemischt. 

Zusatze phenolhaltiger Weichhaltungsmittel sind nicht ratsam, da sie 
leicht Phenol abspalten und dann nicht mehr zweckentsprechend wirken; fiir 
Hutlederfabrikate sind solche Mittel jedenfalls ganzlich ungeeignet, weil dadurch 
schwere Ha,utentzundungen hervorgerufen werden konnen. 

Je nach Qualitat del' Gewebe erfolgt im allgemeinen 4-6maliger Auf trag des 
Kunstlederapprets; bei schweren Kunstledersorten kann jedoch auch ein 10 
bis 12maliger StreichprozeB erforderlich werden. Das Aufstreichen darf jedes­
mal nur in ganz diinner Schicht geschehen, damit ein gutes Durchtrocknen 
gewahrleistet ist. Streichwerk und Trockenraum arbeiten kontinuierlich. 

Das Trocknen wird in heizbaren, tunnelformigen Trockenraumen bei 80-90 0 

vorgenommen, wobei sich die Losungsmittel innerhalb weniger Minuten ver­
fliichtigen; von del' Austrittstelle aus dem Trockenraum wird das Gewebe auto­
matisch zur Rackelstreichmaschine zuruckgefiihrt. 

Die Bemusterung del' fertiggestrichenen, gewohnlichen Kunstlederware mit 
Ledernarben geschieht dann in bekannter Weise auf Gaufrierkalandern. Lack-

1) Siehe auch den Artikel von Paul Gerhards iiber "Kunstleder" in Melliands 
Textilberichten 1923, S. 81-83. 



462 Die Appretur baumwollener Gewebe, \Virk- und Strickwaren usw. 

leder (hochglanzendes Kunstleder) erhalt nach dem Gaufrieren noch 
einen hochglanzenden Strich mit Lack ohne Erdfarben oder eventuell mit einem 
durch spritlosliche Anilinfarben gefarbten Lack (gewohnliches Kunstleder 
trocknet infolge des Erdfarbengehaltes der Lackpaste nut matt auf). 

Man fabriziert ferner auch zweifarbiges bzw. sogenanntes antikes 
Kunstleder. Zu diesemZwecke erhalt das durch Gaufrieren genarbte, gewohn­
liche Kunstleder auf der Rackelstreichmaschine, und zwar mit einer stark ver­
diinnten dunklen Lackpaste (meist in Schwarz), nochmals einen Strich; dabei 
werden nur die vertieften Stellen der Narbeneinpragung angefarbt, und es ent­
steht der Zweifarbeneffekt. 

Kunstleder fiir Biichereinbande (Schmaschenleder usw.), fiir das als 
Basis nur ungerauhte Nesselgewebe in Betracht kommen, wird nach dem Farben 
zunachst mit einer gewohnlichen Fiillappretur versehen, getrocknet, kalandert 
und dann erst mehrmals mit gefarbtem Nitrozelluloselack nach den angegebenen 
Vorscbriften behandelt sowie zuletzt gaufriert. 

Schleifleinwand. Zur Erzeugung von "Schleifleinwand" ("Schmirgel­
leinen")1) werden Kattun, Kaliko und ahnliche, jedoch meist nur leicht einge­
stellte Baumwollgewebe (z. B. 19/12, 36/42 ; 19/14' 36/42 ; 19/16,36/42 ) verwendet und 
in diesem Falle direkt vom Webstuhl weg auf einer besonderen Rackelap­
preturmaschine (bestehend aus zwei hintereinander angeordneten Rackelstreich­
vorrichtungen und drei Trockentrommeln) einseitig mit einer starken Fiillappretur 
versehen. 

Man appretiert zu diesem Zweck in der Regel zweimal, und zwar zuerst mit 
einer weniger konsistenten, und dann noch mit einer dickeren sowie bedeutend 
mehr Fiillmittel enthaltenden Appreturmasse. Diese Appreturmasse wird z. B. 
auf Basis von Protamol (eine ReiseiweiBstarke aus der Reisschalfabrikation) 
oder einer geringwertigen Sorte Reisstarke mit Kaolin als Fiillmittel und unter 
Zugabe von etwas Wasserglas, Seife und Wachs nach der fiir derartig beschwerte 
Appreturen geltenden Arbeitsvorschrift hergestellt. Der Zusatz von Wasserglas 
wirkt ebenfalls beschwerend, doch dient er hier vor allem als Schutz gegen das 
Abstauben (Herausfallen) der Fiillsubstanz infolge Bildung von Kieselsaure 
durch den EinfluB der Kohlensaure aus der Luft nach dem Trocknen der Gewebe. 
Die Wasserglasmenge darf nicht, zu hoch bemessen sein; bei Annahme der Appre­
turmasse als Wasser wird im allgemeinen ein Zusatz bis zur Dichte von lOBe 
zweckmaBig sein. 

Fiir das V orstarken kann beispielsweise folgende V orschrift gelten: 

100 g Starkesubstanz } 
260 g Kaolin pro Liter Wass, er, entsprechend verkocht. 15 g Wasserglas 37 0 Be 

15 g Kolophoniumseife 

Fiir das Nachstarken: 

140 g Starkeprodukt } 
500 g Kaolin ' 
20 g Wasserglas 37 0 Be pro Liter Wasser entsprechend verkocht. 
15 g Kolophoniumseife 
15 g Japanwachs ' 

Kolophoniumseife (Harzseife, harzsaures Natron) wird hergestellt durch Ver­
seifen von Kolophonium mit schwacher Natronlauge (20 0 Be) und weiterem Ver-

1) Siehe auch: "Fa brika tion von Schleifleinwand" in "Kunststoffe", Zeit­
schrift fiir Erzeugung und Verwendung veredelter oder chemisch hergestellter Stoffe. 10. Jg. 
1920, Nr. 14,S. 139/140. 
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kochen dieser Emulsion mit einer 30%igen SodalOsung (bis zum Entstehen einer 
ziemlich dicken, gelblichen Fliissigkeit); dieser Seifenleim wird dann durch ein 
zien;ilich dichtes Gewebe abgepreBt und so von Unreinigkeiten befreit. 

Nach beendeter Arbeit auf der Rackelappreturmaschine wird die Ware noch 
schwach (nur mit Walzendruck) und nur kalt kalandert. 

Die fiir den eigentlichen Verwendungszweck erforderliche Weiterbehandlung: 
das Bestreichen der unappretierten Gewebeseite mit Klebesubstanz (geeignet 
zubereiteter, schnell trocknender Leim) und das Auftragen des Schleifpulvers 
geschieht dann im Schmirgelwerk, und zwar entweder manu ell oder mit Hille 
besonderer maschineller V orrichtungen. 

Bei der Handarbeit wird der Klebestoff mit groBen Biirsten auf das Gewebe 
aufgetragen, hierauf getrocknet und eine zweite Schicht starkerer Leimlosung 
aufgebiirstet; so lange diese Schicht noch naB ist, siebt man das Schleifpulver auf, 
trocknet (Aufspannen auf Rahmen), wiederholt das Leimen sowie das 'Ubersieben 
mit Schmirgelpulver nochmals und trocknet dann endlich. 

Fiir den ersten Leimauftrag arbeitet man z. B. mit folgender Leimlosung: 

In 50 1 'Wasser : 
121/2 kg heller Leim (vorher eingeweicht) 
F/4 kg Alaun 
31/ 4 kg Weizenstarke 

Die starkere Leim16sung wird dann bereitet aus 

501 Wasser 
35-40 kg Leim 

2 kg arab. Gummi und 
20 1 schwacher Leimlosung 

Fiir maschinelle Arbeitsweise hat sich das Briickner'sche Verfahren 
vorteilhaft bewahrt. Das Auftragen des Klebemittels geschieht dabei wie bei 
linksseitigem Appretauftrag durch ein 3-Walzen-System, dessen unterste, mit 
Filz iiberzogene Walze in einem mit der Klebsubstanz beschickten Troge rotiert,. 
Nach dem Passieren dieser Walzen geht die Ware unter zwei Zerstreuungs­
behaltern hinweg, aus welchen das Schleifpulver in bestimmt regulierbarer 
Menge herauslauft. Dicht hinter denStreuapparaten befinden sichgerippte Walzen, 
durch welche die Ware in Vibration erhalten wird, um eine gleichmaBige Ver­
teilung des Schleifpulvers zu erzielen; das iiberschiissige Schmirgelmaterial 
faUt dabei in einen Behalter. AnschlieBend folgt der Lauf tiber zwei Trocken­
zylinder, dann zwischen einem eisernen Quetschwalzenpaar hindurch (zwecks 
Glattung und Einpressen des Schleifpulvers in den noch zahen Klebestoff) und 
endlich das voUstandige Trocknen mit Hilfe von zwei angegliederten Trocken­
trommeln. Hierauf wird die Ware auf einer Schneidemaschine in Streifen von 
jeweils erwiinschter Breite geschnitten und auf eine Rolle aufgewickelt; das 
Querschneiden dieser Streifen in das handelsiibliche Kleinformat geschieht dann 
meist von Hand. 

In manchen Fallen werden dichtere und auch vorgefarbte (meist in Grau 
mit substantiven oder mit Schwefelfarben) Gewebe zur Herstellung der Schleif­
leinwand verwendet. Es ist dann zwar ein eventuelles Auskochen und Farben 
der Ware erforderlich, doch meist Imine besondere vorherige Fiillappretur. 

5. Die Appretur der Zeugdruckartikel. 
Die Appretur der Zeugdruckartikel umfaBt im allgemeinenebenfalls ungerauhte 

und gerauhte Waren und in druckereikoloristischer Hinsicht weiBbodige Ware 
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sowie Xtz- und Reservedrucke auf bzw. miter vor- oder nachgefarbten Geweben. 
Die Appreturbehandlung letztgenannter Druckereierzeugnisse (Xtz- und Reserve­
artikel) < weicht in kaum nennenswerten Belangen von der Appretur der reinen 
Farbe- bzw. Buntwebartikel abo In Fallen der Herstellimg von Druckartikeln, 
die den buntgewebten Stoffen tauschend ahnlich sehen, wird iibrigens ganz selbst­
verstandlich eine entsprechend gleichartige AusrUstung in Anwendung gebracht; 
dies bezieht sich besonders auch auf weiBbodige Ware ffir Hemden- und BIusen­
stoffe. 

WeiBbOdige Ware erfordert in den meisten Fallen nach Entfernung der Ver­
dickungsmittel durch Malzen bzw. Seifen und Spillen noch eine besondere 
Reinigung. Durch den SeifprozeB werden zwar die nicht befestigten, der Ware 
nur oberflachlich anhaftenden Farbstoffteilchen und sonstige Verunreinigungen 
zum groBten Teil wieder weggewaschen, doch ist dabei eine Triibung des weiBen 
Fonds kaum vermeidlich. Bei Drucken auf vorpraparierter (geolter oder naph­
tholierter) Ware, Z. B. Paranitraniliurot, ist eine griindliche Reinigung des Fonds 
in jedem Falle von Wichtigkeit. 

Diese Reinigung der unbedruckten Gewebestellen geschieht durch Chlorieren 
nach dem Seifen und Trocknen, d. h. vor dem Appretieren. Man arbeitet dabei 
entweder mit Chlorkalk- oder Chlorsodalosungen sowie auch mit Losungen 
von Aktivin; die Ausfiihrung geschieht in bereits bekannter Weise durch Imprag­
nieren der Ware mit schwacher Bleichflussigkeit und anschlieBendem Trocknen 
auf Trockenzylindern (Trockenchlor) oder in milder wirkender Form, indem man 
die impragnierte Ware zuerst durch einen Dampfkasten laufen laBt (Dampf­
chlor) und dann trocknet. 

Mit Ferrozyandampfschwarz bedruckte Waren, deren WeiBboden nach dem 
Chromieren, Waschen und Trockilen nicht geniigend rein erscheint, werden 
vor dem Appretieren noch "manganisiert". Darunter versteht man die Im­
pragnierung der Ware mit einer schwachen Losung von Kaliumpermanganat 
(1%-2 g per Liter) auf einem Foulard, anschlieBendes Trocknen in der Hot­
flue und nachfolgende Passage durch ein heiBes Schwefelsaure-Oxalsaurebad 
auf der Breitwaschmaschine sowie griindliches Spiilen. 

Appreturvorschriften fUr weiBbOdige Ware. Bei weiBbodigem (halb­
gedecktem) Druck-Kattunerhalt man miteiner Appreturflotte vonfolgender 
Zusammensetzung einen sehr schonen, vollen und geschmeidigen Griff: 

PI, 1 Norgine-Auflosung 
1 1 Kartoffelstiirke-Leim-FIQtte 
3 1 SeifenIosung 1: 10 
1/41 Tiirkischrotol 500f0ig 

Auf 60 Liter stellen. 

N orgine-Auflosung: 

1500 g Norgine 
251 Wasser 

Kartoffelstiirke-Leim-Flotte: 

34 kg Kartoffelstiirke 
20kg Syrup 
20 kg Leimgallerte 60: 1000 

Auf 400 Liter stellen. 

Man appretiert auf dem Foulard eines Spannrahmens; es ist nachher zweck­
maBig, die Ware nicht einzusprengen, sondern anzudampfen" (iiber einen Dampf­
tisch umzubaumen). Zu.m SchluB wird nur mit schwachem Druck und ohne An­
wendung der Stahlwalze kalandert. 
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Appreturvorsehrift fiir 80 em breite Bettzeug-Kretonnes (16/16 , 20/20), 

(Bedruekt mit Rapideehtrot.) 

Stammappreturflotte: 
25 kg Kartoffelstarke \ 

250 g Aktivin 
160 I Wasser J 10 Minuten aufkoehen 

5 g Kupfervitriol (gelost) 
Dann zugeben: 

10 I Marseillerseife 1: 10 
2 I Appreturol 50 Ufo ig 

Auf 250 Liter stellen. 

4fi5 

Dieser Stammappret wird entweder direkt oder je naeh Erfordernis noch mit Wasser 
verdiinnt angewendet, z. B. 

100 I Stammappret und 
10 I Wasser 

Das Appretieren geschieht ebenfalls auf dem Spannrahmenfoulard (einseitig); 
anschlieBend wird die Ware eingesprengt und leicht kalandert. 

Fur den Bettzeugartikel sowie fur Hemdenstoffe usw. werden ofters 
auch Dextrin-Bittersalz-Appreturen in Anwendung gebracht. Als Zusatz 
zwecks Erzielung eines geschmeidigen Griffes hat sich Appret-Avirol El) 
(ein magnesiabestandiges Sulforizinat der Firma H. Th. Bohme A.-G., 
Chemnitz) sehr gut bewahrt. Z. B. 

In 150 I Wasser: 
25 kg Dextrin 
20 kg Bittersalz 
6 kg Appret-Avirol E 

Auch mit Kaolin beschwerte Appreturen sind zuweilen fiir weiB­
bOdige Druck-Kattune in Anwendung; beispielsweise: 

In 100 I Wasser 
13 kg Weizenstarke 
36 kg China Clay 

Die entsprechend verkochte und durchgesiebte Appreturmasse HiBt man er­
kalten, starkt dann damit die Ware auf einer Linksappreturmaschme und trocknet, 
auf Trockentrommeln. Sodann foulardiert man noch auf einem gewohnlichen 
Starkefoulard mit einer Dextrinflotte: 

In 100 I Wasser: 
5kg Dextrin 

400 g Monopolbrillantol 

AnschIieBend wird die Ware wieder auf der Zylindertrockenmaschine getrock­
net und zum SchluB leicht kalandert. 

Bei bedruckten Tullgeweben, die in den meisten Fallen mit einer ge­
eigneten Starkeappretur beschwert werden, muB das Trocknen auf einem Chan­
gierspannrahmen (Spannrahmmaschine mit periodischem Warenlauf) er­
folgen, urn einerseits ein moglichst fadengerades Fabrikat zu erhalten und anderer­
seits ein Aneinanderkleben der Faden zu vermeiden. 

Appretnr fiirBlaudruckwaren. Aktivin-Starke-Appreturen sindganz be­
sonders auch zum Griffigmachen von Bla udruckwaren geeignet und sehr 

1) Ausfiihrli~heres siehe Dr. lng. M. Nopitsch: "Appret;Avirol E, ein modernes 
Appreturol"; Melliands Textilberichte 1926, S.688/689. 

TecbnoiQgie der Textilfasem: Haller- Glafey. 30 
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viel in Anwendung, da die Indigofarbung dadurch in keiner Weise verschleiert 
wird 1). . 

Beispiel der .Zusammensetzung einer Appreturflotte fiir indigoblau gefarbte 
weiB- und buntgeatzte 78-cm-Nessel; Ausriistung ohne Glanz (Rohappret): 

20 kg Kartoffelstarke I 
300 g Aktivin 10 Minuten aufkochen. 
150 1 Wasser ca. 
·5 g Kupfervitriol (gelOst) 

Dann zugeben: 
12 1 Kartoffelsyrup 
21 Appreturol } 
I 1 Glyzerin oder 800-1200 g Monopolseife 
2 1 Bariseife I: 10 

Auf 200 Liter stellen. 

Beim ubIichen einseitigen Appretieren auf dem Foulard eines Spannrahmens 
ergibt sich nach anschIieBendem Trocknen ein einwandfreies Blaudruck­
fabrikat mit voUem, weichem Griff. Die Ware wird dann nur noch auf der MeB­
und Legmaschine in Falten gelegt, in Stucke von ca. 40 m geteilt und diese 
versandfertig geheftet sowie etikettiert .. 

Fur Indigoware (Kretonne 16/16' 20/20) mit Glanzausrustung arbeitet 
man u. a. z. B. nach folgender Vorschrift: 

13 kg Kartoffelstarke 

{ 71/2kg Knochenleim in 
30 1 Wasser einweichen und aufkochen 

150 g Japanwachs 
20 kg Chlorkalzium 

I 1 RiiMl; gut verkochen und dann 
--a-uf-:-3-0-0-Liter einstellen. 

Die foulardierte und auf dem Spannrahmen (Kluppenmaschine) getrocknete 
Ware wird dann eingesprengt, aufgerollt und uher Nacht Iiegen gelassen; am 
anderen Tage wird auf einem 3-Walzen-Kalander mit heWer Stahlwalze kalandert 
und dann eventuell noch leicht gemangelt. Durch das Mangeln wird ein besonders 
voller Griff erzielt. 

Fur Bla udruck-Kleiderstoffe kann man auch eine Dextrin- Siru p -Bit­
tersalz-Appretur (sogenannte Salzappretur) in Anwendung bringen; z. B. 
fur 78-cm-Nessel der Einstellung 14/14> 20/ 20 : 

18 kg weiBes Dextrin mit etwa 
150 1 Wasser aufkochen 
450 g Leicogummi einriihren und nochmals aufkochen. Hierauf gibt man 

15 kg Kartoffelsyrup 
14 kg Monopolbrillantol 
9 kg Bittersalz sowie 
4 1 CWormagnesiumlosung 30 0 Be zu und stellt 

auf 300 Liter ein. 

Man behandelt die Ware in gleicher Weise wie bei der vorangegebenen Chlor­
kalziumappretur bei ca. 50 0 C auf dem Foulard einer Kluppenspannmaschine; 
nach dem Trocknen, Liegenlassen und Einsprengen wird kalandert und ge­
mangelt. 

Bei Blaudruckfabrikaten (geatzte oder reservierte sowie auch glatte Indigo­
farbungen usw.), die nach gewissen auBereuropaischen Landern bestimmt sind, 

1) Siehe auch Dr. Richard Feibelmann: "Die Appretur von Blaudruck und 
Gardinen mit Aktivin"; Melliands Textilberichte 1926, S.I44-146. 
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wird manchmal der spezuische Geruch verlangt, welcher nur den auf Garungs­
kfipen hergesteUten Farbungen eigen ist. In solchen AusnahmefaUen gibt man 
der in Betracht kommenden Appreturflotte etwas "Kfipengeruch"l) (ein In­
digopraparat der B. A. S. F.) zu. 

WeiB und buntreservierte Hydronblaufarbungen auf Kretonnes 
werden naturgemaB meist nach gleichen Grundsatzen ausgeriistet. FUr matte 
Appretur (Rohappret) mit voUem, weichem Griff bereitet man eine Aktivin­
Starkelosung (Stammflotte), der nach Bedarf hygroskopische und Weichhaltungs­
mittel zugegeben werden: 

Stamma ppretur: 

25 kg Kartoffelstarke I 
250 g Aktivin Min ufk h 

5 g Kupfervitriol (gelost) lO-15 uten a oc en. 
1501 Wasser; 

hierauf 
31 Appreturol zugeben llnd auf 

250 Liter einstellen. 

Anwendungsappret z. B.: 
1001 Stammappretur 

6 1 Kartoffelsyrup 
4 I Marseillerseife 1: 10 

Appreturvorschriften fur Druckartikel auf Zanella- und Satingeweben. 
Appreturvorschrift fur WeiB- und buntbedruckte 80 cm breite (leichter 
eingestellte: 21/S0' 36/42) schwarze Zanellas (Atzreserven. Schwarzklotz) mit 

S eidenfinish: 
10 kg Dextrin, 
80 I Wasser, 
5 kg Leim fest (vorher einweichen und aufkochen); 

40 1 Marseillerseife 1: 10 
Auf 200 Liter einstellen. 

Dieser leimhaltigen A ppreturflotte gibt man zweckmaBig noch 30 -50 g 
Salizylsaure als Antiseptikum zu 2). 

Appretiert wird auf dem Foulard einer Kluppenspannmaschine. Nach dem 
Trocknen laBt man einige Stunden oder am besten fiber Nacht auskiihlen, sprengt 
dann ein oder dampft leicht an und laBt die Warenrollen wieder fiber Nacht 
liegen. Hierauf erfolgt die Glanzgebung auf dem Seidenfinishkalander unter 
starkem hydraulischem Druck (meist bis zu 4000 kg fiir je 10 cm Walzenbreite) 
und Heizung der Riffelwalze auf etwa 150 0 C. 

Bessere Zanella- (Satin-) Qualitaten werden in der Regel mit keinerleiAppretur­
£lotte, vor allem nicht mit Dextrin- und Leimlosungen, sondern eventuell nur mit 
schwachen Monopolseife- oder Tiirkischrotollosungen foulardiert bzw. ein­
gesprengt, well sonst die Ware zu hart wird. 

Zum Appretieren von Armelfuttersatins eignet sich eine Aktivin-Starke­
losung unter Zugabe von Leim, Softening und Talg 3): 

1) Beziiglich des Praparates "Kiipengeruch" siehe das Buch der Badischen Arillin- und 
Sodafabrik, Ludwigshafen: "Indigo rein B. A. S. F.", S. 58/59 (GroBausgabe: 299 Seiten). 

2) Siehe diesbezuglich die Abhandlung von P. Straszewski: "Antiseptika, die eine 
Schimmelbildung auf Geweben verhindern"; Melliands Textilberichte 1925, S.497. 

Ferner sind auch die erganzenden Bemerkungen hierzu von Dr. Richard Feibelmann 
betr. Aktivin wichtig; Melliands Textilberichte 1925, S.586/587. 

3) Beziiglich Vorschriften fiir das Arbeiten mit Biolase-Starke sei auf die Biolase-Bro­
schiire der I. G. Farbenindustrie A.-G. (Werk Kalle & Co., Biebrich a. Rh.) verwiesen. 

30* 
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20 kg Kartoffelstarke } 
300 g Aktivin . 
150 I Wasser 10-15 Minuten kochen. 

5 g Kupfervitriol (geI6st)} 
Kurz vor Einstellen des Kochens gibt man 

P/2kg Leim {vorher eingeweicht und aufgekocht) 
2 kg Softening sowie 
3/4kg Talg zu und stellt dann auf 

200 Liter ein. 

Softening (eine wasserhaltige Fettemulsion) kann z. B. nach folgender Vor­
schrift selbst bereitet werden: 

10 kg Palmfett werden mit 
31/ 2 kg Natronlauge 40 0 Be so lange erhitzt 

bis eine homogene weiBe Masse ent· 
steht, die dann mit Wasser auf 

--=--:--=-:---: 
25 Liter eingestellt "lVn-d. 

Fiir manche Druck· und Farbeartikel konnen auch Appreturen mit Hilfe 
von Quellstarke, dem sogenannten Quellin hergestellt werden. Dieses Produkt 
ist eine nach besonderem Verfahren aufgeschlossene Starke und kommt als lockeres 
feines Pulver in den Handel. Das Quellin wird mit kaltem Wasser angeruhrt 
und quillt dabei zu einer hochviskosen Masse auf, die man noch kurz aufkocht. 
Fiir Farbeartikel wird es in Mischung mit Dextrin empfohlen1). 

Ein ahnliches Produkt, das speziell als Ersatz fUr Weizenstarke in Betracht 
kommt, ist Haake's W .. Starke2). 

Mit Chlorkalklosung aufgeschlossene Starke3 ) wird dagegen kaum mehr zum 
Appretieren verwendet, denn diese veraltete Arbeitsweise ist durch das einfache 
und sichere Verfahren mit Aktivin (p.Toluolsulfonchloramidnatron) vollstandig 
verdrangt worden. 

Bezuglich der Bereitung von Appreturmassen auf Basis del' Einwirkung von 
Diastafor auf Starke finden sich zahlreiche Vorschl'iften fUr alle in Betracht 
kommenden Wal'engattungen in del' bereits erwahnten Diastafor·Broschure 
(Kriegsausgabe) der Diamalt-Aktien-Gesellschaft Munchen. 

Fur das Appretieren gerauhter Druckal'tikeI gelten im allgemeinen die gleichen 
Gl'undbedingungen, die bel'eits bei Buntweb- sowie Fal'bewaren bespl'ochen 
wurden. . 

ill) Das Trocknen der Gewebe4). 

Hinsichtlich der Wesens· bzw. Ausfiihl'ungsal't der in der Textilindustrie 
angewendeten Trocknungsmethoden untel'scheidet man direkte und indil'ekte 
Trocknung. Bei der direkten Trocknung ist die Ware in unmittelbal'er Bel'uh. 

1) F. L. P. Krizkovsky: "Die Quellstarke und ihre Verwendung in der 
Schlichte und Appretur"; Melliands Textilberichte 1925, S.423/424. 

2) Dr. B. Engelhardt: "Ein neuer Weg fur Schlichte und Appretur ?"; 
Melliands Textilberichte 1926, S. 839/840. 

Nach dem O. P. Nr. 26366 von S. und R. Haake wird Starke in trockenem Zustande 
mit solchen Stoffen gemischt, die das in der Starke enthaltene ·Wasser zersetzen, wobei Sauer· 
stoff frei wird, welcher auf die Starke oxydierend einwirkt. Ais geeignete Substanzen werden 
in dieser Hinsicht Chlorkalk in Mischung mit Bikarbonaten genannt. 

3) Nach einem Patent von Dr. Walter Muller-Hollkamp; eine derartige Vorschrift 
findet sich z.B. im "Kleinen Handbuch der Farberei von Leopold Cassella & Co. 
G. m. b. H., Frankfurt a. M. Bd. I (Nr. 3798), 3. Auf I., S. 250. 1923. 

4) Siehe auch lug. ·Chem. Karl Wagner: ,;Uber das Trocknen. der Faser­
stoffe auf Grund der physikalischen und chemischen Eigenschaften" 
Melliands Textilberichte 1925, S. 344-346. 
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rung mit geheizten Metallflachen (Lauf der Ware fiber Trockenzylinder bzw. 
in manchen Fallen auch fiber Trockenplatten), bei der indirekten Trocknung 
wird dagegen erwarmte Luft als Trockenmittel angewendet (Hangetrocknung 
und das Trocknen in Spannmaschinen). 

1. Die Hangetrocknung als alteste Methode und die modernen 
mechanischen Hangetrockner. 

Das Trocknen wurde in den altesten Zeiten in einfacher Weise durch Auf­
hangen der Gewebe in freier Luft vorgenommen. Die durch Witterungseinflfisse 
hervorgerufenen Unzutraglichkeiten und gesteigerte Produktionen fiihrten spater 
zur Anlage von eigenen Trockenhausern (Trockentiirmen) von mehr oder minder 
betrachtlicher Hohe, in denen die Ware fiber Lattenroste (die in der Nahe des 
Dachstuhles angebracht waren) frei heruntergehangt wurde (Lufthange); die 
Frischluftzuffihrung geschah durch entsprechend angebrachte Ventilations­
offnungen, die bei Regenwetter geschlossen werden konnten. Eine derartige Trock­
nung nahm bei ungiinstigem Wetter naturgemaB oft zu lange Zeit in Anspruch, 
so daB der Ubergang zur Warmlufthange als selbstverstandliches und unum­
gangliches Erfordernis im Sinne fortschrittlicher Entwicklung sehr bald in Er· 
scheinung trat. 

Als dann inder ersten Halfte des neunzehnten Jahrhunderts maschinelle 
Trockenvorrichtungen verschiedenster Art die Grundlagen groBindustrieller 
Fabrikationsmethoden allenthalben deutlich sichtbar zum Ausdruck brachten, 
verschwand nach und nach das System der Hangetrocknung in den weitaus mei­
sten Textilbetrieben. Die neuen Arbeitsmethoden haben jedoch nicht die ganz­
liche Ausschaltung der Hange zur Folge gehabt., da sie zur einwandfreien 

"Herstellung gewisser, z. B. besonders beschwerter Waren auBerordentlich wert­
volle Dienste leistet. Speziell beim Trocknen von Geweben, die mit Ffillappreturen 
versehen sind, hat sich namlich ein langsam vor sich gehender TrockenprozeB 
fUr das erforderliche innige Festhaften der Appreturmasse zwischen den Faden 
als ebenso vorteilhaft wie zweckmaBig erwiesen. Bei scharfer Trocknung auf 
Zylinder- oder Spannrahmtrockenmaschinen kann sich die meist sehr dicke 
Fiillappretur zwischen den Maschen des Gewebes mit den SchuB- und Kett­
faden nicht immer zweckentsprechend fest verbinden, so daB dann durch die 
auf starker Reibung unter rollendem Druck beruhende Weiterbehandlung der 
Ware (Mangeln oder Friktionieren) ein Ausfallen der Fiillmasse hervorgerufen 
und dadurch der beabsichtigte Endeffekt illusorisch gemacht wird. 

Da sachgemaBes Trocknen in der Hange diesen Ubelstand nicht zur Aus­
wirkung bringt, so hat man diese alte Trocknungsart durch automatisch und auf 
warmewirtschaftlicher Basis arbeitende Apparate in jeder und besonders auch 
in groBproduktiver Hinsicht weitgehendsten Anforderungen angepaBt. 

Bewahrte Konstruktionen solcher mechanischer Trockenhangen nach 
Kettensystem oder in kettenloser Ausfiihrung fiir appretierte, gebleichte, ge­
farbte oder bedruckte Gewebe werden z. B. von den Firmen Julius Fischer 
in Nordhausen a. H. und Ernst Gessner A.-G.!) in Aue im Erzgebirge 
gebaut. Auch fiir das Trocknen von Oltuchen (wasserdichter, mit Olfarben im­
pragnierter Gewebe) haben sich diese Trockenhangen bestens bewahrt. 

Sehr okonomisch und betriebssicher arbeitet ferner die automatische 
Trockenhange der Firma Benno Schilde in Hersfeld (Schilde-Hange), 
bei der das sogenannte Stufenumluft-Trocknungsverfahren in Anwendung 

1) Leipziger Monatsschrift fiir Textilindustrie, Heft 10 vom 15. Oktober 1927, 
Seite 482-485 ("Die moderne Trockenhange H ). 
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kommtl). Die im Trockenraum laufenden Gewebe werden dabei von starken 
Luftstromungenjeweils konstanter Trockentemperatur umspiilt; letztere~.wird 
dadurch erzielt, daB die zirkulierenden Luftstrome ·immer wieder um so viel 
Grade aufgewarmt werden, als sie auf ihrem Wege um und durch die feuchten 
Gewebebahnen fiir den TrocknungsprozeB abgegeben haben. Frischluftzufiihrung 
und Abluftregulierung sind warmewirtschaftlich derart aufeinander eingestellt, 
daB der unvermeidliche Warmeverlust auf ein Minimum beschrankt bleibt. 
Die Temperatur des Luftstromes, der fiir die in den Trockenraum eintretende 
NaBware bestimmt ist, ist am hochsten; die Temperaturen der anderen Zirku­
lationsstrome nehmen dann gegen das Austrittsende der Ware allmahlich abo 
Zuletzt passiert die trockene bzw. sogar schon abgekiihlte Ware eventuell noch 
einen Befeuchtungskanal, in welchem kiihle und iibersattigte Trockenluft durch 
die Stoffbahn geblasen wird. Durch dieses Anfeuchten wird das fiir Kalander­
oder Mangelwaren ansonsten erforderliche Einsprengen vollkommen und mit 
gleichmaBigerer Wirkung ersetzt. 

Mechanische Hange-Trockner auf Grundlage stufenmaBig abnehmender 
Warmegrade im Verhiiltnis zum stufenmaBig abnehmenden Feuchtigkeitsgehalt 
im Trockengut baut ferner in erstklassiger Ausfiihrung die Maschinenfa brik 
Friedrich Haas in Lennep, welche iibrigens auf diesem Gebiete bahn­
brechend voranging 2). GroBe Leistung und Wirtschaftlichkeit verbiirgen auch 
die Stoffhangen der Radebeuler Maschinenfabrik Aug. Koebig, 
G. m. b. H. in Dresden-Radebeul. 

2. Das Trocknen auf Zylindertrockenmaschinen. 
Die wichtigste und fiir Gewebetrocknung produktivste Vorrichtung zur Aus­

fiihrung der direkten Trocknung ist die Zylindertrockenmaschine. Dieselbe 
wird je nach GroBe des Aufstellungsraumes bzw. der Leistungsanforderung mit 
5-30 (durch direkten Dampf oder Abdampf heizbaren) drehbar gelagerten, 
kupfernen Trockenzylindern gebaut. Beziiglich der Anordnung der Trockenzylinder 
unterscheidet man eine stehende und eine liegende Bauart, also Vertikal- und 
Horizontal-Zylindertrockenmaschinen. Letztere erfordern groBeren Auf­
stellungsraum und sind dafiir aber iibersichtlicher bzw. leichter zuganglich. Die 
Warenanlage auf die Trockenzylinder kann bei beiden Systemen zweiseitig oder 
einseitig erfolgen; zwecks einseitiger Trocknung werden jedem Zylinder zwei 
Umfiihrungsleitwalzen vorgebaut. 

Bei dieser Zylindertrocknung werden die Gewebe - infolge der durch den 
Lauf (relative Bewegung) iiber viele Zylinder bedingten Spannung - naturgemaB 
in die Lange gezogen und dadurch in der Breite verringert; je nach Spannung 
kann der entstehende Breitenverlust bis zu zehn Prozent und eventuell auch mehr 
betragen. Aus diesem Grunde baut man den Zylindertrockenmaschinen meist 
ein sogenanntes EinlaBfeld (eine Breitstreckmaschine, die aus zwei endlosen 
Ketten mit automatischen Tasterkluppen besteht) vor oder eine Breitstreck­
und Egalisiermaschine mit rotierenden Scheib en (Egalisier-Rad). 
Auch fiir das Trocknen (Zwischentrocknen) gebleichter (unappretierter) Ware 

1) Siehe diesbeziiglich die instruktive Abhandlung von E. Riif: "Die Hange oder der 
Trockenturm"; MelliandsTextilberichte 1923, S. 574-577. Ferner, lng. Karl Rengew: 
"GroBtrockenanlagen fiir die Textilveredelungsindustrie"; Leipziger 
Monatsschrift fiir Textilindustrie, Heft Nr. 10 vom 15. Oktober 1927, Seite 478-482. 

2) Siehe auch: "Das Stufen-Trockenverfahren in der Textilindustrie"; 
Melliands Textilberichte 1924, S.496. Ferner Professor Heinrich Briiggemann: 
,,100 Jahre Textilmaschinenbau der Firma Friedrich Haas in Lennep". Mel­
Hands Textilberichte, Jahrgang 1927, S.338. 



Die Ausfiihrung der Appretur baumwollener Waren. 471 

ist. die Kombination von Breitstreckmaschine mit Zylindertrockenmaschine 
wichtig, um den durch das Bleichen entstandenen Breitenverlust (der 10-12% 
betiagen kann) von vornherein moglichst auszugleichen. Die autS endlosen Ketten 
mit automatischen Tasterkluppen bestehenden Breitstreckmaschinen besitzen 
in der Regel am AuslaB noch eine Fadengeradezieh-Vorrichtung und sind dann 
ebenfalls als Breitstreck- und Egalisiermaschine anzusprechen. 

Beim Trocknen der mit Appreturflotten (Appreturmassen) impragnierten 
Gewebe auf Zylindertrockenmaschinen ist infolge der direkten Beriihrung mit 
den stark erhitzten Kupferzylindern (80-90 0 C und dariiber, bis nahe an 100 0 ) 

bzw. besonders durch die anfanglich zu groBe Temperaturdifferenz zwischen 
der Heizflache und NaBware ein mehr oder weniger harter Griff nicht zu ver­
meiden. Fiir bestimmte Warenqualitaten und Ausriistungsarten kommt daher 
nur die indirekte Trocknung auf Spann- und Trockenmaschinen sowie zum Teil 
auch in mechanischen Trockenhangen in Frage, iibrigens ist diese Trocknungs­
art in allen Fallen anwendbar. 

Vorziiglich arbeitende Zylindertrockenmaschinen stehender und liegender 
Bauart liefern u. a. die Firmen RoBweiner Maschinenfabrik A.-G. in 
RoBwein in Sachsen sowie C. H. Weisbach in Chemnitz, und zwar 
letztere z. B. als kombinierte Anlage: 

eine Vertikalzylindertrockenmaschine mit 16 Trockenzylindern, 
verbunden mit 2 Starkmaschinen und 2 Breitstreckmaschinen, 
oder 

eine Vertikalzylindertrockenmaschine mit 24 Trockenzylindern, 
mit 16 Kiihltrommeln, verbunden mit Breitstreckmaschine und 
Kiihlkasten usw. 

3. Das Trocknen in Spannrahm-Trockellmaschinen. 
Die indirekte Trocknung appretierter und zum Teil auch nichtappretierter 

Gewebe geschieht in der Hauptsache auf den Spann- und Trockenmaschi­
nen verschiedenster Bauart. Die urspriinglichste und einfachste Form des Trock­
nens der Gewebe in gleichmaBig breit gespanntem Zustande geschah auf fixen 
Spannrahmen (Handspannrahmen); dieselben bestanden aus zwei mit Nadeln 
(spitzem Eisendraht) versehenen und parallel gegeneinander verstellbaren 
Holzschienen von der Lange des zu trocknenden Gewebes. Diese Rahmen waren 
entweder in heizbaren Raumen aufgestellt, oder die Trocknung erfolgte durch 
unterhalb des Gewebes angebrachte Dampfplatten. Bei gewissen appretierten 
Geweben erwies sich ein Riitteln der Rahmen wahrend des Trockenprozesses 
als sehr vorteilhaft zur Erzielung eines charakteristischen Griffes; gleichzeitig 
wurden dadurch Gewebe mit verzerrten Faden wieder fadengerade eingestellt. 
Die Riittelbewegungen wurden durch jeweilig entsprechendes Verschieben der 
Holzschienen in der Langs- und Querrichtung mittels einfacher Vorrichtungen 
von Hand aus hervorgerufen. 

Appretierte Batiste (z. B. der Einstellung 21/23 , 36/42) werden in manchen 
Betrieben noch heute auf derartigen Handspannrahmen getrocknet. Die ge­
bleichte, merzerisierte, hierauf mit AktivinstarkelOsung und etwas Glyzerin 
unter Zusatz eines Blaumittels (z. B. Algolblau 3 RP in Teig oder Alizarinirisol, 
Alizarinsaphirol B usw.)1) gestarkte Ware wird dann aufgespannt und der ent­
sprechend konstruierte Rahmen wahrend der ganzen Dauer des Trocknens 

1) Siehe auch . .Farbenfabriken vorm. Friedr. Bayer & Co., Leverkusen: 
"Tabellarische Ubersicht iiber Eigenschaften und Anwendung der Farb­
stoffe", 1. Teil (Farberei der Baumwolle und Kunstseide), 6. Auflage 1925, S. 120 (An­
bIauen gebIeichter Baumwollwaren). 
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von Arbeitern gestoEen (geriittelt). Man erhiUt dadurch ein Fabrikat von sehr 
schon gleichma.Bigem, feinem Aussehen und eigenartig weichem Griff; derartig 
charakteristische Eigenschaften sind auf andere Weise kaum und selbst mit den 
besten Changier-Laufrahmen nur schwer zu erzielen. 

Da jedoch die Handspannrahmen auEer groEer Raumerfordernis auch noch 
den selbstverstandlichen Nachteil geringer Produktionsmoglichkeit aufweisen, 
so wird diese Arbeitsweise nur noch sehr selten in Anwendung gebracht. Bei 
Waren vorgenannter Art (Batisten, Taschentiichern u. dgl.) trocknet man daher 
nach dem Appretieren fast allgemein auf Changierspannrahmmaschinen, wie sie 
in ahnlicher Bauart, besonders auch fiir feine Plauener und Schweizer Artikel, 
gebrauchlich sind. 

Die genannten Mangel der Handspannrahmen gaben schon gegen Ende des 
ersten Jahrzehnts des 19. Jahrhunderts AnlaE zur Herstellung kontinuierlich 
arbeitender Laufrahmen, aus denen sich dann die verschiedenen hervorragend 
bewahrten Systeme von Hochleistungs- Spann- und Trockenmaschinen 
entwickelt haben. Die Gewebefiihrung geschieht durch zwei parallel laufende 
endlose Ketten, deren Kettenglieder entweder Nadelleisten oder Kluppen tragen 
oder mit beiden ausgestattet sind (kombinierte Nadel- und Kluppenkette). 
Dieser horizontale Breitstreckmechanismus setzt sich zusammen aus einem 
konischen EinlaEfeld und einem oder mehreren (je nach Lange der Maschine) 
parallel laufenden Spannfeldern; die im AnschluE an den konischen EinlaE 
(verstellbare Schenkel) '- entsprechend der gewiinschten Gewebebreite -
parallel eingestellten Gliederketten laufen mit den von ihren Nadeln oder Kluppen 
festgehaltenem Gewebe durch eine mit heiEer Luft geheizte Trockenkammer. 
Die Trocknung der Gewebe erfolgt also fortlaufend in gleich breit gespanntem 
Zustande. Die Ware kann dabei durch Umkehrung der Laufrichtung der Spann­
ketten mehrmals den gleichen Weg im Trockenraum zuriicklegen und man unter­
scheidet dementsprechend Ein-, Zwei-, Drei- und Vier-Etagen-Spannrahmtrocken­
maschinen. Der Trockenraum ist in vertikaler Richtung in Abteilungen von be­
stimmter Lange (Spannfelder, Parallelfelder) geteilt, deren jede eine eigene HeW­
luftzufiihrung besitzt; zwecks vollkommener Ausnutzung der zugefiihrten Luft 
ist Riicksaugung vorgesehen (Langsluft-Rahmen.) 

Spannmaschinen, deren Kettenglieder Nadelleisten besitzen (sogenannte 
Nadelmaschinen), sind nicht mehr sehr gebrauchlich, da die an den Leisten 
entstehenden Nadellocher immer mehr oder weniger sichtbar bleiben und soden 
schonen Ausfall der Ware beeintrachtigen. AuEerdem machen sich die erhabenen, 
durch die Nadeln durchstochenen Stellen insbesondere beim darauffolgenden 
Behandeln auf dem Finish-Kalander unangenehm bemerkbar, indem sie sowohl 
Finish-Walze als auch Papierwalze mit der Zeit unbrauchbar machen. Man 
arbeitet daher meist mit Kluppenmaschinen, die mit automatischen Taster­
kluppen verschiedenster Ausfiihrungsart (mit Gleit- und Rollentaster, mit und 
ohne Verriegelung), Federkluppen usw. versehen sind und deren Arbeitsweise 
unbeschadigte Gewebeleisten verbiirgt (Hauboldkluppen, Bemberg-Klup­
pen usw.). 

Die Einfiihrung der Ware in die Kluppen (oder Nadeln) geschieht auto­
matisch durch besondere Einfiihrapparate und bedarf daher keiner steten Be­
aufsichtigung. Diese Gewebe-Einfiihrapparate werden durch Taster (Fiihl­
hebel) gesteuert, welche mit ganz leichtem Druck an den Gewebekanten anIiegen, 
dabei jeder Eewegung der letzteren folgen und durch Druckluft oder elektrischen 
Strom die Gestellwande des konischen EinlaEfeldes (die b(:lwegIichen Schenkel) 
jeweiIs momentan derart passend einstellen, daB die Warenkanten von den Greifer­
kluppen der Spannketten gefaEt werden konnen. Ein bewahrter, patentierter 
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Druckluft-Gewebe-Einfuhrapparat wird u. a. von derC. G. Haubold 
A.-G. in Chemnitz1), ein elektrischer Wareneinfuhrungsapparat von 
derFirma C. H. Weisbach in Chemnitz gebaut2). 

Der Bau von Spann- und Trockenmaschinen laBt zahlreiche Konstruktions­
und Kombinationsmoglichkeiten zu, die denn auch, je nach den zum Trocknen 
bzw. Appretieren hauptsachlich in Betracht kommenden Gewebearten, zur 
Ausfiihrung gebracht werden. 

Die Firma C. H. Weisbach in Chemnitz 3) baut so z. B. u. a. eine 
Spann- und Trockenmaschine, Zwei-Etagen-System, mit 1 konischen 
EinlaBfeld und 5 parallelen Spannfeldern, verbunden mit Starkmaschine, Vor­
warmermaschine, Nachtrockenzylinder und ausgestattet mit einem patentierten 
elektrischen Wareneinfuhrungsapparat. AuBerordentlich wirtschaftlich arbeitet 
der Rudjahr - Querluft-Rahmen, eine neuartige Spann-, Rahm- und 
Trockenmaschine mit Schilde-Patent-Umluft-Zellen-Geblasen der Maschinen­
fabrik M. Rudolf Jahr in Gera; der Luftstrom blast dabei quer uber die 
Breite derWarenbahnen 4). 

Fur WeiBwarentrocknung bzw. -appretur werden sogenannte Planrahmen 
(Ein-Etagen-System) bevorzugt, weil auf derartigenMaschinen ein Verschmutzen 
der Gewebebahn besser vermieden werden kann als auf Spannrahmen mit mehr­
maliger Umkehr des Warenlaufes. Zwecks grundlicher Trocknung der Gewebe 
sind die Planrahmen mit einer Vortrockenmaschine (mehrere Kupferzylinder) 
in Verbindung und oft auch noch mit einem Nachtrockenzylinder versehen. 
Die bereits genannten Firmen Haubold mid Weisbach bauen Planrahmen 
als Spezialitat. 

Die bereits erwahnten Changier- Spann- und Trockenmaschinen 
werden sowohl fur wagerechten als auch fUr senkrechten Kettenlauf gebaut. 
-Zur Ausrustung feiner, elastischer und empfindlicher Gewebe wird meist die 
horizontale Changiermaschine (z. B. Bauart Haubold) angewendet; dieselbe 
gestattet ein gleichmaBiges Durchchangieren des Gewebes bis zur Mitte, ge­
naueste Breiteneinstellung auch wahrend des Changierens und zuverlassiges 
Einkluppen durch patentierte Taster-Sonderhluppen mit unterteilter Greifer­
kante. 

In) Das Brechen der appretierten Waren. 
Obwohl fur jede Gewebeart und deren Ausrustungseffekt eine stets gleich­

artig zusammengesetzte und gleich konsistente bzw. gleich starke (konzentrierte) 
Appreturmasse nach jeweils bestimmter Vorschrift in Anwendung kommt und 
die zweckentsprechende Wirkung derselben bei erstmaliger Anwendung selbst­
verstandlich durch probeweises Appretieren der Ware kontrolliert und eventuell 
korrigiert wird, so ergeben sich beim kontinuierlichen Arbeiten infolge ofter 
frisch zu bereitender Flotte meist geringe Differenzen im griffigen Ausfall. 

1) R. Beyerfeld: "Selbsttatige Gewebeeinfiihl'ung in Spannmaschinen". 
Melliands Textilbel'ichte, Jahl'gang 1927, S.339/340. 

2) Dipl.-Ing. E. A. Anke (Prof. a. d. Staatl. Gewerbe-Akademie, Chemnitz): "All­
gemeine Konstl'uktionsverbesserungen an Spann-, Rahm- und Trocken­
maschinen"; Leipziger Monatsschrift fUr Textilindustrie (Ausstellungsnummer anlaBlich 
del' "Jahresschau Deutscher Arbeit Dresden 1924"), XXXIX. Jahrg., Heft 5 vom 15. Mai 
1924, S.226/227. 

3) Siehe -auch den mit Abbildungen versehenen Glaspapier-Prospekt iiber "Gewebe­
A usriistungsmaschinen fiir Trockenappretur" del' Firma C. H. W eis bach, Sonder­
fabtik fUr Gewebeausriistungs-Maschinen in Chemnitz. 

4) Hervorragend leistungsfahig ist auch die Hochleistungs - Spannrahm­
Maschine mit Stufentrocknung del' Firma H. Krantz Sohne, Aachen. 
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1m allgemeinen spielen solche Unterschiede keine Rolle fUr den erforderlichen 
verkaufsHihigen Zustand des Fertigfabrikates. Durch mancherlei Zufalligkeiten 
und unwagbare Wichtigkeiten des praktischen GroBbetriebes trifft es jedoch 
nicht allzuselten zu, daB manche Partien appretierter Ware iibermaBig hart 
im Griff ausfallen; derartige abweichende Ware muB daher wieder weich und 
geschmeidig gemacht werden. 

Der dazu erforderliche Arbeitsvorgang - das sogenannte Brechen der Ware 
- geschieht auf der Appreturbrechmaschine. Es gibt verschiedene Systeme 
solcher Maschinen; fUr Baumwollwaren verwendet man meist die Spiral- oder 
die Riffel walzen brechmaschine. In bewahrter Bauart werden dieselben u. a. 
von C. H. Weisbach in Chemnitz sowie von der RoBweiner Maschinen~ 
fabrik A.-G. in RoBwein i. Sa. als Universal-Appretbrechmaschine geliefert. 

Bei Waren, die zum Kalandrieren bestimmt sind, geschieht das Brechen 
gewohnlich vor dem Kalandern. 

0) Das Anfeuchten der fUr Kalander- oder Mangelglanz 
bestimmten Waren. 

Waren, die durch Kalandern oder Mangeln zu glatten und mit mehr oder min­
der wirkungsvollem Glanzeffekt auszuriisten sind, miissen vor diesen Behandlun­
gen erst griindlich befeuchtet werden; nicht geniigend benetzte, appretierte 
Ware wird durch den yom Kalander ausgeiibten Druck wenig vorteilhaft beein­
fluBt; sie bleibt ranh und hart. 

Je nach Warengattung und angewendeter Appretur sowie der in Betracht 
kommenden Kalandrierung bzw. dem erwiinschten Glatt- oder Glanzeffekt 
und Griff kann das Anfeuchten in verschiedener Weise vorgenommen werden: 

a) durch Dampfen (Andampfen), 
b) durch Bestauben mit Wasser (Einsprengen), 
c) durch Anblasen kiihler, iibersattigter Trockenluftstrome in eigenen 

Befeuchtungskanalen (z. B. im AnschluB an eine automatische Trockenhange, 
wie dies bei der "Schilde-Hange" der Fall ist) und ferner auch durch Behandlung 
in der Naturfeuchtmaschine (z. B. Rudjahr-Naturfeuchte der Firma M. Rudolf 
J ahr in Gera oder auf der Kiihl- und Befeuchtung3maschine der Firma 
Ciisters & Co.1), M. - Gladbach. 

Das Befeuchten der Ware durch Andampfen mit feuchtem Dampf beim Lauf 
derselben iiber einen Dam pftisch wird meist nur angewendet, wenn es sich nach­
her um eine schwache Kalandrierung handelt. Hier und da wird jedoch auch 
Ware, die fiir den Riffelkalander bestimmt ist, durch derartiges Andampfen 
befeuchtet; Einsprengen (Bestauben mit Wasser und in manchen Fallen auch 
mit einer schwachen .Lasung von Monopolseife) erweist sich aber meist als 
zweckmaBiger. 

Wirksamer als das Andampfen ist das Einsprengen, wozu man sich entweder 
einer Einsprengmaschine nach Biirstenwalzensystem (mit einer oder 
zwei rotierenden Biirsten und Messingantragwalze fur ein- oder beidseitiges 
Anfeuchten) oder einer Duseneinsprengmaschine mit Wasserzerstau­
bungsapparat (geschlossenem Wasserbehalter und Rootsgeblase) bedient 2). 

1) Abbildung und Beschreibung dieser patentierten Maschine siehe L~ipziger Monats­
schrift fiir Textilindustrie Heft Nr. 10 vom 15. Oktober 1927, S.55-57. 

2) Fiir diese Art Warenbefeuchtung hat sich besondcrs auch die Schlick'sche 
Kreiselkraftdiise der Firma Gustav Schlick in Dresden-N. 6 sehr gut bewahrt. 
Siehe auch Leipziger Monatsschrift fiir Textilindustrie, 1927, S.488-489. 



Die Ausfiihrung der Appretur baumwollener Waren. 475 

Wichtig ist in jedemFalle, daB die Maschine eine gleichmaBig griindliche Be­
feuchtung der Ware durch einen feinen Spriihregen ohne Tropfenbildung ge­
wahrleistet. 

Bei appretierten (beschwerten) Waren, die dann eine automatische 
Trockenhange mit angeschlossenem Befeuchtungsraum passieren 
(:z. B. eine derart konstruierte "Schilde-Hange"), wird in letzterem eine be­
sonders gleichmaBige Befeuchtung erzielt, so daB diese Arbeitsweise fUr die in 
Betracht kommenden Artikel dem Einsprengen vorzuziehen ist. Gleich wirk­
sam arbeitet auch die Naturfeuchtmaschine (Rudjahr-Naturfeuchte); 
diese Maschine hat jedoch in erster Linie den Zweck, der Ware an und fUr sich 
den ihrer Eigenart entsprechenden naturlichen Feuchtigkeitsgehalt wiederzu­
geben und derselben einen vollen, fleischigen Griff zu verleihen. Fur uber­
trocknete Gewebe ist ein Andampfen oder Naturfeuchten in jedem FaIle vorteil­
haft, weil dadurch ein Auflockern des Fasermaterials und ein voller Griff her­
vorgerufen wird. 

p) Das Kalandern, l\'Iangeln, Moirieren, Riffeln USW. 1) 

Diese wichtigen Arbeitsmethoden der Gewebeausrustung bezwecken in erster 
Linie eine Vervollkommnung der Gewebeoberflache durch Verleihung von Glanz 2) 
und festerem SchluB (dichteres Aussehen); gleichzeitig wird dem Fertigfabrikat, 
je nach Warengattung und Behandlungsart, jeweils ein besonderer Griff eigen. 

0/ 1. Das Kalandern. 
Die verschiedenen Bauarten der Kalander gestatten die Erzeugung von 

Glanz in den feinsten Abstufungen yom Matt- bis zum Hochglanz. Der ein-
"fachste Kalander besteht aus zwei Walzen, von denen die eine aus Metall (Stahl 
oder HartguB) hergestellt und die andere aus Papier, Baumwolle, Mako oder 
Jute gepreBt ist. Je nach angestrebtemAusrustungseffekt werden jedoch Kalander 
bis zu sieben und auch mehr, entsprechend abwechselnd ubereinander gelagerten 
Metall- und Papierwalzen in Anwendung gebracht. Die Kalandrierung kann 
kalt oder heiB vorgenommen werden; fur die letztgenannte, zur Erzielung von 
hohem Glanz erforderliche Arbeitsweise werden die Metallwalzen heizbar her­
gestellt. 

In der Hauptsache unterscheidet man drei Arten Kalander: 
a) die besonders in der Vorappretur verwendeten NaB- (Wasser-) Kalander, 
b) die Trockenkalander, 
c) die Seidenglanz- und Gaufrierkalander. 
Die Wasser kalander (NaBkalander) - ad a) - dienen dazu, die aus der 

Bleiche von der Strangwaschmaschine kommende und durch den Strangoffner 
wieder in volle Breite entfaltete Ware durch kriiftiges Auspressen rationell zu ent­
wassern. Diese Kalander bestehen meist aus zwei Jutewalzen und einer mittleren 
Metall- (Bronze-) walze; fur besonders 'wirkungsvollen Ausquetscheffekt werden 
jedoch auch funfwalzige Wasserkalander gebaut, die auBerdem noch mit einer 

1) Siehe auch die Abhandlung von Karl Schulze: "Der W alzenkalander und seine 
Verwendung in der Gewebeveredelung". Melliands Textilberichte, Jahrgang 1927, 
S. 140 und 230-232. 

2) Privatdozent . .Dr. A. Klughardt hat eine neue Mbthode zur Glanzmessung an Ge­
weben beschrieben: "Uber die Bestimmung des Glanzes mit dem Stufenphoto­
meter". Leipziger Monatsschrift flir Textilindustrie, Jahrgang 1927, Heft 4, S. 221/222. 

Glanzmesser neuester Konstruktion mit voller Glanzskala und variabler Blick­
richtung liefern die Askania- Werke A.-G. (Bambergwerk) in Berlin-Friedenau, 
Kaiserallee 87/88. 
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Chasingvorrichtung fiir mehrmaligen Ubereinanderlauf der Ware versehen 
sind (z. B. Bauart J oh. Kleinewefers Sohne, Krefeld). In manchen Fallen 
wird der Wasserkalander auch zum Blauen sowie zum Vorstarken benutzt. 

In bezug auf das Zusammenarbeiten der Walzen (die gegenseitige Geschwin­
digkeit derselben) spricht man - ad b) - von Roll- oder von Friktionskalan­
dern. Bei ersteren arbeiten aile Walzen mit gleicher Umfangsgeschwindigkeit; 
bei letzteren laufen die Metallwalzen rascher als die Papierwalzen, wodurch in­
folge reibender Plattwirkung (Friktion) ein hoher Glanz hervorgerufen wird 
(glacierte Appretur). 

AuBer von der Temperatur der Stahlwalzen, der Umfangsgeschwindigkeit 
der Walzen, der Zahl sowie der Anordnung derselben usw. hangt die Art 
des Warenausfalls naturgemaB besonders auch von dem wahrend des Gewebe­
durchlaufes ausgeiibten Druck abo Dieser wird entwederausgeiibt durch 
Druckspindel mit Parallel-Verstellvorrichtung oder durch doppelt iibersetzte 
Eisenhebel mit belie big regulierbarer Gewichtsauflage oder auch auf hydrau­
lischem Wege. 1m allgemeinen kann gesagt werden, daB bei gesteigertem Druck, 
hoherer Temperatur und groBerer Walzenzahl auch ein erhohter Wirkungseffekt 
auf zulassig angefeuchteter Ware zum Ausdruck gelangt~ Ausschlaggebend 
ist ferner das Arbeite:l mit oder ohne Friktion und die Geschwindigkeit des 
Warenlaufes, denn Friktionswirkung und langsamerer Warendurchgang erzeugt 
z. B. einen groBeren Glatt- und Glanzeffekt als Rollkalandrierung bei rascherem 
Lauf des Gewebes. 

Fiir besonders eigenartige Glanzausriistung werden die Walzenkalander 
mit einer sogenannten Chasing- Vorrichtung versehen, mittels welcher die 
Ware 2-6 mal iibereinander durch die Walzen gefiihrt wird. Man erhalt auf diese 
Weise den gleichen Effekt, qer sonst nur mit einem Stampfkalander (Beetle) er­
reicht werden kann. 

Roll-, Friktions- und Beetle-Wirkung werden vielfach in einer maschinellen 
Bauart vereinigt, die dann als Universalkalander angesprochen wil'd. So 
liefert z. B. die C. G. Haubold A.-G .. in Chemnitz 6- und 7 -Walzen-, Roll-, 
Matt-, Beetle- und Friktionskalander mit 6facher Chasing-Ein­
rich tung, mit welchen in jeder Beziehung einwandfreie Ausriistungseffekte 
auf verschiedenen Geweben zu erreichen sind. Friktionskalander usw. liefert 
auch die Maschinenfabrik zum Bruderhaus in Reutlingen (Wiirttem­
berg). 

2. Das lVlangeln. 
Durch das Mangeln wird den Waren in ahnlicher Weise wie beim Kalandern 

Glatte und Glanz verliehen, doch gleichzeitig auch einige besondere giinstig wir­
kende Nebenerscheinungen (weicher Leinengriff und Moire) hervorgerufen. 
Zum Unterschiede vom Kalandern, das durch kontinuierlichen Lauf der Ge­
webe in einfacher oder auch mehrfacher Lage vor sich geht, wird die Ware zum 
Mangeln in aufgerolltem Zustande als kompakte Rolle einer hin und her gehenden 
Bewegung unter auBerordentlich hohem Druck unterworfen. 

Die bekannteste und alteste maschinelle V orrichtung fiir das Mangeln ist 
die deutsche (schlesische) KastenmangeP), welche verschiedentlich noch in 
der WeiBwarenappretur sowie vereinzelt auch fiir Indigoartikel bzw. zur Her­
stellung des Leinenapprets auf Baumwollgewe ben in Anwendung ist. Diese Kasten­
mangel ist eine groBere Bauart der gewohnlichen Hausmangel und ergibt einen 
sehr wirkungsvollen Glatteffekt. In raumlicher und betriebstechnischer Hinsicht 

1) Viillig automatisch arbeitende 8chlesische Kastenmangeln werden in allen 
GriiBen von der Firma W. Kliem in Oelse (Kreis 8triegau i. 8chles.) gebaut. 
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weist sie jedoch groBe Nachteile auf und ist deshalbin den Textilbetrieben 
durch die hydraulischen Mangelkalander nahezu vollstandig verdrangt 
worden; diese letzteren werden in bewahrtester Konstruktionsdurchbildung u. a. 
von der C. G. Haubold A.-G. in Chemnitz gebaut. Man liefert z. B. hydrau­
lische Walzenmangeln mit mechanischem Kaulen-, Ein- und Ausfiihrapparat, 
ferner hydraulische Revolvermangeln mit einem Revolver (bis zu 100000 kg 
Druckeffekt) oder mit hydraulisch gesteuertem Doppelrevolver. 

Besonders bemerkenswert ist jedoch auch eine neuere Bauart hydrau­
lischer Mangeln, das System der Firma J oh. Kleinewefers Sohne in 
Krefeld1 ). Zum Unterschiede von den Mangeln der Firma C. H. Weisbach, 
der Haubold A.-G. und der "Wumag" (Bauart Ge bauer) Iiegen bei der Kleine­
wefers'schen Bauart die beiden Druckwalzen nicht iibereinander, sondern neben­
einander. Bei diesem neuen Mangelsystem mit nebeneinander Iiegenden Druck­
walzen geschieht das Aufwickeln der Ware ebenfalls in derMangel selbst, wodurch 
der Transport der schweren Mangelkaulen durch Arbeiter in Wegfall kommt. 
Der Aufwickelapparat zeigt die iibliche Revolveranordnung (zuerst von C. H. 
Weis bach angewendet); die heiden Revolver liegen uber den Druckwalzen im 
Oberbau der Maschine ziemlich nahe gegeneinander. Die Zufuhrung der Mangel­
kaulen zu den Druckwalzen geschieht von oben; die Kleinewefers'sche Greifer­
anordnung, welche die Kaulen hebt und senkt, ist sehr einfach und dient fiir beide 
Revolver. 

Zu erwahnen ist noch die Beetle-Mangel (der Stampfkalallder), auf welchem 
die Ware ebenfalls in aufgerolltem Zustande als kompakte Rolle, jedoch durch 
die StoBe einer ganzen Reihe Stampfen (aus schwerem Holz) bearbeitet wird; 
dadurch wird ein besonders edler Warenausfall in bezug auf Griff und Ghtnz er· 
zielt. Da aber dieser Ausriistungseffekt in neuerer Zeit auch auf den mit Chasing. 
Vorrichtung versehenen Walzenkalandern (Universal-Kalander) erreicht wer.den 
kann, so sind die nebstbei sehr gerauschvoll arbeitenden Beetlemaschinen fiir 
Baumwollwaren wohl nnr noch selten in Anwendung. 

Fiir den guten Ausfall von Mangelware ist das vorherige griindliche Ein­
sprengen von groBter Wichtigkeit; es ist dabei sehr zweckma'Big, die Ware nach 
dem Einsprengen einige Stunden als Warenbiindelliegen zu lassen und dann erst 
auf die Mangelkaule zu wickeln und das Mangeln auszufiihren. Da wahrend des 
Mangelns die Faden des kompakt als Rolle hin und her bewegten Gewebes in 
verschiedener Lage zueinander dem hohen Druck ausgesetzt sind, so entsteht 
infolge der zerdriickten Fadenkreuzungsstellen als charakteristische Neben­
erscheinung der sogenannte Moire-Effekt (Mangel-Moire). 

3. Das Moirieren. 
Die Erzeugung naturlicher Moire~Effekte (zum Unterschied von 

webtechnisch oder durch Gaufrierung hergestellten) geschieht entweder auf dem 
Moirekalander oder auf der Moiremangel. Diesersogenannte natiirliche 
Moire ist ein eigenartig schaner Bemusterungseffekt, der nur auf solchen gerippten 
Geweben erzielt werden kann, deren Kette oder SchuB (Kettrips, SchuBrips) 
infolge Verwendung entsprechend gezwirnter Faden als charakteristisch dicke 
Rippen ausgebildet ist (Moiregewebe). Die Moirierung wird ausgefiihrt durch 
Ubereinanderlegen von zwei Warenstiicken mit der rechten gerippten Seite 
gegeneinander und Kalandern oder Mangeln unter Druck und meist auch Hitze. 
Da die Rippen der beiden Gewebe niemals genau in gleiche Langs- bzw. Quer­
lage zlleinander gebracht werden konnen, so ergeben sich immer mehr oder weniger 

1) Professor Breng'er: "Hydra ulische Mangeln"; Melliands Textilberichte, Jahrg. 
1923, S. 474. 
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zahlreiche Kreuzungsstellen derselben an denen der maschinelle Druck Quetsch­
wirkungen ausiibt, die als Gesamteindruck das eigenartige Moirebild (den so­
genannten "Wasserungseffekt") ergeben. Die besondere Eigenart der Moire­
musterung beruht auf der verschiedenartigen Reflexion des Lichtes durch die 
gequetschten und ungequetschten Rippenelemente der Gewebe. Der Gesamt­
eindruck ist selbstverstandlich abhangig von der Anzahl der sich bildenden 
Fadenrippenkreuzungen; je mehr Kreuzungen, desto mehr Moiremusterung 
auf dem Gewebe. 

Auf Grund vielfacher Erfahrung und der daraus entstandenen Verbesserungen 
der Arbeitsweise ist. man im Laufe der Zeitdazu gelangt, die Entstehung des 
Moirebildes in gewiinschter Ausdrucksform zu beeinflussen. In dieser Hinsicht 
unterscheidet man im allgemeinen zwei charakteristische Arten von Moire­
Effekten, und zwar 

a) das Moire franyaise (streifig nebeneinander liegende Augenreihen), 
b) das Moire antique (kreuz und quer laufende lange Linien ohne Augen­

bildung). 
Die Baumwollveredlungsindustrie verwendet fiir Moire in der Hauptsache 

Langripsware (Kettrips). Dieselbe wird zunachst meist auf der Crabbing­
mas chine (ohne Anwendung von Druckwalzen) in iiblicher Weise ausgekocht, 
gedampft, gesengt, dann eventuell auch merzerisiert sowie gebleicht und in iib­
licher Weise auf dem Jigger gefarbt. Falls erforderlich, wird die Ware nach dem 
Farben und Trocknen noch mit einem Pflanzenschleim appretiert. Hierauf 
werden zwei Stoffbahnen, und zwar jede fiir sich, auf eine Holzrolle (Wickel­
baum) aufgerollt. Diese beiden Warenrollen werden dann in zwei Abrollvorrich­
tungen eingelegt und beide Gewebe iibereinander zwischen Stahl- und Papier­
walze des Moirekalanders (unter hohem Druck und Hitze) gefiihrt. Wahrend des 
Durchlaufes wird die eine der beiden Gewebebahnen zwecks fortwahrender 
Kreuzung der Kettrippen mechanisch hin und her bewegt, wodurch charakteri­
stisch querlaufende Augenstreifen nach Art des Moire franyaise entstehen. 
Die von der Firma Joh. Kleinwefers S6hne in Krefeld gebauten Moire­
kalander besitzen auBer Papier- und Stahlwalze (den Arbeitswalzen) noch eine 
Blindwalze sowie eine untere Anwarmewalze und arbeiten unter einem hy­
draulischen Druck bis zu 3000 kg fiir je 10 cm Walzenbreite, wobei die Waren­

. geschwindigkeit etwa 5 m in der Minute betragt; die Stahlwalze wird durch 
Gas geheizt. 

Wildes Moire wird durch Ausschaltung der hin und her gehenden Fiihrungs­
walze hervorgerufen, indem man die beiden Gewebebahnen willkiirlich zueinander 
verschiebt. 

Die Herstellung von Moire antique auf Kettripsware geschieht ebenfalls 
ohne Anwendung einer hin und her gehenden Changierwalze und kann auch in 
einfacher Weise auf einem Riffelkalander (Seidenfinish-Kalander) vorgenommen 
werden (Arbeitsweise nach F. W. Dax). 

Zur Herstellung von Moire fran<;aise auf Stoffen mit Querrippen 
wird zunachst die eine Stoffbahn auf einer Maschine mit Kratzvorrichtungen 
behandelt, um durch Verziehen des Gewebes eine wellige Lage der Rippen zu 
erreichen. Dann werden beide Gewebebahnen zusammen auf eine Holzrolle 
fest aufgedockt und durch zweimalige Passage zwischen Stahl- und Papierwalze 
des Moirekalanders unter hohem Druck und Hitze moiriert; der zweimalige Durch­
lauf hat den Zweck, beide Warenbahnen der Glattung durch die Stahlwalze 
auszusetzen. 

Die Erzeugung von Moire antique auf quergerippten Waren bedarf 
vor allem einer besonderen Faltung (Doublierung) und Tafelung der Gewebe; 
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die auf halbe Breite gefaltete Stoffbahn muB dann auch noch mit einer Zwischen­
lage aus glattem Leinen aufgebaumt und auf einer besonderen Rollmaschine 
(dreiwalziger Kalander) zu einer Warenrolle von groBer Harte fiir das Moirieren 
vorbereitet werden. Letzteres geschieht auf einer hydraulischen Moiriermangel 
zwischen zwei heizbaren; auf Rollen in entgegengesetzter Richtung hin und her 
bewegten Tischen unter Druck. Zur Erzielung eines gleichmaBigen Effektes 
ist die Ware nach dem Abwickeln wieder umzutafeln und ein zweites Mal der 
Moirierbehandlung zu unterwerfen. 

Bezuglich ausfuhrlicher Angaben uber die Moirierung von Stoffen verschie­
denster Art einschlieBlich der Bander, soll hier besonders auf die in jeder Be­
ziehung vortreffliche Monographie von Wilhelm Kleinewefers: "Die 
Gaufrage" (S. 76-85; Berlin: Julius Springer 1925) verWiesen werden. 

v 4. Das Gaufrieren. 
Das Gaufrieren (die Gaufrage) bezweckt einesteils das Einpressen 

von Mustern in glatt gewebten und meist, nach besonderem Appreturauftrag 
speziellen Zwecken dienenden Waren (z. B. Buchbinderkaliko, Kunstleder, 
Tekkotapeten) und anderen Teiles die Erzeugung von seidenschimmernden 
Hochglanz hauptsachlich auf Futterstoffen, Schurzenstoffen fiir Zierschiirzen 
(Tandelschiirzen; nur gefarbt oder gefarbt und bedruckt), Steppdeckensatins 
usw. AuBerdem werden jedoch auch Baumwollsamte und samtahnliche bzw. 
gerauhte Stoffe gaufriert, um das Aussehen von Jacquardwaren vorzutauschen; 
dabei wird vielfach gleichzeitig das Einpressen von Bronzepulver vorgenommen. 
Zur Herstellung der Tekkotapete (Nachahmung von Seidentapeten) dient zwar 
meist eine Papierbahn, doch in manchen Fallen auch ein Baumwollgewebe als 

- Untergrund; diese werden zunachst mit einer Art Zelluloseuberzug in farbiger 
Deckschicht versehen und dann mittels entsprechend gravierter Walzen kunstvoll 
ausgefuhrte Muster- und Struktur-Imitationen von seidenen Geweben aufgepreBt. 

Das Einpressen von Rippen- und unterschiedlichen figiirlichen Mustern 
(Reliefmusterung) geschieht mit Hille der Ga ufrier kalander, die Erzeugung 
von Hochglanz (Seidenfinishverfahren) mittels der Seidenfinishkalander 
(Riffelkalander) , 

Die Gaufriermaschine besteht im Grundprinzip aus einer gravierten 
Stahlwalze und einer direkt unterhalb anliegenden elastischen Gegenwalze. 
Durch Gegeneinanderpressen beider Walzen wahrend des Durchlaufens der Ware 
erfolgt das Einpragen des Musters in letztere. Die gravierte Stahlwalze ist ent­
weder massiv (fur kalte Gaufrage) oder hohl gebohrt und dann mit Dampf oder 
Gas heizbar; die Gegenwalze besteht in den meisten Fallen aus einem mit auf­
gepreBter Papierschicht versehenen Stahlkorper und hat bei den Reliefpragungen 
das Negativ der Gravur aufzunehmen. Aus ZweckmaBigkeitsgriinden werden 
diese zweiwalzigen Gaufrierkalander vielfach noch mit einer Blindwalze versehen, 
deren Laufscheiben nur auf die Kragen der gravierten Walze aufliegen und des­
halb letztere vom Lagerdruck entlasten. Zwecks Einpressung des Musters der 
Stahlwalze in die Arbeitsflache der Gegenwalze laBt man die Maschine einige 
Zeit unter Druck (Schrauben-, Hebel- oder meist hydraulischem Druck) und Ein­
wirkung von Feuchtigkeit kalt oder geheizt leerlaufen ("Einwaschen" oder 
"Einwalzen" der Papierwalze). 

Fiir manche Zwecke sind auch dreiwalzige Gaufrierkalander vorteilhaft; 
in diesem FaIle wird oberhalb der gravierten Walze eine zweite elastische Walze 
aus Papier, Baumwolle u. dgl. eingebaut; fur Betriebe mit vielfachem Muster­
wechsel sind Revolver kalander (mit je vier drehbar gelagerten Gravur­
bzw. Papierwalzen) sehr zweckmaBig. 
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Bei Baumwollsamt und samtahnlichen (gerauhten bzw. gerauhten und ge­
schorenen) Geweben kommt die Rapportpragung nur selten in Frage, so daB 
also fast ausschlieBlich mit wild laufender Papierwalze gaufriert wird. Fiir Waren, 
die nur leichten Druck erfordern, arbeitet man dabei auf dem zweiwalzigen 
oder auf dem dreiwalzigen Kalander; bei Geweben, die einen starkeren Druck 

.ausgesetzt werden mussen, verwendet man jedoch einen Kalander, welcher noch 
mit einer vierten (nicht heizbaren) Walze als Trag- und Glattwalze ausgestattet 
ist. Diese zu unterst montierte Trag- und Glattwalze nimmt den ganzeri Walzen-
druck auf und verhindert Eindrucke der Gravur in die Papierwalze. . 

Die Bemusterung von Samt (Velvet) durch Bronzepressung 
geschieht auf einem zweiwalzigen Gaufrierkalander, der mit einer Aufstreu­
sowie mit einer Abklopfvorrichtung versehen ist. Das mit einer schwach klebrigen 
Dextrin-Bronzepulvermischung gleichmaBig bestreute Gewebe lauft zwischen 
geheizter Gravurwalze und der Papierwalze und erhalt den BronzepreBeffekt 
durch die hochliegenden Gravurpartien. AnschlieBend passiert die Ware einen 
geschlossenen Rollenkasten und wird dort durch eine die Ruckseite bearbeitende 
Klopfvorrichtung von der auf dem Flor liegenden Bronze befreit. Zum SchluB 
folgt noch eine grundliche Reinigung des Flors von unzweckmaBig anhaftendem 
Bronzepulver durch Behandlung auf einer Biirstmaschine. 

Gaufrierkalander aller Systeme fiir Buchbinderkalikot, Kunstleder usw. 
werden z. B. von der bereits mehrfach erwahnten Firma Joh. Kleinewefers 
Sohne in K:r;efeld als besondere Spezialitat gebaut sowie ferner auch u. a. 
von der C. G. Haubold A.-G in Chemnitz. 

5. Die Seidenfinish- und Permanentfinishausriistung. 
Seidenfinishverfahren. Durch das im Jahre 1894 von Dr. S c h r ei ner in Barmen 

zur Anwendung gebrachte Seidenfinishverfahren (D. R. P. Nr. 85368 yom 
23. Juni 1894) mit Hille des Seidenfinishkalanders (Riffelkalander) wurde 
ein auBerordentlich bedeutungsvoller Fortschritt in der Glanzausrustung von 
Baumwollwaren erzielt. Bei diesem Verfahren werden dem Gewebe sehr feine, 
mit freiem Auge nicht mehr wahrnehmbare Rillen aufgepreBt; der Seidenglanz 
wird dabei durch die Lichtbrechung an den Wanden der mikroskopisch feinen 
Rilleneindriicke verursacht. Zur Erzielung eines diskret seidenschimmernden 
Glanzes wird die Stahlwalze mit 10-20 und auch mehr Rillchen pro Millimeter 
entsprechend tief graviert. Um derart feine Gravuren auf dem Gewebe vpll 
auspressen zu kOllllen, muB der Riffelkalander mit sehr hohem Walzendruck 
arbeiten und deshalb entsprechend kraftig gebaut sein. Bei der meist iiblichen 
Bauart des Kalanders fUr eine Warenbahn liegt zu unterst die Papierwalze, 
darunter die gravierte Stahlwalze und oberhalb noch eine Blindwalze. Der hydrau­
lische Druck kann bis zu 4000 kg je 10 em Warenbreite und bei entsprechend 
kraftiger Konstruktion der Maschine auch noch weiter gesteigert werden. Die 
Heizung der gravierten Stahlwalze geschieht in der Regel durch Gas, seltener 
durch elektrischen Strom; wahrend des Warenlaufes wird die Temperatur im 
allgemeinen auf etwa 150 0 C gehalten. Zur Kontrolle der Temperatur dient ent­
weder ein zweckentsprechend anmontiertes Thermometer, oder man verwendet 
in einfachster Weise zwei Probierstifte aus Substanzen, deren Schmelzpunkte die 
untere bzw. obere zulassige Grenztemperatur der Stahlwalze geniigend verlaBlich 
sichtbar werden lassen; z. B. einerseits einen Stift aus geschmolzenem Para­
nitranilin und andererseits einen Stift aus geschmolzenem Betanaphthol. 

Fiir die Glanzgaufrage sind je nach Warengattung verschiedene Riffelgravuren 
erforderlich, und zwar unterscheidet man Querriffel, Langriffel und Diagonal­
riffel. Nesselgewebe konnen z. B. mit jeder dieser Riffelungen gaufriert werden, 
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SchuBsatin benotigt dagegen einen der Webbindung entsprechend angepaBten 
DiagonaIriffel. Fiir Betriebe, in welchen fortlaufend verschiedene Gewebe­
arten zu riffeln sind, baut man deshalb zur Vermeidung von zeitraubendem 
Walzenwechsel bzw. der Aufstellung mehrerer Maschinen ebenfalls Revolver­
kalander (mit vier gravierten Stahlwalzen, die in zwei drehbaren Scheiben 
gelagert sind). 

Zum Riffeln schmaler Waren geniigt ein zweiwalziger Kalander ohne Blind­
walze, weil ein geringerer Gesamtdruck ala bei breiter Ware erforderlich ist. 
Fiir groBe Produktionen baut man ferner Kalander, aufwelchen zwei Waren­
bahnen gleichzeitig und unabhangig voneinander geriffelt werden konnen. 

Die fiir Seiderifinishausriistung bestimmten Baumwollwaren werden meist 
nicht oder nur leicht appretiert, da sie sonst durch den Druck und die Hitze 
der Riffelwalze zu hart bzw. steif ausfallen. Bei Waren, die eine Vollbleiche er­
fahren haben und eventuell noch Chlorriickstande enthalten bzw. zu kraftig 
gechlort wurden, darf keine zu hohe Riffeltemperatur in Anwendung kommen, 
weil sonst leicht ein brettartig hartes Fabrikat entsteht. Letztgenannter nbel­
stand tritt nicht allzuselten bei der in Futterstoff-Fabriken vielfach geiibten 
Vorbehandlung der Gewebe durch Krabben und Bleichen auf dem Jigger (fur 
helle oder lebhafte Farbungen) in Erscheinung. Auch die beim Krabben oft nicht 
restlos aus der Ware entfernte Schlichte tragt mit zu einem unvorteilhaft harten 
Ausfall durch das Riffeln bei. Ein Zusatz von etwas Aktivin zur Krabbflotte 
hat sich in den meisten Fallen zwecks vollstandiger Entschlichtung ala sehr 
zweckmaBig erwiesen; desgleichen ist fiir das Bleichen auf dem Jigger die An­
wendung des Lunge'schen Bleichverfahrens (Chlorbleichlauge mit Zusatz einer 
geringen Menge Essigsaure) von besonderem Vorteil. 
• Gefarbte Waren werden nach dem Trocknen meist noch einmal gesengt 
(gasiert), dann eventuell mit etwas Tiirkischrotol und Seife oder vorteilhaft auch 
mit Appret-Avirol E (der H. Th. Bohme A.-G., Chemnitz) bzw. Prastabit-Ol 
(der Chem. Fabrik Stockhausen & Cie. in Krefeld) oder Appret-Flerhenol (der 
Firma Car IFlesch j un., Frankfurt a.M.) auf demFoulard einer Kluppenmaschine 
appretiertl). Bei leichteren Warenqualitaten verwendet man auch dunne Dex­
trinlosungen unter Zusatz von Tiirkischrotol oder Monopolseife sowie schwache 
Dextrinlosung mit etwas Leim, Seife und Appret-Avirol E. Nach dem Trocknen 
wird die Ware eingesprengt oder angedampft und hierauf geriffelt; das Befeuchten 
ist fiir nahclzu aIle Warengattungen ein unerlaBlich wichtiges Moment zur Er­
zielung eines geschmeidigen mid glanzreichen Gesamteffektes. Gewisse Qualitats­
waren werden zum SchluB noch eingespahnt und durch Pressen in einer hydrau­
lischen Presse zu besonders vorteilhaftem Aussehen geplattet; im allgemeinen 
wird jedoch ein Nachpressen nicht vorgenommen und die Ware nach dem Riffeln 
einfach zur MeB- und Legmaschine gebracht. 

Eine besonders wirkungsvolle Hochglanzausrustung erhalt man 
durch einmaliges V orfriktionieren der Ware auf einem gewohnlichen Friktions­
kalander und darauffolgende Behandlung auf dem Riffelkalander. In diesem 
}'alle ist selbst bei leichter eingestellten Warenqualitaten jedwede Appretur­
behandlung mit Dextrinlosung usw. unzweckmaBig und daher zu unterlassen. 
Die gefihbte, getrocknete und eventuell noch gesengte Ware wird einfach sehr 
gut eingesprengt, hierauf friktioniert und entweder sogleich oder erst nach lan­
gerem Liegenlassen geriffelt. 

Von der Firma J oh. Kleinwefers Sohne in Krefeld wurde durch die 
Konstruktion des sogenannten Hall-Kalanders eine Erhohung der Glanz-

1) Sehr gut brauchbar ist auch das Tiirkischrotol "Eska" (kalk-, saIz- und hoch­
saurebestandig) der Chern. Fabrik Siegfried. Kroch A.-G. in Berlin-WeiBensee. 
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wirkung beim Seidenfinishverfahren erzielt. Dieser Kalander ermoglicht infolge 
winklig zueinander gestellter (entsprechend gekreuzter) Walzen die Anwendung 
von Umfangsfriktion auch bei Quer- und Diagonalriffelgravur und liefert des­
halb einen ganz besonders effektvollen Atlasglanz. Bei den gewohnlichen Riffel­
kalandern mit Parallellage der Walzenachsen kann Friktionswirkung nur bei 
Rundriffelgravur (rund um die Walze laufende Riffelung) angewendet werden, 
da quer oder diagonal verlaufende Gravuren das Gewebe in diesem Falle durch­
schaben bzw. zerreiBen. 

Permanentfinisherzeugung. Der groBe Nachteil des Seidenfinishverfahrens, 
welcher durch die Unbestandigkeit des Glanzes beim nassen Bugeln der Waren 
bzw. uberhaupt bei Feuchtigkeits- oder Wassereinwirkung zuni Ausdruck kommt, 
gab Veranlassung zu, weitgehenden Verbesserungen in dieser Hinsicht. Dabei 
wurde gleichzeitig ein noch glanzreicheres Fabrikat erzielt, das im allgemeinen 
unter der Bezeichnung Permanent-Finish und im besonderen, je nach Er­
zeugungsart bzw. Herstellerfirma, unter den verschiedensten Phantasienamen 
(z. B. "Radium-Finish", "Adler-Finish", "Viktoria-Finish" usw.) in den Handel 
gebracht wird. 

Auf Grund der schon vor Entstehung des Seidenfinishverfahrens bekannten 
Tatsache, daB eine gewisse Befestigung von Glanz auf glatten Baumwollwaren 
durch Pressen der bereits geglanzten und zwischen feuchte Tucher eingeschlagenen 
Gewebe unter groBer Hitze sowie starkem Druck moglich sein kann, gelang es 
der J. P. Bemberg A.-G. in Barmen als erster Textilfirma, eine durchaus 
befriedigende Losung des betrachtlich schwierigen Problems betriebssicherer 
und rentabler Arbeitsweise durch zweckentsprechende Neuerungen bezuglich 
Befeuchtung der Ware, Kalandrierung usw. herbeizufiihren. 

1m ubrigen sind dann noch zahlreiche, mehr oder weniger voneinander 
abweichende Verfahren zur Herstellung von Permanentfinish ausgearbeitet und 
auch patentiert worden. Zu erwahnen sind zunachst noch jene Methoden, bei 
denen der Glanz des Gewebes durch Auftragen einer Nitrozelluloselosung 
(z. B. D. R. P. Nr. 212695 vom Jahre 1905 der The Bradford Dyers Asso­
ciation Ltd. in Verb in dung mit Dr. Paul Krais), ferner von Albumin 
(Patente von Dr. Franz During in Ber lin), von Kautschuklosungen (D. R. P. 
Nr. 233514 vom Jahre 1909 der Firma F. A. Bernhardt in Zittau) usw.oder 
durch einen Gelatineformaldehyduberzug (D. R. P. Nr. 232568 vom Jahre 1910 
der Firma J os. Eck & Sohne in Dusseldorf) gegen schadigendeFeuchtigkeits­
einflusse geschutzt wird. Die meisten dieser Verfahren haben sich in der vor­
gesehenen Ausfuhrungsform trotz praktischer Brauchbarkeit als zu kostspielig 
erwiesen, so daB sich die Arbeitsweise geeigneter Kalandrierung bereits glanzen­
der Gewebe in feuchtem Zustande als die in jeder Beziehung bestbewahrte 
fast ausschlieBlich Geltung verschafft hat. Diesbezuglich ist noch das D: R. P. 
Nr.235701 vom Jahre 1908 von Wilhelm Aderholdt in Koln a. Rh. be­
merkenswert. 

D~e En twicklung des Permanentfinishverfahrens ist in dem besonders auch 
textilhistorisch auBerordentlich wertvollen Buche von Paul Gardner1): "Mer­
zerisation und Appretur" (Berlin: Julius Springer 1912, Zweite Auflage, 
S.152-188) an Hand der Patentliteratur und auf Grund genauer Kenntlli.s der in­
dustriellen Zusammenhange ebenso ausfiihrlich wie sachlich kritisch behandelt; fUr 

1) Unter diesem Namen hat der Direktor der textilkoloristischen Abteilung des Werkes 
Mainkur der I. G. Farbenindustrie A.-G., Dr.-lng. h. c. Adolf Kertess seinerzeit dieses 
Buch verfaBt. Eine biographische Skizze dieser hervorragenden Personlichkeit ist in Melliands 
Textilberichten 1927, S. 529/530 enthalten (M. Melliand und F. H. Thies: Direktor 
A. Kertess tritt ins 71. Lebensjahr). 
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spezielles Interesse kann daher nur auf diese grundlegende Arbeit verwiesen 
werden. 

Fiir groBproduktiv rationelle Erzeugung von Permanentfinish arbeitet ,man in 
allgemeinen zweckmaBig in der Weise, daB die Ware zunachst feucht eingesprengt 
wird und dann den "HaIl-Ka}ander" unter groBer Hitze und starkem Druck 
passiert. Die auf diese Weise mit hohem Glanz versehene Ware befeuchtet man 
hierauf entweder nach Art linksseitiger Appretur auf einem Foulard, dessen Auf­
tragwalze in Wasser lauft, oder auf einer kraftig wirkenden Diiseneinsprenge. 
Sodann erfolgt die Passage durch den Permanen tfinishkalander der Firma 
J. P. Bemberg A.-G. in Barmen bei Heizung der gravierten Stahlwalze auf 
ca. 250-300 oC; dieser Spezialkalander kann einen Druck bis zu etwa 150000 kg 
ausiiben. Die untere Druckwalze und die Lager der Stahlwalze sind mit Wasser­
kiihlung versehen. 

Der so erzeugte Permanentfinish erweist sich sehr widerstandsfahig gegen 
Feuchtigkeitseinfliisse, besonders auch beim nassen Biigeln; als absolut wasser­
unempfindlich ist der Ausriistungseffekt allerdings nicht zu bezeichnen, denn es 
ergibt sich stets ein mehr oder weniger augenscheinlicher Glanzverlust. Je 
hoher Druck und Temperatur sowohl beim Vorkalandern (Friktionieren auf einem 
Hall-Kalander oder eventuell auch zweimalige Behandlung auf einem gewohn­
lichen, jedoch sehr kraftig wirkenden Friktionskalander) als auch bei der End­
behandlung auf dem Radiumkalander, desto feuchtigkeitsbestandiger resultiert 
der Permanentfinish. Qegeniiber dem sehr feuchtigkeitsempfindlichen gewohn­
lichen Riffelglanz ist jedoch der Permanentfirnish als auBerordentlich wider­
standfahig zu bezeichnen. 

Riffelkalander werden auBer von der Firma Joh. Kleinewefers Sohne 
'in Krefeld auch von verschiedenen anderen Maschinenfabriken, so z. B. 
von der C. G. Haubold A.-G. in Chemnitz, geliefert. Letztere Firma 
baut u.a. 3 -W alzen -Seidenfinishkalander sowie 3 -W alzen- Radium­
kalander (Permanentfinishkalander) mit hydraulischem Druck bis 
zu 200000 kg; der Antrieb erfolgt durch je einen Elektromotor fiir Kalander, 
PreBpumpe und Geblase. 

q) Dber Langen-, Breiten- und Gewichtsveranderungen von 
Geweben wahrend der verschiedenen Veredelungsphasen 

bei Verwendung unbeschwerter Appreturen . 
. Es wurde bereits bemerkt, daB die Rohgewebe durch die verschiedenen 

Veredelungsoperationen betrachtliche Langen- und Breitenveranderungen er­
fahren; insbesondere wird durch die Strangbleiche ein erheblicher Breitenverlust 
hervorgerufen. Damit hangt naturgemaB auch eine jeweils bestimmte Gewichts­
abnahme zusammen. 

Zur Erzielung eines der urspriinglichen Gewebebreite moglichst angenaherten 
Fertigfabrikats sind die bereits besprochenen Ausbreitevorrichtungen (Breitstreck­
maschinen, Spannrader, Spann, und Trockenmaschinen) auBerordentlich wichtige 
Hilfsmittel. Die Rohgewebebreite ist fUr praktisch brauchbare Fertigware in der 
Regel nicht wieder zu erreichen, man muB deshalb stets mit einem unvermeid­
lichen Breitenverlust rechnen. Bei WeiBwaren betragt derselbe im giinstigsten 
FaIle meist 4-5%, bei gefarbten oder bedruckten Waren dagegen 6-90/0. 

Durch die Tabelle auf S.484 (nach W. Kufner) werden die bei Nesselware 
(Kretonnes) und einer vielfach verwendeten Zanellaq ualita t wahrend der V eredel ung 
vor sich gehenden Veranderungen in Lange, Breite und Gewicht deutlich zum 

31* 
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Ausdruck gebracht 1). Fiir Zwischentrocknung der gebauchten bzw. gebleichten 
Ware ist dabei eine Zylindertrockenmaschine mit vorgebautem EinlaBfeld (Breit­
streckJ;naschine) in Anwendung gekommen, desgleichen fiir gefarbte Gewebe; das 
Trocknen bedruckter Gewebe (vor der Appretur) geschah auf einer an die Breit­
waschmaschine angeschlossenen Zylindertrockenmaschine ohne eine dazwischen­
geschaltete besondere Breitstreckvorrichtung (mIT einfache Breithalter). Appre­
tiert wurde in allen Fallen auf dem Foulard einer Spann- und Trockenmaschine 
(Kluppenmaschine ). 

Operationen Lange Breite Gewieht 
m em kg 

Nessel 16/16, 20/20 
Rohware 121,0 78 13,10 
gebaueht 123,15 68 12,20 
gefarbt 124,65 67 12,20 
appretiert 127,30 71 13,10 

Kretonne 16/16> 20/20 
Rohware 113,0 85 14,3 
gebleieht 116,8 74 12,2 
gedruekt 116,0 74 12,3 
gewa.sehen . 117,0 72 12,3 
appretiert . 118,5 80 13,2 

Kretonne 14/14> 20/20 
Rohware 124,1 86 13,7 
gebleieht 127,5 75 11,4 
gewasehen. 127,5 72 11,4 
appretiert . 129,0 80 12,9 

roh. 
Zanella 21/42, 36/ao 

117,0 86 12,1 
gebaueht 123,5 77 10,1 
gefarbt 

I 
123,5 77 10,5 

gewasehen. 123,5 77 10,5 
appretiert . 123,2 78 10,4 

Durch die zahlreichen Behandlungen der Ware in Langsspannung (in der 
Strangbleiche, auf der Trommeltrockenmaschine, Jigger, Druckmaschine, 
Schnelldampfer, Breitwaschmaschine usw.) wird bei vielen Warengattungen 
eine Langenzunahme der Stucke bewirkt; bei den in der Tabelle angegebenen 
Geweben betragt dieselbe im Durchschnitt ca. 3%. Es gibt jedoch auch Gewebe­
arten, die nur eine geringe oder gar keine Langenzunahme erfahren, iibrigens 
auch solche, bei denen eine nicht unbetrachtliche Verkiirzung gegeniiber der 
Rohstiicklange eintritt. 

J. Das Pressen, Legen (Falten), Donblieren, Messen 
sowie das Anfwickeln bzw. das sog. Adjnstieren 

der \Varen. 
Mit Ausnahme des Pressens, das auBer zum Glatten in manchenFallen 

auch zur Erhohung eines Glanzeffektes sowie fiir Moirierung von Waren in An­
wendung kommt, haben aHe vorgenannten Arbeiten nur den Zweck, die fertig 
appretierten (matt ausgeriisteten, kalandrierten oder gerauhten) Gewebe in eine 
fiir den Versand bzw. Verkauf jeweils zweckmaBige bzw. gefallige und vorteil­
hafte Aufmachung zu bringen. 

1) mer "Festigkeitsveranderungen von Druekwaren" hat Dr. W. Kind aueh 
vom Standpunkte der Betriebskontrolle sehr beaehtliehe Priifungsergebnisse veroffentlieht. 
Melliands Textilberiehte, Jahrgang 1927, S.70-73. 
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1. Das Pressen der Waren. 
Manche Warengattungen, wie z. B. Baumwollclothe (Futterstoff-Zanella), 

Etaminstoffe, Schweizer Voll-Voiles usw., werden nach del' appreturellen Fertig­
stellung noch auf einer hydra ulischen Waren presse (Spanpresse) gepreBt, 
um ein durchaus l'eprasentabel geglattetes Fabrikat zu erzielen. Die meist 
schon gelegte und gemessene Ware wird zunachst "eingespant", indem man zwi­
schen die einzelnen Gewebelagen sehr glatte und harte Pappen (sogenannte PreB­
spane) einlegt. Diese eingespanten Stucke werden dann zwischen die heizbaren 
Platten del' hydraulischen Pl'esse geschoben und langere Zeit einer mehr odeI' 
mindel' betrachtlichen Druckwirkung ausgesetzt. Artikel, die an und fUr sich 
schon einen hohen Glanz aufweisen und nul' noch besonders geglattet werden 
sollen, preBt man in del' Regel ohne gleichzeitige Hitzeeinwirkung, also kalt. 
Die ansonsten erforderliche Erwarmung del' Platten erfolgt durch Dampf odeI' 
mittels Elektrizitat. 1m allgemeinen ist die PreBwirkung um so effektvollel', 
je mehr die Platten erwarmt und je rascher dieselben nach beendetem Pressen 
wieder abgek-iihlt werden. Da die Arbeitsweise mit del' hydraulischen Presse 
nicht kontinuierlich und daher zu langsam VOl' sich geht, so muB man in GroB­
betrieben mehrere sogenannte Doppelpressen anwenden; wahrend die einen 
Maschinen unter Druck stehen, werden die anderen mit Ware beschickt und anderer­
seits die fertig gepreBten Waren wieder ausgespant. Bei eventuell zweimaligem 
Pressen werden die einzelnen Gewebestapel umgespant, damit die von del' ersten 
Pressung herruhrenden Begrenzungsfalten zwischen die PreBspane zu liegen kom­
men und wieder glatt gepreBt werden. 

Del' Ausrustungsgang fur Schweizer Voll-Voiles ist z. B. folgender: Die Ware 
wird gesengt, merzerisiert, gebleicht, appretiert, auf dem Changiel'rahmen 
getl'ocknet und auf del' hydraulischen Plattenpresse (mit Dampf- odeI' elektrischer 
Heizung) gepreBt. 

Hydraulische Plattenpressen werden von verschiedenen Textilmaschinen­
fabl'iken, u. a. auch von del' Zittauer Maschinenfabrik A.-G., hergestellt; 
hydraulische Dampfplattenpressen fUr Hoch- und Niederdruck-Dampf sowie 
hydraulische Elektroplatten-Pressen liefert ferner die Firma F. B. (Rucks 
& Sohn in Glauchau in Sachsen. Bezuglich elektrisch geheizter Warenpressen 
ist noch zu erwahnen, daB man dieselben auch ohne Heizplatten baut, dafur abel' 
die PreBspane mit einer dunnen Metalleinlage versieht und diese elektrisch 
heizt (HeizpreBspane anwendet). 

2. Das Legen, Messen, Doublieren, Aufwickeln (Adjustierarbeiten). 
Das Legen und das Messen sowie das eventuell erforderliche Doublieren 

(Zusammenlegen auf halbe Breite) del' Waren wird in del' Regel auf MeB-Lege­
maschinen bzw. auf kombinierten Doublier-, MeB- und Legemaschi­
nen vorgenommen. Einzelne, besonders eigenal'tig ausgerusteteArtikel, wie z. B. 
stark gel'auhte und elastische odeI' stark glacierte sowie sehr steife (bockige) 
Waren werden vereinzelt noch mit del' Hand!) odeI' bei maschineller Arbeitsweise 
zuerst doubliert und dann separat gemessen und gelegt, demnach in getrennten 
Arbeitsgangen aufgemacht (voradjustiert). Diesel' Umstand ist auf die beschrankte 
Anpassungsmoglichkeit del' meisten kombinierten Doublier-, MeB- und Lege­
maschinen an die verschiedenen Warengattungen zuruckzufuhren. 

1) Man bedient sich dazu am besten des sogenannten Rektometers. Dieser einfache 
und praktische Apparat (von Maunier in Wesserling im Jahre 1843 erfunden) wird u. a. 
von der Firma Ferrum A.-G. fiir Maschinenbau und EisengieBerei in Gera-ReuB 
hergestellt. Diese Firma baut ferner auch Meter-Leg- und MeBmaschinen sowie Doublier­
maschinen und Aufwickelmaschinen. 
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In neuerer Zeit ist es· jedoch, besonders in bezug auf den Charakter der das 
Gewebe beirn Legen festhaltenden Kratzen und deren Bewegungsmoglichkeit, 
gelungen, eine fur die weitaus meisten Artikel einwandfrei brauchbare Maschine 
von leichter Einstellbarkeit zu konstruieren; desgleichen wurde durch eine zweck­
maBig angeordnete Vorrichtung und Einschaltung einer gewissen Kompensation 
(zwecks Verhllnderung der Spannung, welche das Legemesser beirn Ziehen der 
Ware uber den Doublierwinkel hervorruft) das vollkommen faltenfreie Doub­
lieren schwerster und vordem Schwierigkeiten bereitender Waren ermoglicht1). 

Derartige Doublier-, MeB- und Legemaschinen (Patent Mettler) 
werden von der RoBweiner Maschinenfabrik A.-G. in RoBwein in Sachsen 
gebaut. Die Mettler-Maschine laBt ferner einenAusbau als sogenaimteLangh u b­
mas chine fUr groBe, bis' zu 2 und 21/2 m verstellbare Faltenllingen zu; diese 
Bauart ist auBer in der Juteindustrie auch noch bei groBen Konfektionsfirmen, 
zum Ablegen konfektionsfertiger Schnittlangen (die dann zur Schneidemaschine 
gelangen) in Anwendung. . 

Eine gleichfalls fur unterschiedlichste und nicht zuletzt fUr besonders empfind­
liche Gewe.beartikel auBerordentlich brauchbare, auf verschiedeneArbeitsgeschwin­
digkeit und besonders auf aHe gangbaren MaBe nur mittels einer Ansteckkurbel 
(von einer einzigen Stelle aus) raschest einstellbare MeB - und Legemaschine2) 

wird von der Firma Gebruder G. u. E. Maag, Maschinenfabrik in 
Zurich, hergestellt (D. R. P. 306030). 

Das Aufwickeln von Fertigwaren in stucklange BaHen von elliptischem 
Querschnitt geschieht meist auf besonderen Wickelmaschinen; diese Ad­
justierarbeit kann aber auch auf eigens dazu adaptierten MeB-, Lege- und Doub­
liermaschinen vorgenommen werden. Eine derartige Me B -, Do u b lier - un d 
Wickelmaschine, die besonders fUr Kunstseidengewebe geeignet ist und ubri­
gens auch fur aHe Arten Baumwollwaren eingerichtet werden kann, baut die 
Firma Robert Hall & Sons, Ltd. in Bury (England) 3). FUr ganz genaues 
Messen, Doublieren und farbloses Aufwickeln von Webwaren aller Art leistet 
besonders die Kombinierte Doublier-, MeB- und Wickelmaschine der 
Firma E. F. Rothig & Sohn (Seifhennersdorf i. Sa.) beste Dienste.' 

K. Die Herstellnng wasserdichter (regendichter) 
Gewebe. 

Das Wasserdichtmachen von gefarbten und ungefarbten Baumwollwaren 
(Bekleidungsstoffen, Segeltuchen, Zeltstoffen, Wagenplanen, Schirmstoffen, 
Rucksackstoffen usw.) hat sich im Laufe der Zeit zu einem wichtigen Nebenzweig 
der Appretur entwickelt und groBe Verbreitung erlangt. 

Man unterscheidet einesteils poros wasserdichte Gewebe, welche von 
Wasser nicht oder nur sehr langsam benetzt werden und daher gegen Durch­
nassung moglichst geschutzt, doch gleichzeitig luftdurchlassig sind, und andern­
teils wasser- und luftundurchlassig impragnierte Gewebe, die keine 
Porositat mehr aufweisen und infolge der eigenartigen, vielfach auch struktur-

1) Hermann Reuter: "Das gleichzeitige Doublieren und Legen von Gewebe­
bahnen und seine Vorbedingungen"; Melliands Textilberichte, 1924, S. 798/799; 
Ferner: "N eues iiber MeE- und Legemaschinen" vom gleichenAutor; Melliands Textil­
berichte 1923, S. 142. 

2) Siehe auch: "Stoff-MeE- und LegemaE?chine, auf aIle gang bar en Malle 
einstellbar"; Melliands Textilberichte, 1926, S.221. 

3) Eine ausfiihrliche Beschr!libung dieser Maschine findet sich in der Leipziger Monats­
schrift fiir Textilindustrie, Heft 3 vom 15. Marz 1926. 
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verdeckenden Behandlungsmethoden ein ganzlich verandertes Aussehen erfahren1 ). 

Bei den poros wasserdicht herzustellenden Geweben ist eine absolute und dauernde 
Wasserundurchlassigkeit nicht zu erreichen2); der je nach Art des angewendeten 
Verfahrens und der Beanspruchung der Gewebe kiirzer oder langer anhaltende 
Wasserdichtheitsgrad kann aber notigenfalls durch neuerliche Impragnierung 
des Stoffes wieder zur Geltung gebracht werden. Zur Erleichterung der Her­
stellung eines guten Wasserdichtheitsgrades ist im allgemeinen die.y erwendung 
von sehr dicht gewebten Stoffen besonders zweckmaBig. Wasser und luftundurch­
lassige Gewebe sind fUr Bekleidungszwecke wenig hygienisch, doch in beson­
derer Herstellungsart fiirWettermantel, "Raincoats", "Waterproofs" ein sehr 
bedeutender Artikel. 

a) Herstellung poros wasserdichter Gewebe. 
1. Ausruhrungsarten. 

Die Herstellung poros wasserdichter Gewebe geschieht in der Hauptsache: 
a) durch Impragnieren mit essigsaurer oder ameisensaurer Tonerde und nach­

folgender Behandlung mit Seifenlosung, wodurch auf der Ware unlosliche fett­
saure Tonerde niedergeschlagen wird. Diese sogenannte chemisch-naturelle 
Impragnierung wird meist nur bei besseren und dichtgewebten, gefarbten oder 
ungefarbten Stoffen verwendet; eine Abart dieser Arbeitsweise ist die sogenannte 
chemisch-griine Impragnierung, bei deren Anwendung man dem Tonerdebade 
zur Erzielung einer Griinfarbung des Gewebes die dazu erforderliche Menge 
Kupfersulfat zugibt. 

b) durch Impragnieren mit Tonerdesalzen und nachfolgender Behandlung 
_ mit Seifenlosungen, die noch einen Zusatz von Japanwachs, Stearin und ahnlichen 

Substanzen sowie eventuell auch Fiill- und Appreturmitteln enthalten. Diese 
modifizierte Art chemisch-natureller Impragnierung wendet man hauptsachlich 
bei weniger dicht gewebten Waren an. ·Das Behandeln mit Fiill- und Appretur­
mitteln kann bei kontinuierlich arbeitenden Impragnieranlagen zweckmaBiger 
als separate Endoperation ausgefiihrt werden. 

Die 1. G. Farbenindustrie A.-G. liefert unter der Bezeichnung Ramasit 
WD konz. ein wertvolles Praparat zum Wasserdichtmachen aller Fasern 
nach dem Ein bad- Verfahren; man erzielt damit einen sehr guten Wasser­
dichteffekt und gleichzeitig einen besonders erwiinschten schonen Griff der 
Waren. 

Fiir Segeltuche, Decken usw. wird verschiedentlich auch eine Behandlung 
mit geschmolzenem oder vorher in Benzol, Benzin, Naphta, Ligroin usw. ge-

1) Die verschiedenen Impragnierungsarten sind u. a. auch in einer Abhandlung von Hug 0 

Jaeger iiber: "Die Herstellung von wasserdichten Geweben odeI' Impragnierun­
gen" (Melliands Textilberichte 1923, S.584-586) ausfiihrlich besprochen. 

2) Ein Apparat zur Priifung des Wasserdichtheitsgrades impragnierter Gewebe ist vom 
Oberintendanten Alscher del' ehem. osterr.-ung. Armee konstruiert worden; Hersteller 
dieses Apparats ist die Firma W. J. Rohrbecks Nachf. in Wien V, Wehrgasse 18. Auch 
die Firma Louis SchoppeI' in Leipzig liefert einen sehr brauchbaren Wasserdichtheits­
priifer. Besonders beachtlich ist ferner das von N. N. vVosnessensky erfundene und von 
ihm am 7. Dezember 1914 in del' Gesellschaft zur Forderung des Fortschritts)n del' Textil­
industrie demonstrierte Penetrometer. Siehe diesbeziiglich die Veroffentlichungen von 
Prof. Dr. N. N. W osnessensky in Melliands Textilberichten 1924, S.260 u. 323/323: 
"Das Penetrometer .und seine Bedeutung zur Bestimmung del' Wasser­
undurchlassigkeit del' Gewebe", bzw. in del' russischen Fachzeitschrift: Berichte del' 
Textilindustrie des Allrussischen Textilsyndikats 1923, S. 11-19. 

1m iibrigen siehe auch die Abhandlung von Ingenieur Gustav Durst: "Zur Be­
stimmung del' Wasserdichtheit von Geweben"; Melliands Textilberichte 1924, 
S. 473-477 u. S. 547. 
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lostem Wachs, Paraffin, Stearin u. dgl. vorgenommen. Beim Arbeiten ohne 
Anwendung von Losungsmitteln erfolgt das ein- oder beidseitige Auftragen der 
Paraffin-, Stearin- oder Wachsmasse mit Hilfe besonderer Auftragemaschinen. 
Dabei wird meist zuvor noch eine Behandlung der Ware mit TonerdesalzlOsung 
angewendet; . 

c) durch Impragnieren mit Leim oder Gelatine und nachfolgender Fixierung 
dieser Substanzen mit Alaun, Tannin, Chromat oder Formaldehyd. 

2. Die Arbeitsmethoden bei der chemisch-naturellen Impragnierung. 
Die chemisch-naturelle Impragnierung durch Fixierung von fett­

saurer Tonerde ist die am meisten gebrauchliche Methode zur Herstellung 
poros wasserdichter Gewebe. Als Seife wird im allgemeinen Marseillerseife (Bari­
seife), fiir manche Impragnierungen jedoch auch Harztalgseife (weiBe oder gelbe 
Impragnierseife) verwendet. Die Tonerdesalze konnen in Form von basisch 
essigsaurer Tonerde, basisch ameisensaurer Tonerde, basisch schwefelsaurer 
Tonerde sowie als basischer Alaun in Anwendung kommen. 

Die Verwendung von basisch essigsaurer und basisch ameisensaurer Tonerde 
hat sich am zweckmaBigsten erwiesen; basisch schwefelsaure Tonerde und basischer 
Alaun werden meist nur gebraucht, wenn Billigkeitsgriinde durchaus maBgebend 
sind. Wichtig ist in allen Fallen die Verwendung basi scher (mit Soda abgestumpf­
ter) Tonerdesalzlosungen, die man sich deshalb in den Betrieben stets selbst be­
reitet. Das Arbeiten mit nicht abgestumpften Losungen von schwefelsaurer 
Tonerde und Alaun ist nicht angangig, weil es leicht vorkommen kann, daB die 
Gewebe beim Trocknen oder LQgern infolge Bildung von Schwefelsaure angegrif­
fen werden. 

Basisch essigsaure Toncrde wird z. B. nach folgender Vorschrift bereitet: 
5 kg schwefelsaure Tonerde werden in 

25 1 warmem Wasser gelost; nach dem Erkalten gibt man langsam und unter 
Umriihren . 

3/4 kg Soda kalz., gelost in 
21/21 Wasser, zu. Diese Mischung wird hierauf mit einer LOsung von 
21/2 kg rohem, essigsaurem Kalk in 

10 1 Wasser versetzt und gut durchgeriihrt. 

Man laBt dann das Ganze iiber Nacht absitzen, zieht am anderen Tage die 
klare Losung ab und stellt jeweils vor Gebrauch mit Wasser auf die er­
forderliche Gradigkeit (3-40 Be, in manchen Fallen auch 6-8 0 Be) ein. 

Die getrocknete Ware wird auf einer Paddingmaschine oder auf einem zwei­
walzigen Foulard (Bauart C. H. We is bach, Chemnitz) zunachst durch eine 40 bis 
50 0 C warme Losung von 8-12 g Marseillerseife pro Liter genommen und gut 
abgepreBt. Hierauf erfolgt die Behandlung in einem 3--4 0 Be starkem Tonerde­
bad, und zwar entweder ebenfalls auf einer Padding bzw. einem Foulard oder auch 
auf einem Quetschwalzenjigger. Nach gutem Abpressen wird die Ware moglichst 
heiB getrocknetl). 

Vielfach arbeitet man auch in der Weise, daB zuerst ein- oder mehrmalige 
Foulardierung mit essigsaurer Tonerde vorgenommen, anschlieBend in der Hange 
getrocknet lind dann auf einem Zwei-Jigger-System mit Seifenlosung in einmaliger 
Passage (der erste Jigger enthalt das Seifenbad, der zweite, mit Quetschwalzen 
versehene, dient zum Abquetschen) behandelt wird; das Tr0cknen geschieht wieder 

1) Siehe auch Zirkular Nr. 3679 der Anilinfarbenfabrik Leopold Cassella & Co., 
G. m. b. H., Frankfurt a. M. (jetzt Werk Mainkur der I. G. Farbenindustrie A. G.): "V or­
schriften ztIm Wasserdichtmachen der Garne und Stoffa fur Brotbeutel 
und Zeltbahnen". 
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in der Hange. Man verwendet ferner oft eine 6 0 Be starke Losung von basisch 
essigsaurer- oder ameisensaurer Tonerde und 4-5%ige Seifenlosung; Bekleidungs­
stolfe werden zum SchluB, je nach Bedarf, kalandert oder gemangelt. 

Fur die Impragnierung weniger dicht gewebter Stoffe gibt man dem Seifen­
bade Paraffin, Japanwachs oder Stearin zu und arbeitet damit bei erhohterer 
Temperatur (80-90) 0 C, sonst in gleicher Weise wie vorher angegeben1). 

Sehr gut bewahrt hat sich eine Emulsion von Paraffin in Ammoniak-Harzseife. 
Bei geringeren Warenqualitaten kann durch Zugabe von Leim, Dextrin oder 

Starke und eventuell auch Fullmitteln, wie Kaolin oder Lithopone, zu den Seifen­
badern der erforderlichebessere Griff und vorteilhafteres Aussehen erreicht wer­
den. Als zweckmaBiger hat sich jedoch eine gesonderte Appreturbehandlung 
nach erfolgter Befestigung der fettsauren Tonerde erwiesen. Zur Vermeidung 
des dadurch bedingten umstandlichen und zeitraubenden Arbeitens in genannten 
Badern bzw. getrennter mehrmaliger Zwischentrocknung hat man kombinierte, 
kontinuierlich arbeitende Anlagen geschaffen. Diese· Spezial-Impragnier­
Anlagen System Hugo Jaeger werden von der C. G. Haubold A.-G. 
in Chemnitz gebaut; auf diesen Maschini)ll kann sowohl die Tonerde-Seife­
Impragnierung als auch das Auftragen von Wachs, Stearin, Paraffin sowie 
das Appretieren je auf geeigneten, zweckmaBig hintereinander geschalteten 
Vorrichtungen mit EinschluB der erforderlichen Trocknung in einem Waren­
laufe rationell zur Ausfiihrung gelangen. Fur die Impragnierung gefarbter 
Gewebe ist bei diesen Anlagen auch die kontinuierliche Arbeitsweise des Far­
bens und anschlieBenden Impragnierens ohne weiteres und in zufriedenstellender 
Weise durchfiihrbar. Die Maschinen sind ferner so eingerichtet, daB die einzelnen 
Abteilungen in eventuell verschiedenartiger Kombination arbeiten konnen, 
wodurch ein universeller Verwendungszweck der Anlage gewahrleistet ist. 

Hinsichtlich der Appretur von Geweben, die bereits mit Tonerdesalzen und 
Seifen impragniert sind, ist noch zu erwahnen, daB eine Nachbehandlung mit 
schwacher, heiBer Leim- oder Ceratoniagummi-Losung in jedem FaIle sehr 
vorteilhaft wirkt, weil dadurch das sonst sehr unangenehme Ankleben der Ware 
auf dem Kalander verhindert "'TId. 

Bezuglich ausfiihrlicher Angaben uber die rezeptuelle Arbeitsweise bei der 
Herstellung poros wasserdichter Gewebe und aller sonst interessierenden Einzel­
heiten, besonders auch in maschineller Hinsicht, wird nur auf die Veroffentlichung 
von Ing.-Chem. Hugo Jaeger in Melliands Textilberichten 1926, S. 149ff. 
verwiesen. 

Die kolloidchemischen Grundlagen des schon seit einem Jahrhundert bekann­
ten Impragnierungsverfahrens mit einem Gemisch von Alaun, tierischem Leim 
und Seife sind im Jahre 1913 durch H. Pomeranz naher untersucht worden2). 

Er konstatierte, daB die Seife und der Alaun den wirksamen Teil der Imprag­
nierflotte bilden, wahrend der Leim nur dazu dient, die beim Vermischen der 
erstgenannten Bestandteile entstehende Tonerdeseife in kolloider Losung zu er­
halten. Die Wirkung dieser kolloid gelosten fettsauren Tonerde ist nach 
Pomeranz unter allen Umstanden der auf der Faser erzeugten gleichzustellen, 

1) EinediesbezuglicheVorschriftistu,.a.im"Ratgeber fur das Farben von Baum­
wolle und anderen Fasern pflanzlichen Ursprungs" (5. Auflage 1925) der Farb­
werke vorm. Meister Lucius & Bruning, Hochst a. M., auf S.208 angegeben; in diesem 
wertvoilen Handbuch sind ubrigens aile wichtigeren Verfahren zur Hersteilung wasserdichter 
Gewebe kurz besprochen. 

2) H. Pomeranz: "Das Wasserdichtmachen von Geweben"; Leipziger Monatsschrift 
fiir Textilindustrie, XXXIX. Jahrg., Heft 5 vom 15. Mai 1924, S.227/228 (Aussteilungs­
nummer der Leipziger Monatsschrift fur Textilindustrie anlaBlich der "Jahresschau Deutscher 
Arbeit in Dresden 1924"). 
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wenn die Wahl der Seife und die Menge des Leimes richtig getroffen ist. Dader 
Leim weder an sich noch in der vorliegenden Anwendungskombination als wasser­
dichtmachendes Mittel, sondern eher als Netzmittel wirkt, so ist die Zugabe des­
selben nur auf die zur Erzielung einer kolloiden Tonerdeseifelosung jeweils 
erforderliche Mindestmenge zu beschranken. Derartige kolloide Losungen 
fettsaurer Tonerde besitzen auch die Eigenschaft, Fettstoffe, Harze und Wachse 
zu emulgieren. Diese Emulsionen sind zwar weniger bestandig als die mit Hilfe 
von Alkaliseifen erzeugten, gewahren aber delIDoch eine Verbindung der wasser­
abstoBenden Bestandteile mit der fettsauren Tonerde im Innern der Faser. 
Pomeranz hat im ubrigen festgestellt, daB sich das Wasserdichtmachen mit 
bestem Erfolg durch kolloidale Losungen ausfuhren laBt. 

b) Die Herstellung wasser- und luftundurchHissiger Gewebe. 
Die Herstellung wasser- und luftundurchlassiger Gewebe (Wasser­

dichtmachen bei gleichzeitigem SchlieBen der Poren) geschieht, je nach dem in 
Betracht kommenden Verwendungszweck: 

a) durch Impragnieren mit Kupferoxydammoniak, 
b) als sogenannte Olimpragnierung durch Auftragen eines Gemisches von 

Leinolfirnis, Teer, Gummi usw. mit RuB, Erdfarben oder sonstigen FuIlmiUeln, 
c) durch Impragnieren mit Kautschuk. 

1. Das Impragnieren mit Kupferoxydammoniak. 
Das Impragnieren mit Kupferoxydammoniak beruht auf seiner 

Eigenschaft, Zellulose zu losen; dabei bildet sich auf der Oberflache ent­
sprechend dicht geschlagener Gewebe eine die Poren verschlieBende gleichmaBige 
und glanzende, griingefarbte Schicht, welche als gut wasserdicht zu bezeiclinen 
ist. Nachbehandlung mit Seifen- oder Gummilosungen erhoht den Wasser­
dichtheitsgrad, vermindert aber den Glanz. 

Die Impragnierung mit Kupferoxydammoniak kann nur auf einer besonderen 
Spezialmaschine (Kupferoxydammoniak-Impragnieranlage del:" C. G. 
Haubold A.-G., Chemnitz) vorgenommen werden. Diese Maschine setztsich 
zusammen aus einem mit Leitwalzen versehenen Eisenkasten zur Aufnahme der 
Kupferoxydammoniaklosung, einem Zwei-Walzen-Foulard, einer HeiBluft­
mansarde mit Ventilation zwecks Vortrocknung (bei 60-70 0 0), dahinter geschal­
teter Appreturmaschine nach Art der Spannrahmen-Foulards zwecks Nach­
behandlung mit Seifen- oder Gummilosungen und einer Trommeltrockenmaschine 
stehender Bauart mit 10 Trockenzylindern. 

Die Kupferoxydammoniaklosung ",ird durch Auflosen von gefalltem und 
ausgewaschenem Kupferoxydhydrat in Ammoniak oder Mischung einer Losung 
von kohlensaurem Kupfer mit technischem Ammoniak oder durch Einwirkung 
von Ammoniak auf Kupferdrehspane hergestellt und je nach Qualitat del' zu 
behandelnden Ware 4-8 0 Be stark angewendet. Die Behandlung mit Kupfer­
oxydammoniak erfolgt durch langsame Passage und wird eventuell auch mehr­
mals hintereinander ausgefiihrt; in letzterem FaIle geschieht die Nachbehand­
"lung lnit Seifen- oder Gummilosungen nur einmal, und zwar beim letzten Waren­
durchlauf. 

Das Impragnieren mit Kupferoxydammoniak findet besonders Anwendung 
flir Zeltstoffe und Decken, welche infolge periodisch praktischen Gebrauches 
oft langere Zeit zusammengefaltet beiseite liegen (z. B. Decken fiir Geschiitze, 
fur Maschinen auf Schiffen, fur Eisenbahnguterwagen oder Wettertuche in Berg-
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werken usw.). Bei diesen Verwendungszwecken kommt die durch die Kupfer­
salzbehandlung gleichzeitig hervorgerufene Widerstandsfahigkeit der Gewebe 
gegen FaulniSvorteilhaft zur·Geltung.Die Kupferoxydammoniak-Imprag­
nierung wird ferner vielfach fiir Filterstoffe angewendet; da in diesem FaIle nur 
groBere Da'llerhaftigkeit der Gewebe erwiinscht ist, so kann selbstverstandlich 
nur mit .schwacheren Losungen impragniert werden, urn die Filtrierfahigkeit des 
Stoffes nicht in Frage zu stellen. 

. Auch vorgefarbte Gewebe konnen mit Kupfer.oxydammoniak impragniert 
werden, doch ist dabei auBer der eventuell an und fiir sich fiir das Farben erfor­
derlichen besonderen Auswahl der Farbstoffe die in jedem FaIle eintretende 

. Nuancenveranderung zu be~ucksichtigen. 

2. Die Herstellung von Olimpragnierungen. 
Die Herstellung von Olimpragnierungen (Bekleidungsstoffe fiir See­

leute, Fischer, Schiffer usw., Decken fur Landmaschinen aller Art usw.) wird 
auf Basis von gut gekochtem Leinolfirnis mit Olfarben und fiir manche Zwecke 
(z.B. fiir WetterlakeIi) auBerdem auch unter Zuhilfenahme von fetthaltiger 
Appreturmasse vorgenommen 1). 

Die Waren werden meist zunachst mit heiBer, fett- oder olhaltiger Seifen­
losung. vorbehandelt und nach dem Trocknen stark kalandert; Vorkalandern 

. odel' Mangeln ist.besonders bei leichteren Warenqualitaten in jedem FaIle zweck-
maBig (geschlosseneres Geweb~). . . 
. 'Das Behandeln der Ware (Oltuche) mit Impragniermasse wird zweimal aus­

gefuhrt. Das erste Mal geschieht dies zweiseitig auf einem geeigneten zweiwalzigen 
Appreturfoulard mit anschlieBendem Trocknen in der Hange. Die zweite Behand­
lungbesteht in einseitigem Aufbiirsten der Olfarbe von Hand aus oder erfolgt 
mit Hille einer Rackelstreichmaschine; das Trocknen geschieht dann abermals 
in der Hange. Bei Bekleidungsstoffen wird vielfach noch die eine Warenseite 
aUfeiner Schleifmaschine geglanzt oder geschmirgelt und mit einer Poliermasse 
naehbehandelt. 

Auch fiir die Olimpragnierung haben sich kontinuierlich arbeitende Maschinen­
anlagen (z. B. der Zittauer Maschinenfabrik A.-G., Zittau i. Sa.) sehr 
bewahrt. Die Trocknung nach der ersten Behandlung mit Olfarbe geschieht 
dabei in einer HeiBluftmansarde, die Endtrocknung nach dem einseitigen 01-
farbenauftrag dagegen auf einer automatischen Trockenhange. 

Die bereits bei derWeiBwarenappretur besprochene automatische Trocken­
hange leistet auch beim Trocknen del' Oltuche vorzugliche Dienste; es sind Ma­
schinen mit uber 2 m Warenbreite in zufriedenstellendster Anwendung. 

3. Die Fabrikation kautschukierter Gewebe. 
Die Fabrikation kautschukierter Gewebe steht mit der Gummi. 

industrie in engem Zusammenhange und ist besonders auch fUr den Farberei· 
fachmann von gewissem Interesse, well fiir das Farben der nachtraglich mit 
Kautschukbelag zu versehenden Stoffe vulkanisierbestandige Farbstoffe ver· 
wendet werden mussen. Da das Vulkanisieren in sehr verschiedener Weise 
ausgefUhrt werden kann und unter Umstanden die fiir das eine Verfahren geeig. 
neten Farbungen bei Anwendung einer anderen Vulkanisiermethode groBere 

1) A~sfiihrliche Angaben iiber die Zusammensetzung und Bereitung der Impragniermassen. 
fiirOltuche sind von Ing.-Chem. Hugo Jaeger in der bereits erwahntenAbhandlung iiber: 
"Die Herstellung wasserdichter Gewebe. (Impragnierungen) veroffentlicht wor· 
den; Melliands TextiIberichte 1926, S. 149-156 (bzw. S. 154-156). 
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oder geringere Veranderung erleiden konnen, so ist es fiir den Farber in jedem 
FaIle angezeigt, die Farbungen bei del' in Betracht kommenden Vulkanisier­
anstalt jeweils vorher iiberpriifen zu lassen. Anhaltspunkte iiber die zurHer­
stellung vulkanisierbestandiger Farbungen brauchbaren Farbstoffe finden sich 
in den diesbeziiglichen Tabellen del' von den einzelnen Werken del' I. G. Farben­
industrie A. G. herausgegebenen Farbereihandbiicher l ). Wichtig ist ferner, 
daB die gefarbte Ware keine Ole oder Fette enthalt; in jedem FaIle ist daher das 
Farben mit Olzusatz sowie ein nachtragliches Seifen oder Avivieren del' Farbun­
gen mit 01 odeI' Fett zu unterlassen. Fiir HeiBvulkanisation kommen auch 
mit Metallsalzen nachbehandelte Farbungen nicht in Frage, weil del' Kautschuk­
belag dadurch zerstort wird (abbrockelt). 

Bei den meisten praktisch ausgefiihrten Verfahren zur Herstellung 
wasserdichter Stoffe unter Verwendung von Kautschuk (Speck­
gummi), Guttapercha, Balata usw. werden die Gewebe mit einer Schutz­
schicht aus diesem Substanzen ein- odeI' beiderseitig versehen, meist jedoch nur 
einseitig, und sodann vulkanisiert, um die Widerstandsfahigkeit des Kautschuks 
gegen atmospharische Einfliisse usw. zu erhohen. 

Das Kautschukmaterial ist im Verhaltnis zu den sonst zum Impragnieren 
verwendeten Substanzen bedeutend kostspieliger, weshalb diese Verfahren nul' 
fiir Spezialzwecke, so z. B. fiir die viel verwendeten Gummibekleidungsstoffe 
(Regenmantel), Ballonstoffe und einige andere, in Anwendung sind. 

Aus dem technisch reinen Kautschuk wird durch einen eventuellen Zusatz 
von FiiIlmitteln und, wenn die Gummimischung fiir HeiBvulkanisation bestimmt 
ist, auch durch Zugabe von Schwefel in einem Mischwalzwerk zwischen erhitzten 
Walzen eine homogene Masse gewalzt. 

Die so erhaltenen Gummimischungen werden dann durch Auflosen in Benzol 
odeI' Benzin oder auch in Xylol in die streichfahige Form einer geschmeidigen 
Paste gebracht. 

Die VOl' allen Dingen gut trockenen und mit geeigneten vulkanisierbestan­
digen Farbstoffen gefarbten Gewebe werden hierauf mit diesem gelosten Kaut­
schukteig auf einer Streichmaschine (Spreadingmaschine) mehrmals bestrichen, 
wobei das Losungsmittel durch die Trockenplatten derselben verdunstet wird. 

Del' nun folgende SchwefelungsprozeB, das Vulkanisieren, wird entweder 
als Warmvulkanisation odeI' als Kaltvulkanisation 2) ausgefiihrt, je nach­
dem ob die Weiterbehandlung einer Schwefel enthaltenden Gummimischung 
odeI' einer ungeschwefelten Mischung in Betracht kommt. 

a) Die Warm vulkanisa tion karin sowohl mit direktem Dampf als auch 
mit trockener, heiBer Luft unter Druck vorgenommen werden; in beiden Fallen 
geschieht dies auf del' Trommel in doppelwandigen Kesseln. Fiir gefarbte Stoffe ist 
meistens die HeiBluftvulkanisation in Anwendung, die auchvielfach in eigenenHeiz­
kammern odeI' im sogenannten kontinuierlichen Vulkanisierofen ausgefiihrt wird. 

Die mit einer schwefelhaltigen Kautschuklosung impragnierten und auf der 
Belagseite gut mit Starkemehl, feinst gepulvertem Kaolin odeI' feinstem Paraffin-

1) "Kleines Hand buch del' Far berei" von Leopold Cassella & Co., Frankfurt 
a.1\1., Band I (Baumwolle und verwandte Fasel'll), Dritte Auflage (Nr. 3798), S. 190-192. 

"Ratgeber fiir das Farben von Baumwolle und anderen Fasern pflanz­
lichen Ursprungs" der Farbwerke vorm. Meister Lucius & Briining, Hochst a. M., 
5. Auflage 1925, S.298-301. 

"Tabellarische Ubersicht iiber Eigenschaften und Anwendung der Farb­
stoffe" del' Far benfa briken vorm. Friedrich Bayer & Co., Leverkusen b. KoIn~. Rh. 
I. Teil (Farberei del' Baumwolle und Kunstseide), 6. Auflage 1925, S. 195-202, 209-212. 

2) Die HeiBvulka,nisation wurde im Jahre 1839 durch Charles Goodyear, die Kalt­
vulkanisation im Jahre 1846 durch Alexander Parkes entdeckt. 
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talkum eingestreuten Gewebe werden dabei ca. 2 Stunden einer Temperatur von 
ungefahr 130 0 C ausgesetzt; 

Das Streumittel verleiht der Ware einen samtartigen, trockenen Griff; 
der UberschuB wird nach dem Abkiihlen der vulkanisierten Gewebe durch 
Biirstenwalzen wieder entfernt. 

b) Die Kaltvulkanisationsverfahren sind vorzugsweise fiir feinere 
Stoffe in Anwendung und erfolgen durch Einwirkung von Chlorschwefellosung 
oder Chlorschwefeldampfen auf ungeschwefelten Kautschukbelag. 

Beim Arbeiten mit einer Losung von Chlorschwefel in Schwefel. 
kohlenstoff "\\TId diese mittels einer Auftragwalze auf die KautschukReite 
der Ware aus einem verbleiten Holztrog oder aus einem Porzellantrog iibertragen. 
Die so behandelten Gewebe laufen dann iiber eine angewarmte Trommel und 
werden in gut ventilierten, trockenen Verliiftungsboden verhangt. 

Beim Kaltvulkanisieren mit Chlorschwefeldampfen werden die mit Kaut· 
schukaufstrich versehenen Stoffe in einem luftdicht verschlossenen, hotflueahn· 
lichen Raum iiber Leitrollen rundgefiihrt und die Chlorschwefeldampfe vom Boden 
dieser gut ventilierbaren Vulkanisierkammer aus einem GefaBe entwickelt. 
Die Vulkanisationstemperatur darf 25 0 C nicht iibersteigen. 

Nach beendetem ProzeB werden Ventilatoren in Tatigkeit gesetzt, um die 
Chlorschwefeldampfe zu entfernen, oder es wird zu dem gleichen Zwecke trockene 
Luft eingeblasen. Nachher werden die Stoffe in gleicher Weise wie die mit 
Chlorschwefellosung vulkanisierten zum volligen Ausdunsten in Trockenkammern 
verhangt. 

Infolge der bedeutenden Reaktionsfahigkeit des Chlorschwefels mit anderen 
Substanzen als Kautschuk ist groBe Vorsicht beziiglich zweckmaBiger Zu· 
sammensetzung der Kautschukmasse geboten, um schlechte Resultate, die 
sich durch Knittrigwerden und Abbrockeln der Kautschukschicht auBern, zu 
vermeiden. 

Neuere, versuchsweise in Anwendung gebrachte Verfahren zum 
Kautschukieren von Geweben beruhen auf der Verwendung von 
Latex, der Milch vom Gummibaum, welche sich, mit Ammoniak geschiitzt, 
leicht versenden laBtl). Mit Kautschukmilch impragnierte Waren sind sehr 
widerstandsfahig gegen Wasser und werden in ihrem Aussehen nur unwesentlich 
verandert, da der Belag durchsichtig ist. 

L. Das Unentflalnmbarmachen von Geweben2). 

Fiir Stoffe zu Theaterdekorationen oder fUr anderweitige Ausschmiickung von 
Raumen (z. B. Fahnenstoffe fUr Innendekoration, Gardinenstoffe) und ver· 
einzelt auch fUr Bekleidungsstoffe verlangt man die Eigenschatt der Unent. 
flammbarkeit (sog. Flammensichere Gewebe). Mit Kaolin beschwerte Appre. 
turen erfiillen dies en Zweck schon bis zu einem bestimmten Grade; denn je hoher 
der Gehalt der Appretur an gewissen mineralischen Stoffen, urn so schwerer ent· 
ziindbar werden derartig impragnierte Gewebe. Sie entziinden sich zwar, doch 
kommt es im allgemeinen nicht zur Flammenbildung, das Gewebe glimmt nur 
weiter. 

Es gibt nun eine ganze Anzahl Mittel, welche die Stoffe derart schwer ent. 
flammbar machen, daB dieselben nur langsam verkohlen; der eigentlich er· 

1) Nach Arnold H. Hard im Text. Rec. 1923, S. 55. 
2) Siehe auch Dr. Theodor Koller: "Die lmpragnierungstechnik. Handbuch 

der Darstellung aller faulniswiderstehenden, wasserdichten und feuersicheren 
Stoffe" (Wien, Pest, Leipzig: A. Hartleben's Verlag, 1896). 
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strebte Zweck der Feuersicherheit wurde aber in keinem FaIle in idealer Weise 
erreicht. Ala brauchbare Mittel kommen in Betracht: schweielsaures Ammon, 
Chlorammonium, Ammoniumkarbonat, wolfranisaures Natron, phosphorsaures 
Natron; Borax, Magnesiumsalze, Wasserglas, Zinp.soda (Prapariersalz), ·Alaun, 
Tonerdesilikate, Stannate usw. 

Man arbeitet dabei entweder nur auf der Basis der Eignung der Salze 
an sich, also 

1. in einfacher Weisedurch Impragnierung der Waren mit wasserigen Lo­
sungen und nachiolgendem Trocknen bzw. mit entsprechend bereitete:n Appretur­
flotten (derartige Impragnierungen sind naturgemaB leicht auswaschbar), oder 

2. durch Ausfallung einer brauchbaren (wasserullloslichen) Substanz-auf und 
in der Faser im Wege aufeinanderfolgender Impragnierungen .mit den Losungen 
der erforderlichen Komponenten zwecks Erzielung einer dauerhaften Wirkung. 

Ad 1 wird als einfaches Mittel zum Feuersichermachen von Geweben fast 
allgemein das bereits im Jahre 1839 von Gay-Lussac empfohlene, technische 
schwefelsaure Ammoniak angewendet, das gleichzeitig den Vorzug besitzt, ver­
haltnismaBig billig zu sein. Die Stoffe werden mit einer kalten, moglichst kon­
zentrierten Losung (ca. 150 g schwefelsaures Ammoniak pro Liter Flotte) auf 
einem Foulard oder einer Paddingmaschine impragniert und nach dem Ab­
quetschen in iiblicher Weise getrocknet. Zum gleichzeitigen Appretieren der 
Gewebe verwendet man dann einfach_z. B. die erforderliche Menge Dextrin im 
Liter. 

Ferner hat sich das Arbeiten mit einer Losung von wolframsaurem Natron 
(vorgeschlagen von F. V ersma n und A. Oppenheim auf der Naturforscher­
versammlung zu Aberdeen, 15. September 1857) bewahrt. Ein Zusatz von 
phosphorsaurem Natron ist dabei sehr zweckmaBig; lnfolge des verhaltnismaBig 
hohen Preises von wolframsaurem Natron kommt dessen Anwendung jedoch 
seltener in Frage. 

Bergrat Patera 1) empfahl gegen Ende des fiinften Jahrzehnts des 19. Jahr­
hunderts das Impragnieren mit einer Losung von Borax und Bittersalz, die als 
solche zunachst keine Fallung ergibt, doch auf der Faser infolge doppelter Um­
setzung unlOsliche borsaure Magnesia und IOsliches schwefelsaures Natron ent­
stehen laBt. Die Wirkung dieser Impragnierung kann als gleichwertig derjenigen 
mit wolframsaurem Natron hingestellt werden; als Vorteil ergeben sich billigere 
Gestehungskosten. 

J. A. Martin (Paris) hat im Jahre 1880 folgende Praparation zugleich als 
Appretur empfohlen und die Brauchbarkeit derselben durch eine besondere Fach­
kommission iiberpriifen lassen: 

8 kg sehwefelsaures Ammoniak 
21/2 kg kohlensaures Ammoniak 
3 kg Bor~aure 
2 kg Borax 
2 kg Starke 

100 kg Wasser 

Nach den Erfahrungen des Verfassers ist auch eine Losung von Rhodan­
ammonium gut geeignet und ebenfalls in Verbindung mit regularen Appre­
turen anwendbar. Auch das Appretieren mit Harnstof£losung ver­
mindert die Feuergefahrlichkeit der Faserstoffe (D. R. P. Nr.423857 vom 
Jahre 1925). 

1) tiber Fla)Ilmenschutzmittel. Wien 1871. 
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Ad 2 ist bezuglich der Bemuhungen zwecks Herstellung einer dauerhaften 
Impragnierung zunachst das Verfahren von William Henry Perkin!) zu er­
wahnen; der Genannte hat daruber wahrend des VIII. Internationalen Kon­
gressesfiir angewandte Chemie (4. bis 13. September 1912 in Washington und 
New-York) Bericht erstattet. Perkin impragniertdie Ware erst mit einerLosung 
von Natriumstannat 45 0 Tw. (26,5 0 Be), trocknet, prapariert hierauf mit einer 
Ammoniumsulfat16sung von 15 0 Tw. (10 0 Be) und trocknet wieder. Das Gewebe 
enthalt dadurch gefalltes Zinnoxyd und uberschussiges Ammoniumsulfat; letz­
teres kann durch Auswaschen mit Wasser entfernt werden. Der auf diese Weise 
erzielte Effekt der Flammensicherheit wird auch durch· of teres Waschen der 
Waren in heiher Seifenlosung nicht beeintrachtigt. 

·Nach dem D.~. P. Nr. 342410 der Farbenfabriken Bayer & 00. soIl 
auf der Faser aus o-kieselsauremethylestern durch Hydrolyse abgeschiedene 
Kieselsaure sehr zweckmaBig sein. H. Meding gibt im D. R. P. Nr. 337842 ein 
Verfahren zum Feuersichermachen an, das besonders fUr Ar beitskleider, welche 
in Sprengstoffbetrieben getragen werden, Verwendung finden soIl. Die Stoffe 
werden hintereinander mit Ohlormagnesium und dann mit Wasserglas16sung 
impragniert. 

Auch Zirkonverbindungen wurden zum Feuersichermachen empfohlen. Dr. 
Hauser und Hedwig Herzfeld lieBen sich ein Verfahren schutzen, nach wel­
chem die Faser mit solehen Zirkonsalzen impragniert wird, welehe beim naeh­
tragliehen Behandeln mit Neutralsalzlosungen, z. B. Chloriden, Sulfaten und 
Nitraten der Alkalien, aueh alkaliseher Erden, eine Fallung von Zirkonhydroxydgel 
geben .. Solche Zirkonsalze sind das Nitrat, das Sulfat und das Azetat. Besonders 
brauehbar haben sieh zu dem Zweek die Azetonitrate erwiesen. Dieselben werden 
dargestellt dureh Abrauehen von Zirkonnitrat mit Essigsaure. Die Faser wird 
in einer Losung von 200 g dieses Produktes und 200 g Magnesiumsulfat pro 
Liter Wasser getrankt und naB auf etwa 60-700 erhitzt. Das Zirkonhydroxydgel 
scheidet sieh dann in der Faser in feinverteilter Form abo 

1) Prof. Dr. Ernst Beutel: "Uber flammensichere Ba umwollstoffe". Osterreichs 
Wollen- und Leinenindustrie (Reichenberg). 



Die mechanischen Hilfsmittel zur Veredlung der 
Baumwoll-Textilien. 

Von Dipl.-Ing. Prof. Hugo GIsley, Geh. Reg.-Rat, Heidelberg. 

Einleitung. 
Um das Yerwendungsgebiet der Rohstoffe, der Halbfabrikate und der 

Ganzfabrikate zu erweitern und deren wirtschaftlichen Wert zu erh6hen, werden 
sie veredelt. 1m weitesten Sinne des Wortes umgreift dieser Sammelbegriff 
das Waschen, Bleichen, Merzerisieren, Farben, Impragnieren usw., sowie das 
Bedrucken und eine ganze Reihe von Zurichtungs-, Ausriistungs- und Nach­
arbeiten. Die drei letztgenannten Gruppen von Arbeiten faBt man vielfach 
aber auch unter der Bezeichnung "Appretur" zusammen und dies dann, wenn 
es sich lediglich um die Behandlung von Fertigfabrikaten in Gestalt von 
Garnen, Geweben, Wirkwaren usw. handelt. Diese in den Hauptziigen fertig­
gestellten Waren miissen entweder unmittelbar nach ihrer Fertigstellung ge­
reinigt, in bezug auf Aussehen und Griff vervoIIkommnet und in ihrem Charakter 
verandert werden oder es wird ihnen nach einer Yorbehandlung durch Was chen, 

.BIeichen Merzerisieren, Farben usw. noch ein besonderes gefalliges Aussehen 
bzw. ein bestimmter Griff und Charakter gegeben. Da der Yerbraucher die 
Ware vielfach nach Aussehen und Griff beurteilt, ist man in den letzten J ahren 
immer mehr dazu iibergegangen, durch die Appretur nicht nur die wirkliche 
Qualitat der Ware zur Geltung zu bring en, sondern die Warenqualitat durch 
Yerleihung vorteilhafter oder begehrter Eigenschaften zu verandern. 

Aus dem Vorstehenden ergibt sieh, daB der Begriff "Appretur" keineswegs 
sieh mit dem Begriff "Veredlung" deckt, daB er vielmehr nur einen Teil der 
Veredlung umgreift. Es kann aber doch wohl keinem Zweifel unterliegen, 
daB einerseits aile sogenannten Appreturarbeiten, also zum Beispiel das Sengen, 
Scheren, Rauhen, Pressen, Dampfen usw. eine Veredlung des Erzeugnisses in 
dem oben gekennzeichneten Sinne herbeifiihren und andererseits wird anerkannt 
werden miissen, daB durch das Was chen, Bleichen, Merzerisieren, Farben usw. 
Rohstoffe, Halbfabrikate und Ganzfabrikate veredelt werden. Es erscheint 
deshalb der V orschlag wohl gerechtfertigt, im weiteren Sinne von einer "V er­
edlung der TextiIien" zu sprechen, wie es schon Dr. Paul Heermann in 
seinem im Jahre 1921 erschienenen Bueh: "Technologie der Textilveredlung" 
getan hat. 

Mit dieser Unterstellung sollen im nachstehenden die wesentlichen der 
der Baumwollveredlungsindustrie zur Verfiigung stehenden mechanischen Hilfs­
mittel nach Einrichtung und Wirkung im Zusammenhang vor Augen gefiihrt 
werden und dabei soll auch der Rohstoff selbst mit in den Kreis der Betrach­
tung gezogen werden, denn sein BIeichen, Farben usw. ist auch nichts anderes 
als eine Veredlung. Die Zahl der in Betracht kommenden Hilfsmittel ist eine 
auBerordentlic.h groBe. Von ihnen macht der Fachmann nach Bedarf Gebrauch, 
die Reihenfolge ihrer Anwendung ist keineswegs eine unzweideutig festgelegte, 
sie wird vielmehr bestimmt durch die· Eigenschaften des Werkstoffs an sich, 

Technologie der Textilfasern: Haller-Glafey. 32 
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die .Art seiner Verarbeitung und die vielseitigen Forderungen, welohe an das 
fertige Erzeugnis gestellt werden. Aus diesem Grunde ist auch nicht moglioh, 
bei ihrer Erlauterung eine bestimmte Reihenfolge einzuhalten. Es solI des­
ha.lb nu.r unterschieden werden in die Veredlung auf nassem und auf trockenem 
Wege. Der erateren dienen das Wasohen, Bleichen, Merzerisieren. Farben, 
Impragnieren usw., der letzteren (ilie sonstigen Vorgange, insbesondere das 
Trocknen, Sengen, Rauhen, Scheren, Kalandem. Mangeln, Pressen usw. 

Waschen, Bleichen, Merzerisieren, Farben, 
Impragnieren usw. der Baumwoll-Textilien. 

Die vorstehend genannten Arbeitsvorgange dienen, wie bereits ausgefiihrt. 
der Veredlung der Textilien auf nassem Wege. Der NaBbehandlung unter­
worfen werden das Fasergut als solches, aus ihm hergestellte Faserbander, 
Garne, Gewebe, Wirkwaren, Spitzen, Gardinen usw. Die bei der NaBbehand­
lung zur Anwendung kommenden Mittel werden entweder nur auf die Ober­
tlaohe aufgetragen oder auf das Arbeitsgut in seiner vollen korperlichen Aus­
dehnung zur Wirkung gebracht, wobei dieses entweder in das der NaBbehandlung 
dienende Mittel eingefiihrt wird und in ihm bis zur Beendigung des Arbeits­
prozesses verbleibt, durch das fragliche Mittel hindurchgefiihrt oder endlich 
dieses duroh" das Arbeitsgut hindurchgetrieben wird. 

I. Waschen. 
a) Waschen loser B'aumwolle. Die Baumwolle wird bekanntlich durch das 

sogenannte Ptliioken aus den aufgesprungenen Samenkapseln der Baumwoll­
ptlanze geerntet. Von der Offuung der Samenkapseln bis zur Ernte und von 
dieser bis zum Entkornen und Pressen des Faserguts zu Ballen hat dieses 
die Moglichkeit,' Staub, Sand u. dgl. Fremdkorper aufzunehmen. Ihnen ge­
sellen sich bei der Ernte noch weitere Fremdkorper in Form von Blattresteri, 
Samenkapselteilen usw. hinzu. AIle diese Verunreinigungen werden auf trockenem 
Wege im Laufe der Verarbeitung der Faser entfemt. Eine Reinigung auf nassem 
Wege durch Waschen findet nur dann Anwendung, wenn die Trockenreinigung 
nicht geniigt, sie besteht im allgemeinen in einer Behandlung mit warmem oder 
kaltem Wasser. Handelt es sich darum, das Fasergut von Riickstanden zu be­
freien, die fum aus etwa schon durchgefiihrten Arbeitsprozessen, z. B. dem Bleichen, 
Farben usw. noch anhaften, so bezeichnet man diesen Arbeitsvorgang gewohn­
lich als Spiilen. Die natiirlichen Verunreinigungen der Faser in Form von 
inkrustierenden Substanzen, Fetten, Wachs u. dgl. konnen weder durch das 
Waschen noch durch das Spiilen entfernt werden. 1st dieses erforderlich, so 
kommt das Abkochen mit alkalisch wirkenden Mitteln, das sogenannte Bauchen, 
zur Anwendung, es bildet im allgemeinen die Vorbehandlung fiir das Bleichen 
und wird dort beriicksichtigt werden. • 

Die nebenstehenden beiden Abb. 1 und 2 veranschaulichen eine Maschine 
zum Waschen und Spiilen von loser Baumwolle. Sie besteht aus einem 
ovalen Eisenblechbottich mit leicht heraushebbarem Siebboden und inselartigem 
Einbau mit Dberlauf und AblaBventil. In dem zwischen der Bottichwandung 
und dem Einbau befindlichen Ringkanal wird das Fasergut durch einen oder zwei 
sich drehende Fliigel mit bogenformig gekriimmten Zinken in der Behandlungs­
tliissigkeit unter bestandigem Tauchen in kreisende Bewegung versetzt, wii.hrend 
eine Aushebevorrichtung das Fasergut aus dem Bottichkanal auf ein endloses 
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Forderband iiberfiihrt. Die Aushebevorrichtung besteht aus drei kreisenden, 
durch Fiihrungsbogen und Leitrolle gesteuerten Auswurfgabeln. An Stelle der 
sich drehenden Fliigel kommen auch Rechen mit langen geraden Zinken zur 
Anwendung, welche frei pendelnd auf einer gekropften Welle sitzen und bei 
Drehung dieser durch Lenker so gesteuert werden, daB sie das Arbeitsgut in 
der Behandlungsfliissigkeit nur vor sich herschieben. 

Abb. L Wasch- und Spiilmaschine fiir Fasergut; Zittauer Maschinenfabrik A.-G. , Zittau. 

b) Waschen der Banmwollgarne. Die Baumwollgarne werden dem Wasch­
oder SpiilprozeB in Form von Strahnen, Kreuzspulen oder Kettbaumen unter­
zogen. Die Durchfiihrung der genannten Arbeitsprozesse dient im wesentlichen 
nur der Beseitigung von Riickstanden, 
die den Garnen aus bereits durchge­
fiihrten Veredlungsprozessen, insbeson­
dere dem Bleichen, Merzerisieren und 
Farben noch anhaften und sie erfolgt 
entweder auf besonderen Maschinen 
oder auf denjenigen Vorrichtungen, auf 
denen die Veredlungsprozesse selbst aus-
gefiihrt werden. Maschinen der erstge- ,\1>1>.2. 
nannten Art sind entweder solche, bei 
denen die Game in Strahnform freihangend in der Wasch- oder Spiilfliissigkeit 
nur umgezogen und dabei im Bedarfsfalle auch noch abgepreBt werden oder 
Maschinen, bei denen die Garnstrahne nicht nur umgezogen, sondern gleich­
zeitig auch noch in der Fliissigkelt quer zu ihrer Lange hin und her oder 
fortbewegt werden. 

Die Abb. 3 bis 8 geben Ausfiihrungsbeispiele der vorstehend gekennzeichneten 
Maschinen. 

Bei der in Abb. 3 dargestellten Strahngarn waschmaschine werden die zu 
behandelnden Strahne auf langs gerillte Porzellanspulen oder solche aus Hart­
gummi, Zelluloid usw. aufgehangt. Diese sitzen auf jeder Maschinenseite fest 

32* 
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auf reihenweise iiber einem Bottich wagrecht angeordneten, £rei tragenden Achsen, 
welche mittels eines von einem direkt gekuppelten Elektromotor in Bewegung 
versetzten Wendegetriebes abwechselnd Rechts- und Linksdrehung erhalten. 
Dies hat zur Folge, daB die Strahne durch die Spulen abwechselnd nach rechts 
oder links umgezogen werden. Durch iiber den Spulen und seitlich derselben 
angeordnete Spritzrohre wird wahrend des Umlaufs der Strahne Wasser gegen 
diese getrieben und dieses sammelt sich indem unter den Spulen befindlichen, 
in der Abbildung nicht dargestellten Bottich. Das Wendegetriebe teilt die 
Maschine der Lange naoh in zwei Teile, und es arbeiten die einander gegen­
iiberliegenden Spulen der beiden Maschinenhalften demrt, daB abweohselnd die 
Spulen einer Maschinenhalfte in Bewegung sind, die Spulen der anderen 
Masohinenhalfte dagegen stillstehen, also beschiokt werden konnen. Jede 
Maschinenhalfte ist auoh mit einem besonderen WasserabsohluB fiir das Spritz-

Abb.3. Strahngarn-Waschmaschine; Maschinenfabriken Tillm. Gerber Siihne 
& Gebr. Wansleben, Kxefeld. 

wasser ausgeriistet. Die Spritzrohre bestehen gewohnlich aus Kupfer, fiir be­
sondere Zweoke werden sie aber auch aus Hartgummi, Zelluloid usw. hergestellt. 
Ihr Naohtropfen mrd durch besondere in den unteren Maschinenlangsbalken ein­
gebaute selbsttatige AblaBventile verhindert. Die Maschine wird mit 16 bis 64 
Spulen von 450 oder 650 mm Lange in doppelseitiger Anordnung ausgefiihrt. 
Der Kraftbedarf betragt etwa 2 bis 3 PS bei einer Spulenlange von 650 mm. 
Der Raumbedarf fiir eine Maschine belauft sich bei: 

Lange Breite H6he 
24 Spulen auf 4100 2100 1700 mm 
32"" 5350 2100 1700 " 
40"" 6600 2100 1700 " 
48"" 7800 2100 1700 " 
64"" 10200 2100 1700 " 

Die Masohine nach Abb. 4 gleioht in ihrem iiuBeren Aufbau im wesentlichen 
der vorbesprochenen. Es sind auch bei ihr als Trager fiir die zu waschenden 
Garnstriihne Porzellanspulen zur Anwendung gebracht. Ihre freitragenden Achsen, 
auf denen sie befestigt sind, sitzen jedooh exzentrisoh auf Triebradern, welche 
durch eine endlose Kette weehselweise in Rechts- und Linksdrehung versetzt 
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werden. Diese eigl'lnartige Anordnung der Spulenachsenauf ihren Triebradern 
hat ~ur Folge, daB die Strahne abwechselnd aus der Waschfliissigkeit im Bottich 
gehoben und wieder in sie gesenkt, dabei urngezogen und gleichzeitig versetzt 
werden. Da jedoch die Spulenachsen auf den einander folgenden Triebradern 

Abb.4. Strahngarn-Waschmaschine; Textilmaschinenfabrik B. Cohnen 
G. m. b. H., Grevenbroich b. K6ln. 

urn 180 0 versetzt angeordnet sind, steigen zum Beispiel die auf den gerad­
.zahligen Spulen hangenden Strahne nach oben, wahrend die auf den ungerad­
zahligen Spulen befindlichen Strahne gesenkt werden, wie dies die Abbildung 
erkennen liiBt, und umgekehrt. Zwischen den Strahnen vorgesehene Spritzrohre 
geben beirn Umzug der Striihne dauernd Waschfliissigkeit gegen diese. 

Bei der Maschine nach Abb. 5 sitzen die zur Aufnahme der Garnstrahne 
dienenden kupfernen Vierkantspulen paarweise auf gemeinsamen Achsen, welche 

Abb. 5. Strahngarn-Spillmaschine (Schaukelsystem); Zittauer Maschinenfabrik A.-G., Zittau. 

ihrerseits zu einer endlosen Doppelkette verbunden sind, die Fiihrung und fort­
schreitende Bewegung durch zwei Kett.enrader empfangt. Die Achsen dieser 
Kettenriider ruhen in Wiegebogen, welche vermittels Kurbelwelle hin und her 
geschaukelt werden. Zwischen den Ketten liegen die Spulen mit Leitrollen 
auf Laufschienen auf. Aus dieser Einrichtung ergibt sich, daB die auf den 
Spulen hiingenden Striihne im unteren Kettenlauf in der Waschfliissigkeit eines 
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unter dem Kettenlauf vorgesehenen Bottichs fortbewegt, da,bei gleichzeitig um­

gezogen und geschwenkt werden. Beschicken und Entleeren der Spulen er­

folgt an den entgegengesetzten Stirnseiten der Maschine. Die Waschfliissigkeit 

. durchstromt den Bottich entgegengesetzt ZUlli Kettenlauf, also entgegengesetzt 

zur fortschreitenden Bewegung der Garnstrahne. 

Abb. 6zeigt einesogenannte Strahngarn-Rundwasch-und Spiilmaschine. 

Die zur Aufnahme der Garnstrahne bestimmten kupfernen Vierkantspulen sitzen 

auf oberhalb eines ringfOrmigen Bottichs fiir die · Waschfliissigkeit sternfOrmig 

in einem Kranz wagrecht gelagerten Achsen. Der Achsenkranz wird in Dreh­

bewegung versetzt und hierdurch werden die Spulen im Kreise fortbewegt, 

die auf den Spulen hangenden Garnstrahne also durch die Waschfliissigkeit 

,im Ringbottich bewegt. Bei dieser fortschreitenden Bewegung der Spulen iiber 

" 

Abb.6. Strahngarn- Wasch- und Spiilmaschine (Rundwaschmaschine) mit 12 Kupferspulen; 

C. G. Haubold A.-G., Chemnitz. 

dem letzteren empfangen die Spulenachsen gleichzeitig noch Drehbewegung 

und hierdurch werden die Strahne bei ihrer fortschreitenden Bewegung in der 

Waschfliissigkeit auch noch umgezogen. 
In den Abb. 7, 7 a und 8 sind in zwei Ausfiihrungsformen Strahngarn- Wasch­

und Spiilmaschinen wiedergegeben, bei denen die Strahne bei ihrem Umlauf 

abgepreBt werden. Die Maschine nach den Abb. 7, 7 a ist mit einem 

T -formigen Spulentrager ausgestattet, dessen wagrechter Schenkel an seinen 

beiden freien Enden auf je einer ' Achse freitragend IDld frei drehbar eine 

Spule tragt und dessen lotrechter Teil als Zahnstange ausgebildet ist, mit 

deren HiHe der ganze Spulentrager gehoben und gesenkt werden kann. Lot­

recht unter den genannten beiden Spulen sind in einem Bottich zwei weitere 

Spulen angeordnet, die zwanglaufig in Drehbewegung versetzt werden. Un­

mittelbar iiber diesen Spulen sind, in Schwenkarmen gelagert, zwei Abquetsch­

walzen angeordnet. Dber sie und die Spulen im Spulentrager werden die zu 

waschenden Garnstrahne in deraus den Abb. 7, 7 a ersichtlichen Weise 

geschoben. Werden die Abquetschwalzen sodann gesenkt, so pressen sie 

die Strahne gegen die unteren sich drehenden Spulen und dies hat zur 

Folge, daB die Strahne umgezogen werden. Gleichzeitig wird dabei die durch 
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oberhalb der Abquetschwalzen angeordnete Spritzrohre gegen die Strahne ge­
braphte Waschfliissigkeit abgepreBt. Sie sammelt sich in dem Bottich und 
wird von hier abgeleitet. Um einen ununterbrochenen Betrieb zu ermoglichen, 
senken sich die beiden AbpreBwalzen nicht gleichzeitig, sondern immer nur 

1578 

eine derselben, wahrend die 
andere sich in Hochstellung 
befindet. Infolgedessen kann 
die eine Maschinenseite ar­
beiten, wahrend die andere neu 
beschickt wird; vgl. Abb. 7 a. 
Die Verstellbarkeit des T- for­
migen Spulentragers in lot-

o 0 

Abb. 7 und 7 a. Strahngarn-Spiilmaschine; Zittauer Maschinemabrik A.-G., Zittau. 

rechter Richtung ist vorgesehen, um den Abstand der Oberspulen von den 
Unterspulen der Strahnlange entsprechend andern zu konnen. - Wesentlich ab­
weichend von der vorste­
hend erlauterten Maschine 
hinsichtlich der Bau weise 
und Arbeitsweise ist die in 
Abb. 8 veranschaulichteMa­
schine. Bei ihr wl'lrden die 
zu waschenden Strahngarne 
nicht in lotrechter, sondern 
in wagrechter Lage umge­
zogen und abgequetscht 
und dabei im entspannten 
Zustande durch die im Bot­
tich enthaltene Waschfliis­
sigkeit gezogen. Die dop­
pelseitig ausgebildete Ma­
schine ist auf jeder Seite 
oberhalb des Troges iiber 
dessen Langenmitte mit 
einem freitragend gelager­
ten Zylinder und zu beiden 

Abb.8. Strahngarn-Waschmaschine (vierfach), 
C. G. Haubold A.-G., Chemnitz. 

Seiten desselben mit je einem in gleicher Weise gelagerten Walzenpaar aus­
gestattet, auf welche die zu waschenden Strahne aufgebracht werden. Die dem 
benannten Zylinder ,benachbarten beiden Walzen konnen den beiden auBeren 
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Walzen genahert oder von ihnen entfernt werden. Geschieht das erstere,wird also 
der Abstand der beiden zusammengehorigen Garntragwalzen verringert, so werden 
die auf ihnen befindlichen Striihne entspannt, konnen gegen nicht gewaschene 
ausgewechselt und diese konnen bei einer Drehung der AuBenwalze in der im 
Bottich befindlichen Waschfliissigkeit umgezogen werden. Wird dagegen der 
Abstand der Garntragwalzen vergroBert, so werden die auf ihnen befindlichen 
Strahne aus der Waschfliissigkeit herausgehoben, gespannt und, da die Innenwalze 
sich gegen den Zylinder an1egt, beim Umlaufabgequetscht. Die Abstandsiinde­
rungen der Walzen geschehen vollstandig automatisch und wechselweise fiir die 
beiden Walzenpaare einer jeden Maschinenseite. 

c)" Waschen der Baumwollgewebe. Fiir das Waschen der BaumwoU­
gewebe kommen zur Anwendung die sogenannten Paketwaschmaschinen, die 
Strang- und Breitwaschmaschinen. 

Abb. 9. Stampfwaschmaschine 
(Stampfwalke) mit Drehbottich; 
Zittauer MaschinenfabrikA.·G., 

Zittau. 

Abb. 10. Stampfwaschmaschine (Stampfwalke) 
mit zwei sich hin- und herbewegenden Vierkant­

trogen; Zittauer Maschinenfabrik A.-G., 
Zittau. 

Bei den Paketwaschmaschinen wird das Waschgut in sichdrehenden Trom­
meln unter Sturzbewegung der Wirkung der Waschfliissigkeit ausgesetzt (Wasch­
rader) oder es wird in der Waschfliissigkeit durch schwingende Hammer oder 
frei faUende Stampfen einer mechanischen Bearbeitung unterworfen. Die Abb. 9 
und 10 geben beispielsweise zwei Maschinen der letzteren Art wieder, sie 
fiihren im allgemeinen den Namen Stampfwaschmaschinen oder Stampfwalken. 
Die Maschine nach Abb. 9 ist mit einem zylindrischen Waschbottich ausge­
stattet, der urn einen senkrechten Zapfen langsam gedreht wird, wahrend die 
Stampfen abwechselnd durch eine DaumenweUe angehoben und dann fiir den 
freien Fall freigegeben werden. Das Waschgut ruht auf einem gelochten 
Doppelboden, welcher die Abscheidung der Unreinigkeit aus der Waschfliissig­
keit ermoglicht. Ein an der Stampfenfiihrung gelenkig befestigter zweiteiliger 
Deckel bietet die Moglichkeit, den Waschbottich abzudecken. - Die Stampf­
walke nach Abb. 10 unterscheidet sich von der v0rbesprochenen im wesent­
lichen dadurch, daB sie an Stelle des zylindrischen Troges zwei Vierkanttroge 
aufweist, welche auf Schienenbahnen mechanisch geradlinig hin und her be-
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wegt werden,wahrend die Stampfen ihre auf- und abgehende Bewegung aus­
fiimen. 

Das Wesen der Strangwaschmasohine, vielfach mit Clapot (clapoter = 
plats chern) bezeichnet, besteht darin, daB das Gewebe als Strang in schrauben­
gangformigen Windungen, gespannt oder ungespannt, durch die WaschHiissig­
keit und ein Paar iiber 
ihr angeordnete Wasch­
walzen aus Hartholz so 
gefiihrt wird, daB sie ab­
wechselnd mit Fliissig­
keit gesattigt und wie­
der von ihr befreit wird. 
Die Abb. 11 veranschau­
licht eine Strangwasch­
maschine neuester Bau­
weise. Auf ihr wird der 
Gewebestrang in unge­
spanntem Zustande der 
Waschfliissigkeit ausge­
setzt, die sich in einem 
in den FuBboden ver­
senkt angeordneten Ze­
mentbottich befindet, 
kann sich in ihr also ent­
falten und die Wasch­
. Hiissigkeit gut aufneh­
men. Da jedoch der 

Abb. 11 , Strangwaschmaschine mit in den FuBboden versenkt 
angeordnetem Zementbottich; Zittauer Maschinenfabrik A.-G., 

Zittau. 

Strang in der Fliissigkeit keine Fiihrung hat, darf die Maschine nur mit ge­
ringer Geschwindigkeit laufen, damit kein Verwirren der in der WaschHiissig­
keit schwimmenden Stranglaufe eintritt. Ein den Waschwalzen vorgelegter 
Fiihrungsrechen sichert einen gleichmaBigen Abstand der Stranglaufe bei ihrem 
Einlauf in die Waschwalzen und verhindert infolge einer axial hin und her 
gehenden Bewegung gleichzeitig eine nur stelIenweise Abnutzung der Wasch­
walzen durch den laufenden Strang. Endlich dient der Fiihrungsrechen auch 
noch der selbsttatigen Stillsetzung der Maschine bei Bildung von Knoten im 
Warenstrang. Er ist zu diesem Zweck an einem Ende drehbar gelagert, kann 
also durch einen einlaufenden Knoten angehoben werden. Geschieht dies, 80 

wird die Sperrung fUr die AusrUckvorrichtung ausgelOst. Dber den Wasch­
walzen sind unmittelbar neben den Gestellwandungen zwei Quetschwalzenpaare 
angeordnet, deren untere Walze einen Messing-, deren obere einen Gummi­
belag besitzt. Durch das eine dieser Quetschwalzenpaare wird, sofern erforderlich, 
der Warenstrang unter Mitwirkung eines Porzellanauges den Waschwalzen am 
einen Stirnende zugeleitet und durch das andere am entgegengesetzten Walzen­
ende abgeleitet. Sowohl der Druck dieser Abquetschwalzen als auch derjenige 
der Waschwalzen ist regelbar. Ein den letzteren an der Auslaufseite vorge­
lagerter Haspel hebt die Warenstranglaufe von der unteren Walze ab und 
iibergibt sie der WaschHiissigkeit. Ein unmittelbar unter den Waschwalzen 
angeordneter rinnenartiger Trog fangt die durch die Waschwalzen abgequetschte 
Fliissigkeit auf und leitet sie abo - rst der Einbau des Zementbottichs in den 
FuBboden nicht moglich, so kommt ein Holzbottich oder sogenannter Kump 
zur Anwendung,der zwischen die die Waschwalzenlager enthaltenden Stirn­
wandeder Maschine eingebaut ist. Der Auffangtrog fiir das Schmutzwasser 
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kann wegbleiben und ebenso kann auch auf die kleinen Abquetschwalzen ver­
zichtet werden, sofern sie nicht erforderlich sind. Eine so eingerichtete Maschine . 
zei!ren die Abb. 12, 12 a in Ansicht und Schnitt . 

. \bb. 12. 
Abb.12 und 12a. Strangwaschmaschine mit Kump; Zittauer Maschinenfabrik A.-G., Zittau. 

Abb. 13. Breitwasch- und Seifmaschine mit einem Vor- und Beizkasten und sechs Seif­
bzw. Waschkasten; Zittauer Maschinenfabrik A.-G., Zittau. 

Bei den Breitwaschmaschinen wird die durch Zusammennahenihrer Enden 
endlos gemachte Gewebebahn entweder imKreislauf dlirch ein Quetschwalzen-
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c Abb.13a-d. d 

paar und einen unter diesem enthaltenden 

" \ 
\ 
1 

/ 

Abb. 14. Gewebe-Breitwaschmaschine mit iibereinander angeordneten Trogen 
(Vormals geb. von Gebauer). 

Gewebes in den Bottichen durch Fliigelwellen, Fliissigkeitsschleudern oder dergl., 
durch welohe das Spiilwasser gegen das urn sie gefiihrte Gewebe geworfen wird, 
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wie dies zum Beispiel die Abb.13a-d erkennen lassen. Bei den mit iiber­
einander angeordneten Fliissigkeitsbehaltern ausgestatteten Breitwaschmaschinen 
wird das Gewebe entweder nur beirn Verlassen der Maschine oder auch noch beim 
Dbergang von einem Trog zum andern ausgequetscht. Ersteres laBt Abb.14 
erkennen. Die Waschfliissigkeit wandert von oben nach unten durch die Bot­
tiche, das Gewebe lauft dagegen von unten nach oben durch diese. Je nach 

der Art des Dbertritts der Wasch­
fliissigkeit aus dem einen Trog 
in den nachstfolgenden bewegt 
sich dabei die Fliissigkeit in den 
Waschtrogen in der gleichen 
Richtung wie das Gewebe oder 
entgegengesetzt zu ihm. 

d) Waschen der Wirk- nnd 
Strickwaren. Die Maschenge­
bilde kommen entweder in Forni 
langer Stoffbahnen oder als re­
gular gearbeitete bzw. konfek­
tionierte Warenstiicke in die 
Waschmaschine. Sie ist im wtz­
teren FaIle gewohnlich eine 
Trommel- oder Stampfwasch­
maschine. Abb. 15 gibt eine 

Abb.15. Doppeltrommel-Wasch- und Spiilmaschine; Trommelwaschmaschine wieder, 
Ernst Gessner A.-G., Aue. deren der Lange nach durch 

eine Querwand in zwei Abtei­
lung en geteilte Waschtrommel in einem geschlossenen, die Waschfliissigkeit ent­
haltenden Gehause in Kehrdrehung versetzt wird; im Innern mit Mitnehmern 
fiir das Waschgut und im Mantel mit Schlitzen fUr den Durchtritt der Wasch­
fliissigkeit versehen ist. Das Gehause besitzt zwei Heizschlangen, sowie Zu­
und Ablau£ rur die Waschfliissigkeit. -- Stampf- und Breitwaschmaschinen gleichen 
hinsichtlich ihrer Bauweise im wesentlichen den fiir das Waschen der Gewebe 
verwendeten, oben gekennzeichneten Maschinen. 

II. Bleiehen. 
Das Bleichen dient bekanntIich dem Zweck, die dem Fasergut eigentiim­

liche Farbung durch Oxydation oder Reduktion zu beseitigen und ein mehr 
oder weniger reines Weill zu schaffen. Zu den oxydierenden Bleichmitteln, 
deren Wirkung auf der Abgabe von Sauerstoff an das Blaichgut beruht, ga­
horen der Sauerstoff der Luft (N aturbleiche), die unterchlorige Saure in ihren 
verschiedenen Formen (Chlorkalk, Natriumhypochlorit, Elektrolytbleichlauge), 
rue verschiedenen Superoxyde usw. Die reduzierend wirkenden Bleichmittel 
nehmen Sauerstoff auf, indem sie ihn dem Bleichgut entziehen. Sie finden 
ihre Hauptvertreter in der schwe£Iigen Saure als Gas oder in wasseriger Losung 
und dem N atriumbisulfit. Dem BleichprozeB voraus geht ein ReinigungsprozeB, 
der den Zweck hat, die dem Fasergut anhaftenden Unreinigkeiten, Ole, Fette, 
Schlichtmittel usw. zu beseitigen, so daB das Bleichmittel ungehindert auf die 
Fasersubstanz einwirken kann. 

Fiir Baumwolltextilien ist das Bleichen von der groBten Bedeutung. Es 
handelt sich hierbei in erster Linie urn die Frage, welche Verunreinigungen sie 
enthalten und bis zu welchem Grade deren Entfernung notwehdig ist; ob man 
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mit Riicksicht auf die weitere Verarbeitung oder Verwendung den Hauptwert 
auf eine chemisch reine Zellulose legen mu13, oder ob es "ichtiger ist, eine 
zwar rein welie, dabei aber gut verarbeitungsfiihige Faser zu erhalten. Eine 
Faser, die in zarten und lebhaften Tonen gefarbt werden soll, erfordert z. B. 
eine vollstandigere Bleiche als eine solche, die in dunklen Farben gefarbt wird. 
Wahrend man bei Waren, die weiB bleiben, nur auf ein schones und reines 
WeiB zu sehen hat, muB ein Baumwollgarn oder Gewebe, das fiir den Druck 
bestimmt ist. meist die vollkommenste R,einigung und Bleichung erfahren, da 
jede zuriickbleibende Unreinheit die Gewinnung fehlerloser Druckware unmog-
lich machen wiirde. , 

Ais Bleichmittel kommt heu~e noch in erster Linie der Chlorkalk zur Anwen­
dung; die unter seiner Verwendung durchgefUhrte Bleiche bezeichnet man als 
Chlorbleiche. Der ihr vorausgehende, gewohnlich als Bauche bezeichnete ReW­
gungsprozeB besteht in einem Abkochen mit Atznatron, Soda und Zusatzen von 
Seifen, sowie FettlOsungsmitteln. Neben der Chlorbleiche haben noch Bedeutung 
erlangt die elektrische Bleiche, die Sauerstoffbleiche und die Ozonbleiche. 

Baumwolle wird heute gebleicht in der Flocke, insbesondere fUr die Zwecke 
der chemischen Industrie (Nitrozellulose, Kunstseide) und fUr die Wattefabri­
kation, als Faserband, als Fertiggespinst in Form von Cops, Strahnen, Kreuz­
spulen und Kettbaumen, als Gewebe, Wirkware, Spitze, Stickerei usw_ Die 
Form des Bleichgutes ist also eine sehr verschiedene; es sind aber auch die 
Anspriiche, die an das Erzeugnis gestellt werden, sehr verschieden; infolge­
dessen zeigen die zur Verwendung kommenden Prozesse und mechanischen 
HilfsmitteI groBe Unterschiede. 

1. Chlorbleiche. 
a) Bleichen loser Baumwolle. Das Bleichen loser Baumwolle hat in den 

letzten Jahren einen groBen Aufschwung genommen. Die Art der Durchfiihrung 
des Bleichprozesses und der V orbehandlung hangt von der Reinheit des Roh­
stoffes und dessen weiterer Verwendung abo Spinnereiabfalle, kurze Kammlinge, 
Krempelabfall usw., die bisweilen durch Schmierole stark verunreinigt sind, 
verlangen z. B. groBe Sorgfalt beirn Abkochen. In der Feinspinnerei laBt sich 
abgekochtes Material nur schlecht verarbeiten, weil 
durch das Kochen besonders das Pflanzenwachs, wel­
ches die Reibung der Fasem vermindert und das Auf­
treten elektrischer Spannungen verhiitet, beseitigt 
wird. Fiir Fasem, die nach den Grundregeln der Streich­
gamspinnerei verarbeitet werden, kommt dies weniger 
in Betracht, da sie durch Schmelzen wieder geschmeidig 
gemacht werden konnen. 

Die Durchfiihrung einer normal en Chlorbleiche fiir 
lose Baumwolle erfordert an mechanischen HiIfsmit­
teln: einen Kochkessel, ein sogenanntes BleichfaB 
(Bleichbottich) sowie eine Spiilmaschine und Quetsche. 
Ihnen folgen noch die HiIfsmittel zum Auflockem und 
Trocknen des gebleichten Faserguts. 

Abb.16 veranschaulicht einenKochkessel mit seit­
lich angeordnetem V orwarmer. Der am Kopf mit einem 
Mannlochdeckel und bisweiIen zwecks leichter Be­
schickung und Entleerung auch am Mantel noch mit einem solchen ver­
sehenen Kessel besitzt iiber dem Boden einen gelochten Zwischenboden als 
Trager fiir das Arbeitsgut, auf dem zentral ein gelochtes Standrohr angeordnet 
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ist. In den den oberen Mannlochdeckel aufweisenden Kesselhals wird nach 
dem Fiillen des Kessels mit Fasergut eine Verteilerplatte eingesetzt. Der V or­
warmer besitzt die Rohe des Kessels oder ragt iiber ihn hinaus, und es bildet 
dann der iiberragende Teil eine Sammelkammer fiir sich abscheidende Luft. 
Eine Flii!!elnumne. mittels welcher der Kessel mit Kochlauge gefiillt wird, 

Abb.17. BleichfaB; Zittauer Maschinenfabrik A.-G., Zittau. 

saugt nach der Fiil­
lung die Kochlauge 
am Boden des Kes­
sels ab und treibt sie 
durch den V orwarmer 
erwarmt oberhalb der 
Verteilerplatte wie­
der in den Kessel zu­
riick, wie dies die 
Abbildung erkennen 
HiBt. Bei dem Kreis­
I auf , welchen die 
Kochlauge so aus­
fiihrt, geht diese teils 
lotrecht nach abwarts, 
teils folgt sie auch 
der Saugwirkung des 

Standrohrs und 
durchflieBt infolge­
dessen das Bleichgut 
in mehr oder weniger 
wagrechter Richtung. 
Aus dem Kochkessel 
kommt das Fasergut 

in das BleichfaB, einem runden h61zernen Bottich mit gelochtem Doppelboden, 
Abb. 17 und 17 a, in dem das Bleichen, d. h. die aufeinander folgende Behand­
lung des Faserguts mit Chlorlauge und Saure, sowie das Waschen, Seifen und 

I \ 

i J / 

BUiuen ohne Umpacken vor sich geht. Fiir 
das Ansaugen der verschiedenen Flotten, 
deren Kreislauf durch das Bleichgut und das 
Wegdriicken der gebrauchten Flotte aus dem 
Bottich ist eine Fliigelpumpe aus Rartblei 
vorgesehen, deren Steigrohr in einen in wag­
rechter Richtung aufgehangten, in eine Vber­
guBhaube auslaufenden Schlauch ausIauft.­
Die Spiilmaschine besitzt die aus der Abb. 1 
ersichtliche Einrichtung; auf das dort Gesagte 
sei deshalb verwiesen. - Die Einrichtung 

-'-_--'-____ L-L-_--'--1.. ___ der Quetsche ergibt sich aus Abb.141. 
b) Bleichen del' Baumwollfaserbander 

(Krempelbander, Kammzug usw.). Das Bleichen der Faserbander in Gestalt von 
Krempelbandern usw. wird verhiiltnismaBig selten durchgefiihrt, erfordert aber 
wegen der Empfindlichkeit qes Bleichgutes stets Winkelbildung (Kreuzwickel) und 
geschieht zweckmaBig in Apparaten nach dem Packsystem. Vergl. S. 543 u. f. 
In ihnen, verbleibt das Bleichgut so lange, bis alle Operationen del' Bleiche (Ab­
kochen, Spiilen, Chloren, Waschen, Sauren, Waschen, Schleudern) beendet sind. 
Es muB deshalb in der Wahl der Baustoffe, aus denen die Einrichtung hergestellt 
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wird, auf die zur Anwendung kommenden Bauch- und Bleichmittel Riicksicht 
genommen werden. In Betracht kommen als Baustoffe im wesentlichen Hart­
blei, Phosphorbronze oder Nickellegierungen. 

c) Bleichen der Baumwollgarne. Baumwollgarne werden gebleicht in 
Strahnform, in Form von Cops oder Kreuzspulen oder endlich als Kettbaume. 

Fiir das Bleichen von Baumwollgarnen in Strahnform sind im allgemeinen er­
forderlich: Kochkessel, BleichfaB und Spiilmaschine. Ihnen foIgen noch die Schleu­
der, Schlagmaschine und Trockenmaschine. Der schmiedeeiserne, zylindrische 
Kochkessel, Abb.18 und 18a, besitzt gewohnlich irn Gegensatz zu dem beirn Ab­

Abb.18. 

kochen von loser Baumwolle verwen­
deten Kessel keinen Mannlochdek­
kel, sondern einen iiber den ganzen 
Durchmesser reichenden Deckel, der 
entweder, wie dies die Abbildung er­
kennen laBt, in einem Fiihrungs­
bogen hochgehoben oder gelenkartig 
aufgekIappt werden kann. Den 
Kreislauf der Kochlauge bewirkt 
eine unter dem gelochten Doppel-

Abb.18a. 
Abb.18 und 18 a. Hochdruckkochkessel mit Injektor; Zittauer MaschinenfabrikA.-G., Zittau. 

boden in ein Standrohr mit VberguBhaube einmiindende Dampfeinblasediise 
und die Anwarmung der Lauge eine Heizschlange unterhalb des Doppelbodens. 
Erforderlichenfalls ist auch noch eine Pumpe fUr die Laugenbewegung vor­
gesehen. - Das BleichfaB gleicht dem in Abb. 17 dargestellten. - Wahrend es 
bei der Anwendung eiserner Hochdruckkocher unvermeidlich ist, die gekochten 
Game herauszunehmen und sie in das holzerne BleichfaB, evtI. auch in einen 
dieses ersetzenden verbleiten oder gemauerten Behalter zum Chloren und 
Sauem zu bringen, kann man bei Anwendung holzerner Bottiche den ganzen 
BleichprozeB, also das Abkochen und eigentliche Bleichen ohne Umpacken 
durchfiihren. Abb. 19 zeigt eine derartige Anlage in ihren wesentIichen Be­
standteilen. Der zur Aufnahme des Bleichguts bestirnmte Bottich, von dem 
bisweilen auch zwei vorhanden sind, die wechselweise gefiillt und in den 
Flottenkreislauf eingeschaltet werden konnen, besitzt einen gelochten Doppel-
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boden als Bleichguttrager, eine unter dies em angeordnete Heizschlange und 
einen . auf dem Bleichgut ruhenden, als Flottenverteiler wirkenden gelochten 

Deckel. Fiir den AbschluB des Bot­
tichs ist ein durch Klemmschrauben 
dicht verschlieBbarer Deckel vorge~ 
sehen. Das Aufbringen der Flotten 
erfolgt durch eine Rotationspumpe aus 
Phosphorbronze, ebenso der Kreis­
lauf der Chlor- und Saurefiiissigkeit. 
Dagegen wird der Kreislauf der 
Lauge beim Abkochen durch eine 
besondere Rohrleitung mit Dampf­
einblasediise hergestellt. Spiilmaschi­
nen kommen in den verschiedensten 
Ausfiihrungsformen zur Anwendung, 
wie sie beispielsweise in den Abb. 3 
bis 7 veranschaulicht sind. Um den 
Strahngarnen nach. der Behandlung 
mit den verschiedenen Flotten wieder 
ein glattes und geordnetes Aussehen 
zu geben, werden sie geschlagen. 
Dies geschieht nochvielfach mit der 
Hand auf Stock en. Diese Arbeit ist 
zeitraubend und erfordert viel Kraft. 

101't Man hat deshalb sogenannte Schlag­
maschinen eingefiihrt. Abb. 20 zeigt 
eine solche in doppelseitiger Ausfiih-

Abb. 19. Koch- und Bleichbottich; Zittauer 
Maschinenfabrik A.-G., Zittau. 

rung. Von <ien zwei Paar die Garn­
strahne aufnehmenden Spulen aus Bronze sind· die oberen ortsfest gelagert 
und empfangen Drehbewegung, wahrend die unteren auf durch Exzenter in 

Abb. 20. Garnschlagmaschine; ~ittauer 
Maschinenfabrik A.-G., Zittau. 

Schwingbewegung versetzten Ti­
schen frei drehbar gelagert sind 
und als Schlagwalzen das Aus­
recken der Garne bewirken. Die 
Anzahl der Tischhiibe bzw. der 
Spulenschlage kann durch eine 
besondere V orrichtung eingestellt 
werden. 1st die gewiinschte Zahl 
von Schlagen ausgefiihrt, so riickt 
die Maschine den Tisch selbst­
tatig aus. 

Das Bleichen von Garnen in 
Form von Cops und Kreuz­
spulen wird im allgemeinen in 
einem Koch-Bleichbottich 
nach Abb. 19 durchgefiihrt, weil 
dieser ein Umpacken entbehrlich 
macht, es kommen jedoch auch 
liegende Kocher in Verbindung 

mit einem gewohnlichen BleichfaB zur Anwendung. Einen liegenden Kochkessel 
zeigt Abb. 21. Das Kochgut kommt in zwei oben offene Kesselwagen, deren 
Boden und Langswandungen mit einem gelochten Doppelmantel ausgestattet 
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sind. Die gefiillten Wagen werden auf Schienen in den zylindrischen Kessel 
eingeschoben und dabei durch besondere Abdichtungsvorrichtungen am Boden 
in den Flottenkreislauf eingeschaltet. Nach dem Einbringen der Wagen in 
den Kessel wird dessen vorderer als 
Tiir ausgebildeter Boden dampfdicht 
geschlossen und die Pumpe fUr das 
Ansaugen und den Kreislauf der 
Lauge eingeruckt. Sie gibt die Lauge 
auf ein muldenformiges, im Oberteil 
des Kessels angeordnetes Siebblech, 
welches sie gleichmaBig auf den Wagen­
inhalt verteilt. Ihn durchdringt die 
Lauge und sammelt sich unterhalb 
eines gelochten Doppelbodens im Kes­
sel, von wo sie wieder abgesaugt 
wird. 

Baumwollketten, wie sie die 
Weberei braucht, hat man urspriing­
lich in Strangform wie Gewebe ge­
bl ich • h u hI ioht ma.n i a.uf 
g 10 ht n K tlbiium n. Zw i di m 
Zw ok di nand moh ung n z ig n 
di Abb. 22 und 22 a in I it und 

Abb. 21. Liegender Hochdruck-Kochkessel; 
Zittauer Maschinenfabrik A.-G., Zittau. 

Abb. 22 und 22a. Offene Kettenbaum-Bleichvor­
richtung; Zit;tauer Maschinenfabrik A.-G., Zittau. 

Technologie der Textiliasern: Haller-Glafey. 
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ausgehenden, in die Bottichseitenwandung einmiindenden Flottenleitungsstutzen 
werden die in den Bottich einzusetzenden Kettbaume, wagrecht liegend, ange­
schlossen. Es werden infolgedessen die Flotten von innen nach auBen durch die auf­
gebaumte Kette getrieben, vgl. Abb. 22a, oder umgekehrt. Jeder der AnschluB­
stutzen ist mit einem Absperrhahn versehen, der die Moglichkeit bietet, den 
zugehorigen Kettbaulli aus dem Flottenkreislauf auszuschalten. Die den Flotten­
kreislauf herbeifiihrende Pumpe dient weiter auch dazu, die zur Verwendung 
gebrachte Flotte aus dem Bottich in den Yorratsbehalter zu driicken, sowie 
Spiilwasser und Druckluft durch den Kettbaum zu treiben. - Bei der Vor­
richtung nach Abb.23 werden die zu behandelnden Kettbaume stehend paar­
weise nacheinander in emen Bottich ZUlli Abkochen, einen zweiten zum Spiilen, 

Abb. 23. Vierbaum-Bleichanlage fiir aufgebaumte Garnketten - Leistung 
1000 kg in 8 Stunden; Obermaier & Co., Neustadt a. d. Hdt. 

einen dritten zum Bleichen und Sauren und hierauf wieder in den zweiten 
zum Spiilen bzw. Blauen eingesetzt und dabei mit wem einen Stirnende an 
die durch die Bottichboden einmiindenden Stutzen fiir den Fliissigkeitskreis­
lauf angeschlossen. Dem dr-itten oder Bleichbottich folgt die Schleuder, auf 
der die behandelten Baume einzeln und stehend entnaBt werden, vgI. hierzu 
Abb.97. Die Bottiche sind je nach der geforderten Leistung der Bleichanlage 
fiir die Aufnahme von einem,' zwei oder vier Kettbaumen eingerichtet, letzteres 
zeigt die Abbildung. Bei geringeren Anspriichen geniigen offene Kocher, zwecks 
Erzielung einer VoHbauche verwendet man jedoch geschlossene Kocher fiir 
etwa 21! 2 Atm. Arbeitsdruck. Koch- und Spiilbottich sind aus Schmiedeeisen, 
aHe mit Chlor und Saure in Beriihrung kommenden Teile dagegen aus Phos­
phorbronze, Blei, Nickelin bzw. Monelmetall hergestellt. An Stelle del' Kett­
baume konnen mittels del' Anlage auch Kardenbander in Scheibenform odeI' 
Kreuzspulen, Sonnenspulen und Cops naoh dem Aufstecksystem unter Ver­
wendung eines sogenannten Igels gebleicht werden. 
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d) Bleichen del' Baumwollgewebe. Das Bleichen del' Baumwollgewebe 
biet;et wesentlich groBere Schwierigkeiten wie das Bleichen des Rohstoffs und 
dasjenige del' Garne, denn es gilt nicht nul' die del' Faser an sich anhaftenden 
Fremdkorper, Wachse, inkrustierende Substanzen usw. und die ihr eigenen 
nattirlichen Farbstoffe, sowie die beim SpinnprozeB etwa an sie gelangten 
Ole usw. zu beseitigen, sondern auch die Schlichte, mit welcher die Kettgarne 
VOl' Ausftihrung des Webprozesses behandelt worden sind. 

Das Bleichen del' Gewebe beginnt mit del' sogenannten Vorbehandlung. Sie 
besteht in einem Auszeichnen del' einzelnen Gewebe, Aneinanderheften derselben 
und dem Sengen, evtl. auch Rauhen. Das Sengen hat den Zweck, die auf del' 
Gewebeoberflache befindlichen Fiiserchen abzubrennen und so eine glatte Ober­
flache zu schaffen. Eine nicht gesengte Ware zeigt nach del' Bleiche eine 
wollige Oberflache und ist z. B. zum Drucken unbrauchbar. Waren, welche 
ein wolliges, haariges Aussehen bekommen sollen, wie z. B. Barchente, Flanelle, 
Moleskins usw., werden VOl' del' Bleiche gerauht, da sich die rohe Faser bessel' 

Abb. 24 und 24a. ChIor- und Sauermaschine; ZittauerMaschinenfabrik A.-G., Zittau. 

rauhen laBt als eine durch das Koehen entfettete Faser. Hinsichtlich del' Seng­
und Rauhmaschinen sei auf die sie behandelnden Absehnitte verwiesen. 

An die Vorbehandlung (Vorappretur) reiht sieh das Entschlichten an. Es gibt 
verschiedene Wege zur AufschlieBung del' hauptsachlieh aus Starke bestehenden 
Schlichte; die wichtigsten sind: Vergaren, Hydrolyse durch Sauren und Losen in 
verdiinnter, heiBer N atronlauge. Beim Vergaren wird das Bleichgut in warmem 
Wasser eingeweicht, dem evtl. Entsehlichtungspraparate zugesetzt sind, durch 
welche ,del' GarungsprozeB abgekiirzt wird, gewohnlieh wird jedoeh das Gewebe 
in Strangform auf einer Impragniermasehine mit Diastaforflotte gesattigt und 
dann in einen Behalter abgelegt, von dem aus es nach ausreichender Lagerung 
in die Strangwaschmaschine kommt, welche es an den Bauchke8sel abgibt. 
Abb. 24 und 24a zeigen einelmpragniermaschine. Sie ist mit drei in einer 
Ebene nebeneinander liegenden Hartholzwalzen ausgestattet, deren mittlere, 
ortsfest gelagerte, Antrieb empfangt, wahrend die beiden auBeren in Pendel­
hebeln gelagert durch ihr Eigerigewicht gegen die Mittelwalze angepreBt und 
durch sie in Drehung versetzt werden. Dber del' Mittelwalze sind an jedem 
Ende derselben zwei aus GuBeisen hergestellte AbpreBwalzen vorgesehen, deren 
untere mit einem Messing-, deren obere mit einem Gummibezug versehen ist 
und die beide unter Gewichtshebeldruck stehen. Durch ein Porzellanleitauge 
wird del' Gewebestrang dem einen Paar diesel' AbpreBwalzen auf del' einen 

33* 
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Stirnseite der Masuhine zugefiihrt, umlauft dann die Rartholzwalzen in freien, 
in den Bottich hangenden schraubengangfOrmigen Windungen, vgl. Abb.24a, 
und verlaBt sie durch das zweite AbpreBwalzenpaar und ein diesem vorgeordnetes 
Leitauge auf der anderen Maschinenseite. - Die Strangwaschmaschine hat 
die iibliche Einrichtung, vgl. Abb. 11 und 12. 

Die entschlichteten Gewebe werden in Strangform oder in ausgebreitetem 
Zustand gebleicht, und man unterscheidet demgemaB in Strangbleiche und 
Breitbleiche. Die Nachteile der ersteren, welche noch heute die iiblichere ist, 
liegen in erster Linie darin, daB die Oberfiachen empfindlicher Stoffe, wie z. B. 
der Ripse, Damaste usw., Ieicht beschadigt werden, indem sich Falten bilden, 

Abb. 25. Sektions-Bleichkochkessel 
mit Turbo-Einleger (vorm. geb. 

von Gebauer). 

Abb. 26. Mechanischer Strang-Ableger (Riissel) 
(Mathesius-Thies); Zittauer :Maschinen­

fabrik A.-G., Zittau . 

die spater schwer wieder zu beseitigen sind. Aus diesem Grunde hat man 
die Breitbleiche eiogefiihrt, sie macht zugleich das Offnen der Gewebestrange 
fUr die Weiterbehandlung entbehrlich. 

StrangbIeiche. Der aus der Waschmaschine kommende Warenstrang wird 
bei der ChIorbIeiche zunachst in einen Bauch'kessel abgelegt. Er ist entweder 
ein solcher mit abhebbarem Deckel nach Abb. 18 oder ein solcher mit Mannloch 
im oberen Boden. 1m letzteren Falle ist dem Kessel an Stelle der Innen­
heizung ein V orwarmer zugeordnet, dessen Rohe gleich der Kesselhohe ist 
oder diese iiberragt, Abb. 16. Eine besondere Bedeutung hat der sogenannte 
Sektions-Bleichkochkessel von Gebauer erlangt. Bei ihm durchstromt die 
kreisende Kochlauge das im Kessel vorhandene Bleichgut nicht nur von oben 
nach unten wie bei den vorgenannten Kesseln, sondern auch in radialer R,ich­
tung. Der Kessel ist zu diesem Zweck mit einem gelochten Doppelmantel ver- . 
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sehen und der durch ibn geschaffene Raum von ringformigem Querschnitt 
ist durch Trennungsstucke in sogenannte Sektionen eingeteilt. Die in den 
Kessel oben eintretende Lauge gelangt teilweise in den Ringraum, geht in 
ibm nach abwarts und flieBt in mehr oder weniger radialer R,ichtung nach 
dem auf dem gelochten Doppelboden stehenden gelochten Standrohr, durch 
welches die Lauge abgesaugt wird, soweit dies nicht unterhalb des gelochten 
Doppelbodens erfolgt, siehe Abb.25. Das Eiulageru des Warenstrangs in den 
Bauchkessel muB regelmaBig uud kunstgerecht geschehen, damit die Stucke 
den ganzen KeEselraum gleichmaBig ausfiillen. 1st das Einlegen beendet, so 
II it'd die War mit r in n Packtiich rn abg d ckt - -
und b hwerL, 'obald di b irn Packen de K 8 ('Is 
gl i hz itig zugela on La.u c 
punkt rhitzt i t. wird d r 
nllnm hr mit der kr i nd n L lIg 
Druck gcarb it t. 

Zum Zwok d r 
War in d n K 

lint r J~nd ckriimrnt 
i t und d urch da ;\lann­
loch in d n K el ill-

1030 

gesenkt wird. Das Bleich­
gut lauft liber eine Leit­
rolle in den Trichter ein 

Abb. 27. Bauchkesselanlage (Mathesius-Freiberger-Thies); 
Zittauer Maschinenfabrik A.-G., Zittau. 

und von hier durch das Rohr, den Russel, in den Kessel. Sein Lauf durch das 
Rohr wird dabei durch einen gleichzeitig in den Trichter eingefiihrten Laugen­
strom nnterstlitzt und gefordert. Er bewirkt zugleich eine Entliiftuug des Ge­
webestrangs. Ein auf der Plattform stehender Arbeiter lenkt den Russel beim 
Fullen des Kessels so, daB sich in ihm gleichmaBige Warenschichten bilden. 
N ach beendetem BauchprozeB erfolgt Auslaugen des Bleichguts im Kessel mit 
Wasser und dann Abfiihren des Gewebestrangs zur Strangwaschmaschine, Abb. 11 
und 12. Das so vorbereitete Bleichgut wird nun dem eigentlichen BleichprozeB 
unterworfen uud zu diesem Zweck auf einer Impragniermaschine nach Art 
der in Abb. 24 dargestellten, mit Bleichflussigkeit (Chlorkalklosung) getrankt, 
hierauf abgelegt, abermals gespult, dann gesauert uud nochmaIs gesplilt. 

Fur das Behandeln groBer Bleichpartien in einem Arbeitsgang bei groBt­
moglicher Wirtschaftlichkeit ist das Bleichverfahren von Mathesi us- Frei-
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Abb. 28. Kontinue-Chlorierungs­
Saure- und Entschlichtungsvor­
richtung (Mathesius -Freiberger); 
Zittauer Maschinenfabrik A.- G., 

Zittau. 

berger-Thies in Aufnahme gekommen. Sein 
Wesen besteht darin, daB mit Atzalkalien in weit 
starkerer Konzentration als sonst ublich griind­
lich gebaucht, dafiir aber mit einer im Verhaltnis 
zur Bleichgutmenge geringen Fliissigkeitsmenge 
gearbeitet wird. Dies wird ermoglicht durch eine 
Kesselanlage, wie sie Abb. 27 wiedergibt. Sie 
besteht aus dem eigentlichen Bauchkessel mit 
Strangableger, zwei Hilfskesseln, die abwechsehid 
zur Entliiftung des Bauchkessels und zur Auf­
nahme der frischen oder gebrauchten Bauchlauge 
dienen, einem Laugenerhitzer, einem Kondens­
wassersammler und einer rotierenden Pumpe. Ein 
zylindrischer Unterbau unter dem Bauchkessel 
dient zur HerstelIung eines Druckunterschieds 
zwischen den leeren Raumen oberhalb und unter­
halb der in den Bauchkessel eingeschichteten 
Ware. Durch diesen Druckunterschied wird die 
Moglichkeit gegeben, die Kochlauge mit groBer 
Energie durch aIle Teile der eingeschichteten 
Ware hindurchzufiihren. Fiir das Chloren und 
Sauren kommt eine Vorrichtung nach Abb. 28 
zur Anwendung. Der im Bauchkessel mit Kon­
dens wasser entlaugte Gewebestrang wird mittels 
Riissels in der aus der Abbildung ersichtlichen 
Weise kontinuierlich in einen oben offenen Be­
halter mit kegelformigem Boden eingelegt und vom 
Boden aus durch ein sich an diesen anschlieBen­
des Steigrohr wieder ab- und einer Strangwasch­
rnaschine zugefiihrt. 1m Kessel selbst verbleibt der 

Waren strang in­
folge der eigenarti­
gen Schichtung 
etwa 20 bis 40 Mi­
nuten. Die ange­
wiirmte Behand­
lungsflotte (Chlor­
oder Sauerflotte) 
bewegt sich irn 
Gegenstrom durch 
den Behalter. 

Abb. 29. Gewebe-Strangwa~ch- oder Sauremaschine; (vormals 
geb. von Bemberg-Maschinenbau A.-G., Barmen-Langerfeld). 

Ais Strang­
waschmaschine 
kommt vielfach 
eine solche nach 
Abb. 29 zur Ver­
wendung. Bei ihr 
wird der Waren­
strang in schwa­
cher Spannung in 

schraubengangartigen Windungen urn eine obere, irn Maschinengestell gelagerte 
Walze von auBergewohnlich groBem Durchmesser und zwei in einem flachen 
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Waschtrog in etwa 3 m Entfernung voneinander gelagerte Walzen gefiihrt. Hier­
durch wird ihm die Moglichkeit gegeben, sich im Wasser vollstandig zu 6finen 
unddas Wasser bis ins Innerste aufzJnehmen. Auf der Oberwalze ruht unter 
Federdruck eine Abquetschwalze, welche das vom Waren strang aufgenommene 
Wasser abpreBt, so daB dieser entnaBt wieder nach dem Waschbottich lauft, wo 
er sich mit dem durch einen Spritzkasten zugefiihrten Wasser erneut gleichmaBig 
I'!attigt. Die beiden im Maschinengestell gelagerten Walzen liegen nicht lot­
recht iibereinander, sondern es wird die Oberwalze unter einem Winkel von 
45° auf die Unterwalze so gepreBt, daB die Warenstrange die groBe Ober­
walze auf einen erheblichen Teil ihres Umfangs beriihren, bevor sie zwischen 
sie und d:e AbpreBwalze treten. Hierdurch wird erreicht, daB das Wasser 
schon allmahlich aus dem Strang entweichen kann, bevor dieser abgepreBt 
wird, ein Zersprengen des Strangs alGa nicht eintreten kann. Die Maschine 
wascht ein bis fiinf Warenstrange mit einer UmlaufgesJhwindigkeit bis etwa 
220 m. 

2. Elektrische Bleiche. 
Das Auflosen des bei der Chlorbleiche verwendeten Chlorkalks in Wasser 

erfordert groBe 80rgfalt. Die Losungen sollen vollkommen klar, also frei von 
suspendierten festen Teilchen Gein. Sind solche noch in der Lasung vorhanden, 
so setzen sie sich auf dem Bleichgut ab und bewirken eine sogenannte Dber­
oxydation, welche ihrerseits Oxyzellulosebildung zur Folge hat. DiEser MiB­
stand hat zur Einfiihrung der sJgenannten elektrischen Bleiche gefiihrt. Bei 
ihr kommt eine Elektrolytlauge znr Verwendung. Sie enthiilt statt der Kalk­
verbindungen, die immer zu unlOslichen Ausscheidungen AniaB geben, voll­
kommen losliche Natronverbindungen in Form von Natriumhypochlorit (unter­
'chlorigsaurem Natron) und wird auf elektrolytischem Wege aus einer Salz16sung, 
gew6hnlich Chlornatrium, gewonnen. Diese wird durch den elektrischen Strom 
in Chlor und Natrium zerlegt. Das am negativen Pol der Kathode gebildete 
Natrium reagiert mit dem Wasser der Salzlosung unter Bildung von Natrium­
hydroxyd, wobei Wasserstoff frei wird. Das am positiven Pol (Anode) gebildete 
Chlor gibt mit dem an der Kathode entstandenen Natriurnhydroxyd unter­
chlorigsaures : Natrium 
(Natriumhydroxyd). Die 
elektrochemische Zerset­
zung der SalzlOsung erfolgt 
in besonderen Apparaten, 
die unter dem Namen 
Bleichelektrolyseure 
in verschiedenen Ausfiih­
rungsformen bekanntsind. 
Genannt seien diejenigen 
von Siemens & Halske, 
Siemens -Schuckert und 
die von der Firma Elek­
trolyser-Bau Arthur 
Stahl in Aue nach Sy­
stem Haas und Dr. Oet- Abb.30. Bleich-Elektrolyseur, System Siemens & Halske, 
tel ausgeflihrten. Die mit Sandsteingefa13. 
Wirkung ist bei allen die 
gleiche, nur die bauliche Einrichtung ist verschieden. 

Abb.30 zeigt einen Elektrolyseur der Firma Siemens & Halske. Er be­
steht aus einem SandsteingefaB, das durch senkrechte Glaswande so in Zer-
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setzungszellen unterteilt ist, daB die Salzl6sung bzw. Bleichlauge alIe Zellen 
nacheinander in wagrechter Richtung auf schlangenf6rmigem Wege durch­
flieBen muB und in jeder Zelle der Einwirkung des elektrischen Stromes aus­
gesetzt wird. Die Elektroden sind als Platin-Iridium-Drahtnetze wagrecht 
so eingebaut, daB sich die Anode stets unter der Kathode befindet. Zwischen 

Abb.31. Bleich-Elektrolyseur, System Siemens-Schuckert, 
mit InnenkUhlung. 

den einzelnen Elektroden 
sind keine Verbindungen 
vorhanden, sie sind bi­
polar geschaltet. 

In Abb. 31ist ein Elek­
trolyseur System Sie­
mens-Schuckert wie­
dergegeben. Er besteht 
aus zwei hintereinander 
an geordneten glasierten 
Steinzeugwannen. Sie sind 
durch Glaszwischenwande 
in eine Reihe Zellen un­

terteilt. Die Salzlosung durchflieBt aIle ZelIen im Zickzackweg nacheinandel' 
und verlaBt sie als fertige Bleichlosung. Die Elektroden mit Ausnahme del' 
in jeder Wanne befindlichen AnschluBelektroden bestehen aus Platin-Kohle-

Abb. 32. Elektrische (Hypochlorit-) Bleiche (System 
Haas u. Dr. Oertel); Elektrolyser-Bau Arthur Stahl, 

Aue. 

Elementen, die in Tonrahmen 
eingebaut sind. 

Der Elektrolyser-Bau Ar­
thur Stahl stellt einfache 
Elektrolyser fiir einmaligen 
Durchlauf der SalzlOsung und 
solche fiir einen Umlauf der­
selben her. Die ersteren be­
stehen aus einem Steinkasten, 
an dessen einer Stirnseite, wie 
Abb. 32 erkennen HiBt, die 
Salzlosung aus einemLosungs­
gefiiB zulauft und an dessen 
anderer Stirnseite sie als Hy­
pochlorit16sung mit bis zu 
6,5 g Chlorgehalt ins Sammel­
gefiiB ablauft. In dem an 
zweiter Stelle genannten Elek­
trolyser fiihrt die Salzlosung 
einen 8 stiindigen Umlauf aus, 
es ergibt sich somit eine hohe 
Chlorkonzentration. Die Ein­
richtung eines solchen in Abb. 
33 dargestellten Flektrolysers 
ist folgende. Durch in Nuten 
der Langswandungen eines 

aus Steinzeug hergestellten wannenfOrmigen GeHiBes vertikal eingesetzte Elek­
troden sind eine Reihe von Einzelzellen gebildet, die unter sich keine Ver­
bindung haben. Jede Zelle besitzt im Boden eine Zulauf6ffnung und oben 
je ein Dberlaufrohrchen aus Glas oder Porzellan. Die so in Kammern ge­
teilte Wanne ist in einen groBeren Steinzeugtrog, das EntwicklergefaB, so ein-
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gefiigt, daB zwischen den beiden GefaBen ein Zwischenraum bleibt. Wird 
dasEntwicklergefaB mit Salzlosung gefiillt, so dringt diese in die Zellen des 
InnengefiiBes durch deren Boden­
offnungen ein, es fiiIlt sich also 
auch das InnengefiiB, der eigent­
Hche ElektrolJser mit SalzlOsung. 
Wird dieser nun unter Strom ge­
setzt, so steigt die Fliissigkeit in 
den Zellen infolge Bildung von 
Wasserstoff unter Aufschaumen 
und lauft durch die Dberlauf­
rohrchen in das EntwicklergefaB, 
wahrend gleichzeitig aus diesem 
die frische Salzlosung durch die 
BodenofInungen in die Kammern 
nachgesaugt wird. Dieser so er­
zielte Kreislauf der Lauge be­
wirkt ein griindliches Mischen der 
Bleichfliissigkeit. Damit die Tem­
peratur der Bleichfliissigkeit nicht 
iiber eine b€stimmte Grenze -

Abb. 33. Elektrolyseur (Haas u. Dr. Oertel); 
Elektrolyser-Bau Arthur Stahl, Aue. 

Abb. 34. Elektrische Stuck-Bleicherei, taglich etwa 60 kg Chlorkalk-Ersatz (Salz­
aufloser, Elektrolyseur, Apparatenschrank, Kochkessel, Waschmaschine usw.), 

Elektrolyser-Bau Arthur Stahl, Aue. 

Max. 35 0 C - steigt, ist im Laugenbehalter auf jeder Seite des Elektrolysers 
je eine Kiihlschlange so angeordnet, daB diese die aus dem Elektrolyser 
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abflieBende Lauge erst durehstromen muB, bevor sie wieder in den Elektrolyser 
zuriickkehrt. Hat die Bleiehfliiss:gkeit die gewiinsehte Starke erreieht, so wird 
der Strom ausgesehaltet und die Bleiehlauge in das SammelgefaB abgelassen 
oder direkt zum Gebraueh verwendet. Unreinigkeiten, teils vom verwendeten 
SaIz, teils von den Elektroden stammend, sammein sieh auf den Boden der 
ZelIen, werden von hier aus Ieieht durch die Boden6ffnungen abgespiiIt, und 
dann wird der Elektrolyser wieder gefiilIt. Abb. 34 laBt die Einriehtung einer 
elektrischen Strangbleiehe erkennen. 

3. Sauerstoffbleiche Mohr. 
Wahrend bei der heute noeh im gr6Bten Umfange angewendeten ChIor­

bleiehe ein langer Koehproze13 - meist unter hohem Druck -- erforderlieh 
ist, fallt bei der Mohrschen Sauerstoffbieiche das Kochen fort, man bezeiehnet 
sie deshalb vielfach aueh als Sauerstoff-Kaltbleiehe. Das Bleichgut ruht fast 
wahrend des ganzen Veredlungsprozesses im Bleichkessel und wird in dies em 
weehselweise von der Chlor-, Saure- und Sauerstoff-Flotte durehstramt. Diefe 
versebiedenen Flotten werden unter hydraulisehem Druck von 2 bis 3 Atm. 
im Kreislauf durch das Bleichgut gefiihrt. Die vom Warenlager kommende 
Rohware wird in der iibliehen Weise gesengt und dann mit alter Sauerstoff­
FJotte entsehliehtet. Zum Zweeke der Entsehliehtung kommt die gesengte 
Ware auf eine Impragniermaschine nach Abb.35. Sie besteht aus einem 
sehmiedeeisernen Trog znr Aufnahme der Impragnierfiiissigkeit, der durch senk­
rechte Scheidewande in drei mit Leitwalzen ausgestattete Abteile zerlegt ist. 
Dber jeder Seheidewand ist ein Quetschwalzenpaar angeordnet, deren letztes 
das Bleiehgut einer Dampfkammer iibergibt, die am Ein- und Austritt gegen 
die AuBenluft hydrauliseh abgeschlossen ist und durch die das impragnierte, 
abgequetschte Bleichgut mittels Leitwalzen in zickzackfarmig auf- und abstei­
genden Laufen hindurchgefiihrt wird. Die Impragnierfiotte bewegt sich im 

Abb.35. 

., 

Intensiv-Impragniermaschine (System Mohr); Zittauer 
Maschinenfabrik A.-G., Zittau. 

Gegenstrom durch 
die drei Bottieh­
abteilungen, es er­
folgt also die 

Schmutzablage­
rung im ersten Ab­
teil. Dureh das 
Dampfen wird die 
Wirkung der Im­
pragnierfiotte er­
haht. Die ent­
sehliehtete Roh­
ware kommt auf 

eine Strang­
wasehmaschine, 
deren Spiilwasser­
behalter dureh 
senkreehte Zwi­

sehenwande in Abteile geteilt ist. Sie durehlauft der Waren strang im Gegenstrom 
zum Spiilwasser. Der Waschmasehine folgt die Bleichkesselanlage. Abb.36. 
Diese besteht aus einem inn en gut verbleiten Bleiehkessel, der mit Mannloeh­
versehluB, Siebboden und einem Flottenverteiler im Oberteil versehen ist. 
Fiir den Flottenkreislauf sorgt eine aus chlor-, saure- und sauerstoffbestan~ 
digem Material hergestellte und mit einer vollstandigen Hartbleirohrleitung 
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versehene Rotationspumpe. Ein ExpansionsgefaB dient fiir die Regulierung 
der Druckunterschiede sowie Wiedergewinnung der freien Ohlorgase und des 
freien aktiven Sauerstoffs. Ein Filtrier- und SattigungsgefaB bewirkt das 
Klaren und Reinigen der Flotte, auBerdem nimmt es entwichene Ohlorgase 
und aktiven Sauerstoff auf und vereinigt sie beide wieder mit der kreisenden 
E'lotte. Zum Entliiften und Zusammendriicken des Bleichguts im Bleichkessel 
went eine mit dem ExpansionsgefaB verbundene Luftpumpe, welche zugleich 

~T-7.~~~~~~~r*,~7.n7.T/7.T/~~0 
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Abb 36. Bleichanlage fiir die Sauerstoffbleiche (System Mohr); Zittauer 
Maschinenfabrik A.-G., Zittau. 

die Ohlorgase sowie den abgespaltenen Sauerstoff in die Bleichfiotten zuruck­
fiihrt. Die aus der erlauterten Strangwaschmaschine ablaufende Ware wird 
mittels eines Russels in den Bleichkessel eingelegt, dieser wird nach dem 
Fullen geschlossen und dann entluftet . Hierauf werden Ohlor-, Saure­
und Sauerstoff-Flotte, diese auf etwa 7 0 0 erwarmt, unter starker Pres sung 
nacheinander mit Zwischensptilung im Kreislauf durch das Bleichgut gefiihrt. 
Nachdem das Gewebe im Kessel nochmals gespult worden ist, wird es einer 
Strangseif- und -waschmaschine zugeleitet, denen sich eine Walzenquetsche 
anschlie13t. 

4. Ozonbleiche. 
Ozon, dreiatomiger Sauerstoff, ist ein au13erordentlich energisches' Oxy­

dationsmittel und somit ein kraftig wirkendes Bleichmittel. Es entsteht, wenn 
Luft durch das Entladungsfeld hochgespannter Wechselstrome geleitet wird. 
Es spaltet sich dabei aus den Sauerstoffatomen der Luft das Ozon ab; das 
Ergebnis ist ein Ozon·Luftgemisch, die sogenannte Ozonluft. 

Abb.37 veranschaulicht eine Vorrichtung zur Erzeugung von Ozon-
1 uft, die infolge ihrer Konstruktion die groBtmogliche Ozonmenge bei ge­
ringstem Aufwand an elektrischer Energie und unter Gewahr groBter Be­
triebssicherheit bei einfachster Bedienung Iiefert. Die Frischluft wird durch 
einen Kompressor angesaugt und zunachst in einen Lufttrockner getrieben, 
in welchem sie gleichzeitig gefiltert wird. Aus diesem Trockner gelangt die 
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Luft in den Ozonisatorenschrank, Abb. 38, und aus diesem als Ozonluft in 
die Bleichkammer. In dem Ozonisatorenschrank befinden sich Ozonisatoren­
rohren zur Umwandlung der gereinigteI). und getrockneten Frischluft in Ozon­
luft mittels einer in den Unterteil des Schrankes eingebauten 12000-Volt­
Wechselstrom-Hochspannungsanlage, in welche das gewohnlich mit verdiinnter 
Schwefelsaure, Terpentinol usw. vorbehandelte Bleichgut in Faltenform ein­
gehangt oder durch welche es im zickzackformigen Lauf hindurchgefuhrt 

r 

Abb.37. Ozon-Bleichanlage; Aktien­
gesellschaft fiir Ozonindustrie, Berlin­

Wilmersdorf. 

Abb.38. Ozonisatoren- und Trans­
formatorenschrank mit Schalt­
tafel; Aktiengesellschaft fiir Ozon-

industrie, B erlin-Wilmersdorf. 

wird. Durch die eigenartige, durch D.R.P. geschiitzte Einrichtung der Ozoni­
satoren wird erreicht, daB nicht nur die zwischen den Elektroden hindurch­
stromende Luft, sondern auch die innerhalb der Innen-E1ektroden und 
die um die AuBenelektroden stromende Luft ozonisiert und damit die 
Ozonausbeute ohne Mehrverbrauch an Strom wesentlich erhoht wird. Dabei 
geht zugleich infolge spezifisch sehr groBer Entladungsflachen der Elek­
troden die Entladung der Hochspannungsstrome ohne wesenHiche Warmeent­
wicklung vor sich. Die Anwendung von Kiihlwasser eriibrigt sich infolge­
dessen, und es ist die Gewahr dafiir geboten, daB das gebildete Ozon nicht 
wieder zerfalIt, was bei einer Temperatur von etwa 60 0 C geschieht. 

Breitbleiche. Das Wesen einer ganzen Reihe von Breitbleichverfahren 
besteht darin, daB bei der Vorbehandlung (Kochen), die mit Laugeimpra­
gnierten Stiicke im ausgebreiteten Zustand in einer geschlossenen Kammer der 
Einwirkung von Dampf unter schwachem Druck ausgesetzt werden. Nach 
weiteren Verfahren wird ein lokal€s Anstauen der Ware in der Bauchkammer 
angewendet, um die Einwirkung der Lauge und des Dampfes auf Iangere 
Zeit zu erstrecken. 1m Gegensatz zu dies en kontinuierlichen Breitbleich-Ver­
fahren stehen diejenigen Verfahren, bei denen die Bauchlauge durch die auf 
einen Zylinder aufgerollte Ware in der Achsenrichtung oder in radialer Rich-
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tung hindurohgetrieben oder im Kreislauf mit der in dem Kessel durch eiuen 
verschlieBbaren Langssohlitz der Kesselwandung eingefaohten Ware in Be­
riihrung gebracht wird (Patent Gminder). Das Chloren, Sauren und Wasohen 
erfolgt bei allen diesen Verfahren auf einer der Breitwasohmasohine gleiohen­
den Masohine. Endlioh ist noch der Verwendung des Jiggers Erwahnung zu 
tun. Er findet entweder nur fur das Chloren, Sauren und Wasohen einer im 
Strang gebauohten Ware oder auoh noch fur das diesen Vorgangen voraus­
gehende Bauchen Anwendung. Ausfuhrliches iiber die Breitbleiohe enthaIt das 
grundlegende Werk von F. C. Theis, Die Bleioherei baumwollener Gewebe. 

Bleiohen der Wirkwaren, Gardinen, Spitzen, Stiokereien u. dgl. 
Das Bleiohen der Gewebe in Strangform und in ausgebreitetem Zustand bringt 
Zugbeanspruchungen mit sich. Diese vertragen neben vielen Geweben auoh 
die vorgenannten Erzeugnisse nicht. Fiir sie aIle empfiehlt sioh die Duroh­
fiihrung des Bleiohprozesses. mit seiner V orbehandlung des Arbeitsgutes in 
einem Koch-Bleichbottich nach Abb.19. In ibm konnen Kochen, Chloren, 
Sauren und Waschen, erforderliohenfalls auch Seifen und Blauen ohne Um· 
packen durchgefiihrt werden. 

III. Merzerisieren. 
Wird Baumwolle mit starker, kalter Natronlauge behandelt, so quellen die 

Fasern auf, werden dicker und fester, schrumpfen ;n der Lange und erhalten 
groBe Mfinitat zu FarbstolIen. Wird das Schrumpfen der Faser durch Spannung 
verhindert, so erhalt sie zudem noch einen mehr oder weniger Etarken Glanz. 
Die Versuche, Baum wolle im losen Zustand oder in Form von Spinnerei­
zwischenprodukten zu merzerisieren, haben wegen der Schwierigkeit, die 
Fasem so festzuhalten, daB Spannung· erzeugt werden kann, bisher keine 
Erfolge gehabt, aber auch das Merzerisieren von Faserbandwickeln, Faden­
spulen und Kettbaumen hat keine technisohe Anwendung gefunden, weil 
d~s nach dem Eindringen der Lauge in den Wickelkorper aufgequollene 
Material dem Durchtreiben von Spulwasser einen auBerordentlichen Wider­
stand entgegensetzt. Es besClhrankt sich deshalb das Merzerisieren auf Garne in 
Strahnform, Gewebe und Wirkwaren. Fiir seine Durchfuhrung kommen zwei Ver­
fahren in Betracht. Bei dem einen erfolgt das Spannen des Arbeitsguts wahrend 
der Behandlung, bei dem anderen nach der Behandlung mit Lauge. Fiir beide 
Verfahren sind eine auBerordentlich groBe Zahl von Maschinen in Vorschlag 
gebracht worden, sie ers:Jhopfend hier zu behandeln erscheint ausgeschlossen. 
Es sollen .deshalb nur einige Beispiele eriautert werden; im iibrigen sei auf das 
grundlegende Buch von Paul Gardner, Merzerisation und Appretur, sowie 
auf das neueste Werk von Dr. Sedlaczek, Die Merzerisierungsverfahren; -
beide im Verlag Julius Springer, Berlin, - verwiesen. Das Bleichen kann 
vor dem Merzerisieren erfolgen, geschieht jedoch im allgemeinen nach diesem. 

a) Merzerisieren der Garne. Nicht zu hart gedrehte Garne aus ge­
kiimmter, langfaseriger Baumwolle geben die besten Resultate. Die zu be­
handelnden Garne werden gesengt, dann mit Soda oder Natronlauge im Druck­
kessel oder in der Kufe aogekocht oder auch in geeigneter Weise genetzt 
und hierauf durch Abschleudern entnaBt. In noch feuchtem Zustand kommen 
die Garne hierauf auf die Merzerisiermaschine. 

Allen Maschinen zum Merzerisieren von Striihngarn sind paarweise ange­
ordnete Walzen gemeinsam, auf welche die Garnstrahne aufgebracht werden 
und deren Abstand in der fiir die Durchfiihrung des Arbeitsprozesses erforder­
lichen Weise geandert werden kann. AIle Walzen sind entweder in zwei Ebenen 
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iibereinander oder in einer Ebene angeordnet. 1m letzteren FaIle liegen sie 
aIle parallel zueinander oder sie bilden einen karussellartigen Stern. 

Abb.39 veranschaulicht eine zweiseitige Garn-Merzerisiermaschine 
mit 8 Walzenpaaren, 4 auf jeder Seite, von denen 4 Paar in einem unteren Holm 
ortsfest gelagert sind und die 4 anderen dagegen in einem oberen Holm ruben, 
welcher zwecks Anderung des Walzenabstandes hydraulisch gehoben und gesenkt 
werden kann. Zu Beginn des Arbeitsprozesses werden die Oberwalzen mittels Hand­
rad und Skala gegeniiber den Unterwalzen der Strahnlange entsprechend eingestellt 
und dann werden die iibereinanderliegenden Walzen in der aus der Abbildung er­
sichtlichen Weise mit den Garnstrahnen behangt. 1st die Maschine beschickt, so 
werden die Strabne zunachst in losem Zustand durch abwechselnden Rechts- und 
Linkslauf der Walzen in der Lauge, welche sich in dem die Unterwalzen ein-

Abb.39. Merzerisiermaschine fiir Strahngarn; Maschinenfabrik Tillm. Gerber Sohne 
& Gebr. Wansleben, Krefeld. 

schlieBenden Trog befindet, umgezogen und dadurch mit Lauge getrankt. 
Hierauf wird nach erfolgtem Schrumpfen durch Anheben der Oberwalzen ge­
streckt und in der Lauge weiter umgezogen. Ein Uberstrecken kann dabei 
nicht eintreten, weil die hydraulischen PreBpumpen selbsttatig stillgesetzt wer­
den, sobald der Walzenabstand die zuvor eingestellte GroBe erreicht hat. Unter 
den Unterwalzen befinden sich gewichtsbell1stete Gummiwalzen. Sie pressen 
durch Anlegen an die Unterwalzen die umlaufenden Strahne ab und befreien 
sie dadurch von der iiberschiissigen Lauge. Ist die Belaugung beendet, so 
werden die umlaufenden Striihne durch Spritzvorrichtungen mit warmem und 
kaltem Wasser gespiilt und daml nach der Senkung der Oberwalzen abge­
nommen. Das erste Spiilwasser, welches stark laugenhaltig ist, wird besonders 
abgefangen, um aus ibm die wertvolle Lauge zuriickzugewinnen. Jedes Walzen­
paar faBt 21/2 Pfund Gam. Wiihrend 1 Stunde erfolgen einschlieBlich Auf­
und Abhangen 6 Merzerisagen, die Mascbine liefert infolgedessen in 8 Arbeits­
stunden 960 Pfund. 
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In Abb. 40 ist eine Strahngarn-Merzerisierrnaschine wiedergegeben, 
welehe mit zwei in wagrechter Ebene liegenden Walzenpaaren ausgestattet ist, von 
denen je eins auf jeder Seite der Maschine liegt und deren jedes aus einer ortsfest 
gelagerten und einer in Gleitschienen parallel zu dieserverschieb bar gelagerten Walze 
besteht. Mit der ortsfesten Walze arbeitet eine oberhalb derselben angeordnete 
Quetschwalze mit kraftigern Gumrnibezug zusammen, die wahrend der ganzen 
Dauer des Belaugens und Spiilens fest auf dern Garn aufliegt und nur beirn Ab­
nehmen der rnerzerisierten, sowie Aufbringen neuer Garnstrahne angehoben 
wird. Die beiden Walzen eines jeden Walzenpaares werden beirn Merzeri­
sieren abwechselnd in Rechts- und Linksdrehung versetzt. Unterhalb eines 
jeden Walzenpaares ist ein flacher Kasten zur Aufnahrne der Lauge vorgesehen 
und seitwarts des genannten Walzenpaares ruht auf Schienen ein zweiter Kasten 
fiir die Aufnahrne des aus Spritzrohren zugefiihrten und abzufiihrenden Spiil-

Abb.40. Merzerisiermaschine fliT Strahngarn; Kleinewefers Sohne, Krefeld. 

wassers. Der erstgenannte Kasten kann gehoben und gesenkt und der zweite 
Kasten bei gesenktem Laugenkasten so eingefahren werden, daB er unter die 
Garntragwalzen zu stehen kommt und gleichzeitig den Laugenkasten abdeckt. 
Laugen- und Wasserkasten sind mit geeignetern Ab- und Zulauf versehen. Die 
Lauge im Laugenkasten wird durch eine besondere V orrichtung immer auf 
der urspriinglichen Konzentration gehalten. Die Verschiebung der beiden 
Kasten in der vorgekennzeichneten Weise erfoIgt durch von Kurvenscheiben 
beeinfluBte Hebel. Die Verschiebung der beweglichen Garntragwalze von der 
ortsfesten weg und das Anpressen der Quetschwalze gegen letztere erfoIgt 
durch hydraulischen Druck. Die Verschiebung der beweglichen Garntragwalze 
gegen die ortsfeste hin bewirken dagegen Federn. Fiir die Erzielung des 
hydraulischen Drucks ist eine mechanisch automatische Doppelpurnpe mit 
Druckakkurnulator vorgesehen. Beirn Hochststand des letzteren wird die 
Purnpe selbsttatig ausgeschaltet, beirn Sink en des Akkurnulators unter einen 
bestirnrnten Stand beginnt dagegen die Purnpe selbsttatig wieder zu arbeiten. 
Die Regulierung des Drucks fiir die Garnspannung und das Abquetschen er-



528 Die mechanischen Hilfsmittel. 

folgt durch ein SteuerventiI, dessen CHmen und SchlieBen wahrend des Be­
triebs automatisch durch eine Steuerkurve bewirkt wird. Die Einstellung des 
Abstandes der beiden Garntragwalzen der Weiflange entsprechend vor dem 
Beginn der Arbeit erfolgt yom Arbeiterstand aus mittels Handrads. An {liner 
Skala mit Zeiger kann der Grad der Einstellung abgelesen werden. Der An­
triebraderkasten, der fiir vier verschiedene Geschwindigkeiten eingerichtet ist, ist 
mit dem Hauptboek der Maschine aus einem Stuck gegossen und durch einen 
Deckel sieher gesehlossen, so daB Lauge und Wasser nicht in das Raderwerk 
eindringen konnen. Der Raderkasten enthalt ferner die Rader fUr Reehts­
und Linkslauf der Garntragwalzen. Die Antriebrader fur die letzteren laufen 
in einem Olbad. Sobald die zu behandelnden Garnstrahne auf die einander 
genaherten Tragwalzen aufgebraeht sind, werden sie unter Spannung gesetzt 
und gleiehzeitig wird der Laugentrog angehoben. Die Garnstrahne werden in-

Abb.41. Revolver-Merzerisiermaschine fiiI Striihngarn; Kleinewefers Schne, Krefeld. 

folgedessen, sobald die Tragwalzen ihre Drehung beginnen, in der Lauge unter 
Abquetsehen umgezogen und zwar, da die Walzen automatisch ihre Drehrieh­
tung andern, in wechselnder Riehtung. N aeh Verlauf einer Zeitperiode wird 
die Garnspannung fUr eine zweite Zeitperiode geandert und schlieBlich fiir eine 
dritte Zeitperiode wieder auf volle Hohe gebracht. In dieser verbleibt sie auch 
wahrend des weiteren Abquetschens und Spulens. Fiir das Spiilen sinkt der 
Laugenkasten und der Spiilkasten wird uber ibn gestellt. - Die vorstehend 
gekennzeichnete, unter dem Namen " Liliput" bekannte Merzerisiermaschine 
wird in zwei GroBen gebaut. Die kleinere, fUr eine Stundenleistung von 
40 Pfund eingerichtete Masehine erfordert fur den Betrieb 2 PS, die groBere 
mit 70 Pfund Stundenleistung verlangt 3 PS. Der Laugenverbrauch betragt 
bei beiden Maschinen 300 g pro Pfund. 

Die in Abb. 41 dargestellte Revolver-Merzerisiermaschine ist fur 
groBe Leistungen bestimmt. Sie ist auf einem ganzlich anderen Konstruktions­
prinzip aufgebaut als die Liliput-Maschine. 8 Garntragwalzenpaare sind 
wagrecht, radsternartig in einem drehbaren Revolverkopf gelagert, welcher 
schrittweise so geschaltet wird, daB die auf ein Walzenpaar aufgebrachten 
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Garnstrahne fortschreitend in die einzelnen ArbeitssteHen zum Zwecke des 
Belaugens, Abquetschens und Spiilensgebracht werden. Das in der Stel­
lung 1, dem Arbeiterstand, mit Garn beschickte Walzenpaar wandert nach 
erfolgter Streckung des aufgebrachten Garns in die Stellung 2, wo es in den 
Laugenkasten eintritt. Auch in den Stellungen 3 und 4 befindet sich das 
Garn noch in der Lauge. Es wird dabei in jeder Stellung in der Lauge wie 
bei der Liliputmaschine mehrmals entspannt und wieder gespannt. Auch 
fiihren die Garntragwalzen eine Kehrdrehung aus und ziehen infolgedessen die 
Garnstriihne in abwechselnden Richtungen in der Lauge urn. In SteHung 5 
der Garntragwalzen erfahrt das Garn die erste Abquetschung und zwar mit 
sehrstarkem, hydraulischem Druck auf die Ausquetschwalze. Die ausgepreBte 
Fliissigkeit ist reine hochgradige Lauge, die sofort wieder mit verwendet wer­
den kann, evtl. nach vorheriger Sattigung mit festern Atznatron. In der 
Stellung 6 des Walzenpaares findet nochmals Ausquetschen durch hydraulischen 
Druck statt, es werden jedoch dabej geringe Mengen heiBes Wasser auf das 
Garn aufgetraufelt. Die abgepreBte Lauge hat noch 15 % Be, so daB sich 
noch eine Riickgewinnung lohnt. Entweder liiBt man die abgepreBte Lauge 
zirkulieren und sich dabei an festem Atznatron wieder sattigen oder man 
dampft sie ein. In der SteHung 7 der Garnwalzen beginnt die eigentliche 
Spiilung und zwar mit einer reichlichen Menge heiBem Wasser, und in der 
Stellung 8 wird die Spiilung mit kaltem Wasser fortgesetzt, wobei gleichzeitig 
noch ein letztes Mal abgequetscht wird. Die Dauer der einzelnen Arbeits­
vorgange kann von dem die Maschine bedienenden Arbeiter belie big eingestellt 
und von 35 bis 65 Sekunden in Abstanden von 5 zu 5 Sekunden geregelt 
werden. Normal rechnet die Erbauerin mit einer Arbeitsdauer von 55 Sekun­
aen fiir die einzelnen Phasen, es nimmt also der ganze Arbeitsgang 440 
Sekunden in Anspruch. Bei Annahme einer Garnauflage von 21 j 2 Pfund 
pro Walzenpaar ergibt sich hieraus eine Stundenleistung von 200 Pfund. An 
Lauge wird verbraucht 200 g pro Pfund. Die Verschiebung der beweglich 
gelagerten Walze eines jeden Walzenpaares flir die Spannung des Garnes, die 
Bewegung der Abquetschwalze sowie das Heben und Senken des Laugen­
kastens, der fiir drei WalzensteHungen bestimmt ist, erfolgt vollstandig zwang­
laufig hydraulisch, wie bei 
der Liliputmaschine, mit­
tels einer Druckpumpe, 
eines Akkumulators und 
einer Reihe von gesteuerten 
Ventilen, 8 fiir die Walzen­
paare und 1 fiir die Quetsch­
walze und den Laugen­
kasten. . Die ortsfest gela­
gerten Garntragwalzen er­
halten Antrieb fiir Dreh­
bewegung, die beweglichen 
Walzen laufen in Rollen­
lagern und k6nnen daher 
bei der Umlaufbewegung 
des Garnesleichtrnitgenom­
men werden. Der Antrieb-

Abb. 42. Selbsttatig arbeitende hydraulische Merzerisier­
maschine ffir Strahngarn; C. G. Haubold A.-G., Chemnitz. 

raderkasten und seine Anordnung sind dieselben wie bei der Liliputmaschine. 
Abb. 42 zeigt eine Maschine zum Merzerisieren von Strahngarn, 

welche ebenfalls doppelseitig ausgebildet und auf jeder Seite mit einem 
Technologie der Textilfasern: Haller-Glafey. 34 
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Streckwalzenpaar versehen ist, dessen eine Walze, rechts der Abbildung, 
ortsfest gelagert ist und mit einer Abquetschwalze zusammenarbeitet, dessen 
andere Walze dagegen zwecks Anderung des Walzenabstands parallel zu sich 
selbst verschoben werden kann. Die freien Enden der beiden Walzenachsen 
eines jeden Walzenpaares sind durch teleskopartig ausgebildete, hydrau­
Hsche Zylinder miteinander verbunden, durch die ein Abbiegen der Garn­
walzen beim Auftreten der Garnspannung verhindert werden solI. Die Acbsen 
dieser Zylinderpaare liegen in den Acbsenebenen der Spannwalzen, es wird 
desbalb die Scbrumpfkraft unmittelbar von ibnen aufgenommen. Die Ver­
scbiebung der beweglicben Garntragwalze gegen die ortsfeste, die Bewegung 
der Gummiabquetscbwalze sowie die Einstellung des Spiilwasserkastens er-

Abb.43. Strahngarn-Merzerisiermaschine; Niederlahnsteiner Maschinenfabrik G. m. b. H. 
Niederlahnstein a. Rh. 

folgen bydrauliseb, aIle anderen Bewegungen durch Unrundscheiben. Zu 
diesem Zweck ist eine Druckpumpe mit Windkessel vorgesehen. Die Druck­
pumpe baIt von selbst den eingestellten Druck in den Druckkolben in voller 
Starke. Dabei kann der Hochstdruck nicbt iiberschritten werden, weil die 
Pumpe bei Erreichung desselben selbsttatig ausgeriickt wird. Beide Walzen 
eines jeden Streckwalzenpaares erhalten Drebbewegung in wecbselnder Rich­
tung. Das Spiilen des Garnes erfolgt durcb Abspritzen mit warmem und 
kaltem Wasser. 

Die Garn-Merzerisiermascbine nach Abb. 43 besitzt ebenso wie die Ma­
schinen von Kleinewefers und Haubold auf jeder Seite ein Streckwalzenpaar, dessen 
eine mit einer Abquetschwalze zusammenarbeitende Walze ortsfest gelagert ist, 
Abb. 43 links, und dessen andere Walze durch Parallelverschiebung gegen die 
erstere hin und von ibr wegbewegt werden kann, auch sind bei ibr zwei 
Becken, eines fiir die Belaugung und eines fiir das Absaugen des SpiHwassers, 
vorgesehen. Die Bewegung der verschiebbaren Garntragwalzen, des Laugen­
beckens und der Abquetschwalzen erfolgt aber durch Unrundscheiben und nicht 
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auf hydraulischem Wege. Dabei ist Vorsorge dafiir getroiIen, daB auch bei 
dieser Art der Bewegung der Spann- undAbquetschwalze die Spannung und 
der Anpressungsdruck elastische sind; vgl. hierzu die Patentschriften Nr. 278 710 
und 414183. Die Spannkraft wird dabei durch besondere auf die ersichtlichen 
Tragstangen auflegbare Tellergewichte bestimmt. Die Spannlangen werden mittels 
einer aus Randstellspindel und Skala bestehenden Vorrichtung eingestellt. 
Raben die Garntragwalzen ihren geringsten Abstand, so werden die Strahne 
in der iiblichen Weise aufgelegt und dann beginnt das Spannen durch Ent­
femen der pendelnd aufgehangten Spannwalze von der ortsfest gelagerten. 
Unterdessen wird diese in Drehung versetzt, das Laugenbecken angehoben und 

Abb.44. Hydraulische Streck- und Liistriermaschine; Maschineniabriken 
Tillm. Gerber S6hne & Gebr. Wansleben, Krefeld. 

die Abquetschwalze zur Anlage gebracht. Nach kurzem kraftigem Spannen 
wird dieses gemildert und damit dem Bestreben des Games zu schrumpfen 
nachgegeben. Die Drehrichtung der ortsfest gelagerten Walze wird geandert, 
um ein Dbereinandergleiten der Faden und ReiBen dieser zu verhindern. Die 
Spannung wachst hierauf wiederbis zur Beendigung der Warm- und Kalt­
wasserspiilung durch Spritzrohre bei eingefahrenem Spiilbecken. Die Quetsch­
walze bleibt dabei dauernd im Anpressungsdruck. Der erste Teil des Spiil­
wassers wird mittels eines gesteuerten Ablauftrichters gesondert abgeleitet. 
Nach beendetem Spiilen wird trocken abgequetscht. Der Walzenabstand wird 
schlieBlich wieder verringert und das Gam abgenommen. Das Belaugen dauert 
zwei Minuten, der · ganze ArbeitsprozeB fiinf Minuten. 

b) Nachbehandlung merzerisierter Striihngarne. Die merzerisierten Strahn­
game kommen zum Zwecke der Glanzerh6hung nach dem Trocknen auf die 
Liistrier- oder Chevilliermaschine. Die Abb. 44 und 45 zeigen diese beiden 

34* 
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Maschinen in je einer Ausfiihrungsform. Bei der erstgenannten Maschine 
werden die zu behandelnden Strahne in der ersichtlichen Weise auf paarweise 
iibereinander angeordnete Walzen aufgebracht, von denen die oberen drehbar 
in einem gemeinsamen Kopf gelagert sind, der hydraulisch gesenkt und ge­
hoben werden kann, um einerseits die Garnstrahne auf die Walzen aufbringen 
und sie dann beliebig spannen zu konnen. Nach dem Beschicken der Walzen 
und Spannen der Strahne werden die Walzen beheizt und in Drehung ver­
setzt und gleichzeitig wird das UmschluBgehii.use mit NaBdampf gespeist. -
Bei den Chevellieren wird der erhohte Glanz auf dem Gam durch wiederholtes 
Winden der Strahne um ihre Lii.ngsachse erreicht. Dieses Winden hat ein 
Reiben der Faden aneinander zur Folge und hieraus ergibt sich ein gegen­
seitiges Glatten der Faden. Die Strahne kommen zum Zwecke dieser Glanz­
erzeugung auf iibereinander angeordnete Spulenpaare, deren untere Spulen 

Abb.45. Chevelliermaschine; Maschinenfabriken Tillm. Gerber Sohne & Gebr. 
Wansleben, Krefeld. 

mechanisch gehoben und durch Belastungsgewichte wieder gesenkt werden 
konnen. Sind die Spulenpaare nach dem Anheben der Unterspulen mit 
Strahnen beschickt, so begimlen die Unterspulen sich um Senkrechte zu ihren 
Langsachsen zu drehen und dieses hat ein Zusammenwinden der Strahne in 
der aus der Abb. 45 ersichtlichen Weise zur Folge. 1st ein ausreichender 
Windungsgrad erreicht, so werden die Strahne wieder aufgedreht und durch 
Drehung der Oberwalzen ein Stiick umgezogen, worauf sich der Windevorgang 
wiederholt. 

c) 1l'Ierzerisieren von Geweben. Die zu merzerisierenden Gewebe werden 
zunachst einer Vorbehandlung unterzogen. Sie besteht in einem Sengen und 
Biirsten oder in einem Sengen und Abkochen. Unter Umstanden wird auch 
noch entschlichtet. 

Fiir die Durchfiihrung der Merzerisage selbst sind im alIgemeinen erforder­
lich: eine Impragniervorrichtung, eine Spannvorrichtung, eine Entlaugvorrich­
tung und eine Neutralisiervorrichtung. Das zu behandelnde Gewebe durchlauft 
nun entweder aIle diese V orrichtungen oder auch nur einen Teil derselben im 
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geschlossenen Arbeitsgang oder es sind Zwischenablagen bzw. Zwischenbehand­
lungtin eingeschaltet. Eine Merzerisieranlage, die lediglich fiir noch zu bleichende 
Waren Anwendung finden soll, kann hinsichtlich der AusbiIdung der Entlaug­
und Neutralisationsvorrichtung wesentlich einfacher gehalten werden, als eine 
Anlage fiir schon gebleichte Ware, da die Ware irn ersteren Fall beirn spateren 
Bleichen sowieso mit Lauge abgekocht wird und daher nicht vollstandig ent­
laugt zu sein braucht. Dagegen ist fiir eine vor der Merzerisation gebleichte 
Ware und fiir eine Ware, die nach dem Merzerisierenz. B. in die Farberei 
gelangt, eine griindliche Entlaugung dringend erforderlich. 

a 

c 

Abb.46a--d. Impragniermaschine 

a und b mit rollendem Druck 
und Rollenbreithalter (vor- . oder 

angebaut); 
c mit Hebeldruck (fUr dreimaliges 
Eintauchen und Ausquetschen); 
d mit hydro Druck (fUr dreimaliges 
Eintauchen und Ausquetschen); 
C. G. Haubold A.-G., Chemnitz. 

b 

d 

Die 1mpragniervorrichtung dient dem Zweck, das zu merzeri­
sierende Gewebe mit Lauge zu sattigen. Sie wird gew6hnlich aus einem 

Abb.47. Warengangbeim 
hydraulischen Foulard; 
Zittauer Maschinenfabrik 

A~ G. Zittau. 

sogenannten Foulard gebildet, wie er in den Abb. 
46 a-d in verschiedenen Ausfiihrungsformen schema­
tisch dargestellt ist. Auf demFoulard wird das Ge­
webe einmal oder mehrere Male durch die Lauge ge­
fiihrt und nach jeder Passage durch diese abgequetscht. 
Zur Anwendung kommt hierbei rollender, Gewichts­
hebel- oder hydraulischer Druck. An Stelle des Foulards 
bedient man sich bisweiIen auch sogenannter Laugen­
kasten. Sie sind mit einer Reihe leichter Walzenquetsch­
werke und zwischengeschalteten Ausbreitern versehen, 
iiber welche die Ware zwischen den Quetschwerken durch 
die Lauge lauft. 1st es erforderlich, der Lauge langere 
Zeit fiir das Eindringen in das Gewebe zu lassen, wie 
es z. B. besonders fiir schwere Gewebe in Frage kommt, 

so werden diese beim Auslauf aus der 1mpragniermaschine aufgedockt, wie 
es Z. B. Abb. 47 erkenne;n laBt, und verbleiben im aufgewickelten Zustand eine 
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Zeitlang, bevor sie weiter behandelt werden. Dieses Verfahren laSt ein Ar­
beiten im kontinuierlichen Betrieb nicht zu. SoIl er beibehalten werden, so 
kommen zwei Foulards mit zwischengeschalteten Uberfiihrungstrommeln zur 

Abb.48. Hebeldruck-Merzerisierfoulard mit dariiber befindlichen Uberfiihrungstrommeln 
und vorgebautem Biirstkasten; Zittauer Maschinenfabrik A.-G., Zittau. 

Anwendung, wie dies z. B. Abb.48 erkennen IaGt. Sie zeigt gleichzeitig auch 
die Anordnung eines dem ersten Foulard vorgeschalteten Biirstkastens, rechts 
aben, in welchem das gesengte Gewebe zwischen zwei sich entgegengesetzt zum 

Warenlauf drehenden 
Biirstenpaarenhindurch­
liiuft, die es von dem 
beim Sengen zuriick­
bleibenden verkohlten 
Faserteilchen und an­
deren U nreinigkeiten be­
freien. Von dem Biirst­
kasten, der an einen 
Staubsauger angeschlos­
sen ist, liiuft das Gewebe 
in den ersten Foulard 
und von diesem iiber ein 
Ausbreitwalzenpaar und 
die Dberfiihrungstrom­
meln zum zweiten Fou­
lard. Auf den genannten 
Trommeln wird der vom 
Gewebe im erst en Fou­
lard aufgenommenen 

Abb.49. Gewebeeinlauf mit Rollenausbreiter; C. G. Haubold Lauge Zeit gegeben, 
A.-G., Chemnitz. griindlich in das Ge­

webe einzudringen. 
Die Spannvorrichtung hat den Zweck, das belaugte Gewebe entgegen der 

nach dem Belaugen auftretenden Schrumpfkraft auf eine bestimmte, der Waren-
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gattung angepaBte Breite zu bringen und in dieser so lange zu erhalten, bis 
dur<ih Spliung der erste Teil der ihm noch anhaftenden Lauge entfernt und 
damit der weiteren Schrumpfung Einhalt getan ist. Das Ausrecken des Ge­
webes in der SchuBrichtung erfolgt mit Hille von Kluppenketten, welche das 
Gewebe wie bei den Spannrahmen-Trockenmaschinen an den beiden Sahlleisten 
fassen und breitziehen, oder mit Hille einer Reihenfolge von Breitstreckwalzen 
oder endlich durch beide Mittel. Man unterscheidet demgemliB in: Mercerisier­
maschinen mit Spannketten, Merzerisiermaschinen ohne Spannketten, sogenannte 
kettenlose Merzerisiermaschinen und halbkettenlose Merzerisiermaschinen. 

Abb. 49 laBt den Einlauf des von einem Foulard oder einer Docke ab­
laufenden Gewebes in das sogenannte Spannfeld einer mit Tastenkluppenketten 
ausgestatteten Spannvorrichtung erkennen. Sie zeigt zugleich aber auch, daB 
dieser Einlauf iiber eine ausbreitend wirkende Vorrichtung, einem sogenannten 

Abb.50. Breitstrecker ffir Gewebe mit 8 gebogenen, mechanisch angetriebenen Ausbreit­
walzen; Maschinenfabrik Benninger A.-G., Uzwil (Schweiz). 

Rollenausbreiter erfolgt, welcher das zulaufende Gewebe von der Mitte aus 
nach den Sahlleisten hin ausreckt und somit seinen faItenfreien Einlauf in 
die Spannketten gewahrleistet. - Abb. 50 gibt einen solchen Rollenausbreiter 
gesondert in einer Ausfiihrungsform wieder, wie er von der dort benannten 
Firma geliefert wird. Er besitzt acht gebogene Walzen, die untereinander 
durch Triebrader auf Drehung verbunden sind und mechanischen Antrieb 
empfangen. - Die Langsspannung des Gewebes wird durch Regelung der Ge­
schwindigkeit fUr den Einlauf in das Spannfeld oder dem Ablauf von der ihm 
vorausgehenden Vorrichtung erreicht. 1st die letztere ein Foulard, so erfolgt 
dessen Antrieb gewohnlich von der Spannvorrichtung aus und zwar mittels 
eines zwischen beide V orrichtungen eingeschalteten Riemenkegelgetriebes. 

Entlaugvorrichtung. Vom Spannfeld aus gelangt das Gewebe in der ihm 
durch dieses gegebenen Breite, noch von den Kluppenketten gehalten, zu derjenigen 
Stelle, wo es zunachst von dem groBten Teil der ihm noch anhaftenden Lauge be­
freit wird. Dies geschieht durch Abspritzen mit warmem Wasser von beiden Seiten 

_ aus, durch Hindurchsaugen von Spliwasser durch das Gewebe oder endlich durch 
Hindurchfiihrung desselben durch das Spiilwasser. Die fur das Abspritzen verwen-
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deten Spritzrohre liegen quer zum Gewebelauf und konnen urn senkrecht zu diesen 
stehende hohle Zapfen geschwenkt werden. Dadurch wird die Mogliohkeit geboten, 
sie dem Spannkettenabstand entspreohend einzustellen. Gleiches gilt von dem 
fiir das Hindurohsaugen des Spiilwassers durch das Gewebe verwendeten Vber­
laufen und Saugkasten; vgl. Abb. 51. Sowohl die in der Laufriohtung des 

Gewebes hintereinander 
angeordneten Spritzrohre, 
als auch die in gleicher 
Weise angeordneten Vber­
laufrohre fiir die Saug­
kasten werden derart mit 
der Spiilfliissigkeit ge­
speist, daB diese im Ge­
genstrom zur Wirkung 
kommt, d. h. das reine 
Spiilwasser wird der Ware 
dort zugefiihrt, wo sie 
nahezu vollkommen ent­
laugt ist, wahrend der Ab­
fluB des Spiilwassers dort 
erfolgt, wo es mit dem 

Abb.51. Uberlauf- und Durchsaugvorrichtung; C. G. Haubold laugenhaltigsten Gewebe 
A.-G. Chemnitz. in Beriihrung kommt, so 

daB nur stark mit Lauge 
geschwangertes Spiilwasser der Anlage entnommen wird. Eine weitere Ver­
wen dung findet das Spiilwasser in der Bleioherei sowie beim Ansetzen von 
Frischlauge. FUr das an dritter Stelle genannte Verfahren zum Entlaugen des 

Abb.52. Gewebe-Merzerisiermaschine mit Spaunketten und Tauchbottich (vorm. geb. von 
Bemberg-Maschinenbau A.-G., Barmen-Langerfeld). 

von den Spannketten gehaltenen Gewebes kommen sogenannte Tauchbottiche 
zur Anwendung, welche das Spiilwasser enthalten. Durch sie laufen die Spann­
ketten mit dem Gewebe. Sie bieten den V orteil, daB dieses auf beiden Seiten 
von Fliissigkeit bespiilt, also beim Spiilen vollstandig von der Luft abgesperrt ist 
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Abb. 52 IaBt eine Merzerisiermaschine fiir Gewebe erkennen, welche 
aus einem Foulard mit Gewichts­
hebelbelastung und einer sich an­
schlieBenden Kettenspannvorrichtung 
besteht, deren Kettenschrag nach 
abwarts in einen Tauchbottich von 
dreieckformiger Gestalt laufen, an 
dessen Ende die Kluppen der Spann­
ketten das Gewebe £iir die Weiter­
behandlung freigeben. 

Abb.53 zeigt dagegen eine Ge­
webe-Merzerisiermaschine mit Spann­
ketten, bei welcher das von einer ge­
bremsten Wickelwalze (Docke) ablau­
fende Gewebe iiberRollenausbreiter in 
die Spannketten gelangt, die das Ge­
webe, nachdem es auf die richtige 
Breite gereckt worden ist, wagrecht in 
zwei iibereinandetliegenden Tauchfel­
dern durch den Tauchbottich · fiihren. 
Hierdurch wird eine langere Warenpas­
sage in der Spiilfliissigkeit unter gleich­
zeitiger Kiirzung der Maschine er­
reicht. 

Bei den Merzerisiermaschinen 0 h n e 
Spannketten, die in erster Linie fiir 
aIle diejenigen Gewebe zur Anwendung 
kommen, welche ein Erfassen ihrer 
Sahlleisten durch Kluppen nicht ver­
tragen, also ganz besonders fiir Sticke­
reien und empfindliche Gewebe, welche 
andererseits aber auch die Moglichkeit 
bieten, zwei iibereinander liegende Ge­
webebahnen gleichzeitig zu behandeln, 
erfolgt das Recken der belaugten Ge­
webe in der SchuBrichtung durch Aus­
breitwalzen, die in der Laufrichtung 
des Gewebes in einer Reihe oder in 
zwei versetzt iibereinanderliegenden 
Reihen hintereinander angeordnet sind. 
Sie wirken auf das um sie gefiihrte 
Gewebe entweder von den Sahlleisten 
aus nach der Mitte, Abb. 54, oder um­
gekehrt, Abb. 55. Das Spiilen erfolgt 
durch Spritzrohre, welche ober- und 
unterhalb der Ausbreitwalzen angeord­
net sind. Diese sind entweder nur in 
einem Satz vorhanden oder es kommen 
deren zwei nacheinander zur Anwen­
dung. In diesem Fall wirkt der erste 
Satz nur ausbreitend, wie das Spannfeld einer Maschine mit Kluppenketten, 
wahrend der zweite Satz der Fiihrung des Gewebes wahrend des Spiilens dient. 
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Die halbkettenlosen Merzerisiermasehinen besitzen Ausbreitwalzen und 
Spannketten, die ersteren gehen den letzteren voraus und dienen der Breit­
streekung des Gewebes naeh dem Belaugen, wahrend die letzteren lediglieh 

Abb.54. Lattenbreitstreckwalze (vorm. geb. von Bemberg-Maschinenbau A.-G., 
Barmen-Langerfeld). 

fUr das Halten des Gewebes beim Spillen bestimmt sind. Behandelt werden 
auf den halbkettenlosen Masehinen diejenigen Gewebe, welche ein intensives 
Reeken in der Breite, wie es das Spannfeld einer Merzerisiermasehine mit 
Kluppenketten mit sich bringt, nicht vertragen. 

Abb.55. Broit treckwnlZl'; Zillau r ~Ia hin nfabrik .- .. Zitt~u. 

Nachdem das Gewebe auf den Kluppenketten oder Ausbreitwalzen dureh 
Spiilwasser soweit von Lauge befreit ist, daB es seine Sehrumpfkraft verloren 
hat, gelangt es zur vollkommenen Entlaugung mit weiterer Laugenriiek­
gewinnung. Sie wird bei denjenigen Merzerisiermaschinen, welche mit doppel­

tem Tauchfeld ausgestattet sind 
(Abb. 53), entbehrlich. Die Abb. 
56 und 57 zeigen zwei der voll­
standigen Entlaugung dienende 
Vorrichtungen mit Warenlauf im 
Schnitt. Ihnen gemeinsam ist, 
daB sie unter LuftabsehluB ar­
beiten, somit eine sehadliche An­
reieherung der Lauge mit Soda 
vermieden wird. 

Abb .• 36. Der in Abb. 56 wiederge-
gebene Entlauger besteht aus 
einem sehmiedeeisernen, glocken­

formigen Kasten, der gelochte Spritzrohre und gelochte Dampfrohre enthalt, 
von denen die letzteren zweeks Vermeidung von Tropfenfall in Auffang­
rinnen liegen. Unten wird der Kasten dureh neun Quetsehwalzen abgesehIossen, 
die in zwei versetzten Reihen derart angeordnet sind, daB nur das Gewebe, nieht 
aber auch die Luft in den Kasten ein- und aus ihm austreten kann. Die vier 



Merzerisieren. 539 

unteren Quetschwalzen sind mit Gummibezug versehen und werden gegen die 
oberen, die keinen Bezug aufweisen, durch ein Doppelhebeldruckzeug mit 
augenblicklicher Entlastung angepreBt. Oberhalb und unterhalb der Quetsch­
walzen sind je vier Fiihrungszylinder vorgesehen. Unter dem Entlaugungs­
kasten befindet sich ein doppelwandiger Spiilwasserbehli1ter mit Wasserkiihlung, 
der in der Laufrichtung des Gewebes durch abgestufte Zwischenwande in 
mehrere die unteren Fiihrungszylinder enthaltende Abteile getrennt ist und 
zwar derart, daB das Wasser im Gegenstrom zum Gewebelauf von Abteil zu 
Abteil iibertritt. Das Gewebe wir<:J abwechselnd vietmal im Spiilwasser ge­
kiihlt, abgequetscht und unter LuftabschluB gedampft. Urn . das Gewebe be­
quem einfiihren zu konnen, laBt sich der durch WasserverschluB abgedichtete 
Deckel des Entlaugungskastens hochheben und der Spiilwasserbehalter senken. 
Beides geschieht zu gleicher Zeit mit Hilfe mehrerer durch Handkurbel zu 
bewegender Zahnstangengetriebe. Der Antrieb erfolgt durch Kegelscheiben­
vorgelege und Stirnradiibersetzung auf die oberen Quetschwalzen. 

/ 
,I 

I 
I A 

I 

Abb.57. Matter-Entlauger; C. G. Haubold A.-G., Chemnitz. 

Der Entlauger nach Abb. 57 (D.R.P. 215045, Julius Matter, Laakeni. Rh.) 
entlaugt das Gewebe ebenfalls unter Verwendung von Dampf und Spiilfliissig­
keit im Gegenstrom. Am Boden eines durch hydraulischen VerschluB gegen 
Zutritt der Luft gesicherten Behalters sind stufenfOrmig miteinander in Ver­
bindung stehende, mit · Leitwalzen ausgestattete Abteile zum Durchstromen 
der Waschfliissigkeit bzw. Lauge augeordnet und iiber jedem solchen Abteil 
befindet sich unterhalb einer oberen Leitwalze ein gelochtes Dampfzuleitungs­
rohr sowie ein Abstreicher. Das im Tauchkasten die Spannketten verlassende 
Gewebe wird in der aus der Abbildung ersichtlichen Weise mittels der unteren 
und oberen Leitwalzen im Zickzack durch den Entlauger gefiihrt und lauft 
dabei in jedem Aufwartsgang so zwischen ein Dampfzuleitungsrohr und einem 
Abstreicher hindurch, daB der aus den ersteren ausstromende Dampf und die 
Laugenabstreicher wechselweise auf die beiden Seiten des Gewebes wlrken. 
In die auf dem Boden des Entlaugungsbehalters angeordneten Abteile sind 
Zwischenwande so eingesetzt, daB sie nicht bis auf den Boden der Abteile 
reich en. Die von dem einen Abteil in den benachbarten Abteil iibertretende 
Spiilfliissigkeit muB infolgedessen bei ihrem Weiterlauf zum nachsten Abteil 
einen Zickzackweg von oben nach unten und unten nach oben machen. 
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Die Neutralisiervorrichtung, welche, wie bereitsausgefiihrt, nach Bedarf 
zur Anwendung kommt, setzt sich im allgemeinen aus einer Rellie von un­
mittelbar aneinandergefiigten Kasten und Bottichen zusammen, durch die das 
Gewebe im ausgebreiteten Zustande mittels Leitwalzen im Zickzack hiudurch­
gefiihrt wird. Von diesen Kasten ist der erste gewohnlich ein Waschkasten, 
der zweite ein Sauerkasten, der dritte ein Abspritzkasten und der vierte wieder 
ein Waschkasten. Zwischen je zwei Kasten ist eine Walzenquetsche vorge­
sehen, durch die das Gewebe, bevor es in einen neuen Kasten einlauft, von 
der ihr anhaftenden Fliissigkeit befreit wird. Ausbreitschienen und Spritzrohre 
unterstiitzen bisweilen die Wirkung der Quetscnwerke. 

Fiir kleine Leistungen kommen Merzerisier-Foulards fiir rollenden Druck 
zur Anwendung, auf welchen das zu behandelnde Gewebe mit Lauge getrankt, 

.f 

Abb.5 Abb. 50. 
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Abb.58-61. Merzerisier-Foulard; Zittauer Maschinenfabrik A.-G. Zittau. 

abgespritzt und aufgedockt wird. Der Arbeitsgang ergibt sich aus den oben­
stehenden Abb. 58 bis 61 und ist folgender: 

Die Ware f wird iiber einige Leitwalzen und Breithalter c durch· den 
Impragnierkasten h gezogen und unter starkem Hebeldruck auf die eiserne 
Oberwalze b aufgewickelt (Abb. 58). Der Antrieb wird hierauf umgesteuert 
und dadurch das Gewebe auf die eiserne Unterwalze a gewickelt (Abb. 59). 
Durch dieses mehrmalige Tranken und Abquetschen erreicht man ein voll­
standiges Durchdringen der Ware mit Lauge. Sodann wird die Lauge in den 
unteren Kasten i abgelassen. Nach weiterem Umschalten wickelt man das 
Gewebe unter gleichzeitigem Abspritzen mit warmem Wasser, d, wieder auf die 
Oberwalze b (Abb. 60) auf, von wo das Gewebe unter wiederholtem Spritzen, e, 
auf eine Steigdocke g gerollt wird (Abb. 61). 
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d) Merzerisieren von Wirkwaren. Bei dem Merzerisieren von Wirkwaren 
ist zu beachten, ob sie als Warenstiicke odeI' als Gebrauchsgegenstande 
(Striimpfe, Handschuhe usw.) der Veredlung unterzogen werden sollen, weiter 
ist zu beriicksichtigen, ob die Behandlung mit Lauge lediglich dem Zwecke 
der Quellung und Schrumpfung dient, wie es z. B. die Erzeugung des kiinst­
lichen Leders verlangt, oder ob neben der Quellung auch noch Glanzerzeugung 
gefordert wird. 1m ersteren Faile kommt eine der Schrumpfung entgegen­
wirkende oder sie verhindernde Reckung weniger in Frage. 

Die V orrichtungen, welche der Behandlung der Wirkwaren in Form von 
Warenstiicken dienen, sind in ihrer Bauweise verschieden, je nachdem Hache 
Warenstiicke, wie sie zum Beispiel der Hache Kettenwirkstuhl liefert, oder 
Schlauchware des Rundwirkstuhls behandelt werden soIl. Die ·letzteren er­
mOlIlichen eine StreckunlI von innen. 

Werden fertige Gebrauchsgegenstande merzerisiert, so werden diese auf 
Hache Formen aufgezogen und auf diesen belaugt und gespiilt. Die genannten 
Formen werden zu diesem Zweck entweder einzeln oder paarweise an eine in 
wagrechter Ebene sich bewegende endlose Fordervorrichtung angehangen und 
mittels dieser hangend durch die Belaug- und Spiilvorrichtung gefiihrt, oder es 
werden die Formen reihenweise mit ihrem einen Ende in Schienen eingespannt 
und mit dies en in die Laugen- und Spiilkasten gesenkt oder durch Forderketten 
durch die Belaug- und Spiilvorrichtung hindurchgefiihrt. Endlich hat man auch 
vorgeschlagen, die Formen radialstehend auf einer Achse anzuordnen und durch 
Drehung dieser durch die Belaug- . und Spiilvorrichtung zu bewegen. 

Die obenstehende Abb.62 laBt die reihenweise Befestigung von zur Auf­
nahme von Striimpfen bestimmten Formen in einer Tragschiene erkennen 
(D.R.P. 212263). Solche Tragschienen werden, nachdem die Striimpfe auf die 
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Formen aufgezogen sind, mit ihren beiden Enden in Mitnehmer zweier in 
wagrechter Ebene parallel zueinander laufende Forderketten so eingelegt, daB 
die Formen horizontal zu liegen kommen, und zwar mit ihrem in die Trag­
schiene eingespannten Ende in der Kettenlaufrichtung nach vorn. So werden 
sie dann durch eine Reihe von Quetschwalzenpaaren hindurchgefiihrt, zwischen 
welchen Spritzrohre ober- und unterhalb der Kettenlaufbahn fiir das Auf­
bringen der Lauge und des Spritzwassers auf die Striimpfe vorgesehen sind. 
Unter den Quetschwalzenpaaren sind zwei Auffangtroge, je einer fiir die ab­
laufende Lauge und das ablaufende Spiilwasser angeordnet. Damit die Formen 
mit ihren freien Enden sich auf dem Weg zu den Quetschwalzen und nach 
dem Verlassen dieser sich nicht senken, sind am Einlauf zwischen den Forder­
ketten und am Auslauf hinter diesen Walzenbahnen vorgesehen, auf welche 
die Formen zu liegen kommen. J ede Formentragschiene ist an ibren beiden 
Enden mit Leitstiicken ausgestattet, durcn welche die Oberwalzen von den 
Unterwalzen fUr die Zeit des Durchgangs der Formentragschiene durch die 
Quetschwalzen abgehoben werden. . 

Die auf die Formen aufgebrachten Striimpfe, Handschuhe usw. schrumpfen 
bei der Behandlung mit Lauge nicht nur in der Quer-, sondern auch in der 
Liingenrichtung zusammen. Da das eine Langenende des in Frage kommenden 
Gebrauchsstiicks, zum Beispiel der Doppelrand eines Strumpfes, nach dem Auf­
ziehen auf die an sieh glatte Form keinen Halt hat und somit der Schrumpf­
kraft folgen kann, muB ein solcher geschaffen werden. Es sind fiir diesen 
Zweck auf der Form verschiebbare und einstellbare Haltevorrichtungen mit 
Nadelleisten, Klemmen usw. in Vorschlag gebracht worden. 

IV. Farben. 
Das Farben spielt bei der Veredlung der Baumwolltextilien eine bedeut­

same Rolle. Gefarbt werden der Rohstoff als solcher, die aus ibm gewonnenen 
Faserbander und Vorgespinste, Garne, Gewebe, Gewirke usw.; die Garne wieder 
in Form von Strahnen und Ketten, als Cops und Kreuzspulen. Mit dem 
Farben bezweekt man entweder nur eine Musterwirkung oder die Schaffung 
einer das Aussehen des Werkstiickes durchweg veranderten FQ>rbe. Dabei wird 
in beiden Fallen entweder nur die Oberflache des Werkstiicks oder dieses 
in seiner ganzen korperlichen Ausdehnung einer entsprechenden Behandlung 
unterzogen. Die technischen Hilfsmittel, welche fiir die Durchfiihrung der fiir 
den einen oder anderen Zweck in Betracht kommenden Arbeitsprozesse in 
Vorschlag gebracht worden sind, sind auBerordentlich zahlreich. Ihre er­
schopfende Besprechung wiirde weit iiber den Rahmen dieser Arbeit hinaus­
gehen l ). Es sollen deshalb nur einige Beispiele vor Augen gefiihrt werden, 
urn das vorstehend Gesagte zu erlautern, und es sei hervorgehoben, daB die 
Hilfsmittel, welche bei der Behandlung des Arbeitsgutes in seiner ganzen 
korperlichen Ausdehnung Anwendung tinden, sich unterseheiden lassen in 
solche, bei den en das Arbeitsgut in die Flotte eingefiihrt, die Flotte dureh 
dieses hindurchgefiihrt oder endlich das Arbeitsgut durch die Flotte gefiihrt 
wird. 

a) Farben der Baumwolle. Die lose Baumwolle wird, soweit erforder­
lich, zum Zweek der Ausfarbung einer Vorbehandlung unterzogen. Diese be­
steht in einem Auflockern des Faserguts auf dem Offner, einem Netzen, einem 
Abkoehen und Bleichen. 

') Vgl. hierzu: Die Apparatfarberei von Dr. Gustav Ullmann, Berlin 1905. 
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Das Ausfarben selbst erfolgt entweder durch Einbringen der Baumwolle 
in (lie Flotte oder durch Hindurchtreiben dieser durch das ruhende Arbeits­
gut. Das erstgenannte Arbeitsverfahren war friiher das allein gebrauchliche. 
Heute findet es nur noch in beschranktem Umfange Anwendung. Zur Auf­
nahme der Flotte und des Faserguts dienen hierbei Kufen oder Wannen aus 
Holz oder halbkugelformige Kessel aus Kupfer, Eisen oder Nickelin, welche 
am Boden mit einer Heizschlange ausgestattet sind. Das Wenden der Baum­
wolle in der Flotte erfolgt mittels sogenannter Hantierstangen oder Gabeln, 
deren letztere auch ihr Auswerfen auf Lattengitter oder in Korbe ermoglichen. 
Urn das Ausbringen des Faserguts aus der Flotte zu erleichtem, hat man auch 
Kufen in Vorschlag gebracht, welche mit einem siebartigen. ausschwenkbaren 
Einsatz versehen sind. 

Das an zweiter Stelle genannte Verfahren erfordert sogenannte Packappa­
rate. Bei ihnen wird der Rohstoff in einem BehaIter, unter PreBdrnck gehaIten der 
Wirkung der in kreisende Bewegung versetzten 
Flotte ausgesetzt. Grundlegend fiir die Aus­
bildung dieser Farbevorrichtungen war zweifel­
los der sogenannte "Obermaier" (D.R.P. 23177 
A.D. 1882), wie er in seiner altesten Ausfiihrung 
in der nebenstehenden Abb. 63 wiedergegeben 
ist. Durch seine Einfiihrung hat die sogenannte 
Apparatfarberei einen gewaltigen Aufschwung 
genommen. Der Materialbehalter wird durch 
zwei konaxial auf einer gemeinsamen Boden-

. platte befestigte Zylinder B und C mit geloch­
tern Mantel gebildet, deren innerer oben durch 
ein Einsatzstiick abgeschlossen ist, welches einer 
Schraube gals Mutter dient, durch die der PreB­
deckel E, welcber auf das in dem ringformigen 
Materialraum eingebrachte Fasergut M aufge­
legt wird, festgelegt und nachgestellt werden 
kann. Der mit einer Dampfheizschlange aus­
gestattete FlottenbehaJter A ist am Boden an 
den Saug- und Druckstutzen einer Fliigel­
pumpe G angeschlossen. Der Drnckstutzen miin­

Abb. 63. Farbevorrichtung mit 
kreisender Flotte nach D .R.P. 23177 
vom 6. 12. 1882 <let Firma Ober-

maier & Co., Neustadt a. d. H. 

det axial in den Botticbboden ein und ist innerbalb des Bottichs mit einem 
Konus ausgestattet, auf dem der MaterialbehaIter B C mit dem Zylinder C 
aufgesetzt werden kann. Der Saugstutzen ist durcb ein von Hand steuer­
bares Ventil abschlieBbar. 1st der gefiillte Materialbehalter in der aus der 
Abbildung ersichtlichen Weise in den Botticb A eingesetzt und das Ventil 
geschlossen, so saugt die Pumpe, sobald sie angelassen wird, Flotte aus dem 
Flottenbehalter an und treibt sie in den Zylinder C und aus diesem in und 
durcb das Fasergut und den AuBenzylinder B in den Flottenbehalter A. 1st 
dieser auf diese Weise mit Flotte gefiiUt und wird nunmehr das Ventil ge­
offnet sowie der Flottenzulauf abgesperrt, so bewegt die Pumpe die Flotte 
in der durch Pfeile kenntlich gemachten Weise im Kreislauf durch das Faser­
gut. Ein Zulauf ermoglicht die Einfiihrung einer Zusatzfl.otte in den Bottich A 
unmittelbar am SaugstutzenanscbluB. 1st der Flottenkreislauf abgestellt, so 
wird die Flotte aus dem Bottich A abgelassen. SolI das ausgefarbte Fasergut 
einer Nachbehandlung unterzogen, z. B. gespiilt werden, so wiederholt sich 
der Arbeitsgang nach AnschluB der Pumpe .an einen anderen Fliissigkeits­
behalter. Zwecks Entleernng des Materialbehalters nach beendeter Beband-
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lung des Faserguts wird dieser durch ein Hebezeug aus dem Bottich A aus­
gehoben, dann der PreBdeckel entfernt und hierauf der Materialbeha,lter ent­

leert. U m das Ar­
beitsgut in dem letz­
teren selbst auch 
noch entnassen zu 
konnen, hat die Firma 
Obermaier & Co. 
der Farbevorrichtung 
spater eine Schleuder 
hinzugefiigt, in welche 
der Materialbehalter 
als Schleuderkessel 
eingesetzt werden 
kann. Eine weitere 
Verbesserung hat der 
Obermaier dadurch 
erfahren, daB der 
Flottenbehalter zur 
Aufnahme mehrerer 
Materialbebiilter ein-
gerichtet und der 

Abb. 64. Verbesserte Farbevorrichtung mit Schleuder der Firma 
Obermaier & Co., Neustadt a. d. H. 

AuBenzylinder des 
Materialbebiilters lOs-
bar so mit dessen 

Boden verbunden worden ist, daB er nach beendeter Behandlung des Faser­
guts von diesem abgehoben werden kann. Hierdurch wird das Arbeitsgut 

Abb.65. Presse fiir das FUllen des 
Materialbehalters der Farbevorrich­
tung der Firma Obermaier & Co., 

Neustadt a. d. H. 

freigelegt und kann mit Leichtigkeit yom 
Boden des Materialbehalters nach dem Her­
ausheben desselben aus dem Flottenbehalter 
oder dar Schleuder abgenommen werden. 
Endlich sind zwischen Pumpe und Flotten­
behalter ein Vierweghahn und zwei Dreiweg­
hahne so eingeschaltet und von den letzteren 
der eine so mit einem SpiilwasserzufluB und 
der andere so mit einem Steigrohr zum 
Flottenreservoir verbunden worden, daB die 
M6glichkeit gegeben ist, die Farbflotte von 
innen nach auBen durch das Arbeitsgut zu 
fiihren, sie durch Zuriicktreiben in das Flot­
tenreservoir wiederzugewinnen und eine Spii­
lung mit abflieBendem Spiilwasser in kiirze­
ster Zeit auszufiihren. Abb. 64 zeigt die 
verbesserte Farbevorrichtung in Verbindung 
mit einer Schleuder (linke Seite der Ab­
bildung). Sie eignet sich auch zum Farben 
von Kardenband, Strahngarn und Kreuz­
spulen. Fiir das Farben der letzteren nach 
dem Aufsteckverfahren· kommen besondere 
Materialtrager zur Verwendung. Um beim 

Packen des ringf6rmigen Materialbehaltars die Handarbeit nach M6g1ichkeit aus­
zuschalten, die Zeit fiir das Beschicken nach M6glichkeit zu kiirzen und eine 
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groBe Fasergutmenge dicht in den Materialbehalter einzubringen, hat die Firma 
Obermaier fiir ihre Farbevorrichtungen eine Presse eingefiihrt, bei der ein 
mechanisch bewegter PreBsteinpel das Fasergut in den Materialbehalter treibt 
wie dies Abb. 65 erkennen laBt. 

In den Abb. 66 und 67 ist eine Farbevorrichtung wiedergegeben, bei welcher 
die }'lotte unter LuftabschluB in zwei verschiedenen Richttlllgen durch das 
Arbeitsgut gefiihrt und dieses nach dem Farben und Spiilen unter Vermeidung 
des Umpackens oder einer Ortsveranderung des Materialbehiilters durch Anwen­
dung der Fliehkraftwirkung entnaBt werden kann. Die Vorrichtung ist zu diesem 
Zweck mit einem Schleuderkessel mit ungelochtem Mantel versehen, der durch einen 
Deckel geschlossen werden kann, welcher verschiebbar aufder mit Oberantrieb 
ausgestatteten Kesselachse sitzt und eine ringfOrmige Flottenzuleitungskammer a 
tragt, die durch den Deckel in einen seitlich zur Kesselachse liegenden Stutzen 
auslauft, wahrendein diametral zu dies em liegender zweiter Stutzen in den 

o 

l\bb. 6 . bb. '7. 

Abb.66 und 67. Farbezentrifuge (vorm. geb. von Textilmaschinenfabrik 
B. Cohnen. G m. b. H. Grevenbroich b. Koln). 

Schleuderkessel f einmiindet. Die Flottenzuleitungskammer a besitzt in etwa 
halber Kesselhohe radial zur Kesselachse stehende Ausmiindungen; sie dienen 
zur Aufnahme von konischen rohrartigen Ans!itzen der Materialbehiilter c, 
deren gewohnlich sechs zur Anwendung kommen. J eder dieser Materialbehalter 
besteht aus einem kastenartigen Gebilde mit gelochtem Doppelboden iiber dem 
Rohransatz und gelochtem PreBdeckel. Zwischen Doppelboden und PreBdeckel 
kommt, wie Abb. 66 erkennen laBt, das Arbeitsgut zu liegen. Sind die Kasten c 
gepackt, sei es mit losem Fasergut, sei es mit Cops usw., so wird der Schleuder­
kesseldeckel angehoben, Abb. 67, und dann werden die gefiillten Material­
behalter c an die Flottenverteilungskammer angesetzt und mit ihr durch ge­
eignete Verriegelungen dicht und unverriickbar verbunden. Hierauf wird der 
Deckel aus der gehobenen Stellung, punktiert in Abb. 67, in den Schleuder­
kessel gesenkt und damit dieser zugleich geschlossen; Abb. 66. Nunmehr 
werden die beiden durch das Hahngehause h k an die Leitungsrohre der 
Zentrifugalpumpe b angeschlossenen Schwenkrohre d und g auf die beiden 

Technologie der Textilfasern: HaUer·G!afey. 35 
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Deckelstutzen gesenkt und damit wird die Verbindung der Flottenzuleitungs­
kammer a und des Schleuderkesselraumes (mit der Pumpe bzw. dem an diese an­
geschlossenen Flottenbehalter 0 und dem ExpansionsgefaB n hergestellt. 1st der 
Schleuderkessel f vom Behalter 0 aus durch Rohr d unter Verdrangung der 
Luft aus dem Arbeitsgut gefiillt, so wU'd die Pumpe b eingeriickt, damit 
die Flotte unter Mitwirkung der Rohre d 9 und des Schleuderkessels f in 
kreisende Bewegung versetzt und je nach der Stellung des Hahm s h von innen 
nach auBen oder umgekehrt durch die Materialkiisten c getrieben. Nach be­
en deter Ausfarbung kommt die Pumpe zum Stillstand, die Rohre d 9 werden 
vom Schleuderkessel abgehoben und der Schleuderkessel wird in Drehung ver­
setzt. 1nfolgedessen wird das in den Materialkiisten befindliche Material ent­
naBt. Die abgeschleuderte Fliissigkeit sammelt sich im Schleuderkessel und 
verliiBt diesen durch die Bodenventile m in das Schleuderkessel-UmschluB­
gehause, aus dem sie zum SammelgefaB flieBt, von welchem sie mit der Flotte 
im ExpansionsgefaB in das FlottengefiiB gepumpt wird. Nach dem Abschleu­
dern setzt man die Trommel still, lost den Trommeldeckel und hebt ihn an. 
Hierdurch kommen die Materialkasten liber die Schleuder und konnen aus­
gewechselt werden. 

Beim "Obermaier" und den ihm gleichartigen Vorrichtungen wird die Flotte 
radial in divergierenden oder konvergierenden Strahlen oder auch wechsel­
weise divergierend und konvergierend durch das Fasergut getrieben. Wesent­
lich abweichend hiervon sind diejenigen V orrichtungen, bei denen die Flotte 
in parallelen Strahlen durch das Arbeit~gut gefiihrt wird. In Abb. 68 
ist ein AusfiihrungsbeispieI merfiir wiedergegeben. Das zu farbende Material 
wird in zwei getrennte Abteilungen des Warenbehalters eingepackt. Zwischen 
beiden befindet sich eine Flottenverteilungskammer, die durch den nicht 
gelochten zylindrischen Mantel des Warenbehalters und zwei in diesem in 
bestimmter Entfernung yoneinander fest eingesetzte gelochte Boden ge­
bildet wird. Sie ist mit einem Stutzen a versehen, der mit dem Pump en­
druckrohr b verbunden werden kann. Zwecks Beschickung der beiden Ab­
teilungen A und E des Materialbehalters wird diesel' mit zwei Zapfen (in 
die Lager eines Hebewerks 9 eingelegt, dann urn etwa 20 cm gehoben und 
hierauf um 90 0 geschwenkt, so daB die eine Kammer nach oben zu liegen 
kommt. Nach dem Fiillen derselben wird ein gelochter Deckel aufgebracht 
und durch Querriegel festgelegt. Alsdann wird der Warenbehalter urn 180 0 

geschwenkt und seine zweite Abteilung in gleicher Weise wie die erste ge­
fiilit. Nunmehr folgt eine weitere Drehung des Materialbehalters um 90 0 so, 
daB der AnschluBstutzen a nach oben zu liegen kommt und hierauf eine 
Senkung des Behalters mittels Hebezeugs auf einen untergeschobenen Wagen d, 
mit dessen Hilfe er in den durch Abnahme der V orderwand D geoffneten 
Farbebottich B eingeschoben wird, wie dies die Abbildung erkennen laBt. 1st 
alsdann die Verbindung zwischen dem Stutzen a und dem Pumpendruckrohr b 
durch BajonettverschluB c hergestellt und der Bottich durch Anlegen der 
Wand D geschlossen, so wird der Bottich B vom Flottenbehalter aus mit 
Flotte gefiillt und die Pumpe in Tatigkeit versetzt. Sie saugt die Flotte an, 
treibt sie im Kreislauf in die Verteilungskammer des Materialbebiilters und 
von dieser aus durch die beiden Warenschichten wieder in den Bottich. So­
fern erforderlich, kommt eine umsteuerbare Pumpe zur Anwendung, um die 
Flotte auch den umgekehrten Weg durch das Fasergut gehen zu lassen, d. h. 
vom Bottich B durch die Materialschichten in die Verteilungskammer. Nach 
beendetem FarbeprozeB wird die Flotte in den Flottenbehalter getrieben, der 
Bottich B geoffnet, die Verbindung c, a gelost, der Materialbehalter ausge-
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fahreD, entleert und ein inzwischen neu beschickter eingefahren, worauf sich 
der Arbeitsgang wiederholt. 

Wahrend bei den im vorstehenden durch Beispiele erlauterten Vorrioh­
tungen fiir den Kreislauf der Flotte mechanische Fordermittel in Gestalt von 
Pumpen zur Anwendung kommen, die mit Saug- und Druckrohr an einen 
geschlossenen Flottenbehalter angeschlossen sind, bei denen also die Pumpe 
selbst eine unmittelbare Saug- und Druckwirkung auf die Flotte ausiibt und 

Abb.68. Farbevorrichtung; H. Schirp, Maschinenfabrik, Vohwinkel·Elberfeld. 

demgemal3 del' Flottenkreislauf umgekebrt werden kann, ist dies · bei den mit 
sog. Ubergul3 arbeitenden Farbevorricbtungen nicbt moglicb. Bei · ibnen ist 
innerbalb oder aul3erbalb eines oben offenen Farbebotticbs ein sog. Flotten­
steigrobr vorgeseben, in welcbem die unterhalb eines gelochten Doppelbodens 
durch' eine Pumpe angesaugte Flotte durch diese nach oben iiber das in den 
Farbebottich eingepackte Fasergut getrieben wird, um dann infolge der Saug­
wirkung der Pumpe durch dieses wieder nach abwarts zu gehen. Abb.69 
laBt eine Farbevorrichtung dieser Art erkennen. Sie besteht aus zwei neben­
einander angeordneten Farbebottichen, deren jeder mit einem zentralen Flotten­
steigrohr, einem in dieses einmiindenden Injektor, einem gelochten Doppel­
boden und einem auf das eingepackte Fasergut aufzulegenden Prel3deckel ver­
sehen ist, der nachgestellt werden kann. Beide Bottiche sind ferner durch 

35* 
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einen in ihre Boden einmiindenden Rohrstrang in Verbindung gebracht, an 
den ein mit Handfliigelpumpe ausgestattetes, im Auslauf schwenkbares Flotten­
steigrohr angeschlossen ist. Durch dieses wird die Moglichkeit geschaffen, die 
Flotte aus dem einen Bottich in den anderen zu fOrdern. 

Urn jede unmittelbare Beriihrung zwischen Pumpe und Flotte auszu­
schalten, sind Farbevorrichtungen in Vorschlag gebracht worden, bei denen 
fiir das Durchsaugen der Flotte durch das Arbeitsgut ein Vakuum zur An­
wendung gebrlwht wird. Zu besonderer Bedeutung ist die Farbevorrichtung 
von B. Thies in Coesfeld i. W. gelangt. Bei ihr befindet sich oberhalb des 
eigentlichen Farbebottichs ein mit dies em verbundener Flottensammler, der 
seinerseits wieder an die Saugleitung einer Vakuumstation angeschlossen ist. 

Abb.69. Farbevorrichtung fiir lose Baumwolle; H . Schirp, Maschinenfabrik 
Vohwinkel-Elberfeld. 

Wird von dieser aus nach dem Einsetzen des Materialtragers in den Farbe­
bottich das FlottensammelgefaB entliiftet, so stromt die Flotte aus dem Farbe­
bottich von auBen nach innen durch das Arbeitsgut in das Flottensammel­
gefaB. rst dies erreicht, so wird die Saugwirkung nach dem SammelgefaB 
unterbrochen und der Flotte die Moglichkeit gegeben, unter Wirkung des At­
mospharendrucks aus dern Sammler in den Farbebottich zuriickzuflieBen, und 
zwar unmittelbar oder durch das Fasergut von innen nach auEen, worauf der 
Arbeitsgang sich wiederholt. 

An letzter Stelle ist endlich derjenigen Vorrichtungen Erwahnung zu tun, 
bei welchen die Fliehkraftwirkung nutzbar gemacht wird, urn die Flotte durch 
das Fasergut zu treiben. Bei ihnen wird dieses in einen auf lotrechtcr Achse 
angeordneten Schleuderkessel eingepackt, welch em die Flotte in axialer Rich­
tung zugeleitet wird, wahrend er umlauft. Die Flotte durchdringt infolge­
dessen das Arbeitsgut, ganz wie bei dem Obermaier, in divergierenden Strahlen 
von innen nach auBen und wird von dem den Schleuderkessel einschlieBen­
den Gehause abgefangen und evtl. erneut fiir den Kreislauf benutzt. Abb. 70 
zeigt eine derartige Vorrichtung neuester Konstruktion. Ihr Wesen besteht 
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darin, daB der Schleuderkessel wahrend seines Umlaufs gleichzeitig eine auf­
und absteigende Bewegung ausfiihrt. Hierdurch soIl erreicht werden, daB das 
Arbeitsgut seine Stellung gegeniiber der aus dem Flottenzuleitungsrohr radial 
ausstromenden Flotte dauernd andert und damit standig neue Fliissigkeits­
wege fUr die Flottedurch das Fasergut geschaffen werden. Auch kommt eine 
Art Wellenbewegung der Flotte im Schleuderkessel zustande. Wahrend der 
Zustromung der Flotte dreht sich der letztere nurmit verhaltnismaBig ge­
ringer Tourenzahl, nach Abstellung des Flottenzulaufs wird dagegen die Um­
drehungszahl erhoht, urn das Fasergut zu entniissen. . 

b) Farben von Faserbandern lKrempelbander). Fiir das Farben von 
Faserbandern kommen verschiedene Verfahren und demgemaB auch in ihrer 
Bauweise wesentlich voneinander abweichende Vorrichtungen zur Anwendung. 
Sie sind entweder solche, 
bei denen die Faserban­
der in sogenannter kon­
tinuirlichen Passage 
durch die Flotte gefiihrt 
werden, oder solche, bei 
denen sich das Arbeits­
gut in Ruhe befindet und 
die Flotte durch das­
selbe getrieben wird. 1m 
letzteren Faile ist wieder 
zu unterscheiden in das 
Pack-, das Topf- und das 

-Aufstecksystem. Bei 
dem erstgenannten Ver­
fahren,dasinsbesondere 
von Diego Mattei in 
Genua ausgebiidet wor­
den ist, laufen die Faser­
bander in einer Vielzahl Abb.70. Fiirbezentrifuge; Emil Miihlmann, Viersen (Rhld.). 

nebeneinander zunachst 
iiber einen gelochten Zylinder unter einem mit gelochtem Boden versehenen 
Sattel hinweg, welcher mit zwei nebeneinander liegenden Kammern versehen 
ist, durch deren erste Dampf zum Zwecke der Entliiftung des Faserguts gegen 
dieses getrieben wird, wahrend mittels der zweiten Kammer die Faserbander 
angefeuchtet und damit gewissermaBen zu einer geschlossenen Fasergutbahn 
vereinigt werden. DieEes so vorbereitete Arbeitsgut wird nunmehr mittels 
einer mit rippenartigen Leisten versehenen Trommel durch die Flotte gefiihrt 
und verlaBt schIieBlich liber einen Zylinder mit anliegender Quetschwalze die 
Vorrichtung. Sofern erforderlich, wiederholt sich der gekennzeichnete Arbeits­
gang einmal oder mehrmals, je nachdem substantive Farbstoffe, Schwefelfarb­
stoffe, basische, diazotierbare, kuppelbare oder nachzubehandelnde Farbstoffe 
zur Anwendung kommen. Das letzte Element dient lediglich zum Waschen 
und Aufrollen des etwa 60 mm breiten Faserbands, das dann abgeschleudert 
und getrocknet wird. 

Bei Anwendung des Packsystems werden die als Kreuzspulen hergestellten 
Faserbandwickel; nachdem durch einen jeden ein Bindfaden gezogen und 
dessen freie Enden verkniipft sind, stehend in gleicher Weise wie die lose 
Baumwolle in eine Materialkammer eingeschichtet, wie dies Abb. 63 beispiels­
weise erkennen laBt, vgl. auch Seite 544, Abb. 64 und Seite 547, Abb. 68. Etwa 
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dabei entstehende Hohlraume werden durch Fiillmaterial ausgestopft. Die in 
die Wickel eingezogenen Schnuren bieten die Moglichkeit, die Wickel beim 
Entleeren des Packraumes auszuheben, auch werden die Wickel haufig an 
diesen Schnuren zum Trocknen aufgehangt. 

Das Wesen dessogenannten Topfsystems besteht darin, daB entweder jeder 
Faserbandwickel in einen auf einer Flottenverteilungskammer sitzenden topf­
artigen Behalter mit gelochtem Boden und durch BajonettverschluB festleg­
barem Deckel eingesetzt wird, wie dies z. B. Abb. 71 erkennen laBt, oder daB 

Abb.71. Farbevorrichtung fiir Kammzug; H. Schirp, Maschinenfabrik, 
Vohwinkel-Elberfeld. 

das Krempelband in einen Zylinder mit gelochtem Mantel um ein axial an­
geordnetes gelochtes Rohr in zykloidartigen Legungen gesammelt und die 
so gefiillten Zylinder in gleicher Weise in den Flottenkreislauf eingeschaltet 
werden, wie die die Topfe tragende Flottenverteilungskammer. 1m ersteren 
FaIle wird die kreisende Flotte in der Achsemichtung durch die Wickel ge­
trieben, im letzteren FaIle quer durch diese. 

Wird nach dem Aufstecksystem gearbeitet, EO wird, wie schon der Name 
sagt, jeder Faserbandwickel auf einer gelocbten Hiilse sitzend der Wirkung 
der kreisenden Flotte ausgesetzt. Die Hiilse selbst wird zu diesem Zweck 
mit dem einen Ende unmittelbar in die Wandung einer Flottenverteilungs­
kammer ein- oder auf einen in dieser vorgesehenen Nippel aufgesetzt. Das 
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freie Hiilsenende wird dagegen durch einen auf dem Faserbandwickel auf­
ruhenden PreBdeckel mit zylindrischem Stutzen abgeschlossen. Durch den 
PreBdeckel wird ein axiales Entweichen der Flotte verhindert, er sinkt in 
dem MaBe, wie die Hohe des Faserbandwickels beim Flottenkreislauf schrumpft, 
und schlieBt dabei gleichzeitig mit seinem Stutzen das etwa frei werdende 
Hiilsenende abo 1m Interesse einer Steigerung der Produktion werden auch 
mehrere Faserbandwickel mit ihren Hulsen aufeinander gesetzt. 

c) Farben von Vorgespinst. Vorgespinst wird, in Form von Flyerspulen 
nach dem Aufstecksystem mit kreisender Flotte gefarbt. 

d) Farben del' Garne. Baumwollgarne werden im Strahn, als feste Wickel 
in Form von Cops und Kreuzspulen sowie auch als Ketten gefarbt. Erfolgt 
die Behandlung des Garnes in Strahnform, so bedient man sich entweder 

Abb, 72. Farbebottich fiir Strahngarn-Handfarberei; J{. Then, Chemmtz, 

rechteckiger Kufen oder Wannen aus Holz, Kupfer oder Eisen, in denen die 
Garnstrahne unter Verwendung sogenannter Garnstocke mittels Hand oder 
auf mechanische Weise umgezogen, geschwenkt und versetzt werden, oder man 
hangt die Strahne auf Staben in einer Kammer auf, in der sie der Wirkung 
der in lotrechter Richtung sich auf- und abbewegenden bzw. kreisenden Flotte 
ausgesetzt werden oder man wendet endlich das sogen. Pack- bzw. das Auf­
stecksystem an. 

Abb. 72 liiBt die Benutzungsweise einer Kufe beim Ausfarben der Strahne 
mit Hand unter Verwendung gerader Garnstocke erkennen. Sie tragen die 
Garnstrahne freihangend und finden mit ihren beiden Enden ihre Stutzung 
auf den Langswandungen des Bottichs. Hier werden zum Zwecke des Schwen­
kens und Versetzens der Strahne von zwei Arbeitern immer je zwei Stocke 
gleichzeitig erfaBt und in geeignete Bewegung versetzt. Sol1en die Garnstrahne 
dagegen in der Flotte umgezogen werden, so geschieht dies durch Verziehen 
der Strahne auf dem Trogstock mittels Hand unter Mitbenutzung eines neben 
dem Trogstock in die auf ihm hangenden Strahne einzuschiebenden Hilfsstocks. 
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1st es erforderlich, das Ausfarben der Strahne vollig unter LuftabschluB durch­
zufiihren, so kommen an Stelle der geraden Garnstocke U -formig gekropfte 
Garntrager zur Anwendung. 

Strahngarnfarbevorrichtun gen sind in auBerordentlich groBer Zahl in V or­
schlag gebracht worden. An einigen Ausfiihrungsbeispielen soIl ihr Wesen er­
lautert werden. 

Abb.73 veranschaulicht eine doppelseitige Vorrichtung, welche auf jeder 
Seite mit einer Reihe von mit Liingsrippen versehenen Garntragwalzen aus 

Abb.73. Maschine zum Farben von Strahngarn; Maschinenfabriken 
Tillm. Gerber S6hne & Gebr. Wansleben, Krefeld. 

hochfein glasiertem Porzellan ausgestattet ist, die gruppenweise hydraulisch ge­
hoben und gesenkt werden konnen, exzentrisch auf ihren Achsen angeordnet 
sind und durch diese in Drehung versetzt werden, sobald sie die aus der Ab­
bildung ersichtliche Tieflage einnehmen. Die Dberfiihrung einer Walzengruppe 
in die Hochstellung erfolgt zum Zwecke der Abnahme der ausgefarbten Garn­
strahne und der Neubeschickung der Walzen. Unter den Walzen befinden sich 
entweder eine Reihe von zur Aufnahme der Farbflotte bestimmten Becken 
oder nur ein solches, welches durch einzusetzende Schotten der Lange nach 
geteilt werden kann. Hierdurch wird die lVIoglichkeit geboten, gleichzeitig mit 
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Abb.74. Maschine zum Farben von Strahngarn; 
Ph. Welker, Maschinenfabrik, Lambrecht (Rhpf.). 

mehreren Flotten zu ar­
beiten. Infolge der exzen­
trischen Anordnung der 
Garntragwalzen auf ihren 
Achsen werden die Strahne 
nicht nur umgezogen, 
sondern auch noch ge­
schwenkt. 

Bei der in Abb. 74 
wiedergegebenen V orrich­
tung zum Farben von 
Baum w,oll-Strahngarn 
mit Indanthren, Kiipen­
und Schwefelfarben sowie 

Indigo werden die auf Garnstocken in der Flotte hangenden Strahne mittels 
Hand umgezogen und mechanisch durch Versetzen in der Flotte schrittweise 
einer Walzenquetsche zugeleitet, mittels deren sie unmittelbar nach dem Ver­
lassen der Flotte entnaBt werden. Die Walzenquetsche, deren beide Quetsch-
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walzen mit einem Weicbgummiiiberzug versehen sind und unter Federdruek 
stehen, ist stationar, oder, sofern mebrere Farbebottiche nebeneinander ange­
ordnet sind, so auf Geleisen verschiebbar, daB sie nach Bedarf vor die Stirn­
seite eines jeden der Bottiche gebracht werden kallll. Die beiden Langs­
wandungen des Bottichs sind mit Zahnscbnittleisten versehen, in deren Liicken 
die aus Flacheisen hergestelltenli-fOrmig gekropften Garntrager beim Beschicken 
des Bottichs mit ihren beiden freien Schenkeln eingelegt werden. Die lotrechte 
Abkropfung der Ga.rntrager ist derart bemessen, daB die Strahne sich nach 
dem Einsetzen in die Flotte vollstandig unter dem Flottenspiegel befinden. 
Zu beiden Seiten der Botticblangswandungen sind parallel zu den Zahnschnitt­
leisten zwei Flacheisenschienen angeordnet, die mecbanisch in eine lotrecbte 
auf- und abwartsgehende, sowie wagrecht hin- und hergehende, also Axial­
bewegung zugleich versetzt werden konnen. Durch diese Scbienen konnen aIle 
in den Zahnschnittleisten ruhenden Garntrager lediglich aus diesen ausgehoben 
oder auch noch fortschreitend gegen die Walzenquetsche hin versetzt werden. 
Ersteres findet dann statt, wenn es sich lediglich um Schaffung glatter Gleitbahnen 
fiir das Umziehen der 
Strahne bandelt. Letzteres 
dann, sobald der Arbeiter 
den Bottich an dem der 
Quetsche entgegengesetz­
ten Stirnende beschickt, und 
weiter dann, wenn die 
Strahne einzeln nacheinan­
der dem Quetschwerk zu­
gefiihrt werden solI en. So­

-bald ein Garntrager vor 
der Quetsche angekommen 
ist, wird er an seinen 
beiden freien Enden von 
zwei Mitnehmern erfaBt, 
mit denen die Quetsche 
ausgestattet ist, und durch 
sie den Quetschwalzen zu­
geleitet. 

Abb. 75 bringt im Schau­
bild eine Vorrichtung zum 

Abb.75. Vorrichtung ZUlli Waschen, Sauren, Bleichen usw. 
von Strahngarn nach D.R.P. 396030; Niederlahnsteiner 

Maschinenfabrik G. ID. b. H. Niederlahnstein a. Rh. 

Farben von Strahngarn zur Darstellung, auf welcher die Garnstrahne in der Flotte 
vollstandig selbsttatig umgezogen und gleichzeitig auch versetzt werden. 
Wie aus dieser Abbildung ersichtlich ist, weist die Vorrichtung ebenso wie die 
vorbesprochene Vorrichtung einen Bottich auf, dessen Langsseitenwandungen 
Zahnleisten tragen, welche zur Aufnahme der Garntrager dienen. Diese kommen 
jedoch nicht als einfach lJ-fOrrnig gekropfte Flacheisenstabe, sondern als 
rahmenartige Gebilde zur Anwendung, die zwei hinsichtlich ihrer Lange der Breite 
des Bottichs entsprechende, beirn Umziehen der Strahne wechselweise als Garn­
trager dienende Stege aufweisen, die von zwei Seitenwangen gehalten. werden, 
welche einseitig verlangert sind und iiber die hinaus der eine Steg in zapfenartige 
Ansatze auslauft. Zu beiden Liingsseiten des Bottichs sind Schienengeleise an­
geordnet, auf denen sich ein Wagen bewegt, welcher zwei Mitnehmerscheiben 
aufweist, je eine auf jeder Bottichseite, durch die die rahmenartigen Garntriiger 
an ihren seitlichen Zapfen erfaBt, aus dem Bottich ausgehoben, gewendet· und 
versetzt wieder abgelegt werden, wie dies die Abb. 76 erkennen lam. Der Arbeits-
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gang ist folgender: Bei der fortschreitenden Bewegung des vorgenannten Wagens 
in der Pfeilrichtung drehen sich die auf ihren Umfangen mit vier um 90° ver­
setzten nasenartigen Vorspriingen b versehenen Scheiben a mit solcher Ge­
schwindigkeit, daB beim Fortgang des Wagens um eine Teilung der Zahnleisten 
die Mitnehmerscheiben jedesmal mit zwei einander entsprechenden Nasen b 
unter die in den Zahnleisten f ruhenden Zapfen a eines Garntragers kama 
fassen und so diesen, lotrecht hangend, anheben und mitnehmen. Die Ver­
langerungen e der beiden Wangen km kommen dabei an einem im Wagen 
untergebrachten ersten Widerlager h von epileptischem Querschnitt zu Anlage, 
und dies hat zur Folge, daB der Unter~eil des Garntragrahmens in der durch 
punktierte Linien angegebenen Weise so angehoben wird, daB dieser Unterteil 
iiber einem zweiten Anschlag g zu liegen kommt. Auf ihn legt sich der Garn-

bb.76. 
tragrahmen bei der fortschreitenden Bewegung seiner Zapfen a auf, gleitet 
auf seinem Umfang entlang und kommt damit in die um 180 0 versetzte Hoch­
steHung. Aus dieser kippt er schlieBlich unter Wirkung des Garngewichts 
wieder in die Ausgangshochstellung und der Dberwurfelhebel c leitet ihn beim 
Fortgang der Scheibendrehung mit seinen Zapfen in die richtigen Auskehlungen 
der Zahnleisten f. Bei der Bewegung des Fahrgestells in der umgekehrten 
Richtung ist der Arbeitsvorgang der gleiche. SoH das Garn nur versetzt wer­
den, so werden die Widerlager h und g aus dem Fahrgestell herausgenommen. 
Wahrend die VerlangeIUngen e der Garntragrahmen am Widerlager hentlang 
gleiten,. nimmt die Umlaufgeschwindigkeit der Scheiben a zu, sie nimmt da­
gegen ab, sobald der Tragrahmen auf dem Widerlager g gleitet. 

Ebenso wie bei der vorstehend erlauterten Vorrichtung werden auch bei 
der nachfolgend beschriebenen die Garnstrahne in der Flotte umgezogen und 
versetzt. Die hierzu vorgesehenen Hilfsmittel sind jedoch nicbt in einem Fahr­
gesteH untergebracht, welches auf Schienengeleisen, die auf dem FuBboden 
angeordnet sind, dem Bottich entlang bewegt wird, sondern in einem Gestell, 
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das nach Art einer Laufkatze von Schienenbahnen getragen wird, welche 
sich iiber dem Farbebottich befinden, wie dies die Abb. 77 bis 79 erkennen. 
Zu beiden Stirnseiten des Farbebottichs beziehentlich einer Mehrzahl ein­
ander folgender Bottiche ist je ein sogenanntes Ablegegestell angeordnet, 
welches ebenso wie die Bottiche auf der Oberseite ihrer Langswandungen ver­
zahnte Leisten aufweist, die den Garntragern mit ihren Enden als Rast dienen. 
Als Garntrager kommen flache Bretter aus Ahorn zur Anwendung. Sie sind 
an den Enden mit Kapfen aus Bronze versehen, die derart gekrapft und fiir 
das Umziehen und Versetzen der Garnstrahne von ebenfalls aus Bronze her­
gestellten Mitnehmern des Fahrgestells nacheinander so erfaBt werden, daB 
die Bretter beim Umziehen urn we Langsmittelachse gewendet werden. Bei 

Abb.77: Farbemaschine fUr Strahngarn (vorm. geb. von Bemberg-Maschinen­
bau A.-G., Barmen-Langerfeld). 

Benutzung der Vorrichtung werden die zu farbenden Garnstrahne einer Partie 
in der iiblichen Weise auf die Garntrager aufgereiht und diese dabei nach­
einander in die Zahnleisten des Ablegegestells abgelegt, Abb. 77 links. Hierauf 
wird das Fahrgestell mit der V orrichtung fiir das U mziehen und Versetzen 
auf seiner Laufbahn so weit verschoben, daB zwei von ihm an einem Hebezeug 
getragene Bretter unter die iiber dem Ablegegestell vorstehenden Enden der 
in dieses eingelegten beschickten Garntrager gelangen. 1st dies erreicht, so 
werden die beiden genannten Bretter mittels des Hebezeugs angehoben, und 
dies hat gleichzeitig ein Anheben aller in dem Ablegegestell ruhenden Garn­
trager von diesem zur Folge. Nunmehr wird das Fahrgestell so weit riickwarts 
verschoben, daB die angehobenen Garntrager iiber die Farbkufe gelangen, 
Abb. 78, die Garntrager werden gesenkt und damit die Garnstrahne der ganzen 
Partie mit einem Mal in die Flotte getaucht. Ist dies erreicht, so beginnt 
das schrittweise Ausheben der Garntrager aus dem Bottich nacheinander, ihr 
Wenden und Versetzen in einen anderen Teil des Ifarbebottichs. Abb.79, oder 
einen anderen Bottich, fiir erneutes Ausfarben, Spiilen usw. Das Fahrgestell 
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Abb.78. Farbemaschine fiir Strahngarn (vorm. geb. von Bemberg-Maschinen­
bau A.-G., Barmen-Langerfeld). 

Abb. 79. Farbemaschine fur Strahngarn (vorm. geb. von Bemberg-Maschinen­
bau A.-G. Barmen-Langerfeld). 
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kann riickwarts und vorwarts bewegt werden, die in ihm vollig unter Ver­schluB untergebrachte Vorrichtung zum Erfassen, Wenden und Versetzender Garntrager kann nach der einen oder anderen Richtung zur Wirkung gebracht und endlich kann die Vorrichtung fUr das Wenden auch ganz ausgeschaltet, also nur versetzt werden. Nahere Angaben iiber die hierfiir getroffene bau­liche Eiurichtung enthalt die Patentschrift 291999. 1st der ArbeitsprozeB be­endigt, so werden die Strahne mit ihren sie tragenden Bretterndurch das Hebezeug aus dem letztbenutzten Bottich ausgehoben; auf das Ablegegestell gebracht und dann weiterbehandelt. 

Abb. 80. Vorrichtung zum Farben von Strahngarn in der Hange mit bewegter Flotte; Obermaier & Co., Maschinenfabrik, Neustadt a. d. H. 

Abb.80 zeigt eine Farbevorrichtung fiir Strahngarn, bei der die Strahne in einer durch Tiir verschlieBbaren eisernen Kammer auf zwei Stab en versetzt aufgehangt werden und die Flotte mittels eines Propellers abwechselnd von oben nach unten und unten nach oben durch die beschickte Kammer bewegt wird. Der Propeller wird mittels Riemens oder durch einen direkt gekuppelten Motor angetrieben, und es ist dabei der Antrieb derart einge­richtet, daB die Flottengeschwindigkeit der Farbeweise angepaBt werden 'kann. 1m Bedarfsfalle ist noch eine Hochpumpvorrichtung mit Reservoir vorgesehen. Das Farben der Strahngarne nach dem Packsystem bietet nichts Be­sonderes. Es finden hier die gleichen mechanischen Hilfsmittel wie beim Farben von losem Fasel'gut Anwendung. 
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Beim Farben nach dem Aufstecksystem kommen die Garnstrahne 
in Wickelform auf gelochte Spindeln, wie dies Abb. 81 erkennen liiBt. 
Diese oben durch einen PreBdeckel abgeschlossenen, so gebildeten zylindri­
schen Wickel werden dann auf einen Flottenverteiler aufgesetzt und mit 
dies em in den Fal'bebottich eingesetzt. Del' Flottenvel'teiler kommt dabei in 

Abb. 81. Vorrichtung zum Farben von Strahngarn 
nach dem Aufsteckverfahren; Textilmaschinenfabrik 

B. Cohnen G. m. b. H. Grevenbroich b. Kaln. 

Vel'bindung mit del' Flottenlei­
tung, und die Flotte kann nun­
mehr im Kreislauf von innen 
nach auBen bzw. umgekehrt durch 
die Garnwickel getrieben werden. 
Ein allen Spindeln gemeinsamer 
nachstellbarer PreBdeckel bietet 
die Moglichkeit, das Arbeitsgut 
unter dem erforderlichen Druck 
zu halten. 

Das Farben von Garnen in 
Form festgewickeIter Spulen 
(Cops- und Kreuzspulen) ist zur 
groBten Bedeutung gelangt. Es 
kommt sowohl das Pack- als auch 
das Aufstecksystem zur Anwen­
dung; das letztere diirfte jedoch 
das uberwiegend angewendete 
sein. Die Cops sind meist auf 
HUlsen gesponnen, diese sind ent­
wedel' solche aus Papier odeI' 
- ~eltener - aus Metall. Fiir 
das Arbeiten nach dem Aufsteck­
verfahren sind kurze, gelochte 
HUlsen erforderlich, durchlau­

fende gelochte Hulsen bieten beim Abarbeiten del' Garne Schwierigkeiten. 
Die Ausfarbung nach dem Packverfahren verlangt dagegen keine gelochten 
HUlsen, es konnen Cops sowohl auf kurzen gelochten odeI' auch auf durch­
laufenden ungelochten HUlsen behandelt werden. Beliebt sind besonders 
die I etzteren , weil ihre Anwendung den Abfall verringert und das spatere 
Aufspindeln erleichtert.Kreuzspulen werden im allgemeinen auf gelochten 
odeI' ungelochten Papier- odeI' Metallhiilsen geliefert. Das Verfahren nach 
dem Packsystem ist gewohnlich billiger als das nach dem Aufstecksystem, 
weil die sogenannte Apparatur weit einfacher und die Betriebsmittel billiger 
und betriebssicherer sind. Dem Aufstecksystem gebuhrt abel' trotzdem bei 
gewissen schwierigen Farben, besonders solchen, die egales Entwassern und 
Oxydiereri unbedingt verlangen (Indigo, Schwefelfarben), ferner bei Farben, 
fiir die das Impragnierungsprinzip das einzig richtige ist (Tiirkischrot usw.), 
und uberall dort del' Vorzug, wo tadellose Erhaltung del' Garnkorper un­
erlaBlich ist. 

Fur die Ausfiirbung nach dem Pack- und Aufsteckvedahren mussen die 
Garnkorpel' jedenfalls aufgespindelt werden. Den hierbei zur Anwendung 
kommenden Spindeln fallt jedoch eine grundverschiedene Aufgabe zu. Bei 
dem ersteren haben sie nul' den Zweck, den Spulenkanal auszufiillen, ihn fUr 
die weitere Verarbeitung del' Spulen offen zu halten und diese selbst VOl' 
Deformation zu bewahren, indem sie einen festen Kern im Spuleninnern bilden. 
Bei dem zweitgenannten Verfahren haben die Aufsteckspindeln abel' auBer 
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dieser Aufgabe noch die weitere, der Zu- und Abfiihrung der Flotte zu dienen. 
AuOerordentlich zahlreich sind die V orschUige fiir die Ausbildung der beiden 
Spindelarten in bezug auf Gestalt und Material. Bei dem Farben nach dem 
Packverfahren schlieBt sich an das Aufspindeln noch die wichtige und schwierige 
Arbeit des Einpackens, die Vereinigung der Garnkorper zu einem Block mit 
iiberall gleichem Widerstand fiir den Flottendurchgang an. Prismatische Pack­
raume sind runden, ringformigen Materialbehaltern vorzuziehen. Das Packen 
von Cops bietet wesentlich groBere Schwierigkeiten als dasjenige von Kreuz­
spulen, insbesondere weicher Kreuzspulen. Um sie zu einem gemeinsamen 
Korper zusammenzufiigen, geniigt das Pressen allein nicht. J e harter der Cop 
gesponnen ist, desto geringer ist seine Deformation beim Pressen und desto 
besser seine Verwendbarkeit beim Web en, desto weniger ist er aber geeignet 
fiir das Packen zu einem Block mit iiberall gleichem Durchgangswiderstand 
fiir die Flotte. Beim Einschichten der Cops in den Packraum entstehen freie 
Raume, sie miissen ausgefiillt werden. Die Wahl des geeigneten Ausfiillmaterials 
ist ein Sorgenkind des Farbeverfahrens nach dem Packsystem. Vorschlage sind 
in groBer Zahl gemacht worden, aber wenige haben sich wegen der vielen 
Bedingungen, denen der Filllstoff gerecht werden muB, bewahrt. Genannt 
seien: Flocken, Gam, zerrissene Cops, Trikotagenabfall, Sand, Porzellankiigel­
chen, Glasperlen, Asbest, Sagespane, Hobelspane und Hacksel. Stets empfiehlt 
es sich, den Materialraum mit einem Tuch (Baumwolltuch, Jutetuch) auszu­
legen, das das Arbeitsgut einzufiillen hat und als Filter wirkt, . sei es fUr das 
Zuriickhalten von festen Teilchen aus Flotte undWasser oder Teilchen des 
gepackten Materials, sei es als Schutz gegen die Oxydationswirkung der Luft. -
Kreuzspulen werden in ahnlicher Weise gepackt wie Cops, auch hier sind 
Ausfiillmaterial und Filtertuch erforderlich. Vielfach werden auch Kreuzspulen 
und offene Game zugleich gepackt, und zwar kommen die letzteren zwischen 
die Spulenreihen oder die Spulenschichten zu liegen. - An einigen Ausfiihrungs­
beispielen soIl das Wesen von Farbevorrichtungen fiir Game in Cops und 
Kreuzspulenform nach dem Aufstecksystem erlautert werdeu. Die Spindeln, 
welche der Flottenzu- und -ableitung dienen, sind meist auf einem gemeinsamen 
Trager vereinigt und dabei entweder losbar oder unlosbar mit ihm verbunden, 
oder der Spindeltrager selbst sitzt in der Vorrichtung losbar oder unlosbar. 
Wenn die Spindeln losbar mit ihrem Trager verbunden sind, so bringt dies 
Vorteile beim Aufstecken und beim Abnehmen der Wickel von den Spindeln. 
Wenn der Spindeltrager lOsbar und daher auswechselbar mit der Farbevor­
richtung verbunden ist, dann tritt nur beim Partienwechsel ein geringer Still­
stand im Arbeitsgang ein, der lediglich durch die Auswechselung des Spindel­
tragers bestimmt ist. Der letztere ist entweder nur eine gelochte Platte oder 
ein gelochter Zylinder. In den Perforationen sitzen entweder die Spindeln als 
solche fest oder es sind die Perforationen mit sogenannten Nippeln ausgestattet, 
welche die Trager der auswechselbaren Spindeln sind. 

Abb.82 veranschaulicht eine Farbevorrichtung fiir Cops nach dem 
Aufstecksystem, bei der ein plattenformiger Spindeltrager zur Anwendung ge­
bracht ist. Er wird von vorn in einen Farbebottich nach Abnahme seiner Vorder­
wand eingeschoben und findet dabei seine Stiitzung auf Unrundscheiben, deren 
Achsen drehbar in den beiden Seitenwandungen des Bot.tichs gelagert und von 
auBen in Drehung versetzt werden konnen. Geschieht dies nach dem Wieder­
ansetzen der Bottichvorderwand, so wird die eingeschobene, mit aufgestecktem 
Cops beschickte Tragplatte angehoben und dadurch mit ihren Randleisten 
gegen Leisten gepreBt, welche an allen vier Wandungen des Bottichs vorge-
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sehen sind. Hierdurch wird der ganze Bottichraum in zwei iibereinander­
liegende Kammern geteilt., wie dies die Abbildung erkennen laBt.. Eine jede 
derselben istan die Rohrleitung einer umsteuerbaren Pumpe fiir den Flotten­
kreislauf angeschlossen. Infolgedessen wird die Flotte wechselweise aus del' 
unteren Bottichkammer durch die Cops von innen nach auBen in die obere 
offene Bottichkammer getrieben und aus dieser durch die Cops von auBen 

Abb. 82. Fa:cbevorrichtung fiir Cops, Kreuzspulen, Strahne und 
loses Material; Carl Wolf, Schweinsburg (PleiBe). 

nach innen in die 
untere Bottichkam­
mer gesaugt, so­
bald die Pumpe 
durch ein selbsWi­
tig gesteuertes 
Wendegetriebe in 
Umlauf kommt. -
Um bei wenig 
Raum- und Kraft· 
bedarf eine mog­
lichst groBe Menge 
von Cops gleichzei­
tig behandeln zu 
konnen, ist del' 
Farbebottich auch 
derart ausgebildet 
worden, daB meh­
rere Spindeltrag­
platten libereinan­
der in ihn einge­
schoben werden 
konnen, und es ist 
die Bottichwandung 
liber jedem der Ma­
terialtrager abstell­
bar an die Flotten­
leitung angeschlos­
sen. U m Strahlen­
bildung der in die 
Kammern eintre­
tenden und sie ver­
lassenden Flotte zu 
verhindern, sind die 
EinfluBrohre trich­
terartig erweitert. 
Die Vorrichtung bie­

tet auch die Moglichkeit, Fasergut als solches, Cops UIid Kreuzspulen nach 
dem Packsystem und die letzteren auch nach dem Aufstecksystem zu farben, 
wenn die einzuschiebenden Tragplatten entsprechend ausgebildet sind. Zum 
Entwassern, Oxydieren usw. ist Vakuum angeschlossen. 

Ein Farben von Cops und Kreuzspulen nach dem Aufstecksystem gestattet 
auch der Obermaier. Del' in den Farbebottich einzusetzende Materialtrager 
ist in dies em Fall als sogenannter "Igel", d. h. als Zylinder ausgebildet, welcher 
auf seinem Mantel radial nach auBen stehende Spindeln fUr das Aufschieben 
der Garnspulen aufweist odeI' mit solchen besetzt wird. Auch bei del' so ein-
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gerichteten Vorrichtung kann eine besondere Absaugevorrichtung vorgesehen sein, 
sofern dies erforderlich oder erwunscht ist. 

Abb.83. Vorrichtung zum Farben von Cops und Kreuzspulen nach dem Aufsteck. 
verfahren;Textilmaschinenfabrik B. Cohnen G. m. b. E., Grevenbroich b. K6ln. 

Abb.83 zeigt eine Farbevorrichtung fUr Cops und Kreuzspulen, deren 
Wesen darin besteht, daB sie mit zwei unmittelbar nebeneinander angeordneten 
Farbebottichen ausgestattet ist, von denen der 
eine zum Ausfarben mit kreisender Flotte, der 
andere zum Spulen bestimmt ist. In diese beiden 
Bottiche wird der fur die Behandlung von Cops 
bestimmte zylindrische oder der fUr die Behand­
lung von Kreuzspulen bestimmte hohlplatten­
formige Materialtrager mittels eines Hebezeugs 
nacheinander eingesenkt' und dabei an die in 
ihre Boden einmundenden Flottenleitungsrohre 
angeschlossen. Zwischen den beiden Bottichen ist 
der AnschluBstutzen einer Saugleitung vorgesehen, 
auf dem der Materialtrager vor der Einfiihrung 
in den Farbebottich zum Zwecke der Entluftung 
und nach dem Ausheben aus dem Farbe- bzw. 
Spiilbottich zum Zwecke der Entnassung aufge­
setzt werden kann, siehe Abbildung. 

Wie bereits erwahnt, werden die fUr das Aus­
farben bestimmten Kreuzspulen im allgemeinen 
auf gelochten Papier- oder Metallhiilsen geliefert. 
Da die Papierhulsen nur einmal gebraucht werden 
konnen, sind die Auslagen fur diese fortlaufende 
und verhaltnismaBig hohe. Wenn Werke, die ihre 

Abb. 84. Eiilseneinstollvorrich­
tung fiir das Farben von Kreuz­
und Sonnenspulen; Textilmaschi­
nenfabrik B. Cohnen G. m. b. E., 

Grevenbroich b. K6ln 

eigenen Spulen herstellen, diese in gefarbtem oder gebleichtem Zustand auch ver­
arbeiten, werden die Spulen deshalb mit Vorteil nicht auf gelochten Papierhiilsen, 

Technologie der Textilfasern: Haller· Glafey. 36 
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sondern auf zylindrischen Holzwalzchen gebildet und diese werden vor dem 
Bleichen, Farben usw. mittels eines sogenannten Hiilseneinschiebers, siehe Abb. 84 
unter gleichzeitiger Einfiihrung weiter Nickelinhiilsen in die Spulen aus dies en 
ausgestoBen. Nach der NaBbehandlung der Spulen und einem eventuellen Ab­
schleudern werden die Nickelinhiilsen mit der Hand aus den Spulen heraus­
gezogen und durch konische Holzbobinen mit Randscheibe ersetzt. Auf ihnen 
werden die Spulen getrocknet und von ihnen werden sie abgearbeitet. Da die 
Bobinen aus hartem WeiB- oder Rotbuchenholz bestehen, eine Politur erhalten 
und mit der kochenden Flotte nie direkt in Beriihrung kommen ,bleiben sie 
fiir lange Zeit gebrauchsfahig und es fallen somit, da die gelochten Papierhiilsen 

Abb. 85. Farbevorrichtung mit Rundbottich und in diesen einzusetzenden, unter 
Verwendung des Cohnenschen Aufschiebeverfahrens gebildetem Spulentrager. 

vielfach nur einmal verwendet werden konnen, die groBen Ausgaben fiir die 
Papierhiilsen weg. Vermoge des groBen Durchmessers der Farbehiilsen und 
ihrer besonderen Form konnen sechs bis sieben Reihen Kreuzspulen und 10 
bis 12 Reihen Sonnenspulen, iibereinanderstehend in einwandfreier Weise ge­
farbt werden. Eine. Spulensaule, in die sich die einzelnen Spulen infolge eines 
auf sie in achsialer Richtung ausgeiibten Druckes an den Strinflachen gegen­
einander abdichten, gleicht somit einer langen Spule, wie dies aus den Abb. 
85 und 86 zu ersehen ist. Abb. 85 zeigt eine Farbevorrichtung mit rundem 
Flottenbehalter und entsprechend ausgebildetem, in diesen einzusetzenden 
Spulentrager. Abb. 86 laBt einen beladenen Spulentrager fiir Vierkantbottiche 
erkennen. 

Wahrend bei all den vorbesprochenen Farbevorrichtungen der Spulentrager 
wahrend des Durchgangs der Flotte durch die Garnkorper keinerlei Bewegung 
ausfiihrt, kommt bei der in Abb. 87 dargestellten Farbevorrichtung fUr Kreuz-
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spulen mit Naphthol ein sich im Farbebottich drehender zylindrischer Spulen­
trager zur Anwendung. Auf seinen Mantel werden die Spulen paarweise ver­
setzt aufgesteckt, wie dies die Abbil­
dung erkennen HiBt. Bei der Drehung 
des wagrecht liegenden Spulentragers 
werden diejenigen Spulen, welche je­
wells in die Flotte eintauchen, durch 
den sich drehenden Spulentrager an 
eine Saugleitung angeschlossen, welche 
die Farbflotte aus dem Farbebottich 
durch sie hindurchsaugt und wieder 
in den Bottich zuriickfOrdert. Sobald 
die gefarbten Spulen die Flotte auf 
der der Eintrittsseite entgegengesetz­
ten Seite wieder verlassen, erhalten 
sie AnschluB an eine Vakuumleitung, 
die den FlotteniiberschuB absaugt und 
ebenfalls wieder in den Bottich zuriick­
bringt. Hat ein Spulenpaar seine Auf­

Abb. 86. Unter Verwendung des Cohnenschen 
Aufschiebeverfahrens gebildeter Spulentrager 

fur Vierkantbottiche. 

steckstellung wieder eingenommen, so ist auchder AbsauganschluB unter­
bunden, die Spulen konnen ausgewechselt werden. Durch einen besonderen 
V orratsbehalter kann Verstarkungsflotte einem SammelgefaB zugeleitet werden, 
von dem aus sie durch die 
Pumpe angesaugt und in-
tensiv mit der gebrauchten 

. Flotte gemischt dem Farbe­
bottich wieder zugefiihrt 
wird. Auf diese Weise wird 
die Moglichkeitgeboten, die 
Flotte immer auf dem glei­
chen Konzentrationsgrad 
zu erhalten. Mit der V or­
richtung konnen nach An­
gabe der genannten Firma 
etwa 1000 Kreuzspulen, 
350 kg, in 11/4 Stunde be­
handelt werden. 

Kettengarne werden 
nach dem Pack system , in 
kontinuierlicher Passage 
oder auf Baumen gefarbt. 
Fiir das erstgenannte Ver­
fahren kommen die gleichen 
mechanischen Hilfsmittel 
wie fiir das Ausfarben loser 
Faser zur Anwendung. Das 

Abb.87. Farbevorrichtung ftir Kreuzspulen; Zittauer 
~schinenfabrik A.-G., Zittau. 

Ausfarben durch kontinuierliche Passage erfolgt in besonderen Rollenkufen 
oder in der Schlichte. Die Rollenkufen bestehen aus einem oder mehreren die 
Flotte usw. enthaltenden Bottichen, durch welche die Kette in ausgebreitetem 
Zustand iiber Leitrollen hindurchgefiihrt wird, und welche sie durch Abquetsch­
walzen verlaBt. Beim Farben in der Schlichte werden die Garnketten ent­
weder in der Schlichte selbstgefarbt oder es passieren die Ketten zunachst 

36* 
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einen oder mehrere Troge, welche die Farbfiotte enthalten, und gehen dalm 
durch die Schlichte. - Beim Farben auf Baumen wird die Flotte im Kreis­
lauf durch die auf gelochte Baume aufgewickelte Garnkette getrieben. Diese 
Art der Farberei hat sich mehr und mehr eingebiirgert. Die hierbei verwen­
deten mechanischen Hilfsmittel haben eine hohe Ausbildung erfahren und sind 

a c 

b d 

Abb.88a-d. a Farbebaum Hir Ketten; b Aufsteckzylinder fiir Caps; c Aufsteckzylinder 
fiir Kreuzspuleu; d Packzylinder fiir loses Material, Kardenband, Gam u. dgl. 

Zittauer Maschinenfabrik A.-G. Zittau. 

im allgemeinen derart eingerichtet, daB auf ihnen auch Oops und Kreuzspulen 
nach dem Aufstecksystem oder loses Fasergut nach dem Packsystem be­
handelt werden konnen. Siehe Abb. 88 a-d. Es kommt ein liegender Zylinder 
mit gelochtem Mantel und ungelochten, mit Hohlzapfen versehenen Stirn­
scheiben zur Anwendung, der nach seiner Beschickung mit Arbeitsgut mit 

Abb.89. Offene Kettenbaum-Farbevorrichtung; Zittauer 
Maschinenfabrik A.-G., Zittau. 

einem seiner beiden Stirn­
zapfen oder auch mit bei­
den an die Flottenlei­
tung angeschlossen wer­
den kann. (Abb. 89 u. 90.) 
Dies geschieht in einem 
oben offenen Bottich oder 
auch in einem geschlosse­
nen Kessel. Abb. 91 zeigt 
eine V orrichtung der erst­
genannten Art, bei der der 
Farbebottich zur gleich­

zeitigen Aufnahme von zwei zylindrischen Materialtragern eingerichtet ist. Sie 
konnen anstatt nebeneinander, wie dargestellt, auch iibereinanderliegend ein­
gesetzt werden, und dies geschieht in der Weise, daB jeder der beiden Material­
trager mit seinem einen Stirnscheiben-Hohlzapfen auf einen durch die Bottich­
wand hindurchragenden AnschluBstutzen der Flottenleitung aufgeschoben und 
auf diesen durch eine in der gegeniiberliegenden Bottichwandung angeordnete 
Einspannvorrichtung aufgepreBt wil'd, welche gleichzeitig den Hohlzapfen der 
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zweiten Stirnwandung abschlieBt. Zur Erwarmung der Flotte oder des Wasch­
wassers sind eine geschlossene und eine ofi'ene Heizschlange vorgesehen. Dem Flot-

Abb.90. Offene Kettenbaum-Farbevorrichtung; Zittauer Maschinenfabrik A.-G., Zittau. 

tenumlauf dient eine 
Zentrifugalpumpe 

mit mechanischer 
Umsteuerung des 

Flottenumlaufs 
ohne Anderung der 
Pumpendrehrich­

tung. Durch An­
schliisse fiir Dampf, 
Wasser, Druck- und 
Saugluft ist die Mog­
lichkeit gegeben, an­
schlieBend an das 
Farben zu damp­
fen, zu waschen und 
zu entwassern. Abb. 
92 veranschaulicht 
eine Vorrichtung 
zum Farben von 
Ketten auf dem 
Baum, bei der ein 
verschlieBbarer Be­
handlungsbottich in 
Gestalt eines liegen­
den Kessels zur Auf­
nahme des zylindri­
schen Materialtra-

--------..., 
._---- ~ 

~ 
Abb.91. Vorrichtung fiir das gleichzeitige Farben von zwei Ketten-

gers vorgesehen ist. Mumen; Zittauer Maschinenfabrik A.-G., Zittau. 
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In ihn wird dieser Materialbehalter von der einen Stirnseite aus axial ein­
gesohoben, dabei mit einem den Deckel der anderen Stirnseite durohsetzenden 
Stutzen der Flottenleitung gekuppelt und beim SchlieBen des Deckels auf der 

Abb.92. Farberei-Anlage; Zittauer Maschinenfabrik A.-G., Zittau. 

Besohickungsseite duroh eine Spannvorrichtung fest auf diesen Stutzen auf­
gepreBt. Der gesohlossene Kessel gibt die M6gliohkeit unter Druok zu arbeiten. 
Sobald er besohiokt, gesohlossen und vollstandig mit Flotte gefiiUt ist, wird 

~ 
".. 

t~~_ ~ 
--------------------~ 

_\bb. !l3. 'hemn ei ner K 'l nbnulU.Fdrberl'innlag; 
Zitlaul'r Mn hin nfabrik .-G., ZiUau. 

a der Farbekessel mit Wagen und Fahrbiihne; b die Dampfpumpe; c die Material­
trager; d der Druckluftkessel; e die Luftpumpe; f das Farbezusatzgefa/3; g der 

FlottenbehiUter; h der Wasserbehiilter. 
Druckluftkessel d und Luftpumpe e bilden die Luftstation, der im Faile auch noch 

ein Saugluftkessel hinzugefiigt werden kaun. 

die Saugleitung naoh dem Flottenbehalter abgeatellt, und der Arbeiter hat 
dann wahrend des Farbens weiter niohts zu tun, als die beiden miteinander ver­
bundenen Hebel der Steuerhahne gemeinsohaftlioh in gewissen Zeitabschnitten 
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umzustellen, wodurch jedesmal die Laufrichtung der Flotte geandert wird. 
Nach dem Farben kann sofort gewaschen, geseift oder gedampft und auch 
dur~h Saugen oder Pressen entwassert werden. In Abb. 93 ist die Anlage 
einer Farbevorrichtung 
der vorgekennzeichneten 
schematisch wiederge­
geben. 

Wird Wert darauf ge· 
legt, daB die Farbevor­
richtung voll fur das Far­
ben ausgenutzt wird, so 
kommen fiir die N ach­
behandlung, insbesondere 
das Waschen, Dampfen 
und Entnassen, besondere 
Vorrichtungen zur An­
wendung. Abb.94 zeigt 
·eine solche. Ihr Wesen 
besteht in einem stehen­
den, umlegbaren oder 
einem liegenden Ein­
spanngestell, in welches 
der aus dem Farbebottich 
herausgehobene Kett­
baum uberfiihrt und in 
welchem er an die Arma-

- tur angeschlossen wird. 
Wahrend bei den vor­

stehend gekennzeichneten 
V orrichtungen zum Far­
ben von Kett- bezw. 
Zettelbaumen diese 
in wagrechter 
Lage der Wirkung 
der bewegten Flotte 
ausgesetzt werden, 
werden sie bei V or­
richtungen, wie sie 
in Abb. 95 in einer 

Ausfuhrungsform 
wiedergegeben sind, 
stehend behandelt 
und zu diesem 
Zweck in verschlieB-
bare Zylinder einge-

fi 

b setzt, die an die Lei­
tung fiir den Flot­
tenkreislauf ange­
schlossen sind und 

Abb.94. Wasch- und Absaugevorrichtung; a in stehender Ausfiih­
rung, bin liegender Ausfiihrung; Zittauer Maschinenfabrik A.-G., 

Zittau. 

von denen jeder ausschaltbar ist. Die dargestellte Vorrichtung gestattet die 
gleichzeitige Behandlung von zwei Kettbaumen. 

Sowohl die Vorrichtungen, wie sie die Abb. 88 bis 94 wiedergeben, als 
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Allb. , .3. K 'l! 'nballm. I'\irb('\·orrichlung; 
bcrmai 'r & '0.,. u t dt . d. Ii. 

. \ hb. HG. (:(·ru\lt r J'rel11.­
~pul('ntrill!('r fur Jo'urb vor­
rkhlllllf!;('ll; Oix·rmllicrkCo., 

~cll~l"dt n. d. H. 

Abb.97. Schleuder ftir Kettenbaume; Obermaier & Co., Neustadt a. d. H. 
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auch die Vorrichtungen nach Abb. 95 lassen sich ohne weiteres auch ZUlli 

Farben von konischen und zylindrischen Kreuzspulen, Sonnenspulen, Cops usw. 
verwenden, vergl. Abb. 88, 92 und 96. 

Fiir die Kettenbaum-Farberei kommen zum Entnassen noch Kettenbaum­
Schleudern zur Anwendung. Abb. 97 zeigt eine solche. Bei ihr wird der 
Kettenbaum innerhalb eines Zylinders stehend in Rotation versetzt. 

e) Fiirben der Gewebe. Das Farben baumwollener Gewebe erfolgt in der 
Kufe, auf dem Foulard, der Kontinuemaschine oder im Aufsetzkasten (Jigger). 
In der Kufe wird das Gewebe entweder im breitgespannten Zustand oder im 
Strang behandelt. 1m ersteren FaIle wird es mittels kleiner Haken in einer 
Spiralwindung auf einen Rahmen, dem sogenannten Sternreifen, befestigt und 

Abb.98. 

. mit diesem in Richtung 
des Schusses in den 
Flottentrog gesenkt bzw. 
wieder aus ibm heraus­
gehoben. Bei der Be­
handhing des Gewebes 
in Strangform wird 

_\ hh.9 a. 

Abb.98 und 98 a. Haspelkufe; Zittauer Maschinenfabrik A.-G., Zittau. 

dieses mittels eines Haspels in der Flotte umgezogen, wie Abb. 98 und 98a 
erkennen lassen. Die Kufe besteht zu diesem Zweck aus einem Holzbotticb, 
in welchem durch eine gelochte Zwiscbenwand eine besondere Kammer zum 
Ansetzen der Farbe und Anwarmen der Flotte gebildet ist; die unmittel­
bare Beriihrung des Dampfes mit dem Gewebe wird dadurcb verbindert 
und der Zusatz von Farblosungen und Salzen wabrend des Farbens erleichtert .. 
Dber dem Holzbottich sind der Umziebhaspel, sowie ein Recben und eine Leit­
walze fur die Fiihrung der Gewebestrange angeordnet. Bisweilen ist die Farb­
kufe auch noch mit einem Quetschwerk oder mit einer Spritzvorricbtung versehen. 
Kufen mit der letztbenannten Einrichtung bezeichnet man gewohnlich als 
Spiilkufen. 

Der Foulard, auch Paddingmaschine genannt, wird vorzugsweise zum 
Klotzen (lmpriignieren) des Gewebes z. B. mit Anilinsalzen in der Anilin­
schwarzfarberei, aber auch zum Farben mit verdickten Farblosungen benutzt. 
Das Wesen des Foulards bestebt in einem Flottentrog, in welcbem eine oder 
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eine Mehrzahl von Leitwalzen und iiber welchen zwei oder mehr Quetsch­
walzen, die unter Gewichtshebel- oder hydraulischem Druck stehen, angeordnet 

Abb. 99. Foulard fUr Kiipenfarben; Zittauer 
Maschinenfabrik A.-G., Zittau. 

sind. 1m ersteren Falle lauft 
das Gewebe iiber die im Trog 
angeordneten Leitwalzen und 
sodann durch die Quetsch­
walzen, im letzteren Fall ist 
eine mehrmalige Passage durch 
die Flotte und die Quetsch­
walzen moglich. SolI der Fou­
lard fiir Kiipenfarberei ver­
wendet werden, so werden 
seine Quetschwalzen, wie Abb. 
99 erkennen laBt, nicht lot­
recht iibereinander, sondern 
versetzt' zueinander so ange­
ordnet, daB der Fliissigkeits­
spiegel in die Hohe der 
Quetschzone zu Hegen kommt. 
Hierdurch wird erreicht, daB 
Schaum, welcher bei schnel­
lem Arbeiten leicht entsteht, 
sich nicht auf dem Gewebe 
ablagern kann, und damit wird 
Fleckenbildung ausgeschlos­
sen. - Um der breitgefarbten 

und gewaschenen Ware einen hohen Prozentsatz an Feuchtigkeit zu entziehen 
und dadurch die nachfolgende Trocknung zu beschleunigen und wirtschaft­

Hcher zu gestalten, wird die 
Ware durch sogenannte A b­
quetschfoulards genom­
men, die ihr gleichzeitig ein 
glattes und faltenloses Aus­
sehen geben. Es sind dies 
entweder Drei walzenfou­
lards mit Hebelbelastung, ao Abb.100,oderZweiwalzen­
foulards mit hydrauIischem 
Druck, Abb. 101. Bei den 
ersteren sind die drei Wal­
zen, von denen die beiden 
unteren unter Hebeldruck 
bis zu 10000 kg stehen, aus 
GuBeisen, und es hat die 
mittlere einen Bronzemantel, 
wahrend die beiden anderen 
mit einem Gummimantel ver-
sehen sind. Der unter den 

Walzen Iiegende Trog hat nach Abb. 100, zwei Abteile und zwei Leitwalzen, 
so daB ein zweimaliges Eintauchen und Ausquetschen der Ware moglich ist. 
Bevor das Gewebe durch die Quetschwalzen lauft, wird es iiber Breithalter 
gefiihrt. Vor dem zweiten Durchgang durch die Quetschwalzen wird es da-
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gegen durch Spritzrohre nochmals abgespiilt. Das Aufwickeln erfolgt mittels 
Steigdocke oder durch eine Abtafelvorrichtung. Bei dem mit hydraulischem 
Druck bis zu 20000 kg ar­
beitenden Foulard, Abb. 101, 
wird die Unterwalze gegen 
die festgelagerte Oberwalze 
gepreBt. Die eine der beiden 
Walzen hat Bronzemantel, I 
die andere Gummibezug. Auch 
hier hat der Trog zwei Ab- 00 
teile, von denen das eine als 

Quetschwasserauffangtrog 
dient. Zwei Paar Spritzrohre, 
von denen sich das eine im, 
das andere ii ber dem Trog be­
findet, bewirken ein Abspiilen 
des Gewebes vor seinem Ein­
tritt in den Trog und nach 
dem Verlassen desselben. 

Die sogenannten Kon­
tin uemaschinen besitzen in 
normaler Ausfiihrung einen 
oder eine Mehrzahl von mit Abb.101. Hydraulischer Abquetschfoulard; Zittauer 
Leitrollen ausgestatteten Bot- Maschinenfabrik A.-G., Zittau. 
tichen (Rollenkasten), deren 
jeder am Auslauf mit einem nornialen Walzenquetschwerk versehen ist, in welches 
das den Bottich verlassende Gewebe iiber einen Ausbreiter einlauft und durch wel­
ches es den Bottich ver­
laBt. Es sind jedoch 
auch, insbesondere fiir 
das Hydrosulfitverfah­
ren, unter dem Namen 
Roulett- oder Kontinue­
kiipe Kontinuemaschi­
nen mit einem Bottich 
bekannt, iiber welchem 
mehrere Quetschwerke 
und ein sogenannter 
Luftgang angeordnet 
sind, wie dies Abb. 102 
erkennen l1i.Bt. Bei den 
so eingerichteten V or­
richtungen lauft das Ge­
webe mehrmals wechsel­
weise durch die Flotte, 
ein Quetschwerk und 
den Luftgang, in dem die 
Farbe zur Oxydation 
(Vergrunung) kommt. 
N ach Bedarf wird der 

Abb. 102. Roulette- oder Kontinuekiipe; Zittauer Maschinen­
fabrik A.-G., Zittau. 

Kiipe ein Vorkasten zum Netzen der Ware vorgebaut, und es sorgen Riihrwerke 
unterhalb der Leitrollen fiir eine gute Flottenbewegung. - In Abb. 103 ist eine 
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Breitfarbemaschine wiedergegeben, bei welcher das zu behandelnde Gewebe 
zwar wie bei der sogenannten Kontinuemaschine nur einmal durch die Flotte 
gefiihrt, dann aber nicht durch ein QuetschwerkabgepreBt, sondern lediglich 

s 
Abb.103. Breitfarbemaschine nach 
der schweizerischen Patentschrift 

30712. 

aufgedockt wird. Urn bei dieser einmaligen 
Passage eine griindliche Farbflottenaufnahme 
zu erreichen, wird die Flotte durch Diisen a h f 
und b h f gegen das Gewebe getrieben, bevor 
es in die Flotte eintritt und nachdem es diese 
verlassen hat. Der Bottich gist mit einer 
Bodenoffnung 8 und einer Offnung c in der Wan­
dung versehen, an welche sich die den Bottich g 
mit dem Pumpenkasten verbindenden Rohre 
anschlieBen. 

Der Jigger oder Aufsetzkasten ist die in 
der Baumwollstiickfarberei am meisten benutzte 
Vorrichtung zum Farben von Geweben in aus­
gebreitetem Zustand. Der Jigger besteht in 
seiner einfachsten Ausfiihrungsform aus einem 
Trog aus Holz oder Eisen, welcher mit Leit­
rollen ausgestattet ist und auf welchem parallel 
zu den beiden Troglangsseiten zwei Wickel­
walzen gelagert sind, deren jede mittels eines 
mit Umsteuerung versehenen Vorgeleges zwang­
laufig in Drehung versetzt oder yom Getriebe 

entkuppelt, gebremst werden kann. Hierdurch wird die Moglichkeit geboten, 
das mit einem Vorlaufer versehene Gewebe im mehrmaligen Vor- und Riicklauf 
durch die Flotte zu fiihren. Wird die Zugwalze zugleich auch als Wickelwalze 
benutzt, so wird das Gewebe mit wachsender Geschwindigkeit und unter sirh 

•• 

Abb. 104. Unterflottenfarbemaschine mit Abb. 104a. Unterflottenfarbemaschine als 
Umrollvorrichtlmg. Kontinue-Kiipe. 

Textilmaschinenfabrik B. Cohnen G. m. b. H., Grevenbroich b. Kiiln. 

andernder Spannung durch die Flotte gezogen. Hieraus ergibt sich eine un­
gleiche Farbaufnahme. Sie kann ausgeglichen werden durch mehrmaligen Hin­
und Herlauf des Gewebes. Urn diesen Ubelstand zu beseitigen, hat man den 
Jigger so ausgebildet, daB das Gewebe auch auf eine von der Zugwalze durch 
Umfangsreibung angetriebene Steigdocke aufgewickelt werden kann. Weiter 
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hat man die Wickelwalzen so in den Bottich hineinver1egt, daB das Gewebe 
beim Ausfarben tiberhaupt nicht mit der Luft in Bertihrung kommt. Jigger dieser 
Art bezeichnet man als Unterflotten-Jigger; Abb. 104 zeigt einen solchen. 
Um bei dem UnterB.otten-Jigger auch noch eine langere Flottenpassage nach der 
U mwickelung zur Anwendung bring en zu konnen, hat man sie mit einem ver­
senkbaren Rollenkorb ausgestattet. Beim Farben durch Umwiokeln nimmt 
dieser RoHenkorb die aus Abb. 104 ersichtliche Stellung tiber dem Bottich ein, 
beim Farben nach dem sogenannten Kontinueverfahren die SteHung im Bottich 
nach Abb.104 a. - Ftir das Ausfarben von Geweben mit Ktipenfarbstoffen in der 

Abb.105. Unterflottenfarbemaschine (-Jigger) zum Farben von Indigo und 
sonstigen Kiipenfarbstoffen mit selbsttatiger Umschaltung und Luftgang; 

Textilmaschinenfabrik B. Cohnen G. m. b. n., Grevenbroich b. K6ln. 

Weise, daB die Behandlung des Gewebes in der Flotte und die Oxydation der auf­
genommenen Flotte in einem geschlossenen Arbeitsgang erfolgt, kommen Unter­
B.otten-Jigger mit sogenanntem Luftgang zur Anwendung. Abb. 105 zeigt einen 
solchen. Das zu behandelnde Gewebe wird tiber einstellbare Spannriegel, rechte 
Seite der Abbildung, der im Bottich auf der rechten Zugwalze ruhenden Steig­
docke zugeleitet und auf diese aufgewickelt. Durch wechse1weises Umwickeln 
von der rechten Steigdocke auf die linke und umgekehrt erfolgt die Ausfarbung 
und schlieBlich durch Ablauf von der linksseitig gelegenen Steigdocke unmittel­
bares Ablegen der Ware durch eine Abtafe1vorrichtung oder Oberleitung in den 
Luftgang, der aus einer Vie1zah1 von in einem rahmenartigen Gestell wag­
recht gelagerten Leitwalzen besteht, tiber die das Gewebe im Zickzack hin 
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und her gefiihrt wird. Nach beendetem Durchlauf erfolgt Ablegung wie er· 
sichtlich. Beim Umwickeln der Ware im Bottich wird der Warenlauf durch 
Umstellung eines auf ganz geringen Druck eingestellten Hebelsegments mittels 
einer unter dem Vorlaufer angebrachten Fiihrungsschiene selbsttatig umge­
steuert, wenn die eine der beiden Wickelwalzen leer geworden ist. - SoIl 
auf dem Jigger unmittelbar nach dem Ausfarben eine Nachbehandlung, z. B. 
ein Was chen erfolgen, so muB selbstverstandlich erst die FIotte abgelassen 
und durch die Waschfliissigkeit ersetzt werden. Urn dies entbehrlich zu machen, 

Abb. 106 und 106a. Doppel.Jigger; Zittauer Maschinenfabrik A.·G., Zittau. 

stellt man die Jigger paarweise in 
der aus Abb. 106 und 106 a ersicht· 
lichen Weise nebeneinander auf und 
benutzt. den einen zum Farben, linke 

c::--+--+---;> Seite der Abbildungen, den anderen 
zum Waschen. Der Antrieb der Zug­
walzen erfolgt von einer Langswelle 
ausdurch Kegelrader mit KIauen-

_--L...I....--L..L ______ ...I.....J......LL-_ kupplungen. Beim Vbergang des Ge-

"\bb. lO6 R. webes von dem erstgenannten Jigger 
zum zweitgenannten lauft es durch 

ein Quetschwalzenpaar, des sen obere Walze mit Gummibezug versehen ist und 
unter einem leicht abhebbaren Gewichtshebeldruck steht. - Die in den Abb. 
107 und 107 a dargestellte V orrichtung bietet infolge Anwendung zweier riach 
Bedarf in Arbeitsstellung schwenkbarer Fliissigkeitstroge mit geringerem Fassungs­
raum die Moglichkeit, bei geringem Raum-, Kraft- und Flottenbedarf auBer dem 
eigentlichen FarbeprozeB auch noch die Vor- und Nachbehandlung der Ware 
in eiufachster Weise durehzufiihren und macht infolgedessen die Aufstellung 
mehrerer Jigger entbehrlich. Die beiden Troge sind pendelnd in einem Rahmen 
gelagert, der urn eine wagrechte, heb· und senkbare Achse EO geschwenkt 
werden kann, daB jeder der beiden Troge in Arbeitsstellung, beide aber auch 
auBer Arbeitsstellung gebracht werden konnen. 1m ersteren FaIle nimmt der 
gehobene Bottich die im Gestell ortsfest gelagerten Leitwalzen auf, im letzteren 
FaIle befinden sich die beiden Troge zu beiden Seiten der Leitwalzen neben-
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einander. In dies em Fall kann das Gewebe mittels der beiden in iiblicher 
Weise vorgesehenen Zugwalzen iiber die Leitwalzen im Vor- und Riicklauf 

Abb. 107. 

Abb.107 und 107a. Gewebe-Breitfarbemaschine mit schwenkbarem Trog; Julius Fischer, 
Nordhausen a. H. 

hinwegbewegt werden, ohne daB es mit der Flotte in Beriihrung kommt, es 
wirkt also die V orrichtung als Luftgang. Stehen dagegen die beiden Troge 
iibereinander, also so, wie es die Abbil­
dungen erkennen lassen, so Hiuft das Ge­
webe beim Umwickeln durch die im oberen 
Trog befindliche Fliissigkeit, z. B. ein Ent­
schlichtungs·, ~piil- oder Kochbad, im un­
teren freien Trog wird indessen die Farb­
£lotte vorbereitet.. Kommen Kiipenfarben 
zur Anwendung, so wird der Trog zuge­
deckt; vgl. Abbildung unten. 1st der Durch­
zug im Obertrog beendet und die Farb­
£lotte fertig angesetzt, so wird der Trog­
rahmen gesenkt, geschwenkt und wieder 
gehoben. Die Leitwalzen haben Aufnahme 
im gehobenen Trog gefunden, der Farbe­
prozeB kann durchgefiihrt und wiihrend­
des sen der Untertrog entleert, mit einer 
neuen Fliissigkeit beschickt werden. MuB die 
Ware beirn Aufwickeln abgepreBt werden, 
so werden die Zapfen der Steigdocke mit An­
hangegewichten belastet. - Einen Jigger 

Abb. 108. Jigger mit Porzellanwalzen, 
sich selbsttatig umstellender Ausbreit­
vorrichtung und elektrischer Heizung 

(vorm. geb. von Gebauer-Wumag). 

mit Porzellan walzen, sich bei Anderung des Gewebelaufs selbttiitig umstellen­
der Ausbreitvorrichtung und einer elektrischen Heizvorrichtung zeigt Abb.l0S. 
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Den in iiblicher Weise durch ein umschaltbares Wechselgetriebe in Vor- und 
Riickwartsgang zu versetzenden beiden Wickelwalzen a und b entsprechen die 
beiden Ausbreitvorrichtungen n bzw. n', die miteinander starr verbunden und 
parallel zu den Wickelwalzen in Fiihrungen 0, 0' verschiebbar angeordnet 
sind. Ihre Fiihrungsschlitten p sind mit einer Verzahnung q versehen, in die 
Stirnrader r' auf einer Querwelle eingreifen. Diese St.irnrader sind fest auf 
einer Welle angeordnet, die in den Seitenwanden des Troges gelagert, auBen 
ein Kegelrad tragt, das mit einem Kegelrade auf der Umschaltwelle in Eingriff 
steht, die mittels Handrad drehbar ist. Hieraus ergibt sich, daB bei jeder 
Umschaltbewegung des Umschalthebels den Ausbreitvorrichtungen n, n' eine 
Verschiebungsbewegung derart erteilt wird, daB die eine Ausbreitvorrichtung 

aus ihrer Arbeitsstel­
lung entfernt wird 
und die andere in ihre 
Arbeitsstellung ge­
langt. In der Zeich­
nung befindet sich 
z. B. die Ausbreit­
vorrichtul1g n in der 
Arbeitsstellung, d. h. 
an der auf die ange­
triebene, jetzt als 
Aufwickelwalze die­
nende Wickelwalze a 
auflaufenden Ge­
webebahn, wahrend 
die Ausbreitvorrich­
tung n' von der von 
der Wickelwalze b ab­
laufenden Gewebe­
bahn entfernt ist. 
Etwa entstandene 
Falten werden in­
folgedessen jeweils 

Abb.109. Jigger; Benninger A. G., Uzwil (Schweiz). vor dem Auflaufen 
des Gewebes auf die 

Wickelwalze a ausgestrichen und entfernt, so daB die Gewebebahn vollkommen 
breit und faltenfrei auflauft. Die Ausbreitvorrichtungen selbst konnen belie­
biger und bekannter Art sein. Es konnen Ausbreitstabe mit und ohl1e Riffe­
lung, Ausbreitwalzen oder sonstwie dafiir geeignete Vorrichtungen gewahlt 
werden. Die Heizelemente E sind gruppenweise ein- und ausschaltbar innen 
an den Seitenwanden des Jiggers angeordnet. Ihre Ausbildung und Anordnung 
ist solcher Art, daB die Heizvorrichtung nicht nur in jeden vorhandenen Jigger 
eingehangt, sondern auah jederzeit, wenn sie nicht gebraucht wird, ohne 
weiteres entfernt werden kann. - Das Wesen des in Abb. 109 wiedergegebenen 
Jiggers besteht darin, daB die Umschaltung des Getriebes zwecks Anderung 
des Gewebelaufs selbsttatig erfolgt, der FarbeprozeB nach einer beliebig ein­
stellbaren Anzahl von Passagen selbsttatig unterbroahen, die Ausbreitvorrich­
tung beim Wechsel der Stofflaufrichtung umgeschaltet wird und die beiden 
Bremsen wechselweise in Tatigkeit gesetzt werden. 1m Oberteil des Gestells 
ist eine Nummerscheibe vorgesehen, auf der die Anzahl der gewiinsahten Pas­
sagen eingestellt wird und an der man jederzeit erkennen kann, wieviel Pas-
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sagen noch bis zum Stillstand des Jiggers zuriickzulegen sind. Die Umschal­
tung del' Walzendrehrichtung wird durch einen Schlagstab hervorgerufen, der 
in die Zugwalze eingelassen ist, beim Ablauf der letzten Gewebewindung aus 
der Zugwalze herausfallt und damit die Umschaltung herbeifiihrt. Ein eben­
falls in die Zugwalze eingelassener Stoffklemmstab sorgt damr, daB das Gewebe 
nicht ganz ablaufen kann. Um die besonders beim Ausfarben empfindlicher 
Gewebe zur Geltung kommenden schadlichen Spannungen im Gewebe zu ver­
meiden, werden beide Zugwalzen durch ein Spezialgetriebe so in Drehung ver­
setzt, daB aHe Widerstande aufgehoben sind und die Warengeschwindigkeit im 
Trog annahernd konstant bleibt. 

f) Farben von Wirkwaren. Bei dem Farben del' Wirkwaren ist zu unter­
scheiden, ob es sich um fertige Gebrauchsgegenstande, insbesondere Striimpfe 
odeI' um Warenstiicke, insbesondere Schlauchware, handelt, wie sie del' Rund­
stuhl liefert. Striimpfe u. dgl. werden zum Zwecke des Ausfarbens in die 
ruhende Flotte gebracht und 
in diesel' bewegt, oder es wird 
die Flotte im Kreislauf durch 
das ruhende Arbeitsgut ge­
trieben. 1m ersteren FaIle 
kommen im Kleinbetrieb fUr 
die Aufnahme del' Flotte 
Kufen mit gelochtem Doppel­
boden, bzw. Kessel aus Kup­
fer odeI' Eisen zur Verwen­
dung, in denen die zu far­
benden Gegenstande mittels 
Stocken hantiert werden. 1m 
GroBbetrieb dient dagegen 
zur Bewegung del' Striimpfe 
usw. in del' Flotte eine Trom­
mel mit gelochtem Mantel, 
die in einem allseitig ge-
schlossenen, die Flotte ent-
haltenden, Gehause in Dre- Abb.llO. Trommel-Farbemaschine; W.Langner, Breslau. 
hung versetzt wird und da-
dtirch die Striimpfe nicht nur durch die Flotte fiihrt, sondern sie in dieser auch 
einer Sturzbewegung unterzieht. Die nebenstehende Abb. 110 zeigt eine solche 
Trommel-Farbemaschine neuester Konstruktion. Die Trommel ist aus Monel­
metall, einer Nickel-Kupfer-Naturlegierung, hergestellt, die allen beirn Farben zur 
Verwendung gelangenden Sauren aufs beste widersteht und durch Zwischenwande 
in sechs, neun odeI' mehr Abteile geteilt ist. Jedes Abteil ist mit. einer in'einem 
saurebestandigen Rahmen gefaBten, dicht schlieBenden Tiir versehen. Die aus 
saurebestandigem Metall hergestellten Trommelzapfen sind an die Stirnwande del' 
Trommel angeschraubt, in den Stirnwandungen des die Trommel umschlieBenden 
Gehauses durch MetaHstopfbiichsen abgedichtet und laufen in Ringschmier- bzw. 
Kugellagern, die auf den Stirnwandungen des das TrommelumschluBgehause tragen­
den Gestells ruhen. Die Stirnwandungen des TrommelumschluBgehauses sind aus 
GuBeisen und mit Monelmetall belegt, um eine Beriihrung del' Flotte mit den 
guBeisernen Stirnwanden zu verhindern. Del' Gehausemantel selbst besteht aus 
reinem Monelmetall und ist mit einer gut schlieBenden Schiebetiir versehen. 
Del' Zwischenraum zwischen Trommelmantel und Gehausemantel wird beim 
Einbringen des Arbeitsguts in die Trommel und beim Herausnehmen aus 

Technologie der Textilfasern: Haller-Glafey. 37 
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dieser durch eine aus MonelmetaU gefertigte, in Gelenken am Mantel des 
TrommelumschluBgehauses drehbar gelagerte Klappe iiberbriickt, es ist infolge­
dessen ausgeschlossen, daB Arbeitsgut zwischen Trommel und Gehause gelangt. 
Das TrommelumschluBgehause ist mit Anschliissen fiir Kalt- und Warmwasser 
versehen. Durch ein FarbzusatzgefaB kann dem in das Gehause eingelassenen 
Wasser .die erforderliche Farbe zugefiihrt werden, auBerdem gestattet dieses 
GefaB aber auch die in dem TrommelumschluBgehause befindliche Flotte wahrend 
des Arbeitsganges mit Farbstoff zu sattigen. Ein Klapphahn am Gehauseboden 
ermoglicht das Ablassen der Flotte, des Spiilwassers usw. Ein Riemenscheiben­
vorgelege regelt den V or- und Riickwartslauf der Trommel vollstandig selbst.tatig. 

Beirn Farben mit kreisender Flotte werden die Striimpfe, um Briiche zu 
vermeiden, paketweise moglichst glatt in den Materialbehalter eingelegt. 

Das Farben von Warenstiicken erfolgt im Bottich mit Umzughaspel oder im 
sogenannten Packapparat. Bei Verwendung eines solchen werden die Waren­
stiickein Rollenform fest eingescbichtet. 

Schaumfarben. 
Das Wesen der Schaumfarberei besteht darin, daB die FIotte in einem mit 

Reizschlange versehenen FlottenbebiUter zum Kochen gebracbt wird, bis sie 
schaumt und das in einem Lattenkasten verpackte Arbeitsgut durch Einsetzen 
in den Flottenbehalter in entsprechender Rohe iiber dessen Boden der Wirkung 
des Schaumes ausgesetzt wird. Die Scbaumfarberei eignet sich fiir aIle Textilien, 
wird jedoch besonders fiir Kreuzspulen zur Anwendung gebracht. 

Mustergemafies Fal'ben. 
Das mustergemaBe Farben bildet gewissermaBen den Dbergang zum 

Drucken. Es findet Anwendung fiir Faserbander, Garne, Gewebe und Wirk­
waren. Sein Wesen bestebt darin, daB der Flotte die Moglichkeit genommen 
wird, auf alle Teile des Arbeitsgutes gleichmaBig einzuwirken. Dieses Arbeits­
verfahren kommt zur Anwendung fiir Faserbander, Garne und Gewebe, und zwar 
wird d.abei von dem Einfiihren des Arbeitsguts in die Flotte und von dem Auf­
tragen der Flotte auf die Oberflache des Arbeitsguts Gebrauch gemacht. Sollen 
Faserbander mustergemaB gefarbt werden, so werden sie in Zickzacklegungen 
zwischen Klemmleisten von rundem oder polygonalem Querschnitt oder auch 
Klemmleistenrahmen gebracht und mit diesen in die Flotte eingesenkt. Diese 
kann nur dort auf das Arbeitsgut wirken, wo es nicht eingeklemmt ist, wird 
jedoch von seinen zwischen den Klemmen liegenden Teilen dochtartig angesaugt, 
es entstehen infolgedessen keine scharf begrenzten, sondern schattenartig ver­
laufende Farbstreifen auf dem Arbejtsgut. Natiirlich laBt sich nach der erst en 
Ausfarbung unter Umspannen des Arbeitsguts eine zweite und dritte anwenden. 

Werden Garne in der gleichen Weise behandelt wie Faserbander, so ergibt 
sich auch der gleiche Erfolg. Es laEsen sich die Garne aber auch in Spulen­
form (Cop oder Kotzer) mustergemaB ausfarben. Rierzu sind eine groBe Zahl 
von Vorschlagen gemacht worden. Cops oder Kotzer werden so lange in die 
Farbflotte eingetaucht, bis sie infolge der Saugfahigkeit der Garne mehr oder 
weniger durchtrankt sind. Da dabei die Farbaufnahme in den auBeren Garn­
schichten des Garnkorpers eine starkere als in den inneren ist und die Wicke­
lung der genannten Garnkorper stets von auBen zum Kern und wieder zuriick­
fiihrt, werden Garne erhalten, welche gewissermaBen abschattiert verlaufende 
Farbstreifen aufweisen. -- Ein weiteres Verfahren besteht darin, daB man 
die Garnkorper parallel zur Achse auf halbem Durchmesser in eine Farbflotte, 
z. B. eine blaue und nach Drehung um ihre Langsachse mit der anderen 
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Halfte in eine andere Farbflotte, z. B. eine rote, eintaucht. Man erhalt so, 
ein ' weiBes Garn vorausgesetzt, ein Produkt, das bei Anwendung der vorstehend 
genannten beiden Flotten zur Halfte blauweiB, zur Halfte rotweiB gefarbt ist. 
Bringt man die Garnkorper vor dem Eintauchen auf gelochte Spindeln, die 
mit einer Vakuumvorrichtung in Verbindung gebracht sind; so wird nach dem 
Eintauchen der Garnkorper in vorstehend angegebener Weise und Ansetzen 
der Saugwirkung die Flotte durch den Garnkorper von auBen nach innen 
hindurchgesaugt und farbt ibn durchweg, eine bis zur Grundfarbe verlaufende 
an Intensitat abnehmende Ausfarbung kommt also nicht zustande, wohl aber 
werden abgegrenzte wechselnde Farbstreifen auf jeder Windung erzielt. -
Durch Abdecken der Garnwickel mit einem durchbrochenen Gummistreifen 
oder dgl. oder ein starkes Zusammenpressen des Garnkorpers an gewissen 
Stellen wird erreicht, daB die Flotte nur an den nicht abgedeckten Stellen an 
das Garn gelangt oder an den abgepreBten Stellen in geringerer Menge. -
Endlich hat man auch vorgeschlagen, die Garnwickel in kapselartige Behalter 
einzuschlieBen, die Durchbrechungen aufweisen, und mit diesen in die Flotte 
einzusenken. Die Durchbrechungen bestimmen nach ZahI, GroBe und Anordnung 
die Musterwirkung. 

Das mustergemaBe Farben von Geweben kann auf zweierlei Weise erfolgen. 
Entweder wird die Farbflotte nur mustergemaB auf die Gewebeoberflache auf­
gebracht oder das Gewebe wird durch und durch ausgefiirbt, nachdem zuvor 
einzelne Teile desselben dem Muster entsprechend durch eine den Zutritt der 
Flotte zum Gewebe verhindernde Re­
servage abgedeckt oder mit den Zu­
tritt der Flotte erschwerenden Abschnii­
rungen versehen worden sind. 

Der sogenannte Spritzdruck und 
Batik sind aus den vorgekennzeichne­
ten beiden Verfahren hervorgegangen 
und zu groBer Bedeutung gelangt. 

Beim Spritzdruck wird die Flotte 
mittels eines Zerstaubers auf das Ge­
webe aufgetragen und zwar entweder 
in vollig freier Verteilung oder nach 
dem Abdecken des Gewebes mit einer 
Schablone. 1m letzten FaIle entstehen 
begrenzte Muster. Das Farben mit dem 
Zerstauber, fiir das heute vielfach die 
technologisch falsche Bezeichnung 
Spritzdruck zur Anwendung gebracht 
wird, ist keineswegs neu, nur die tech­
nischen Hilfsmittel haben die weit­
gehendste Ausbildung erfahren. Die 
Abbildungen 111 bis 115 zeigen einige 
Ausfiihrungsbeispiele. PreBluftkessel, 
Zerstauberdiise, deren auch mehrere, Abb. Ill. 

Leipziger einzeln ausschaltbare, vorgesehen sein 
konnen, und Farbbecher, deren Zahl 

Zerstauber fiir sog. Spritzdruck; 
Tangier-Werk A. G., Leipzig­

Plagwitz. 

der Zahl der Diisen entspricht, sind auf einem handgriffartigen Trager unter­
gebracht, in welchem sich zugleich auch die aus Abb. 111 ersichtliche, durch 
einen Handhebel zu beeinflussende Steuerung flir die Nadel der Spritzdiise 
und das Ventil zur Regelung des Zutritts der PreBluft aus dem PreBluftkessel 

37* 
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zur Diise befindet. J e nach dem Textilgut, welches farbig gemustert werden soll, 
benutzt man mehr oder weniger lichtempfindliche oder waschechte Farben. 
Kommen dickfliissige Farben zur Anwendung, so empfehlen sich Zerstauber, 
deren Farbbecher mit einer Heizvorrichtung versehen sind, Abb.114 und 115. 
Mit solchen Zerstaubern kann auch die Batikfarberei zur Ausfiihrung gebracht 
werden. Man spritzt zunachst fliissiges Wachs auf das durch Schablonen ab­
gedeckte Gewebe und iiberspritzt dann die durch Wachs nicht abgedeckten 
Teile eventuell unter Verwendung weiterer Schablonen mit der Farbflotte. 

Abb.1I2. .\bh. 113. 

bb. llo!. Abb.115. 

Zerstauber fUr sog. Spritzdruck; Leipziger Tangier ·Werk A. G., Leipzig.Plagwitz. 

DasWesen der normalen Batikfarberei, die ihre Heirnatauf Java hat, besteht 
darin, daB gewisse Stellen des von Appret befreiten Gewebes mit geschmolzenem 
Wachs abgedeckt, dann das so vorbehandelte Gewebe in einem kalten bis lau­
warmem Bad ausgefarbt und hierauf das Wachs durch Auskochen, ein geeig­
netes Losungsmittel, z. B. Benzin, oder durch Biigeln wieder entfernt wird. 
Die Wachsabdeckung, welche, da sie beirn Auftragen diinnfliissig ist, das Ge­
webe durchdringt, schiitzt dieses vor Farbaufnahme, es erscheinen infolgedessen 
aIle vor dem Ausfarben abgedeckten Stellen des Gewebes nach dem Entfernen 
des Wachses in der Grundfarbe des Gewebes und ergeben infolgedessen das 
Muster, z. B. weiB in blauem Grund. Wachsabdeckung und Ausfarbung konnen 
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mehrmals wiederholt und dadurch die verschiedensten Farbwirkungen erreicht 
werden. Wird die Wachsdeckschicht vor dem Ausfarben durch Raffen, Falten usw. 
gebrochen, so dringt die Farbflotte beim Ausfarben durch die hierdurch im 
Wachs gebildeten Risse zum Gewebe und es entsteht hierdurch eine farbige 
Aderung auf diesem. AhnIiche Wirkungen kommen zustande, wenn das Wachs 
mit einem Nadelstempel durchstochen wird. Zum Auftragen des fliissigen 
Wachses auf das Gewebe bedienen sich die Javaner des sogenannten Tjantings, 
eines das geschmolzene Wachs aufnehmenden, wallnuBschalenartigen Kupfer­
kessels mit Stiel und einem rohrenformigen Auslauf, deren bisweilen auch 
mehrere vorhanden sind. Der Auslauf 
wird auf dem Gewebe entweder in vollig 
£reier Linienfiihrung oder nach einer V or­
zeichnung entlang gefiihrt, und dadurch 
wird das Wachs auf das Gewebe iiber­
tragen. GroBere Flachen werden mit 
einem Pinsel mit Wachs bedeckt. An 
Stelle des javanischen Tjantings ist durch 
den verstorbenen Dr. W a I th e r, Krefeld, 

Abb.116. Glas-Tjanting fiir Batikfarberei; 
der Glas·Tjanting zur Anwendung ge- nach Dr. Waltber, Krefeld. 
bracht worden; Abb. 116. Die Schule 
Reimann in Berlin hat einen dem Fiill£ederhalter ahnlichen Stilt zum Auftragen 
des Wachses eingefiihrt, bei welchem Wachsstangen in eine Metallkapsel des 
Handgriffs eingefiihrt und durch Anwarmen des Stutes zum Schmelzen gebracht 
werden. 1m Laufe der Jahre hat sich auch die GroBindustrie der Batikfarberei 

. bemachtigt. Tjanting und Zeichenstut sind ersetzt worden durch die im Hand­
druck bekannten Druckformen (Model) aus Holz oder HolzblOcke mit muster­
gemaB eingesetzten Messingstreifen sowie· gleichartig ausgebildete Musterwalzen, 
Zerstauber mit Schab Ion en, siehe vorstehende Seite, usw. 

V. Impragnieren. 
Bei der Veredlung der BaumwolltextiIien bietet das Impragnieren wegen 

der Vielseitigkeit der zu losenden Aufgaben (Steifmachen und Fiillen, Weich­
machen, Beschweren, Wasserdichtmachen, Gasdichtmachen, UnverbrennIich­
machen usw.), der zahlreichen hierfiir in Frage kommenden Arbeitsverfahren, 
sowie der zur Verfiigung stehenden Appreturmittel und mechanischen V orrich­
tungen vielfache Schwierigkeiten. 

G a rn e werden in Form von Cops und Kreuzspulen, als Strahn nnd als 
Kette impragniert. 

Durch das Starken (Schlichten) wird bezweckt, den Garnen die fUr ihre 
weitere Verarbeitung notwendige Versteifung und Geschmeidigkeit, sowie 
Gewichtszunahme und Glanz zu erteiIen. Dabei sollen gleichzeitig diejenigen 
Farbungen, welche zum Abrusen oder Abreiben neigen, durch besondere 
Zusatze zur Schlichte in dieser Eigenschaft gebessert werden. Das Starken 
(SchIichten) usw. der Garne als Cops oder als Kreuzspulen erfolgt im Pack­
apparat mit kreisender Fliissigkeit. Das Starken (SchIichten) der Game in 
Strahnform wird ausgefiihrt auf der sogenannten einfachen Garnpassier­
maschine, der Garnpassier- und Auswindemaschine und der Revolver­
Schlichtmaschine. Garnketten werden laufend, wie bei der Vorbereitung fiir 
die Weberei, oder auf dem Baum geschIichtet, im letzteren Fall mit kreisen­
der Schlichte wie die Cops und Kreuzspulen. Fiir aIle anderen lmpragnier­
verfahren kommt gew6hnIich die Kufe zur Anwendung. 
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Das Wesen der einfachen Pas­
siermaschine besteht darin, daB 
iiber dem Starke- bzw. SchIichte­
trog freitragend ein mit Kupfer 
iiberzogener ZyIinder drehbar ge­
·lagert ist, gegen welchen eine Ab­
quetschwalze zur Anwendung ge­
bracht werden kann. Auf den 
ZyIinder werden die zu behandeln­
den Garnstrahne aufgehangt und 
durch die Zylinderdrehung bei an­
liegender Abquetschwalze in der 
Starke umgezogen und abgepreBt. 
1st das Tranken des Garnes aus-

Abb. 117. Strahngarn-Impragnier- und Auswinde- reichend durchgefiihrt, so wird es 
maschine; Zittauer Maschinenfabrik A.-G., Zittau. mittels einer von ihm umschlos-

senen Leitwalze aus der Starke aus­
gehoben, gespannt und in gespanntem Zustand bei fortdauerndem Umlauf mittels 
der noch immer ooliegenden Quetschwalze von dem StarkeiiberschuB befreit.·-

Abb. 118. Revolver-Schlichtmaschine fiir Strahngarn; Textilmaschinenfabrik 
B. Cohnen G. m. b. H., Grevenbroich b. K6ln. 

Ein Ausfiihrungsbeispiel einer Garnpassier- und Auswindemaschine 
zeigt Abb. 117. Sie ist als doppelseitige Maschine ausgebildet. J ede Seite ist 
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tiber dem Starketrog mit emem freitragend drehbar gelagerten, als Garntrager 
wirkenden geriffelten Zylinder, einer mit diesem periodisch zusamrnenwirken­
den Abquetschwalze, einem Garntauchhebel und einem am freien Ende mit 
einer Leitrolle ausgestatteten drehbar und axial verschiebbaren Windehaken 
versehen. Die zu behandelnden Strahne werden iiber diesen und den geriffelten 
Zylinder gelegt, sobald der Raken sich dem Zylinder genahert hat. 1st dies 
geschehen, so legt sich die Quetschwalze gegen den genannten, in Drehung 
versetzten Zylinder und der Tauchhebel senkt den Garnstrahn mit seinem 

Abb. 119. Revolver-Schlichtmaschine fur Strahngarn; Textilmaschinenfabrik 
B. Cohnen G. m. b. R., Grevellbroich b. KOln. 

hiingenden Unterteil in die Starke. 1st die Durchstarkung beendet, so bleibt 
der Umzugszylinder stehen, die Quetschwalze entfernt sich von ihm und ebenso 
der Windehaken unter beginnender Drehung. Der Strahn wird gespannt und aus­
gewunden. Rierauf folgen Riickwartsdrehen, also Wiederaufdrehen des Strahnes, 
Versetzen desselben durch kurzen Umzug und erneutes Zudrehen. In dieser 
Folge widerholen sich die Arbeitsvorgange noch mehrmals, und dann kommt 
die Maschine selbstandig zum Stillstand. 

Die Abb.118 und 119 lassen das Wesen einer Revolver-Schlichtmaschine 
erkennen. Sechs die zu schlichtenden Garnstrahne aufnehmende Walzenpaare 
sind im Kreise in einem, urn eine wagrechte Achse drehbaren sternartigen 
Trager untergebracht. Die groBeren Walzen a1 , all . .. sind drehbar aber 
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ortsfest in dem genannten Trager gelagert, die kleineren Walzen b1 , b, •.• 
werden dagegen von zweiarmigen He!:>eln °1 , 0Il • •• getragen, deren freie 
Enden mit Laufrollen m in einer Kurvenbalm n liegen, durch die die Hebel ° 
bei der Schaltung des sternartigen Walzentragers so bewegt werden, daB sich 
die kleinen Walzen b den groBen Walzen a nahern oder sich von ilmen ent~ 
fernen. Befinden sich die Walzen a, binder Stellung ai' b1 , so ist fur Ab­
stand der kiirzeste, die Garnstralme konnen bequem auf sie aufgelegt werden. 
Gehen die Walzen a, b mit den Stralmen durch Schaltung des Walzentragers 
aus der Stellung a l , b1 in die Stellung all' bll iiber, so kommt das auf der Achse 
der groBen Walze a sitzende Kettenrad mit einer in der Pfeilrichtung urn­
laufenden Kette und die groBe Walze selbst mit einer Abquetschwalze 01 in 
Eingriff, wiihrend gleichzeitig die kleine Walze b die Stralme spannt und in 
den Schlichtetrog k senkt. Die Folge davon ist, daB diese in der Schlichte 
unter bestandigem Abquetschen und Eintreiben derselben umgezogen werden. 
In der dritten Stellung, as' bs ' wiederholt sich dieser Arbeitsvorgang, nur 
taucht jetzt die groBe Walze in den Schlichtetrog ein und in ibm erfoIgt das 
Eintreiben der Schlichte durch die Quetschwalze 0,. Nehmen die Walzen die 
Stellung ai' b, ein, so erfolgt das Abpresseri der urnlaufenden Stralme durch 
eine Paragummiwalze d in der ersichtlichen Weise. Die abflieBende Schlichte 
wird im Trog k aufgefangen. In der Stellung alP bi> senken sich Nadel­
walzen e1 , ell mit Nadeln aus Nickeldraht auf die umlaufenden StraIme und 
IOsen die Faden, indem sie durch die Stralme in Umdrehung versetzt werden. 
In der Stellung a6 , b6 wirken rotierende Biirsten in gleichartiger Weise auf 
die Garne ein, streichen die Schlichte ein und glatten ·die Faden. 

Bei den einfachen Garnpassiermaschinen sowie Garnpassier- und Aus­
windemaschinen feb len die Biirsten, es miissen die auf ihnen behandelten 
Gamstrahne deshalb auf besonderen Biirstmaschinen einer Nachbehandlung 
unterzogen werden. Sie ist gewolmlich als doppelseitige Maschine ausgebildet 
und besitzt auf jeder Seite einen heizbaren Kupferzylinder, welcher in Drehung 
versetzt wird und dadurch die auf ibn aufgehangten, mittels einer durch Ge­
wichtshebel belasteten Walze in Spannung gehaltenen Garnstrabne in Umlauf 
versetzt. Die freien Garnlaufe werden dabei von rotierenden Biirsten bearbeitet, 
deren je eine auf jeder Maschinenseite vorgesehen ist. MitteIs je eines FuBtritts kann 
jede Spannwalze angehoben werden, sobald es erforderlich wird, die Spannung der 
Game aufzuheben, die behandelten Strahne gegen nicht behandelte auszuwechseln. 

Das Impragnieren der Gewebe bezweckt den durch die Vorbereitung, 
das Auskochen und Bleichen entstandenen Gewichtsverlust an Material wieder 
auszugleicben, sie zu fiillen, ihnen ein gutes Aussehen, Glanz und Glatte, sowie 
vollen und je nach Wunsch weich en oder harten, glatt en oder rauhen Griff zu 
erteilen. In besonderen Fallen solI die Nachbehandlung dem Gewebe auch die 
Eigenscbaft verleiben, gas-, wasserdicht und feuersicher zu sein. Poros wasser­
dichte Gewebe miissen die Eigenschaft haben, einerseits yom Wasser nur sehr 
langsam benetzt zu werden, dieses also am Ein- und Durcbdringen moglichst ver­
hindern, andererseits aber der Luft freienDurchgang gestatten, wahrend voll wasser­
dichte Gewebe sowohl den Durchgang von Wasser als auch den der Luft aus­
schlie Ben miissen. Diesen verschiedenen Anforderungen entsprechend sind auch 
die zur Anwendung kommenden Verfahren sowohl in bezug auf die zu verwende­
ten Appreturmittel als auch hinsichtlich der zu benutzenden mechani!lchen Mittel 
verschieden. Die zurn Impragnieren der Gewebe verwendenden Maschinen werden 
bezeichnet als: Starkemaschine, Starkekalander, Klotz- oder Padding­
maschine, Gummiermaschine, Leimmaschine, Streichstuhl, Grundier­
maschine usw. 
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Die erstgenannten Maschinen sind im. allgemeinen mit eil1er Spannvorrich­
tung fUr das einlaufende Gewebe, einem in der Rohe verstellbaren Trog aus 
Rolz oder Kupfer fUr die Appreturmasse, einer oder mehreren Walzen zum 
Auftragen evtl. auch Eintreiben der Appreturmasse, einer oder mehreren Ab­
streichschienen (Rackeln) und einer Ablege- oder Aufwickelvorrichtung aus­
gestattet, sofern sich keine Trockenvorriohtung unmittelbar an die Starke­
mas chine anschlieBt. Das Appreturmittel wird entweder einseitig oder auf 
beide Seiten des Gewebes aufgetragen. 

Bei dem einseitigen Starken fiihrt man das Gewebe gewohnlich iiber bzw. 
_ urn eine Walze, die in der Starke l1iuft, eine glatte Obertlaohe besitzt oder 
mit einer Gravur versehen ist und sioh in der Laufrichtung der Ware oder, 

1 23 

1 

9 

~0 

Abb.120. Warenlaufschemas verschiedener Impragniermaschinen; C. H. Weisbach, Chemnitz. 

wenn Friktion gewiinscht wird, entgegengesetzt zu dieser dreht. Vielfach ruht 
auf dieser Walze eine druckgebende Walze, auch ist zwischen diese und die 
in der Starke laufende Walze bisweilen noah eine verteilend wirkende tJber­
tragungswalz,e eil1geschaltet. R ackeln streichen nach Bedarf die iiberschiissige 
Starke von der im Starketrog laufenden Walze und yom Gewebe abo 

Neben den vorgekennzeichneten Starkemaschinen sind fUr das einseitige 
Auftragen der Starke auch noch solche bekannt, bei denen das Gewebe unter 
einem Starketrog mit geschlitztem Boden, diesen beriihrend, hinweggefUhrt 
wird und dabei die Starke aufnimmt. Eine auf dem mit dem Starkeiiberzug 
versehenen Gewebe aufruhende Rackel streicht den DberschuB an Starke ab 
und treibt diese gleichzeitig ein. 

Bei zweiseitigem Stark en (Klotzen und Pflatschen) fiihrt man die Wan 
zunaohst duroh die StarkelOs~ng und unmittelbar darauf in einer oder in zwei 
Passagen durch iiber dem St1irketrog angeordnete Quetschwalzen mit regel-
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barem Druck. Sie sind entweder Holz- oder Metallwalzen und diese entweder 
wieder solche ohne oder solche mit Kautschukuberzug bzw. einer geeigneten 

Bombage. Sie haben 
gleiche oder verschie· 
dene Umfangsgeschwin­
digkeit, wenn ein Ein­
treiben des Appretur­
mittels durch Friktion 
erwiinscht ist. 

In der Abb.120 sind 
unter 1 bis 6 Mascbinen 
fur die einseitige Auf­
tragung des Appretur­
mittels, unter 7 bis 8 
solche fUr zweiseitigen 
Auf trag desselben mit­
tels einer im Trog lau­
fenden Walze schema­
tisch dargestellt, wah­
rend unter 9 bis 11 Son­
derausfuhrungen von Abb. 121 und 122. Stiick-Impragnier- und Farbemaschine; 

Julius Fischer, Nordhausen a. H. Impragniermaschinen 
wiedergegeben sind. 

weitere AusfUhrungsform einer Impragniermaschine fUr zweiseitigen 
die sich wesentlich von den vorgekennzeichneten unterscheidet, ist in 

Eine 
Auftrag, 

I 
:;;: 

1550 
bb. 122. 

den Abb.121 u. 122 
veranschaulicht. Sie 
arbeitet nach Art 
eines Jiggers, stellt 
eine weitere AusbiI­
dungderiuAbb. 107 
veranschaulichten 

Maschine des glei­
chen Erfinders dar 
und soll ebenso wie 
diese auch zum Far­
ben dienen. Die bei­
den Troge hangen 
nicht mehr pen­
delnd an einem 

Schwenkrahmen, 
sondern sind unab­
hangig voneinander 
frei beweglich und 
oberhalb der Unter­
flottenleitwalzen ist 
ein Quetschwalzen­
paar angeordnet, 
dessen eine Walze 

von Hebeln getragen wird, die unter Gewichtsbelastung stehen und deren 
Schwingachse so in Exzentern gelagert ist, daB durch Drehung dieser die frag­
liche Quetschwalze von der Gegenwalze abgehoben oder gegen diese angestellt 
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werden kann, wenn die Wirkung des Quetsohwerks erwiinsoht ist. Die Vber­
fiihrung der beiden Troge in die Arbeitsstellung erfolgt meohanisoh duroh ein 
Hebezeug und zwar wird jeweils immer nur ein Trog duroh dieses Hebezeug 
gehoben, wahrend der zweite Trog versohiebbar auf Laufsohienen im Unter­
teil des Masohinengestells ruht. 
Ebenso wie die altere ist auoh die 
neue Masobine mit zwei Wiokel­
walzen ausgestattet. Sollen diese 
nicht als solche benutzt werden, 
so wird von der Steichdocken­
bildung Gebrauch gemacht, wozu 
die vorgesehenen Schlitzlager die 
Moglichkeit bieten. J ede der bei­
den Wickelwalzen kann in Rechts­
oder Linksdrehung versetzt und 
beim Ablauf des Gewebes ge­
bremst werden, ibr Antrieb erfolgt 
durch Friktion. 

A ppret -Brechmaschinen. In 
fast jedem Ausriistungsbetrie b 
werden Gewebe appretiert, die 

Abb. 123. Appret-Brechmaschine mit Spiralwalzen, 
durch die Eigenart der angewen- ohne Faltenleger; C. H . Weisbach, Chemnitz. 
deten Appretur zu hart ausfallen. 
Diese Harte kann sich auf die Kett- oder die SchuBfaden oder auoh auf beide 
erstreoken und muB wieder beseitigt werden. Erreicht wird die3 duroh Brechen 
des Apprets mittels der sogenannten Appret-Brechmaschinen oder der Changier­
Spannrahmen -Trockenmascbinen. Die ersteren arbeiten entweder mit Rillen­
walzen, die mit Gummihosen iiberzogen 
sind, mit spiralformig geschnittenen 
Walzen oder mit sogenannten Knopf­
walzen. In den Abb. 123 und 125 sind 
zwei Ausfiihrungsformen solcher Ma­
schinen zur Darstellung gebracht. Die 
Maschine nach Abb. 123 ist mit einer 
Reihe von im Halbkreis angeordneten, 
spiralformig geschnittenen, ein- bzw. 
beiderseitig durch gefraBte Rader an­
getriebenen Stahlwalzen versehen, iiber 
die das Gewebe in der aus Abb.124 
ersichtlichen Weise durch Umsteuerung 
des Antriebes in wechselnder Richtung 
gefiihrt und dabei gebrochen wird. 
Zwecks Herbeifiihrung einer belie big 
groBen Warenspannung ist an jeder Ge­
stellbreitseite der Maschine eine Brems­
vorrichtung vorgesehen, eine gebogene 
mittels Handrad und Schnecke stell-
bare Warenfiihrungsstange dient zum Regulieren des Warenlaufs und zum Aus­
streichen etwa vorhandener Falten. Die Maschine arbeitet in der Regel mit 
einer Warengeschwindigkeit von 40 m pro Minute. - Bei der in Abb. 125 
wiedergegebenen Maschine sind sogenannte Knopfwalzen zur Anwendung ge­
bracht. Sie sind in zwei wagrechten Reihen versetzt iibereinander angeordnet 
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und es konnen die Walzen der oberen Reihe durch Heben mid Senken ihres 
gemeinsamen Tragers denjenigen der unteren Reihe genahert bzw. zwischen sie 
gesenkt werden. 

Abb.125. Appret-Brechmaschine mit Knopfwalzen; C. H. Weisbach, 
Chemnitz. 

Die Changier-Spannrahmen-Trockenmaschinen bewirken ein Brechen der 
Appretur durch Diagonalverzug. Bei ihnen wird das Gewebe mit seinen 
beiden Sahlleisten in Kluppen eingespannt, welche von GIiedern zweier um­

Abb. 126. Changier-Spannrahmen-Trockenmaschine; C. G. 
Haubold A.-G., Chemnitz. 

laufenden Ketten gebil­
det werden, die eine 
gleichmaBig fortschrei­
tende Bewegung aus­
fiihren und dadurch das 
Gewebe ford ern, gleich­
zeitig .aber periodisch 
auch noch unter ADde­
rung des Abstandes der 
beiden Kettenlaufbah­
nen eine Zusatzbewe­
gung oder eine Verzoge­
rung in der fortschrei­
tenden Bewegung der­
art erhalten, daB die 
eine Sahlleiste des Ge­
webes der anderen zeit. 
weise vorauseilt. Diese 
Maschinen werden ge. 

wohnlich in zwei Ausfiibrungsformen gebaut. Bei der einen laufen die beiden 
Kluppenketten in einer wagrechten Ebene. urn, siebe Abb.126, bei der anderen in 
zwei parallelen senkrechten Ebenen. 1m ersteren Fall tritt das Gewebe an einem 
Stirnende der Maschine in diese ein und verlaBt sie am anderen Stirnende, im 
zweiten Falle fiihrt das Gewebe in der Masobine einen Hin- und Riicklauf aus. 

VI. Trocknen. 
Urn die Zeit fur die Durcbfiihrung des Trockenprozesses nach Moglich­

keit abzukiirzen und gleiohzeitig auch die Kosten wesentlioh herabzurnindern, 
werden heute die Textilien vor dem eigentlicben Trocknen weitgebendst ent-
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naBt, Erreioht wird dies durch Auswringen, Abquetsohen, Abschleudern, Ab­
saugen oder Abdriicken. Von all diesen Hilfsmitteln wird auch beim Trocknen 
der Baumwolltextilien Gebrauoh gemaoht. 

a) Trocknen der losen Baumwolle. Der zu trocknende Rohstoff wird zu­
naohst entnaBt, dann aufgelockert und hierauf dem eigentliohen Trookenpro­
zeB unterzogen. Das Entnassen erfolgi durch Absaugen, Abdriicken, Ab­
quetsohen oder Absohleudern. - Fiir das Absaugen oder Abdriicken kommen 
Saug- und PreBluft zur Anwendung und zwar in unmittelbarem AnschluB an die 
NaBbehandlung, wie sie bei der sogenannten Apparatebleioherei und -Farberei 
durchgefiihrt mrd, vgl. z. B. Abb. 82 und 83. - Das Abquetschen erfolgt 
auf dem Walzenquetschwerk, Abb. 127, dessen Wesen in zwei duroh Spiral­
federdruck aufeinander gepreBten eisernen Walzen besteht, deren obere, unter 
Wirkung der Druckfedern stehende, 
mit einem Weichgummibezug oder 
einer Seilumwicklung versehen ist, 
wahrend die untere ortsfest gelagerte 
Walze eine solche Bombage gewohn­
lich nioht besitzt. Das zu entnas­
sende Fasergut wird den beiden 
Walzen durch ein endloses Latten­
tuch zu- und durch ein gleiches Tuch 
auch von ihnen abgefiihrt. - Fiir 
das Entnassen des Faserguts durch 
Abschleudern sind zwei Moglich­
.keiten gegeben. Es erfolgt entweder 
in dem Materialbehalter, in welchem 
die NaBbehandlung durchgefiihrt 
worden ist, oder es wird diesem ent­
nommen und in den Schleuderkessel 
einer Zentrifuge iiberfiihrt. 1m er­
steren FaIle wird der als Zylinder 
mit gelochtem Mantel ausgebildete Abb.127. Walzenquetsche; Zittauer Maschinen-
Materialbehalter nach der NaBbe- fabrik A.-G., Zittau. 
handlung dem Behandlungsbottich 
entnommen und auf die Achse einer Zentrifuge aufgesetzt oder es dient diese 
der NaBbehandlung und dem Entnassen zugleich. Beispiele fiir das erst­
gekennzeichnete Arbeitsverfahren liefern die als Obermaier bekannten und 
aus ihnen hervorgegangenen Vorrichtungen, Abb. 63 und 64, Beispiele fiir 
daszweitgekennzeichnete Arbeitsverfahren geben die Farbevorrichtungen naoh 
Abb. 66 und 70. 

Die Zentrifugen als solche haben eine auBerordentlich vielseitige Ausbildung 
erfahren. Sie bestehen in normaler Ausfiihrung aus einem gelochten, oben 
offenen zylindrischen Sohleuderkessel, der auf einer stehenden Achse sitzt und 
durch diese in einem den Kessel einschlieBenden, am Boden mit einem AUB­
laB versehenen Mantel in Drehung versetzt wird. Geschieht dies, so entweicht 
die dem Arbeitsgut anhaftende Fliissigkeit durch die Lochungen der Kessel­
wand, wird in dem ibn einschlieBenden Mantel aufgefangen und durch ihn 
abgeleitet. Die Kesselachse besitzt Dnter- oder Oberantrieb, der erstere 1st 
der iiblichere, weil er die Beschickung des Kessels sowie seine Entleerung in 
keiner Weise behindert. Die motorische Kraft wird der Kesselachse entweder 
durch Vermittlung eines gesondert von der Zentrifuge angeordnetes, ein an 
dem den Zentrifugenmantel tragenden Stander sitzendes oder ein am Zentri-
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fugenmantel selbst befestiges Vorgelage oder auch unmittelbar yom Motor 
zugeleitet. Dieser ist im letzteren Faile gewohnlich ein Elektromotor; er 
treibt durch einen Riemen auf die Kesselachse, sitzt auf ihr oder ist mit ihr 
gekuppelt. Trotz der groBen Einfachbeit, welche die Zentrifugen hinsichtlich 
ihrer baulichen Durchbildung aufweisen, bringen sie doch vielfache Unfalle 
mit sich, die im wesentlichen durch das Hineinfassen der bedienenden Person 
in den umlaufenden Kessel entstehen. Man hat deshalb die Zentrifugen mit 
VerschluBdeckeln und diesen wieder mit Sicherungen ausgestattet, welche ein 
friihzeitiges Offnen des Deckels verhindern. Die untenstehende Abb. 128 zeigt 
eine Zentrifuge mit Unterantrieb durch ein am Mantel befestiges Vorgelege, 
VerschluBdeckel und Sicherungsvorrichtung fiir diesen. Die letztere besteht 

Abb. 128. Zentrifuge . mit Unterantrieb 
durch ein am Zentrifugenmantel befestig­
tes Vorgelege und Sicherheitsdeckelver­
BcWuB; C. G. Haubold A.·G., Chemnitz. 

aus einem am Zentrifugenmantel befestig­
ten, vollkommen abgeschlossenen Gehause, 
in dem sich die Sicherungsteile befinden. 
Ihre Verstellung - erfolgt durch PreJ3luft, 
welche von einem auf der Kesselachse sitzen­
den Propeller erzeugt und durch den er­
sichtlichen Schlauch. auf die Sicherungs­
teile geleitet wird. Aus dieser Einrichtung 
ergibt sich, daB der Deckel erst dann ge­
offnet werden kann, wenn der Kessel nur 
noch mit geringer Tourenzahl l.auft; denn 
ist dies der Fall, so laBt auch die Wiikung 
des Propellers und damit die Wirkung der 
PreJ3luft auf die Sicherungsvorrichtung 
nach, der Deckel wird entriegelt und kann 
geoifuet werden. 

Das durch Absaugen oder Abdriicken, 
Abquetschen oder Abschleudern entnaBte 
Fasergut ist durch das fiir Entnassen in 
Anwendung gebrachte Mittel auBerordent­
lich verdichtet und bietet in dieser zu­
sammengeballten Form dem Eindringen 
der Trockenluft groBen Widerstand. Um 
diesen Dbelstand zu beheben, wird das 
Fasergut vor seinem Dbergang in die 
Trockenvorrichtung zunachst aufgelockert, 
gezupft. Diesem Zweck dienen sogenannte 

Zupfvorrichtungen oder Offner. Sie kommen entweder als solche zur An­
wendung oder sind der Trockenvorrichtung vorgebaut und bestehen im wesent­
lichen aus einem von einem endlosen Lattentuch gespeisten, gezahnten Zu­
fiibrwalzenpaar, welchem eine N asen- oder Scblagertrommel folgt, die das aus 
den Zufiibrwalzen austretende Fasergut abschHigt, abzupft und aufgelockert 

. auswirft, wie dies die Abb.129 und 129a ohne weiteres erkeunen lassen. 
Das Trocknen des aufgelockerten Faserguts erfolgt in Trockenkammern, 

in sogenannten Bandtrocknern oder in Hordentrocknern. 
In der Trockenkammer ruht das Fasergut auf einem durchlochten Boden, 

unter dem sich Heizkorper befinden und iiber dem ein Exhaustor Friscbluft 
durch die Heizkorper und die so angewarmte Luft durch das Fasergut saugt 
und abfiihrt. Sie finden heute nur noch in kleinen Betrieben Anwendung und 
sind im GroBbetrieb ersetzt durch die Band· und Hordentrockner, welcbe die 
vielseitigste Ausbildung erfahren haben. 
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Bei den Bandtroeknern wird das Fasergut mitteJs endloser, in Ab­
standen parallel iibereinander und versetzt zueinander angeordnete Forder­
bander durch die Troekenkammer geleitet, welehe am Boden mit Heiz­
korpern und im Oberteil mit Exhaustoren ausgestattet ist. Sie bewegen 
die an den Heizkorpern angewarmte Frisehluft von unten nach oben 

. durch die Troekenkammer. Das zu 
trocknende Fasergut wird dagegen 
dem obersten Forderband, wie Abb. 
130 erkennen laBt, durch einen so­
genannten Selbstaufleger zugefiihrt, 
welcher einerseits wieder dureh eine 

Abb. 129a. 

Abb. 129 u. 129a. Zupfmaschine; Zittauer Maschinenfabrik A.-G., Zittau. 

Zupfvorriehtung gespeist werden kann; siehe Abbildung. Auf dem obersten Faser­
band wandert das Fasergut von reehts naeh links, flilIt dann auf das nlichst­
folgende, tieferliegende Forderband und wird dabei gewendet. Mit ihm geht es 
von links naeh rechts undO kommt dann wieder unter Wenden auf das dritte 

Abb. 130. Bandtrockner; F. Bernhardt, Leisnig i. Sa. 

Forderband, durch das es wieder von reehts nach links gebracht wird usw. Das 
unterste F6rderband iibergibt das Fasergut einem Auswurff6rderband. Der 
ganze Trockenvorgang spielt sich also nach dem Gegenstromprinzip abo --

Bei den Hordentroeknern wird das Arbeitsgut in flaehen Kasten mit 
Siebboden dem Trockenluftstrom ausgesetzt. Diese Kasten oder Horden werden 
auBerbalb der Trockenkammer gefiillt und dann in diese eingefiihrt. In der 
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Trockenkammer wandern sie in lotrechter oder wagrechter Richtung, wahrend 
gleichzeitig die Trockenluft nach dem Gegenstromprinzip mit ihrem Inhalt in 
Bernhrung gebracht wird. Vertreter der erstgekennzeichneten, als Schacht­

Abb. 131. Hordentrockner (Simplextrockner); 
Benno Schilde, Hersfeld. 

trockner bekannten Trockenvor­
richtungen sind der Simplex- und 
Triotrockner, Vertreter der letztge­
kennzeichneten Art die groBe Zahl 
der Kammer- und Kanaltrockner. -

Bei dem mit Abdampf gespeisten 
Simplextrockner, Abb.131, wan­
dern die in entsprechender Anzahl 
aufeinander gestapelten Horden in 
dem Trockenschacht a gemeinsam 
abwarts. Immer die unterste Horde 
veriaBt zu gegebener Zeit den Trok­
kenschacht durch die Tnr b, tritt 
auf den Fahrstuhl c, der sie nach 
ihrer Ent- und N eubeladung mit 
Trockengut so weit in die Hohe 
fordert, daB sie durch Tnr d wieder 
in den Trockenschacht a einfahren 
kann. Die Horden beschreiben also 
den durch die kraftig gezeichnete 
Pfeillinie markierten Kreislauf. Der 

Ventilator fordert die Trockenluft nach der schwach ausgezogenen Pfeillinie. 
Entsprechend dieser Markierung durchstreicht der Trockenluftstrom zuerst die 
hinter dem Schacht a angeordnete Heizflache e, tritt dann unten in den Schacht a 
ein, durchdringt die in diesem befindlichen Horden bzw. Materialschichten und 

Abluft nirnmt ohli J3lieh sein n W g dureh ill Abzu '8rohI' ins 
1"1' ie. Auf di . III Wc dUl'ch dell Trock nscho.cht nimlllt 
del' Luft trom unt r gl ichz iti r Abkiihlun bi zu cinem 

cwi;- n rad. F ucbtigkci auI, wiiJu' n I urn ckchn da. 

h. 

Tr ckcngu ieh a,Umiihlich r­
wi:irm und euchtigk it abgibt. 
~lit fort chrcitcnder Trocknun 
komll1t das :\Io.terial in immcr trock­
nere und warm r Luft hi e 
chJieJ3lich in d runt rsten Hord 

von d r warm t D und noch ganz 
tro k n n Luft fertig getrocknet 
wird. Ein cinzjg r Hand iff, 
namlieh in einmaliges Zi hcn 
an cineOl H bcl genugt lim dcn 

llzug cines Hord nwcchscl 
da Au fahr n cincr Hord , 
Hochheben derselben vor 

dem Schacht, den Niedergang 
der Horden im Schacht und 

das Einfahren einer Horde in den Schacht zu bewirken. -

. ~ . . ... .... ... ..... ... 
LUfIeHr/rtH 

Abb.132. Hordentrockner (Triotrockner); 
Benno Schilde, Hersfeld. 

tiberall da, wo Abdampf zur Erwarmung der Luft nicht zur Verfiigung steht 
und infolgedessen an die Verwendung direkten Dampfes herangetreten werden 
muB, komtnt an Stelle des Simplex-Trockners der Triotrockner, Abb.132, 
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zur Anwendung. Durch die nebeneinander angeordneten Trockenschachte a 
und b wandern die Horden teils in vertikaler, teils in horizontaler Richtung, 
wie durch die kraftig gezeichnete Pfeillinie markiert ist. Sie fahren durch 
Tiir g aus dem Sohachte a heraus auf die Hubvorriohtung h und werden auf 
dieser ent- und von neuem beladen, um von hier aus ihren Weg duroh die 
Trookensohaohte wie folgt anzutreten: Die gefiiliten Horden werden von der 
Hubvorrichtung h bis vor die Tiir f bewegt und duroh diese in. den Sohaoht a 
eingeschoben. In ihm steigen sie auiwarts und oben weohseln sie duroh Tiir i 
den Trookensohacht. In Schacht b wandern nun die Horden abwarts und unten 
angelangt werden sie durch die Tiiren k und l wieder von Schacht b nach 
Schacht a hiniibergefiihrt und von hier aus nehmen sie ihren Weg wieder 
auf die Hubvorrichtung h und so fort. Die horizontalen Bewegungen der 
Horden erfolgen immer der Reihe nach, wahrend die vertikalen Bewegungen, 
mit Ausnahme derjenigen duroh die Hubvorrichtung h jeweils von einer ent­
spreohenden Anzahl aufeinanderstehender Horden gemeinsohaftlich ausgefiihrt 
werden. Alie diese Bewegungen und auch das Offnen und SchlieBen der 
Tiiren g, i, k und l erfolgen selbsttatig. Der Ventilator wird mit seiner 
Saugoffnung . an dem an der Decke des Trockenschachtes b befindlichen 
Stutzen angeschlossen und fordert die Trockenluft naoh der schwach gezeich­
neten Pfeillinie duroh die Trockenkammer. Wie letztere zeigt, tritt der 
Trockenluftstrom von unten bei dem Schacht a in die Maschine ein, bestreicht 
hier zunachst eine kleine HeizfHiche d, dann eine Materialschicht, hierauf eine 
groBe Heizflache e, nnnmebr mehrere Materialschichten, hiernach eine dritte 
Heizflache c und endlich die Materialschichten im Trockenschacht b. Diese 
Luftfiihrung erlaubt, die Trocknung teilweise mit sehr boher Temperatur vorzu­
nebmen, ohne daB das Gut irgendwie Gefabr lauft, bescbadigt zu werden. Die 
Temperatur ist am hochsten in der Mitte des Trockenschachtes a, gleich hinter 
Tiir f. Hier ist der Luftstrom durch eine kleinere und eine groBere Heizflache, 
also durch eine sehr groBe Gesamtheizflache sehr stark erwarmt und auBerdem 
hat er noch dem Material in der zwischen den beiden Schachten befindlichen Horde 
Warme entzogen. Auf diese Weise auf sehr bohe Temperatur gebraoht, durch­
dringt er nun das eben eingebrachte, noch ganz nasse und kalte Trockengut. 

Der in Abb. 133 im Schnitt gezeichnete Kammertrockner besteht, wie 
schon der Name sagt, aus mehreren in ein eisernes mit Kieselgur verklei­
detes Rahmenge­
stell eingebauten 
Kammern, deren 
Zahl sich nach der 
gewollten Leistung 
richtet, deren Aus­
stattung dem Trok­
kengut - Rohstoff, 

Kardenband, 
Strahngarn, Cops, 
Kreuzspulen - an-
gepaBt ist und de- Abb.133. Kammertrockner; (vorm. geb. von Gebauer). 
nen demgemaB das 
Trockengut in kastenartigen Horden, Garntrag- oder Garnspannrahmen usw. 
zugefiihrt wird. Fiir die Beschickung ist vor der Trockenvorrichtung ein Gleis 
angeordnet, auf welchem ein Wagen entlang bewegt werden kann. Neben bzw. 
zwischen den Trockenkammern liegen die mit Rippenrohrbatterien versehenen 
Heizkammern, deren jede auf der Kammervorderseite mit einer Frischluft-

Technologie der Textilfasern: Haller- Glafey. 38 
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klappe (g, h, i) versehen und an eine allen gemeinsame Rohrleitung angeschlossen 
ist, die mit der von einem Exhaustor ausgehenden ins Freie fiihrenden Luft­
abteilung in Verbindung steht. Ebenso wie alIe Heizkammern sind auch alIe 
Trockenkammern durch abschlieBbare Stutzen an ein gemeinsames Rohr an­
geschlossen, welches zur Saugstelle des Exhaustors fiihrt. Aus dieser Ein­
richtung und der aus der Abbildung ersichtlichen sonstigen Einrichtung der 
Trockenvorrichtung ergibt sich der folgende Arbeitsgang. Angenommen, die 
Trockenkammern seien der Reihe nach so mit dem Trockengut beschickt, daB 
sich in Kammer I das trockenste, in Kammer II das halbfeuchte und in 
Kammer ill das ganz feuchte Material befindet, so werden die Frischluftklappe g 
und die Klappen d, e, c geoiInet. Die Luft tritt infolge der Wirkung des 
Exhaustors bei g in die erste Heizkammer I ein und wird in der Richtung 
der Pfeile abwechselnd durch die Kammern I, 2, II, 3, III gesaugt und schlieB­
lich ins Freie gefiihrt. Das trockenste Material in Kammer I wird also von 
der frischesten, nur einmal vorgewarmten Luft durchdrungen, wahrend das in 
Kammer III befindliche feuchteste Material von der nachgehitzten Luft vorge­
trocknet wird. 1st das Material in Kammer I getrocknet, so wird diese Kammer 
entleert und mit frischem (nassen) Trockengut beschickt. Es ist nunmehr in 
Kammer II das trockenste und in Kammer I das feuchteste Material enthalten. 
Ersterer muB also die frischeste und der Kammer I die bereits nachgeheizte 
Luft zugefiihrt werden. Um dies zu erreichen, ist Klappe g zu schlieBen und 
h zu oiInen. Die Luft tritt bei h in die Heizkammer 2, durchstromt diese und 
die Kammern II, 3, III, wird dann durch Klappe f und Zwischenrohr nach 
Kammer I zuriickgefiihrt und dUIch diese, die Kammer lund Klappe a hin­
durch vom Exhaustor abgesaugt. N ach Trocknung des Gutes in Kammer II 
wird nun diese entleert und wieder besehickt. Man schlieBt die Frischluft­
klappe h und offnet i. Durch die Klappe i wird die Luft zugefiihrt und 
durch die Kammern 3, III, durch die Klappe f und Zwischenrohr nach Heiz­
kammer 1 und die Kammern I, 2, II hindurchgesaugt und durch Klappe b 
vom Exhaustor entfernt. Die sogenannte Abluft ist noch nicht voll. ge­
schwangert und daher in gewissem Umfang erneut nutzbar zu machen. 
Man fiihrt zu diesem Zweck einen Teil jener Luft durch einen Kanal der­
jenigen Heizkammer zu, die gerade Frischluft ansaugt. Hier vermischt sich 
die Frischluft mit der bereits angewarmten Luft. Die nunmehr gemischte 
Luft passiert die bereits oben erwahnte Heizkammer, wird hierin nachgeheizt 
und kommt als ganz trockene Frisehluft in die nachstfolgende Trocken­
kammer. 

Abb. 134 gibt AufschluB iiber Einrichtung und Wirkung eines Kammer­
trockners, bei dem zwar das bewahrte stufenmaBige Trocknen mit Hilfe ab­
wechselnd aufeinanderfolgender Heiz- und Trockenabteilungen beibehalten, 
aber auf die Verwendung nur eines Saugexhaustors verzichtet und dafiir iiber 
jeder Heizabteilung ein Windrad angeordnet ist, welches die Luft aus der 
Trockenkammer abzieht und in die Heizabteilung hineinbefordert. Hierdurch 
solI nach Angaben der Erbauerin der Kraftverbrauch der Trockenvorrichtung 
wesentlich herabgesetzt werden. Angegeben werden 60% Kraftersparnis. Neben 
fortschreitender Luftbewegung findet gleichzeitig kreisende Luftbewegung durch 
aIle Heiz- und Trockenkammern statt, es wird somit eine vielmalige Passage 
(fortlaufende Kreisung) der Trockenluft durch jede Trockenkammer erzielt. 
Der Trockner besteht aus mehreren Trockenkammern, A, B, C, und den 
zugehorigen Heizabteilungen a, b, c. Die Turbowindrader (WI' W2 , Ws) iiber 
den Heizabteilungen sind auf einer durchgehenden gemeinschaftlichen Welle 
angeordnet. Jedes Turbowindrad saugt die Luft aus der Trockenkammer an, 
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fOrdert sie in die zugehOrige Heizabteilung und durch eine Verbindungsoffnung 
am tinteren Ende wieder in die Trockenkammer. Eins der Windrader und 
zwar stets dasjenige an der mit dem nassesten Material beschickten Trocken­
kammer, befordert einen Teil der an­
gesaugten Luftmenge durch eine ver­
sohlieBbare Offnung ins Freie. J ede 
Heizabteilung hat eine derartige Off­
nung, die jedoch nur bei der nassesten 
Trockenkammer geoffnet ist. Des­
gleichen hat jede Trockenkammer 
in der Decke eine Offnung fiir den 
Eintritt der Frischluft, die jeweils an 
der Kammer mit dem trockensten 
Material geoffnet wird. Es entsteht 
eine doppelte Luftbewegung, und 
zwar einmal eine kreisende Luft­
bewegung aus jeder Trockenkammer 
durch das Turbowindrad in die 
zugehorige Heizabteilung und zuriick 
in die Trockenkammer, sowie eine 
fortschrei tend e Luftbewegung 
durch die Eintrittsoffnung an der 
trockensten Kammer (bei 2, 3 oder 1), 
alle Heiz- und Trockenabteilungen 
durchziehend, bis zur nassesten Kam­
mer, wo sie (durch die Windrader WI' 
WI!' W3 ) austritt. Die Widerstande in 
den einzelnen Trockenkammern und 
Heizabteilungen sind gering und sum­
mieren sich nicht. Unterdruck in der 

1 

Trockenkammer und Dberdruck in der Abb. 134. Kammertrockner; Friedrich Haas, 
Heizabteilung konnen demzufoIge sehr Lennep i. Rhld. 
gering gehalten werden. Mit dem 
SchlieBen der Trockenkammertiire der jeweils frisch gefiillten Kammer erfolgt 
auch die selbsttatige Umschaltung der genau ausbalancierten Ventile durch 
ein Hebelwerk. Die Bedienung des Trockners wird hierdurch vereinfacht und 
erleichtert. 

In den Abb. 135 ist ein Kanaltrockner veranschaulicht, durch des sen gut 
isolierten Trockenkanal das Trockengut, auf Wagen ruhend, hindurchbewegt 
wird. Auf der durch eine Schiebetiir verschlieBbaren Kanaleingangsseite, linke 
Seite der AbbiIdung, findet die Absaugung des Wasserdampfes statt, wahrend 
die Frischluft durch das andere offen bleibende Ende des Kanals eintritt. Zu 
beiden Seiten des TrockenkanaIs befinden sich Heizkammern, iiber denen je 
ein Ventilator angeordnet ist, der die Luft an der Decke des KanaIs absaugt 
und durch die Heizkammer wieder unten in den Trockenkanal hineinbIast, 
wie dies Abb. 135 b erkennen laBt. Auf diese Weise findet eine auBerordent­
lich wirksame Luftbewegung in senkrechter Richtung durch das Trockengut 
statt, die vollstandig unabhangig ist von der durch das Absaugen in wag­
rechter Richtung hervorgerufenen Luftbewegung (Abb. 135a und 135b); die 
Luft durchzieht gewissermaBen in zwei Spiralen den Trockenkanal. Wie aus 
der Abb. 135 ersichtlich ist, enthalt die an der Eintrittsseite des Trocken­
kanals liegende Abteilung desselben in ihren Heizkammern die groBte AnzahI 

38* 
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Heizkorper, ihre Zahl nimmt stufenweise in den iibrigen Abteilungen ab, so­
daB auch die Temperatur im Trockenkanalnach der offenbleibenden Ausgangs­
seite zu entBprechend abnimmt. Das naB eingefiihrte Trockengut wird dem­
gemaB in der ersten Abteilung deB Trockenkanals der heiBesten Temperatur 
und in den nachsen Abteilungen allmahlich abnehmenden Temperaturen aus­
gesetzt, wahrend schlieBlich in der letzten Abteilung, die keine seitlichen 
Heizkorper besitzt, eine Abkiihlung des Trockenguts stattfindet, und dabei 
die im Fasergut enthaltene Warme an die hier eintretende Frischluft abge­
ge ben wird. 

Abb.135, 135a und 135b. Kanaltrockner mit abgedeckten Heizkammern, die Abstufung 
. der Heizkorper darstellend: a Langsschnitt, die Bewegung der Absaugeluft darstellend; 
b Querschnitt, die Bewegung der Zirkulationsluft darstellend; Zittauer Maschinenfabrik 

A.· G., Zittau. 

Abb. J35b. 

b) Trocknen del' Krempel- odeI' Kardenbiinder. DaB Bleichen und Farben 
der Krempel- oder Kardenbander erfolgt in der Weise, daB die Flotte durch 
die sich in laufender Bewegung befindenden Faserbander oder durch aus 
ihnen gebildete, sich in Ruhezustand befindende Spulen getrieben wird. Diese 
sind entweder sogenannte Sonnenspulen oder in den der Krempel zugehorigen 
Drehkannen gebildete, in ihnen zusammengepreBte und abgebundene Band­
wickel von etwa 11/2 bis 2 kg Trockengewicht oder endlich 4 bis 6 kg schwere, 
auf besonderen Wickelbocken aris den Bandem gebildete Kreuzwickel. Die 
letztbenannten Verfahren sind die iiblichen. Die Bandspulen oder Wickel 
kommen nach der NaBbehandlung zum Zwecke des Entnassens zunachst auf 
die Schleuder und dann auf die Trockenvorrichtung und werden in ihr als 
solche oder wieder zu Bandem aufgelost der Trockenluft ausgesetzt. Eine 
Bandtrockenvorrichtung zeigt Abb. 136. Sie besteht im wesentlichen aus dem 
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Einlauf mit V orstrecke, der Trockenkammer und dem Auslauf mit Streckwerk. 
Zwischen Trockenkammer und Auslauf kann noch eine Befeuchtungskammer 
angeordnet sein, wenn es erforderlich ist., die fast ganzlich getrockneten Karden­
bander wieder gleichmaBig anzufeuchten. Der Einlauf ist mit einem etwa 
2 m langen und 1 m breiten Tisch ausgestattet, unter dem die ausgeschleu­
derten Bandwickel aufgestellt und auf den die von diesen Wickeln ablaufen­
den Faserbander, 40 an der Zahl, durch Osen gefiihrt, nebeneinander liegend 
der Vorstrecke zugeflihrt werden, welche mit maBigem Verzug arbeitet und 
lediglich den Zweck hat, die durch das Bleichen, Farben und Ausschleudern 
zusammengepreBten und geknitterten Bander etwas auszuziehen und zu glatten. 

Abb.136. Kardenband-Trockenmaschine (Patent Werner); Carl FleiBner & 80hn, 
Asch i. B6hmen. 

Von der Vorstrecke gehen diese durch ein Walzenpaar in die Trockenkammer, 
in welcher die Faserbander mitteIs angetriebener Leitwalzen in mehreren (flinf) 
wagrechten Ziigen hin und her gefiihrt werden, bevor sie die Kammer wieder 
verlassen, um tiber eine Fiihrungsschiene mit verstellbaren Leitrollen, die sich 
langsam axial hin und her bewegt, in die Auslaufstrecke iiberzugehen. Die fiir 
das Trocknen der Bander in der Kammer erforderliche Warmluft wird durch 
Rippenheizkozper erzeugt, deren mehrere (drei) iibereinander zwischen den Band­
laufbahnen angeordnet sind. Die Bewegung der von diesen Rippenheizkorpern 
erzeugten Warmluft durch d:e Banderbahnen erfolgt durch einen Ventilat-or, dessen 
Saugrohr sich parallel zur Abdekung der Trockenkammer der Lange nach iiber 
diese erstreckt und durch eine AnzahI (vier) von oben in die Trockenkammer 
einmiindende StutZel1 an diese angeschlossen ist. Durch Drosselklapp€n in den 
Stutz en und die richtige Bemessung der Stutzenquerschnitte wird die Luft­
bewegung vom Boden der Trockenkammer durch die Banderbahnen so geregelt, 
daB jeder Stutzen die gleiche Luftmenge fordert und die Trockenluft sich gIeich-
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maBig iiber den ganzen Kammerquerschnitt verteilt. Die aus der Trockenkammer 
abgesaugte Luft wird durch einen gemauerten Kanal der Trockenkammer so 
lange von unten wieder zugefiihrt, bis sie vollstandig gesattigt ist. Die ge­
sattigte Luft wird durch ein mit Polymeter und Drosselklappe ausgestattetes 
AbstoBrohr abgeleitet. Die Frischluftzufiihrung zur Trockenkammer erfolgt 
beim Banderauslauf und wird durch einen Schieber geregelt. Die Auslauf­
strecke ist eine Walzenstrecke, in der jeweils immer vier Bander dupliert und 
auf das drei- bis fUnffache verstreckt werden. Hierdurch wird es moglich, 
die 40 durch die Trockenkammer laufenden Bander in zehn Drehkannen zu 
sammeln. An Stelle des Auslaufs mit Strecke kommt auch eine Wickelvor­
richtung zur Anwendung und dies dann, wenn das Kardenband nicht gleich 
weiter verarbeitet werden soIl oder die Trockenvorrichtung weit ab von den 
Strecken sich befindet. Eine mit Auslaufstrecke ausgestattete Trockenvor­
richtung liefert nach Angaben der oben genannten Firma bei einer Kammer­
temperatur von 120 bis 130 0 in der Stunde 85 bis 90 kg Kardenband. Der 
Dampfverbrauch belauft sich auf 2 bis 2,2 kg fiir 1 kg trockenes Kardenband. 
Der Trockel'lprozeB selbst beansprucht nur wenige Minuten. Eine Trocken­
kammer mit vorgebauter Wickelvorrichtung wird mit 50 Bandem gespeist 

Abb. 137. Trockenvorrichtung fiir 
Garne in Spulenform; D. R. P. 
305856 der Firma Ferd. Emil Jagen-

berg, Dusseldorf. 

und liefert 125 kg trockenes Kardenband. 
c) Trocknen der Garne. Game werden 

getrocknet als Cops, Kreuzspulen, in Form 
von Strahnen und als Ketten. 

Cops und Kreuzspulen werden vor dem 
Trocknen entweder durch Schleudern oder 
Absaugen, evtl. auch durch Abdriicken mit­
tels PreBluft gut entnaBt. Das eigentliche 
Trocknen erfolgt, indem man die Garnkorper 
in Kasten oder Horden einschichtet und in 
diesen einem Warmluftstrom aussetzt, vor­
teilhafter aber auf einem sogenannten Spulen­
brett, einem Lattengitter, durch welches von 
unten her verzinnte Nagel geschlagen sind, 
auf die die Garnkorper aufgesteckt und 
welche nach dem Beschicken iibereinander 
in den Trockenraum eingeschoben werden. 
Beide Trockenverfahren sind langwierig und 
ergeben auch nicht immer ein einwandfreies 
Trockengut. Entweder verbleibt in den 
Innenschichten eine gewisse Feuchtigkeit oder 
es sind die AuBenschichten zu stark getrocknet 
und infolgedessen sprode. Um diese Ubelstande 
zu beheben, hat man das Trocknen durch 
angewiirmte Saug- oder PreBluft zur Anwen­
dung gebracht. Nach dem Aufstecksystem ge­
fiirbte Cops und Kreuzspulen trocknet man 
nach dem Entwiissern auf den zylindrischen 
oder plattenfOrmigen SpindeItriigern umnittel­
bar, indem man sie in einen heiBen Trocken­

raum stellt und mittels Vakuumpumpe die Trockenluft durch die Garnkorper 
hindurchsaugt. Eine V orrichtung, bei welcher PreBluft zur Anwendung kommt, 
zeigt Abb. 137. Eine allseitig geschlossene, mit Heizkorpern ausgestattete 
HeiBluftkammer ist in ihren Wandungen g mit Aufsteckstutzen versehen, die 
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im Kammerinnern durch selbstschlieBende Klappen (v) fUr gewohnlich ge­
!lchlQssen gehalten werden. Auf diese Stutz en werden die Garnkorper selbst 
mittels ihrer gelochten Hiilsen a, oder auch zylindrischen Kapseln b mit ge­
schlossener Wandung und gelochtem Klappdeckel d fiir die Aufnahme der 
Garnkorper aufgesteckt. 1st dies geschehen, so werden die Spulenhiilsen 
durch Pfropfen (p) geschlossen und dabei mittels an ihnen sitzender Spindeln i 
die Klappen v aufgestoBen. Die Folge davon ist, daB die Heillluft in die 
Spulenhiilsen a (Abbildung oben) , oder in die Kapseln b (Abbildung unten) 
eintritt und die Garnkorper entweder radial oder axial durchdringt. 

Strahngarne werden durch Auswringen, Ausschleudern oder Abquetschen 
entnaBt. Das Auswringen geschieht gewohnlich mit Hand unter Verwendung 
zweier Holzstocke, von denen der eine ortsfest angeordnet ist und als Garntrager 
dient, wahrend mittels des zweiten von Hand gefUhrten Stockes der Strahn um 
seine Langsachse gewunden wird. Fur das Ausschleudern kommt die Zentri­
fuge zur Anwendung, wahrend das Abquetschen durch Walzenquetschen erfolgt, 
die gewohnlich am Farb- bzw. Spiilbottich angebracht sind (siehe z.E. Abb. 74). 

Die Trockenvorrichtungen fiir Strahngarne sind solche, bei denen die 
Garnstrahne im ruhenden Zustand dem Trockenluftstrom ausgesetzt werden, 
oder solche, bei denen die Garne eine Bewegung ausfuhren. Trocken­
vorriohtungen der erstgenannten Art werden im allgemeinen ausgefiihrt 
als Schacht- oder Kammertrockner, solche der zweitge.nannten Art als 
rotierende Trookenhaspel oder als Kanaltrockner. Die Schachttrookner gleichen 
im wesentlichen der in Abb. 131 dargestellten Trockenvorrichtung, nur sind 
an Stelle der kastenformigen Horden Rahmen mit Tragstangen fUr die Garn­

.strahne vorgesehen. Gleiohes gilt von den Kammertrocknern in bezug auf 
Abb. 133 und 134. Die Trockenhaspal sind solche mit vertikaler und solche 
mit horizontaler 
Drehachse. 1m 
letzteren Faile ist 
entweder nur ein 
Haspel vorhanden, 
oder es sind deren 
zwei, parallel ne­
beneinander lie­
gend, vorgesehen, 
die gegenlaufig in 
Umdrehung ver­
setzt werden. Die 
Garnstrahne wer­
den entweder ohne 
wesentliche Span­
nung so auf Trag­
stangenpaare auf­
gebracht, daB sie 

Abb. 138. Strahngarn-Trockenhaspel; Textilmaschinenfabrik 
B. Cohnen G. ID. b. R., Grevenbroich b. Kaln. 

radial oder annahernd radial zur Haspelaohse zu liegen kommen, oder es 
kommen, und das gilt von den Trockenvorrichtungen fUr mercerisierte Strahn­
garne, an Stelle der Tragstangenpaare Spannrahmen zur Anwendung. 

In Abb. 138 ist eine Trockenvorrichtung mit zwei Haspeln dargestellt, die 
in einem sie umschlieBenden aufklappbaren Gehause gelagert sind, auf dessen 
Boden sich eine Heizvorrichtung befindet, und das mit einem Abzugskanal 
fiir die verbrauchte Trockenluft versehen ist, die durch einen Ventilator durch 
Frischluft ersetzt wird. Von den zur Aufnahme der Garnstrahne vorgesehenen 
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Stangenpaaren sind die der Haspelachse zu­
nachst liegenden Stangen in Achsenrosetten 
drehbar gelagert, wahrend die auBen liegen­
den Stangen mit ihren Zapfen in radial ver­
stellbar an der Rosette sitzenden speich en­
artigen Armen ruhen. An Stelle der verstell­
baren speichenartigen Arme kommen auch fest 
mit den Rosetten verbundene Arme mit schlitz­
formiger Aussparung fiir die Tragstangenzapfen 
zur Anwendung und bisweilen werden auch die 
innen liegenden Tragstangen fijr die Garnstrahne 
mit Antriebmitteln fiir die Drehbewegung aus­
gestattet. Wird eine solche angewendet, so 
werden die Strahne wahrend ihrer kreisenden 
Bewegung auch noch umgezogen. 

Abb.139, 139a und 139b. Turbo-Kanaltrockner mit 
Kettenbetrieb fiir Strahngarne; Friedrich; Haas, 

Lennep i. RId. 

Bei den Kanaltrocknern wandern die Garn­
strahne in Wagen hangend mit diesen durch 
den Trockenkanal oder sie werden mit Hilfe 
zweier paralleler, endloser Ketten, in deren 
Gliedern die Garntragstangen mit ihren Zapfen 
eingelegt werden, durch den Trockenkanal hin­
durchbewegt. Die Abb.139 zeigt eine als "Turbo­
Kanaltrockner" mit Kettenbetrieb bekannte 
Trockenvorrichtung. Sie besitzt einen Trocken­
kanal mit seitlich angegliederten Heizabteilen. 
In der Querschnittskizze (Abb. 139 b) stellt K 
den fiir die Aufnahme des Gutes bestimmten 
Raum dar. Das NaB gut wird mittels zweier end­
loser Ketten durch den Trockenkanal gefiihrt, 
der in seiner ganzen Lange durch entsprechende 
Ausbildung der Dachhauben in Abschnitte, z. B. 
A, B, 0, D, E (Abb. 139a) geteilt ist. Die Heiz­
abteile H stehen oben durch SchraubenIiifter V 
und unten durch offene Luftwege mit dem 
Kanalinnern in Verbindung. Wie aus der Quer­
schnittskizze ersichtlich, saugen die Liifter V die 
Luft aus dem Kanal iiber den Kettengangen ab, 
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befordern sie in die Heizabteile und aus diesen unterhalb der Kettengange 
wieder in den Trockenkanal, wo sie das Gut von unten nach oben durchstromt. 
Es entsteht dadurch eine kreisende Luftbewegung, die das Trockengut einer­
seits und die Heizabteile andererseits ununterbrochen durchzieht. Um neben 
der Kreisluftbewegung auch eine fortschreitende Luftstromung - und dadurch 
Lufterneuerung - in dem Kanal zu erzielen, sind die Heizabteile so angeordnet, 
daB sie von einem Kanalabschnitt in den anderen iibergreifen. Es entsteht 
dadurch auBer der Kreisluftbewegung die fortschreitende Luftstromung, wie 
sie mit der eingezeichneten Pfeillinie angedeutet ist, und wiederum dadurch 
allmahlich Summierung der Heizwirkungen der einzelnen Heizbatterien zum 
Kanaleintritt hin, somit: stufenmaBige Trocknung. Ebensoviel Luft wie 
von E nach D, von D nach 0 usw. iibergeleitet wird, muB von auBen in den 
Abschnitt E neu eintreten. Da hier das trockene Gut aus dem Kanal austritt, 
kann der Zugang zum Trockenraum vollstandig offen bleiben. Ein TiirverschluB 
ist also hier nicht mehr erforderlich. Wiirde nun der ganze Trockenkanal bis 
zu dem Abschnitt A, also da, wo das NaBgut eintritt, in gleichem Sinne aus­
gebildet sein, so wiirde das Windrad VI die Luftmenge, wie sie als Frischluft 
bei E eintritt, als Abluft ins Freie werfen miissen. Gleichbedeutend damit 
aber ist, daB es im letzten Abschnitt A einen Unterdruck erzeugt, der die 
Luft aus dem Kanal an sich zieht und demzufolge auch Kaltluft in den Trocken­
raum durch die Eintrittsoffnung im A bschnitt A einsaugen wiirde, wenn dieser 
offen bliebe. Diese Kaltluft wiirde die Heizkorper in den Heizabteilen iiber­
haupt nicht beriihren und demzufolge eine hinreichende Erwarmung des Gutes 
verhindern. Um das zu vermeiden, war es bisher erforderlich, den Abschnitt A 
da, wo die Kettengange einlaufen, gegen den Luftzutritt von auBen abzu­
schlieBen. Ein solcher VerschluB ist aber auBerordentlich umstandlich und er 
kompliziert, wenn er mechanisch arbeitend gestaltet 1Vird, den ganzen Arbeits­
mechanismus der Trockenanlage wesentlich. Eine hinreichende Erwarmung der 
eintretenden Kaltluft und des eingefiihrten N aBgutes wird, auch wenn der Kanal­
eintritt offen bleibt, also keinen TiirverschluB erhalt, dadurch erreicht, daB die 
beiden letzten, das nasseste Gut enthaltende Abschnitte (A, B) in einem Raum 
vereinigt sind, welcher auf jeder Seite zwei Windrader VI' V2 erhalt, von denen 
das nach der Kanalmitte zu gelegene Rad V2 die Abluft ins Freie wirft. 
Das Windrad VI gibt dadurch die gesamte von ibm geforderte Luftmenge 
durch Vermittlung des Heizraumes wieder in den Trockenraum ab, so daB 
also auch die geringe Menge Kaltluft, die durch den offenen Eintrittsquer­
schnitt zutritt, mehrfach iiber die Heizrohre streicht und stark erwarmt wird. 
Es kann somit auch an der Einlaufstelle des N aBgutes der sonst notwendige 
TiirverschluB wegfallen. 

Besondere Erwahnung verdienen noch diejenigen mit Forderketten ausge­
statteten Kanaltrockenmaschinen fiir Strahngarne, bei denen die endlosen 
Forderketten nicht einfach wagrecht durch den Trockenkanal laufen, sondern 
mit ihrem das Garn tragenden Oberteil in auf- und absteigenden Gangen 
durch ihn gefiihrt werden, wahrend die Warmluft durch unterhalb des unteren 
Kettenlaufs angeordnete Heizelemente erzeugt, durch unterhalb des Ketten­
oberlaufs in dessen sich nach oben erstreckenden dachformigen Auslaufen vor­
gesehene Windrader angesaugt und durch die iiber ihn hangenden, wandern­
den Garnstrahne hindurchgetrieben wird. 

d) Trocknen der Gewebe. Das dem Trocknen vorausgehende Entnassen 
der Gewebe erfolgt durch Absaugen, Abschleudern oder Abquetschen. - Zum 
Zwecke des Absaugens wird das Gewebe in ausgebreitetem Zustand unter 
Spannung iiber einen Saugkasten mit schHtzformiger Offnung in der Abdeckung 
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gefiihrt. Die wirksame Breite des Saugschlitzes wird der Gewebebreite ent­
spreohend duroh Sohieber eingestellt. Der AbfluB der abgesaugten Fliissigkeit 
aus dem Saugkasten erfolgt wahrend des Betriebes selbsttatig ohne Stillsetzung 
der Saugvorriohtung. - Fiir das Absohleudern kommen normale Zentrifugen 
oder sogenannte Breitsohleudern zur Anwendung; die ersteren dann, wenn 
das Gewebe sich in Strangform befindet. Der Gewebestrang wird mittels 
Hand, bisweilen auoh unter Mitwirkung einer Zufiihrvorriohtung in den 
Sohleuderkessel eingebettet. Bei den Breitsohleudern wird dagegen das Gewebe 
im ausgebreiteten Zustand auf einen mit Stirnsoheiben versehenen Zylinder 
aufgewiokelt, der entweder urn seine wagreoht liegende Langsaohse oder urn 
eine senkreoht zu dieser stehende Aohse in Drehung versetzt wird. Abb.140 
zeigt eine Breitsohleuder der letztgekennzeiohneten Art. Wird der Waren­
wiokel in Drehung versetzt, so entweioht die Fliissigkeit inaxialer Riohtung 
duroh die geloohten Stirnsoheiben. - Das Entnassen der Gewebe duroh Ab-

Abb. 140. Zentrifuge mit Unterantrieb fiir das 
Ausschleudern gerollter Waren; C. G. Haubold 

A.-G., Chemnitz. 

Abb. 141. Strangquetsche; Zit­
tauer Maschinenfabrik A.-G., 

Zittau. 

quetsohen, sowie dasjenige in der normalen Sohleuder, kommen nur dann zur 
Anwendung, wenn die Gewebe sioh in Strangform befinden. Die dem Ab­
quetsohen dienenden Vorrichtungen bezeiohnet man ganz allgemein als Squeezer. 
Ihr Wesen besteht, wie Abb. 141 erkennen laBt, aus zwei Walzen, einer unteren 
mit Antrieb versehenen Walze aus Bronze und einer oberen unter Gewichts­
hebelbelastung stehenden Walze aus Baumwolle oder Eisen mit Gummibezug. 
Zwisohen diesen beiden Walzen wird das Gewebe hindurohgefiihrt. Seine Zu­
leitung erfolgt duroh ein Porzellanauge, welohes eine hin und her gehende Be­
wegung parallel zu den Walzen ausfiihrt, urn eine gleiohmaBige Abniitzung 
dieser duroh den laufenden Gewebestrang zu erreichen. 

In Strangform entnaBte Gewebe bediirfen zum Zweok der Weiterbehandlung 
zunaohst der Wiederauflosung. Hierzu dient der Strangofiner oder Breitsohlager. 

Das eigentliohe Trocknen der Gewebe erfolgt in der Hange, auf der 
Zylindertrockenmaschine, auf der Spannrahmen-Trookenmaschine 
oder endlich auf der kombinierten Zylinder - Spannrahmen­
Trockenmasohine. 

Beim Trocknen in der Hange wird die Gewebebahn freihangend in Falten 
der WarmlpJtwirkung ausgesetzt. Es kommt gewohnlich iiberall da nooh zur 
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Anwendung, wo Stoffe wahrend des Trocknens nicht gespannt werden diirfen 
oder nicht glatt und faltenfrei werden sollen, z. B. Inlettstoffe, Hemdentuche. 
Urspriinglich benutzte man fiir das Trocknen in der Hange ausschlieBlich einen 
sogenannten Trockenturm, der . unter dem Dach mit einem dem Aufhangen 
des Gewebes dienenden Lattenboden ausgestattet ist, viele Fensteroffnungen 
in den Wandungen besitzt und fiir den Winterbetrieb mit Heizkorpern aus­
gestattet ist. Das Trocknen in derartigen Trockentiirmen verursacht bedeutende 
Raumkosten und hohe Arbeits16hne und ist somit sehr kostspielig. Man hat 
deshalb diese alten Hangetrockner durch Kanaltrockner ersetzt, bei denen das 
Gewebe in Hangefalten durch den Trockenkanal gefiihrt und dabei Warmluft­
stromen ausgesetzt wird. Die Abb. 142 veranschaulicht einen solchen. Der 
Trockenkanal ist mit zwei endlosen, in lotrechten Ebenen unmittelbar neben 
den Seitenwandungen schrittweise umlaufenden endlosen Ketten ausgestattet, 

Abb. 142. Hange-Trockner; Ernst Gessner A.-G., Aue i. Erzgeb. 

deren Glieder durch Hangestabe aus feuerverzinkten Stahlrohren, welche sich 
mit Rollen auf eisernen Fiihrungen entlang bewegen, so verbunden sind, daB 
man die Ketten in leichter Weise sehlieBen oder einzelne Teile derselben ein­
setzen oder herausnehmen kann. An der Kanaleinlaufseite wird das zu troek­
nende Gewebe mittels einer automatischen Einhangevorriohtung in Falten auf 
die ankommenden Tragstabe aufgehangt, an der Kanalausgangsseite Ihnen da­
gegen wieder entnommen und sofort aufgewickelt. Beliiftung und Beheizung 
des Trookenkanals erfolgen naeh dem Gegenstrom-Umwalzungsprinzip. Es wird 
nur diejenige Menge Frisohluft in den Troekenraum eingefiihrt, die zur Auf­
nahme und Entfernung der verdampften Feuehtigkeit erforderlieh ist. Zur 
Heranfiihrung der erforderliehen Warmemengen sowie zur Erzielung einer hoeh­
wertigen Sattigung der Trockenluft erfahrt dieser Luftstrom im Kreislauf zwi­
schen Ventilator, Erhitzer und Stoffbahn eine vielfaohe Umwalzung mit stetig 
sieh steigernder Temperatur naeh der Eintrittsseite des Gewebes hin. Die Zahl 
der Umwalzungen riohtet sieh nach der Lange des Troekenkanals und ist so 
bemessen, daB jede Stoffschleife in vertikaler Riehtung von HeiBluftstrom be­
striehen wird. Die Umwalzungsventilatoren sind oben seitlioh auf einer oder 
auf beiden Seiten des Troekenkanals angeordnet. Die Abfiihrung der gesattigten 
Luft erfolgt beim EinlaBstander. Um die einlaufende Ware rasoh auf die 
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Hochsttemperatur zu bringen und mit dem VerdampfungsprozeB schnellmog­
lichst einzusetzen, wird sie vor Eintritt zwischen die Tragstii.be iiber zwei 
rotierende kupferne Heiztrommeln gefiihrt. 

Dieii.lteste Gewebetrockenmaschineistdie Zylindertrockenmaschine. Bei 
ihr wird das nasse Gewebe direkt mit dem Metallmantel von mit Dampf ge­
heizten Zylindern in Beriihrung gebracht, und zwar kommt entweder nur ein 
Zylinder zur Anwendung, oder es lii.uft das Gewebe in einem Arbeitsgang urn 
eine Vielzahl von Trockenzylindern, bis zu 30. Die Zylindertrockenmaschinen 
werden gebaut fiir einseitiges oder beidseitiges Trocknen als liegende oder 

Ahb. 143 a. Abb.143b. 

Abb. 143 c. Abb. 143d. 

Abb. 143 . Abb . 143f. 

Abb.143a-f. Zylinder-Trockenmaschinen; C. H. Weisbach, Chemnitz. 

stehende Maschinen. Bei den Maschinen fiir einseitige Trocknung liegt immer 
nur dieselbe Gewebeseite am Trockenzylinder an. Diese Trocknung wird an­
gewendet bei gewissen WeiB"aren aus der Bleiche, einseitig appretierten und 
impragnierten Geweben sowie bei GebiId- und Jacquardwaren. Bei beidseitiger 
Trocknung liegt das Gewebe abwechselnd mit der linken und der rechten Seite 
an den Trockenzylindern an. Diese Art der Trocknung findet Verwendung bei 
Bleichwaren, gewaschener Druck- und Farbware, sowie bei vielen beidseitig 
appretierten Geweben. Liegende oder horizontale Zylindertrockenmaschinen 
sind solche, bei denen eine Mehrzahl von Trockenzylindern nebeneinander ge­
lagert sind. Dabei liegen sie fiir einseitige Trocknung in einer Reihe neben­
einander, Abb. 143 a, fiir beidseitige Trocknung in zwei Reihen nebeneinander 
und versetzt iibereinander, Abb.143b. 1m ersteren Falle wird die Ware iiber 
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Leitwalzen oder Haspel von einem Zylinder zum anderen gefiihrt. Die stehen­
den oder vertikalen Zylindertrockenmaschinen haben iibereinandergelagerte 
Trockensylinder in einer Reihe oder zwei Reihen versetzt zueinander in einer 
Serie oder deren mehreren, fUr einseitige oder beidseitige Warenanlage, 
Abb. 143c-f. - Die Entfernung des Kondenswassers aus den aus gewalztem 
Kupferblech hergestellten Trockenzylindern erfolgt durch Heberohre oder 
SchOpfwerke. Die ersteren ragen sabelartig von den Stopfbiichsenlagern in 
den unteren Teil des Zylinders, und es wird das Kondenswasser durch den 
Dampfdruck in das Heberohr und' durch dieses aus dem Zylinder heraus­
gedriickt, ganz unabhangig davon, ob die Trockenzylinder sich in der einen 
oder anderen Richtung drehen oder stillstehen, ein Vorteil gegeniiber den 
Schopfern. J eder Zylinder ist ferner mit einem Luftventil ausgestattet, das 
sich bei etwa eintretender Luftleere im Zylinder selbsttatig offnet. - Weiter 
sind bei Trockenmaschinen mit serienweise angeordneten Zylindern Vorkehrungen 
getroffen, die Trockenzylinder serienweise mit verschieden hohem Druck zu 
beheizen. Durch diese stufenweise Trocknung werden empfindliohe Farben 
und Appreturen geschont. - Der Betrieb der Zylinder untereinander erfolgt 
durch fest auf dem Zylinderzapfen sitzende Stirnrader. Bei Maschinen fiir 
beidseitige Warenanlage greifen diese Zylinderrader direkt ineinander, bei 
solchen fiir einseitige Warenanlage sind Obertragungsrader zwischen sie ge­
schaltet. Der Antrieb der Maschine muB.die Moglichkeit bieten, die Umlauf­
geschwindigkeit der Trockenzylinder zu regeln, urn die Gewebebahn mit der 
ihr zutraglichen Geschwindigkeit durch die Maschine zu fiihren. Verwendet 
werden hier Stufenscheiben-, Riemenkegel- und Planscheibengetriebe oder 
Stufenradervorgelege. Erstere leiden in feuchten Raumen wie Bleichereien, 
Farbereien u. dgl. unter ungiinstigen Betriebsverhaltnissen und gewahrleisten 
infolgedessen kein absolutes Durchziehen. - Der EinlaB der Trookenmaschine 
ist gewohnlioh mit Brems- bzw. Spannvorrichtung sowie Breithaltern bzw. 
Breitstreichern fiir eine oder mehrere Gewebebahnen versehen, der AuslaB be­
sitzt einen Faltenleger oder eine Friktionsaufwicklung. - Vielfach ist der 
Trockenmaschine eine Starkemaschine oder eine Breitstreckvorrichtung· oder 
auch beides vorgesohaltet .. Ersteres dann, wenn die Trockenmaschine lediglich 
dazu dient, gestarkte Waren zu trocknen, die Breitstreckvorrichtung dann, 
wenn es erforderlich wird, einem Schmalerwerden der Ware vorzubeugen, wie 
es ihre unvermeidliche Langenreckung mit sich bringt, die sich aus dem Lauf 
der Ware iiber die Zylinder ergibt. - Auch Kiihlzylinder und Kiihlkammern 
kommen getrennt oder gleichzeitig zur Anwendung. 

Die Abb. 144 bis 146 zeigen beispielsweise Ausfiihrungsform von Zylinder­
Trockenmaschinen. 

Die Verwendung der Zylindertrockenmasohine ist auf gewisse Stoffarten 
beschrankt, sie spielt aber, da diese in groBen Mengen hergestellt werden, eine 
bedeutsame Rolle in der Veredlungstechnik. Fiir bessere Baumwoll-Buntwaren, 
Rauhwaren u. dgl. wird sie selten gebraucht. Beim Lauf der Ware im ge­
spannten Zustand iiber die heiBen Zylindermantelflaohen werden die Faden 
mehr oder weniger flachgedriiokt, und damit ist ein gewisses Glatten der 
Warenflachen verbunden. Empfindliche Farben konnen durch die hohen Tem­
peraturen der Zylindermantel triibe werden, gebleiohte Waren werden gelblioh. 
Zylindertrocknung gibt der Ware einen harten Griff. In allen Fallen, wo diese 
Ersoheinungen ins Gewicht fallen, kommt an Stelle der Zylindertrockenmaschine 
die bereits erwahnte Hange oder die Spannrahmen-Trockenmaschine zur An­
wendung. Bei der letzteren wird das Gewebe mit seinen beiden Salleisten 
auf endlose, wandernde Ketten aufgebraoht, duroh diese breitgespannt und im 
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gespannten Zustand durch die Trockenkammer gefiihrt. Hiermit ist gleichzeitig 
ein Geraderiohten der SohuB- und Kettfaden verbunden, was auf der Zylinder­
trookenmaschine nioht erreioht werden kann. 

Fiir feine Baumwollstoffe, wie Organdin, Musseline, Tarlatan, Gaze, Gardinen­
stoffe u. dgl. werden einfache horizontale Trookenrahmen benutzt, iiber 
welchen vielfach Windfliigel angebracht sind. Diese Trookenrahmen bestehen 
aus zwei parallelen in ihrem Abstand der Gewebebreite entsprechend einsteU­
baren Langholzern mit sogenannten Klaviernadeln, auf welche die Sahlleisten 
des Gewebes mit der Hand aufgebraoht werden. LaBt das Gewebe die An­
wendung von N adelleisten nioht zu, so werden diese duroh Klemmleisten er­
setzt. 1st es erforderlich, daB aufgenadelte Gewebe nicht nur in der Breite 
zu spannen, sondern auch noch diagonal zu verziehen, um die SchuB- und 
Kettfaden rechtwinkelig zueinander auszurichten, so werden die Nadel- oder 
Klemmleisten gegenlaufig axial verschiebbar angeordnet. 

Wiederstandsfahigere Baumwollgewebe kommen auf die Spannrahmen­
Trockenmasohinen. Die ihnen eigenen Trag- und Forderketten laufen auf 
Kettenfiihrungsschienen, welche von Kettenfiihrungswanden getragim werden, 
die mittels in zwei Standerpaaren gelagerter Gewindespindeln einander go­
nahert oder voneinander entfernt werden konnen. rhre Verstellung erfolgt 
duroh ein Kegelradvorgelege mit KIauenkupplung. Ein seitlich angebrachter 
MaBstab zeigt die jeweilig eingestellte Spannbreite an. Eine automatisoh 
arbeitende Vorrichtung schaltet beim Dberschreiten der geringsten oder groBten 
zuIassigen Spannbreite die Maschine aus. Die isolierten, mit Blech ab­
geschlagenen Kettenfiibrungswande, die obere und untere Abdeckung sowie 
ein hinterer und vorderer VerschluB bilden die Trockenkammer der Ma­
schine. In ihr wird das Gewebe mittels der in senkrechten Ebenen um­
laufenden Forderketten in nur einer Schleife oder in einer Vielzahl solcher 
hin und her gefiihrt, und man unterscheidet demgemaB in 1-, 2-, 3- und mehr­
Etagenmaschinen. AuBerdem sind auch noch Spannrahmen-Trockenmaschinen 
in Verwendung, bei welch en die obere Abdeckung der Trockenkammer durch 
das Gewebe selbst gebildet wird, bei denen 
dieses also nur im einfachen Lauf die Ma­
schine passiert. Maschinen di€ser Art fiibren 
allgemein die Bezeichnung Planrahmen. 

Auf die Ausbildung der das Gewebe an 
den Salleisten haltenden Spannkettenglie­
der ist seit der Einfiihrung der Spannrahmen­
Trockenmaschinen die groBte Aufmerksam­
keit verwandt worden. Als bedeutsamster 
erfinderischer Schritt muB die Schaffung 
der sogenannten Tasterkluppe angesprochen 
werden, einer Kluppe, welche sich erst 
dann schlieBt und die Ware erst dann faSt, 
wenn deren Salleiste die richtige Lage in 
der Kluppe einnimmt. Man unterscheidet 
im allgemeinen in Nadelkettenglieder und 
Kluppenkettenglieder. Fiir jede dieser bei­
den Gruppen sind wieder zahlreiche Aus­
fiibrungsformen bekannt. Die neb en- und 
nachstehend~m Abb. 147 a-h veranschau­
lichen eine Reihe von Kettengliedern, wie 
schrift benannten Firma gebaut werden. 

Abb. 147 a. Tasterkluppe 
fiir horizontalen Kettenlauf, findet Ver­
wendung bei Breitstreck· und Egalisier­
maschinen sowie den als Planrahmen be­
kannten Spann- und Trockenmaschinen. 

sie zurzeit von der in der Unter-
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Abb. 147 b. Tasterkluppe fiir besonders feine 
oder stark appretierte Waren. Sie ist mit 
Rollchentaster ausgestattet und mit oberem 
Finger versehen, der zum zentralen Offnen 
der Kluppenklappe durch eine rotierende 

Tellerscheibe dient. 

Abb. 147 c. Tasterkluppe mit hinterer noch. 
maliger Fiihrung, Schleif taster mit Ent· 
lastungsbiigel sowie beweglicher Greifflii.che 
am Hebel, so daB jede Warenstarke mit 
voller Sicherheit und bei groBter Schonung 

gehalten werden kann. 

Abb. 147 d. Tasterkluppe fiir vertikalen Kettenlauf mit selbsttatiger Zuhaltevorrichtung 
fiir den Kluppenhebel beim Riicklauf. 
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Um einen guten Lauf der Spannketten zu sichem, die Reibungswiderstande 
und damit den Kraftbedarf der Maschine nach MogIichkeit zu mindem, also 
die Lebensdauer der Ketten zu er­
hohen sowie eine Gewahr rur flecken­
freie Ware zu geben, muB fiir eine 
ausreichende Schmierung und Reini­
gung der Ketten Sorge getragen wer­
den. Die Schmierung erfolgt durch 
in den Kettenlauf eingebaute Schmier­
apparate und die Reinigung der 
Kettengliedergelenke mittels Dampf, 
Druckluft, Saugluft od. dgl. Abb. 147 e. Nadelkettenglied, welches eine Mes-

Der Trockenkammer ist ein schrag singleiste tragt, die mit Stahlnadeln besetzt ist. 
nach oben steigend~s sogenanntes Ein-
lauffeld vorgeordnet. Am Eingang desselben haben die Spannketten zwecks 
Aufnahme des ihnen iiber Leitwalzen zugeruhrten Gewebes den geringsten Ab-

Abb. 147f. Nadelkettenglied mit Sicherungshebel, welcher im geOffneten Zustand (linl}s) 
ein ungehindertes Aufnadeln der Ware ermoglicht, in zugeklappter Stellung (rechts) die Sli1-
leiste in den Nadeln halt, selbst dann, wenn im Riicklauf der Kette die Ware nicht gespannt ist. 

Abb.147 g. Kombiniertes Nadel- und Kluppenglied. Als Nadelglied verwendet ist derKluppen­
hebel zuriick. nnd die Nadelleistenklappe hochgeschlagen (links). Als Kluppenglied wird 

die Nadelleistenklappe heruntergedriickt (r.echts). 

stand, er vergroBert sich in der Richtung des Gewebelaufs fortschreitend bis 
zum Eintritt des Gewebes in die Trockenkammer. Sie durchlauft das Gewebe 
breitgespannt in einem, zwei und mehr Spann- oder Parallelfeldem. Nach dem 
Austritt des Gewebes aUS der Trockenkammer vermindert sich der Abstand 

Technologie der Textilfasern: Haller-Glafey. 39 
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der Spannketten wieder dermaBen, daB das Gewebe mit seinen Sahlleisten die 
Kettglieder verlassen und zum Ableger oder einer Wickelvorrichtung gelangen 
kann. Den Einlauf der Sahlleisten in die Kettenglieder iiberwachen bei den 

Abb. 147h. Normales Kluppenglied, bei welchem eine Plattfeder, auf R611chen laufend, den 
Klemmhebel in ge6ffneter (links) oder geschlossener (rechts) SteHung festMlt. 

Abb.147a-h. Kettenglieder fUr Gewebe-Spannrahmen-Trockenmaschinen u. dgl.; 
C. H. Weisbach, Chemnitz. 

alteren Maschinen in der Regel zwei Personen, eine fUr jede Kette. Um diese 
kostspielige Art der Bedienung entbehrlich zu machen, hat man die Spann­
rahmen-Trockenmaschinen im Einlauffeld mit Wareneinfiihrvorrichtungen und 
selbsttatigen Ausrii('kvorrichtungen ausgestattet. Das Wesen der ersteren be­

Abb.148. Elektrische Wareneinfiihrvorrichtung 
"Ewa" Patent C. H. Weisbach. 

steht darin, daB bei einem Verlaufen 
der Sahlleisten des Gewebes die 
SpannkettenfUhrungen eine entspre· 
chende seitliche Verstellung erfahren, 
das Wesen der letzteren dagegen darin, 
daB die Maschine stillgesetzt wird, 
sobald die Sahlleisten iiberhaupt nicht 
in die Spannkettenglieder einlaufen, 
wie es z. B. vorkommt, wenn das Stiick­
ende schlecht mit dem Stiickanfang 
des nachsten Stiickes zusammengefiigt 
ist oder Stiicke mit in der Vorbehand­
lung ein- oder abgerissenen Leisten 
in die Maschine kommen. Die Wir­
kung der beiden genannten Vorrich· 
tungen beruht auf der Verwendung 
von die Gewebeleisten abfiihlenden 
Tastern. Ihre Bewegung wird pneu­
matisch oder elektrisch zur Auswirkung 
gebracht. Abb. 148 zeigt eine elek­
trische WareneinfUhrvorrichtung. Ihr 
aus der Abbildung ersichtlicher mit 
winkelformiger Abkropfung versehener 

Taster ist pendelartig so aufgehangt und am abgekropften Schenkel so belastet, 
daB er sich mit sanftem Druck seitlich an die Sahlleiste anlegt und fur ohne 
weiteres folgen kann, sobald sie in ihrem Lauf yom normalen Weg abweicht, 
also entweder nicht tief genug oder zu tief in das Kettenglied einlauft. Schwingt 
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Farben ist diese Abstufung der Temperatur der Luft von nicht zu unter­
schatzender Bedeutung. 

Ebenso wie die Zylindertrockenmaschinen kommen auch die Spannrahmen­
Trockenmaschinen in Verbindung mit einer ihnen vorgeordneten Starkemaschine 
zur Anwendung. Weiter werden sie nach Bedarf auch ausgestattet mit einem 
Zylinder- oder Plattenvortrockner, Zwischenkompensator und Nachtrocken­
trommel. 

Bei den vorstehend gekennzeichneten Spannrahmen-Trockenmaschinen wird 
das Gewebe vor dem Eintritt in die Trockenkammer im sogenannten Einlauf­
feld durch die beiden divergierend fortschreitenden Spannketten lediglich in 
Richtung der SchuBfaden gereckt und verbleibt indiesem Zustand wahrend 
seines Laufes durch die einzelnen Abteilungen der Trockenkammer. Ein Schrag­
oder Diagonalverzug der SchuBfaden gegeniiber den Kettfaden findet nicht 

Abb.151. Changier-, Spannrahmen-Trockenmaschine fiir elastische Gewebe, mit wage­
rechtem Kettenlauf, EinlaBfeld und 10 Trockenfeldern, patentierter EinlaBvorrichtung 
und Druckluft-Gewebe-Einfiihrvorrichtung, verbunden mit Starkmaschine, 6 Vortrocken­
Zylindern, 2 Nachtrocken-Zylindern, sowie je einem groBen Kompensator am Ein- und Aus-

laB. E. G. Haubold A.-G., Chemnitz. 

statt. Er wird durchgefUhrt auf Spannrahmen-Trockenmaschinen mit Diagonalver­
zug, den sogenannten Changier-Spannrahmen-Trockenmaschinen, und liefert 
getrocknete Gewebe, mit gut ausgerichteten, an den Fadenkreuzungsstellen 
voneinander gelOsten Kett- und SchuBfaden. V gl. Abb. 151. 

e) Trocknen von Wirkwaren. Beim Trocknen von Wirkwaren ist zu be­
rUcksichtigen, ob sie als fUr die Konfektion bestimmte Warenbahnen in 
Schlauchform oder als reguiare Waren vorliegen. Beide Arten werden im all­
gemeinen auf der normalen Schleuder entnaBt. Das Trocknen der entnaBten 
Warenbahnen erfolgt entweder auf dem Hangetrockner, wie er beispielsweise 
in Abb_ 142 veranschaulicht ist, oder es kommen Vorrichtungen zur Anwendung, 
bei denen die Trockenluft in den Warenschlauch hinein und damit durch ihn 
hindurchgetrieben wird. Eine solche Trockenvorrichtung zeigt Abb. 152_ Sie 
ist mit einem Kalander in Verbindung gebracht, durch welchen der ihn iiber 
einen Ausbreiter zugefiihrte, getrocknete, evtl. auch noch gedampfte Waren­
schlauch flach zusammengelegt geglattet wird. Wie die Abbildung erkennen 
laBt, ist diese Trockenvorrichtung mit zwei sogenannten Warenkesseln aus­
gestattet, die um senkrecbte Zapfen drehbar auf einer gemeinsamen Tragplatte 
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angeordnet sind, welche ihrerseits wieder um eine senkrechte Achse geschwenkt 
werden kann. Jeder Warenkessel ist liber einer zentralen Bodenoffnung mit 
einem im Mantel perforierten Rohr ausgestattet, welches, sobald sein Waren­
kessel sich unterhalb des Kalanders befindet, mit einer Zuleitung rur die durch 
einen Kalorifer erzeugte Warmluft in Verbindung kommt, Abbildung linke 

I 

Abb.152. 

Seite. Der seitwarts des Kalanders stehende Warenkessel wird beschickt, indem 
die Ware liber das in ihm angeordnete Rohr nach abwarts geschoben wird. 
1st die Beschickung des einen Warenkessels beendet und die Ware aus dem 
anderen Kessel abgBlaufen, erfolgt Schwenkung der Warenkesseltragplatte urn 
180°. Hierdurch kommt der beschickte Warenkessel unter den Kalander zu 
stehen und der in ihm aufgespeicherte Waren schlauch kann liber das Luft-



b 
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zuleitungsrohr nach oben abgezogen und in den Kalander eingezogen werden. 
Sich beim Ablauf der Ware etwa bildende Verwindungen konnen durch Drehung 

des Warenkessels um seine Aohse mit­
tels des ersiohtliohen Handstellzeugs 
ausgeglichen werden. - Das Trocknen 
regularer Warenstiicke, als welche in 

c 

f 

der Hauptsache Striimpfe, Socken und 
Handschuhe in Frage kommen, erfolgt 
auf Formen in Trockenofen oder auf in 
sich beheizten Formen. In die Trocken­
of en werden die mit den zu trocknenden 
Waren bezogenen Formen eingehangt 
oder hochkant liegend eingeschoben. 1m 

- - - - - - - - - - - - - - T., letzteren Faile :linden die Formen ihre 
e a Stiitzung in einem facherartigen Rost. 

Da es sioh dabei sohwer vermeiden raBt, 
daB die Ware mit den Wandungen der 
Formen in Beriihrung kommen, ergeben 
sich sehr leioht glanzende Stellen auf der 
Ware, sowie Seng- und Schmutzfl.ecken. 
Um diesem Ubelstand abzuhelfen, hat 
man vorgeschlagen, die Formen in den 
Of en nur an den von der Ware nioht 
bedeckten Steilen zu halten. Die Abb.153 
laBt eine diesem Zwecke dienende Vor-

bH===~~~~==::~ Ib richtung fUr das Trocknen von Striimpfen 
W---.....-----------------I.4=-=::.=I'-t-4~--_itI., erkennen. - Ihr Wesen besteht nach den 

• \bb.153. 'l'r k nof n fur . 'l riimpfe . 
genannten Patenten (D.R.P. 310878 und 
312992) darin, daB die Formen gegen 

Abb. 154. Strumpf-Trockentisch fiir zwei Forme­
rinnen, je eine auf jeder Langsseite; Fritz Schuster, 

Chemnitz. 

1) Vgl. Melliand Textilberichte, 1926, S. 139. 

seitliches Umlegen und Kippen 
des FuBteils durch Anlagen d 
und g gesichert werden, welche 
beide die Formen nur am hinte­
ren, strumpffreien Tell halt en. 
Um beim Offnen der Till b die 
die Formhalter d und g auf­
weisenden, auf Bodenschienen a 
verschiebbaren Schlitten c gleich­
zeitig naoh vorn aus dem Of en zu 
ziehen und andererseits beim 
Schlie Ben der Tiir b wieder in den 
Of en einzusohieben, sind die be­
nannten Schlitten duroh Gelenk­
hebel mit der Ofentiirb verbunden. 
- Die duroh Dampf zu beheizen­
den Formen sind aus Stahlblech 
hergestellt, auBen vernickelt und 
besitzen als Strumpfformen in 
ihrer neuesten Ausfiihrungsform 
auswechselbare FuBspitzen 1). Die 
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elektrisch zu beheizenden Formen bestehen aus Aluminiumbronze und sind 
mit Druckkontakten versehen. Ihre Heizdrahte sind bei der Ausfiihrungsform 
nach Abb. 154, einzeln in Rillen verlegt und durch Porzellan vollstandig 
hermetisch eingeschlossen, eine Oxydation und gegenseitige Beriihrung ist infolge­
dessen ausgeschlossen. Die durch Dampf und elektrisch zu beheizenden Formen 
werden bei ihrer Verwendung aufrechtstehend auf sogenannte Arbeitstische auf­
gesetzt, wie dies Abb. 154 fiir elektrisch zu beheizende Strumpfformen er­
kennen laBt. Dabei tritt eine Kupplung mit der Dampfzuleitung oder der elek­
trischen Leitung ein. Bei der in Abb. 154 wiedergegebenen Einrichtung fiir 
elektrischen Betrieb ist der Arbeitstisch mit aus GuBeisen hergestellten Formen­
haltern ausgestattet, welche urn 180 0 drehbar in Ringfiihrungen auf Kugel­
lagern ruhen. Durch die drehbare Anordnung der Formenhalter wird eine gute 
KontroIle moglich und die Bedienung der ganzen Einrichtung erleichtert. 

VII. Bedrucken. 
Bedruckt werden als textile Erzeugnisse: Faserbander, Garne, Gewebe und 

Wirkwaren. AIlem Druckverfahren gemeinsam ist, daB beim Auftragen des 
musterbildenden Mittels eine Druckwirkung zur Anwendung kommt, durch die 
entweder das auf erhabenen Teilen des Druckwerkzeugs, der Druckform, 
sitz~mde, dickfliissig gemachte Druckmittel in Form einer Farbe, Beize, Reser­
vage usw. durch Inberiihrungbringen der erhabenen Teile der Druckform mit 
dem Werkstiick auf das letztere iibertragen oder das Werkstiick an den das 
zu erzeugende Muster umgrenzenden Teilen durch Druck verdichtet und ihm 

. dabei die Moglichkeit gelassen wird, das Druckmittel innerhalb der das Muster 
umgrenzenden Linien lediglich durch Saugwirkung aufzunehmen. 1m erstge­
nannten FaIle bezeichnet man den Druck als Hoch- oder Reliefdruck, im zweit­
genannten Falle dagegen als Tiefdruck, sofern das Druckmittel sich in den 
dem Muster entsprechenden Vertiefungen des Druckwerkzeuges aufgespeichert 
befindet, und als Schablonendruck, sofern bei Abgabe des Druckmittels an das 
Werkstiick dieses durch eine mustergemaB durchbrochene Schab lone teilweise 
abgedeckt wird. 

Ausgefiihrt wird der Druck mit der Hand oder mit der Maschine. Der 
Handdruck verwendet als Druckwerkzeug plattenformige Druckformen, in welche 
das Muster erhaben eingearbeitet ist oder auf welche die eigentliche Druck­
form als Stereotypie aufgesetzt ist, sofern es sich um die Hervorbringung ein­
facher Zeichnungen mit starken Konturen handelt oder auf welchen das Muster­
relief durch eingeschlagene Messingstreifen und Stifte gebildet ist, die etwa 
6 mm vorstehen, wenn kunstvolle Zeichnungen in Frage kommen. Der Ma­
schinendruck verwendet Druckplatten der vorgekennzeichneten Art oder Druck­
walzen, welche das Muster erhaben oder vertieft aufweisen. Mit Druokplatten 
ausgestattete Maschinen bezeichnet manals Perrotinen, die mit Druckwalzen 
arbeitenden Maschinen fiihren gewohnlich den Namen Rouleauxdruckmaschinen 
und sind solche fiir Tief- oder Hoch- bzw. Reliefdruck. - Bei den Schablonen­
druckmaschinen empfangt das Werkstiick die Farbe von einer elastischen 
Walze oder Biirste dadurch, daB es unter dieser, von der Schablone abgedeckt, 
unter Druck hinweggefiihrt wird. 

a) Das Bedrucken der Game. Baurnwollgarne werden gewohnlich in Strahn­
form, bisweilen jedoch auch in Form einer Kettenbahn oder endlich als ein­
zelne Faden bedruckt und zwar nach dem Hochdruckverfahren im Einfarben­
und Buntdruck. Das Druckmuster wird dabei lediglich durch quer iiber das 
Garn laufende Farbstreifen gebildet und diese werden erzeugt mit Hilfe von 
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Druckwalzen, welche entweder parallel zur Walzenachse laufende oder den 
Walzenmantel ringartig umgebende Rippen aufweisen, deren Breite der Breite 
der zu erzeugenden Farbstreifen entsprieht. 

Garndruckmaschinen fiir Strahngarn sind in den Abb.155 his 157 wieder­
gegeben. In den Abb. 155 und 155 a ist eine Strahngarn-Druckmaschine fiir Ein­
farbendruck veranschaulicht. Bei fur werden die zu hedruckenden Garnstrahne 
iiber drei horizontal und im Dreieck in einem Schwenkrahmen drehbar gelagerte, 
langsgerippte Leitwalzen a gespannt, von denen die eine der Strahn- oder 
Weiflange entsprechend eingestellt werden kann. In dem genannten Sehwenk­
rahmen ist auch die eine der beiden Druckwalzen gelagert, wahrend die mit 
ihr zusammenarbeitende Gegenwalze im festen Gestell untergebracht ist. Unter 
jeder Druckwalze befindet sich eine mit einem Filzschlauch iiberzogene Farb­
iibertragungswalze c und unter dieser wieder, zur Hallie in einem kupfernen 

Abb. 155 und 155a. Strahngarn-Druckmaschine (Perldruckmaschine); C. Oswald Liebscher, 
Chemnitz. 

Farbtrog liegend, die eigentliche Farbwalze b, welche die verdickte Farhe 
nach oben an die tlbertragungswalze c und durch diese weiter nach oben an 
die Musterwalze oder Druckwalze abgibt. Wird der Schwenkrahmen um seinen 
senkrechten Zapfen nach auBen gedreht, so konnen etwa bedruckte Garnstrahne 
von den Tragwalzen abgenommen und zu bedruckende Strahne auf sie auf­
gebracht werden. 1st letzteres gesohehen, so wird der Rahmen wieder nach 
innen geschwenkt und in dieser Stellung mit dem Gestell verriegelt. Werden 
dann mittels der ersichtlichen Handkurbel die Walzen in der ersichtlichen 
Pfeilrichtung in Drehung versetzt, so wandern die aufgespannten Strabne zwischen 
den beiden Druckwalzen d von oben nach unten hindurch und werden dabei 
auf beiden Seiten bedruckt. Damit der Druck ein elastischer ist und die 
Faden nicht durchgequetscht werden, ist die eine der Druckwalzen elastisch 
gelagert und kann auBerdem gegeniiber der zweiten Walze verstellt werden. 
Urn ferner beliebig mager oder fett drucken zu konnen, konnen die Walzen b, c 
gegeneinander und die Walzen c gegeniiber den Druckwalzen d verstellt werden. 
- In Abb. 156 und 156a ist eine Mehrfarben-Strahngarn-Druckmaschine dar-
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gestellt, bei welcher Druckwalzen mit Druckringen fiir das Auftragen der Farb­
streifen zur Anwendung kommen. Auf Fiihrungsleisten des Gestells 1st ein 
Drucktisch schlittenartlg verschiebbar gelagert. In diesem Drucktisch sind zwei 
Hingsgeriffelte Garntragwalzen a drehbar und aushebbar gelagert, deren eine 
mittels einer Handkurbel in Drehung versetzt werden kann. Die Druekwalzen 
sind in dem Gestell der Maschine untergebracht, und zwar ruht die unteIe 
b ortsfest in diesem, wahrend die obere d von Gewichtshebeln getragen 
wird. Die untere Druckwalze b taucht mit ihren Druckringen in einen Farb­
behiilter e, der in eben so viele Farbkammern geteilt ist wie die Walze Ringe 
aufweist, jeder Druckring wird also mit einer Farbe gespeist. Da es moglich 
ist, der Druckwalze bis zu 60 Ringe zu geben, kann man bis zu 60 Farben 
auf einmal drucken. Selbstverstandlich kann man die Farbkammern so mit 
Farben speisen, daB sich die einzelnen Farben regelmaBig wiederholen oder 
unregelmaBig einander folgen, auch konnen einzelne Farbkammern frei von 
Farbe bleiben. Der Drucktisch ist auf einer Seite mit einer Zahnstange ver· 

d 

Abb. 156 und 156a. Strahngarn-Druckmaschine fiir Buntdruck; C. Oswald Liebscher, 
Chemnitz. 

sehen und die obere Druckwalze tragt auf ihrer Achse ein ihr entsprechendes 
Zahmad. Sind die Tragwalzen a in der Vorderstellung des Drucktisches, 
Abb.156, links, mit Garnstrahnen bespannt, so wird der Drucktisch nach hinten 
geschoben. Rierbei kommt der Zahntrieb auf der oberen Druckwalze mit der 
Zahnstange des Drucktisches in Eingriff und dies hat zur Folge, daB nunmehr, 
sobald die obere Druckwalze mittels der Handkurbel in Drehung versetzt wird, 
der Drucktisch zwanglaufig nach hinten gezogen wird. Die Garnstrahne gehen 
dabei zwischen den beiden Druckwalzen hindurch und empfangen durch die 
Unterwalze im Zusammenwirken mit der von ihr zuvor . mit Farbe versehenen 
Oberwalze den Streifendruck. 1st der Drucktisch in der hinteren Stellung an­
gekommen, so werden die Strahne durch Drehen der einen Garntragwalze 
mittels der aufgesetzten Kurbel urn die der Druckwalzenlange entsprechende 
Rapportlange umgezogen. Hierauf wird der Drucktisch wieder nach vorn ge­
schoben, der Druckvorgang wiederholt sich dabei und dann beginnt das Ar­
beitsspiel aufs neue. 1st der AufdruCk beendet, so wird die obere Druckwalze 
von der unteren abgehoben, der Drucktisch in seine Vorderstellung iiberfiihrt 
und sodann werden die bedruckten Strahne abgenommen bzw. durch neue 
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ersetzt. - Die Maschine 
nach Abb. 157 ist ebenso 
wie die vorerlauterte 
eine Mehrfarbendruck­

:lllliPIlllliii~ maschine, deren Druck­

Abb.157. Buntdruckmaschine fiir Strahngarn; C. Oswald 
Liebscher, Chemnitz. 

Abb. 158. Zweifarben-Perrotine fiir einseitigen Druck; 
C. G. Haubold A. G., Chemnitz. 

lose eingetragen, die spater beirn Verweben der 
werden. 

walzen Druckringe tra­
gen, es sind jedoch meh­
rere Walzen hinterein­
ander angeordnet. Eine 
jede derselben kann 
nach Bedarf aus der Ma­
schine herausgenommen 
und aIle Walzen konnen 
gleichzeitig von den 
Unterwalzen abgehoben 
werden. J ede dieser lauft 
in einem Farbkasten und 
speist aus ihm die Ober­
walze. Die Maschine 
wird gebaut fiir 1 bis 2 
Farben mit einer Ober­
und zwei Unterwalzen, 
fiir 1 bis 4 Farben mit 
zwei Ober- und vier Un­
terwalzen und fUr 1 bis 
6 Farben mit drei Ober­
und sechs Unterwalzen. 

Die Garndruckma­
schinen fiir Kettengarne 
und einzelne Faden (Ket­
tendruckmaschinen) un­
terscheiden sich von den 
Garndruckmaschinen fiir 
Strahngarn im wesent­
lichen nur hinsichtlich 
der Zufiihrung der Garne 
zu den Druckwalzen und 
Abfiihren von diesen. 
Der Einlauf der Garne 
zwischen die Druckwal­
zen erfolgt von oben her 
iiber eine Leitwalze. Um 
bei der N achbehandlung 
bedruckter Kettgarne 
ein Verziehen des auf­
gedruckten Musters zu 
verhindern, werden in 
die Kette vielfach in 
Abstanden von etwa 
1/2 m einige SchuBfaden 
Kette wieder entfernt 
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b) Das Bem'ueken der Gewebe. Fur das Bedrucken baumwollener Ge­
webe kommen der Handdruck und der Maschinendruck zur Anwendung. Der 
Handdruck ist Hochdruck, der Maschinendruck wird als Flachdruck, Tiefdruck, 
Hochdruck und Schablonendruck ausgefUhrt. 

Handdruck. Bei der Ausfiihrung des Handdrucks, welcher auch als 
Klotzdruck bezeichnet wird und vornehmlich zum Bedrucken von Decken, ins­
besondere solchen mit Kanten und mehrfarbigem Mittelbild, Verwendung findet, 
wird das zu bedruckende Gewebe auf einen Tisch mit · elastischem Belag auf­
gespannt. Die das Muster erhaben tragende Druckplatte wird dann zwecks 
Einfarbuug ihrer Musterteile zunachst auf ein Farbkissen aufgesetzt und hierauf 
die aufgenommene Farbe nach dem Abheben der Druckplatte vom Farbkissen 
durch Aufsetzen auf das zu bedruckende Gewebe auf dieses ubertragen. Weist 
das herzustellende 
Musterbild meh­
rere Farben auf, 
so kommt eine der 
Zahl dieser Far­
ben entsprechende 
Zahl von Druck­
platten und Farb­
kissen zur Anwen­
dung. 

Maschinen­
druck. a) Perro-

. tine. Bei dieser 
nach Perrot, 
ihrem erstmaligen 
Erbauer (Rouen 
1834) benannten 
Maschine kommen 
fUr die Erzeugung 
der Muster ganz 
wie beim Hand­
druck Druckplat­
ten zur Anwen­
dung. Die Ma­
schine arbeitet also 
nach dem Hoch-

Abb. 159. Zweifarben-Perrotine fiir zweiseitigen Druck, mit zentralem 
Chassiantrieb, auch als Vierfarben-Perrotine fiir einseitigen Druck 

verwendbar; C. G. Haubold A.-G., Chemnitz. 

druckverfahren und 'eignet sich sowohl fUr die Gewinnung fortlaufender als 
auch fUr die Erzeugung abgepaBter Muster. Die Perrotinen werden im allge­
meinen fUr einseitigen Druck von 1 bis 6 Farben und zweiseitigen Druck von 
1 bis 3 Farben gebaut. Die Maschinen der letztgenannten Art sind auch fiir 
einseitigen Druck von 2 bis 6 Farben verwendbar. Abb. 158 veranschaulicht 
im Schnitt eine Zweifarbenperrotine fUr einseitigen Druck in ihren we sent­
lichen Bestandteilen. Abb. 159 dagegen in Ansicht eine Zweifarbenperrotine 
fUr zweiseitigen Druck, die auch als Vierfarbenperrotine fUr einseitigen Druck­
verwendet werden kann. Die normale Perrotine besitzt zwei Seitenwande, die 
durch geeignete Querstucke und die Drucktische, nach Abb. 158 sind es deren 
zwei, miteinander verbunden sind. Den mit einer Filzauflage und einem festen, 
glatten Wachstuchiiberzug versehenen Drucktischen gegeniiber sind die Druck­
plattentrager, die sogenannten Drucker angeordnet, auf denen die Druckplatten 
durch Holzschrauben und Spanneisen befestigt werden. Stellkloben ermoglichen 
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die genaue Einstellung der Druckplatten. SeitIich der Drucktische sind die 
Farbkissen oder Chassis derart verschiebbar angeordnet, daB sie zwischen die 
Drucktische und die Drucker eingeschoben werden konnen und baim Riicklauf 
zwecks Farbaufnahme iiber ein Walzenfarbwerk hinweggehen. Die Drucker 
werden gegen die Drucktische in zwei Perioden bewegt, und zwar zunachst 
nur so weit, daB sia zwecks Einfarbens der Druckform mit dem eingeschobenen 
und aingefarbten Farbkissen in Beriihrung kommen und dann nach wieder­
ausgezogenem Farbkissen weiter bis an den Drucktisch zwecks Abgabe der 
Farbe an das mit einem Mitlaufer iiber den Drricktisch gefiihrte Gewebe. 
Dieses lauft von einer mit Bremse versehenen Abwickelwalze ab iiber Glatt­
schienen und Leitwalzen zu den Drucktischen. Fiir seine Fortbewegung iiber 
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diese in genau abgemessenen GroBen ist seitlich vor und hinter den Druck­
tischen oder einem jeden derselben eine Nadelwalze, Rapportwalze, vorgesehen, 
welche das Gewebe sicher halt und vorwarts bewegt. Nachdem dieses auf 
dem ersten Tisch seinen Aufdruck empfangen hat, wird es, durch die genannten 
Rapportwalzen gefordert, auf dem zweiten Tisch bedruckt und so weiter. Zwecks 
Erzielung eines fetten Drucks kann die Maschine auch so eingestellt werden, 
daB der V orschub des Gewebes einmal oder zweimal aussetzt. Es wird dann 
von den Formen zwei- oder dreimal Farbe auf dieselbe Stelle der Ware auf­
getragen. 

Die nebenstehenden beiden Abb.160 und 161 veranschauIichen den Druck 
von abgepaBten Mustern (Tiichern) je mit zwei verschiedenen Formen. Jede 
von ihnen wird in einem besonderen Durchgang der Ware durch die Mascbine 
gedruckt derart, daB die Drucker beim Druck der Form 1 aussetzen, wenn 
der fiir die Form 2 bestimmte Teil des Musters iiber die Drucktische geht 

I 
I 
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und umgekehrt beirn Druck der Form 2. In gleicher Weise werden auch 
Muster mit noch mehr als zwei Formen gedruckt. 

Beirn zweiseitigen Druck wird die Ware in einem Durchgang durch die 

IForm} I I Form I Form 2 , Form 2 2 2 

bb.I1. ., h mnitz. 

Maschine auf beiden Seiten bedruckt, die erste Seite wird aber, nachdem sie be­
druckt ist, erst durch Trockenzylinder oder Lufterbitzer getrocknet, bevor die 
Ware ZUlli Bedrucken der zweiten Seite auf die Drucktische gelangt. 

Abb. 162. Perrotine mit Trockenstuhl; C. G. Haubold A.-G., Chemnitz. 

Nach dem Verlassen der Druckmaschine geht die Ware mit dem Mitliiufer 
iiber Leitwalzen zum 'frockenstuhl, Abb. 162. Durch ihn werden beide Stoff­
bahnen mittels Leitwalzen in auf- und absteigenden Giingen gefiihrt, und 
hierauf wird das bedruckte Gewebe hinter dem Trockenstuhl, der Mitliiufer 
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vor ihm abgelegt, sofern er mcht als endloser MitIaufer wieder zur Druck­
maschine zuriicklauft. Da zum Trocknen der Ware im Trockenstuhl meistens 

die vorhandene Raum­
warIhe geniigt, werden 
Heizkorper (Dampfheiz­
schlangen) nur seIten an­
geordnet. 

fJ) Wa lz e ndru ck­
maschinen (Rouleaux­
druckmaschinen). Die 
Walzendruckmaschinen 

arbeiten, wie bereits oben 
ausgefiihrt worden ist, ent­
weder nach dem Tief­
druck- oder nach dem 
Hochdruckverfahren. 

1. Walzendruckma­
schinen fiir Tiefdruck. 
Bei ihnen erfolgt das Auf­
tragen der Farbe bzw. 
Farben mit Hilfe von 
Druck- oder Musterwal­
zen, welche, auf Stahl­
achsen sitzend, aus Kupfer 
oder Messing mit wenig-

stens 15 mm Wandstarke bestehen und auf ihrer Oberflache das Muster ver­
tieft aufweisen. Die Tiefe richtet sich nach dem Charakter des zu bedrucken­
den Gewebes; fUr leichte glatte Ware kommt eine geringe, fUr starkere Ware 
eine groBere Tiefe zur Anwendung. Die Musterwalzen arbeiten mit einem 
Zylinder, dem sogenannten Gegendruckzylinder oder Presseur, zusammen und 

sind zu diesem Zweck in 
der aus Abb. 163 ersicht­
lichen Weise um diesen 
gruppiert. Der Gegendruck­
zylil1der sitzt frei drehbar 
auf seiner Achse, die in 
Gleitlagern ruht, welche 
zwecks Veranderung der 
Hohenlage des Zylinders 
mit Hilfe des ersichtlichen, 
aus Handrad, Kegelradern 
und Stellspindeln bestehen­
den Stellzeuges in Schlitz-
fiihrungen der Gestellseiten­

Abb. 164. RapportriLder ftir das Einstellen der Druckwalzen; wandungen gehoben und 
Franz Zimmers Erben, Warnsdorf i. Bohmen und Zittau. gesenkt werden konnen. 

Seine Drehbewegung emp­
fiingt der Gegendruckzylinder durch die Musterwalzen. Die Druckwalzenlager 
sitzen zu diesem Zweck ebenfalls verschiebbar in Schlitzfiihrungen der Ge­
stellwanduugen, und zwar so, daB die Druckwalzen mehr oder weniger fest an 
den Gegendruckzylinder angepreBt werden konnen. Hierzu dienen Gewichtshebel 
allein, von Stellspindeln beeinfluBte Stahlpuffer oder diese in Verbindung mit 
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Gewichtshebeln. Au13erhalb der einen Gestellseitenwand sind aIle Musterwalzen­
achsen mit Zahnriidern, den sogenannten Rapportriidern, ausgestattet, und diese 
stehen siimtlich mit einem auf der Gegendruckzylinderachse fest angeordneten 
Stirnrad in Eingriff, wie dies Abb. 163 erkennen liiBt. Empfiingt die letztge­
nannte Achse Drehbewegung, so setzt das auf ihr befindliche Stirnrad aHe Muster­
walzen in Drehung, und diese drehen den Gegendruckzylinder durch Dmfangs­
reibung, wodurch das um ibn gefiihrte zu bedruckende Gewebe gefOrdert wird 
und dabei die Abdrucke der einander folgenden Musterwalzen nacheinander 
aufnimmt. Dm die Moglichkeit zu haben, die Musterwalzen so gegeneinander 
einsteHen zu konnen, 
daB die einzelnen Mu­
sterteile im richtigen 
Rapport auf dem Ge­
webe zum Abdruck 
kommen, ist jedes R,ap­
portrad aus zwei Teilen 
hergesteHt, und zwar 
einer auf der Walzen­
achse festzukeilenden, 
mit Schneckenrad aus­
gestatteten Nabe, Abb. 
164, und einem auf 
dieser drehbaren Zahn­
kranz, dessen Nabe 
mit einer Schnecke aus­
gestattet ist, die mit 
dem Schne ckenrad in 
Eingriff steht und so 
mit diesem ein Ge­
sperre bildet.. Emp­
fiingt die Schnecke 
durch einen Schliissel 
Drehbewegung, so er­
teilt. sie dur ch das mit 
ihr in Eingriff st.ehende 
Schneckenrad der Mu­
sterwalzenachse und 
damit auch der auf ihr 

/ I; 

Abb. 165. Fiinffarben-Walzendruckmaschine fiir einseitigen 
Druck; Franz Zimmers Erben, Warnsdorf i. Bahmen und Zittau. 

sitzenden Musterwalze selbst eine Drehbewegung gegeniiber dem Ant.riebzahn­
kranz, der seinerseits nicht ausweichen kann, weil er durch sein Antriebrad ge­
sperrt ist. Dnter jeder Musterwalze befindet sich ein Farbtrog aus Kupferblech, 
Abb. 165, in welchem eine holzerne, mit einem Gummibezug versehene oder mit 
einem etwa 5 mm dicken sogenannten Lapping bewickelte Farbauftragwalze 
oder auch eine Biirstenwalze liiuft. Sie geben die aus dem Trog aufgenommene 
Farbe an die Musterwalze abo Biirstenwalzen werden dann angewandt, wenn 
Druckfarben zur Anwendung kommen, welche leicht zum Festsetzen in der 
Gravur der Musterwalze neigen, eine gleichzeitige Reinigung dieser also er­
wiinscht ist. Gegen jade Musterwalze werden unter Gewichtsdruck zwei Ab­
streichmesser a"us Bronze oder Stahl, die sogenannten Rakeln, angepreBt. Die 
erste Rakel, Farb- oder Hauptrakel, streicht, wiihrend sich der Walzenmantel 
unter ihr hinwegbewegt, die auf der Musterwalze befindliche iiberschiissige 
Farbe so ab, daB dieSEl nur noch in den Vertiefungen verbleibt, die zweite g:gen 
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die Walzendrehrichtung angestellte Rakel, Gegenrakel, hat den Zweck, aIle 
Unreinigkeiten, Stoffasern usw. von der DruckwalzenoberfHiche abzunehmen. 
Die Hauptrakeln werden axial hin und her bewegt, damit sie sich durch die 

unter ihnen vor­
beistreichende 

Liniengra vur der 
Musterwalzen 

nicht ungleich­
m1iBig abniitzen. 
Das zu bedruk­
ken de Gewebe 
wird auf einen 
Mitl1iufer und mit 
diesem auf einem 
Drucktuch(W 011-
sack oder Gum­
mituch) ruhend 
um den Druck­
zylinder gefUhrt. 
Das Drucktuch 
ist endlos, wird 
durch Leitwalzen 

---,.,. gut gespannt 
vom Druckzylin­
der angetrieben 

Abb.166. Sechsfarben-Walzendruckmaschine fiir zweiseitigen Druck; und bildet die 
Franz Zimmers Erben, Warnsdorf i. Biihmen und Zittau. 

Abb.167. Vierfarben-Doppeldruckmaschine; Franz Zimmers 
Erben, Warnsdorf i. Biihmen und Zittau. 

elastische Unter-
lage fUr das Gewebe beim 
Drucken. Der Mitl1iufer 
schiitzt das Drucktuch 
vor einem etwaigen Be­
drucken und 11iuft gleich 
dem zu bedruckenden Ge­
webe als offenes Stiick 
durch die Maschine. -
Handelt es sich darum, 
das Gewebe nicht nur ein­
seitig, sondern zweiseitig 
zu bedrucken, so kommt 
die sogenannte Doppel­
oder Duplex-Druckma­
schine zur Anwendung. 
Sie ist eine Zusammen­
steHung zweier Einzel­
maschinen mit je einem 
Gegendruckzylinder und 
den um ihn gruppierten 
Musterwalzen sowie Farb­
werken. Die beiden Gegen­

druckzylinder sind nahe aneinanderliegend im GesteH gelagert, wie dies die 
Abb. 166 und 167 erkennen lassen, und es Ui,uft das Gewebe iiber den einen 
Zylinder mit seiner Vorder-, iiber den anderen mit seiner Riickseite. Die Doppel-
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druckmaschinen 
werden auch so 
gebaut, daB mit 
ihnen unter Ver- b 
wen dung aller 
Druckwalzen nur 
einseitig gedruckt 
werden kann. -
Die vorbehandel­
ten Walzendruck­
mas chinen sind 
fur das Bedrucken 
einer Gewebebahn 
bestimmt. Um die 

Arbeitsleistung 
einer solchen Ma- . 
schine zu erhohen, 
hat man vorge­
schlagen, auf ihr 

, 
/~. 
~~ e 

gleichzeitig zwei Gewebebahnen 
zu bedrucken. Abb. 168 HiBt 
die Einrichtung einer solchen 
Maschine erkennen. Die beiden 
von den gebremsten Wickel­
:walzen a und b ablaufenden Ge­
webebahnen c und d werden mit 
einem von einer dritten Wickel­
walze e kommenden und zwi­
schen sie gefuhrten Mitliiufer f 
iiber Spannriegel, Ausbreitschie­
nen und eine Leitwalze dem 
Gegendruckzylin der zugefiihrt, 
auf dem sie sich auf einen zwei­
ten Mitliiufer g und das Druck­
tuch h auflegen. Diese fiinf auf­
einanderliegenden Bahnen cfdg 
und h laufen unter den ersten 
beidenDruckwalzenhinweg, und 
dabei empfiingt die auBenlie­
gende Gewebebahn c durch sie 
den Aufdruck. Zwischen der 
zweiten und dritten Druckwalze 
wird die bedruckte Gewebe­
bahn c mit ihrem Mitliiufer f 
vom Gegendruckzylinder 3.b und 
iiber eine Fiihrungswalze i der 
Mansarde zugeleitet. Die zweite 
Gewebebahn d mit ihrem Mit­
liiufer g und dem Drucktuch ,h 
laufen, auf dem Gegendruckzy-
linder verbleibend, unter der Abb.169. Einfarben-Endendruckmaschine; Franz 
dritten und vierten Musterwalze Zimmers Erben, Warnsdorf i. Bohmen und Zittau. 

Technololrie der Textilfasern: Haller-l1Iafev_ 4-0 
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hinweg, und dabei empfangt die zweite Gewebebahn d durch sie ihren Aufdruck 
in der gewohnlichen Weise. An Stelle von vier Musterwalzen konnen deren 
auch mehr angewendet werden, und auch die Ausnutzung dieser Walzen fiir 
die beiden Gewebebahnen kann eine von der dargestellten abweichende sein. 

Die Walzendruckmaschinen werden als sogenannte Kattundruckmaschinen 
fiir einseitigen Ein- bis Zwolffarbendruck und beiderseitigen Ein- bis Acht­
farbendruck ausgefiihrt. Der Umfang der Musterwalzen entspricht dem Muster­
rapport und liegt etwa zwischen 500 bis 900 mID. Von ihnen unterscheiden 
sich die Tiicher- und Deckendruckmaschinen im wesentlichen nur dadurch, 
daB die Musterwalzen einen wesentlich groBeren Umfang haben, weil dies der 
Rapport bedingt. 

Abb. 170. Regelbarer Elektromotorenantrieb fiir Rotationsdruckmaschinen mit Treibriemen 
zwischen Motor und Vorgelegewelle; Franz Zimmers Erben, Warnsdorf i. B5hmcn und Zittau. 

Um das Entwenden von Waren durch Abschneiden von Stiickenden zu 
erschweren, werden farbige Streifen oder Rander auf die Enden der Waren­
stiicke aufgedruckt. piesem Zweck dient die in Abb. 169 dargestellte Ein­
farben-Endendruckmaschine. Sie ist ihrem Zweck entsprechend nur fiir Hand­
betrieb durcb Kurbel gebaut. Der linke Seitenstan,der ist zwischen Presseur 
und Druckwalze offen, um dort das Stiickende quer zur Achse der Druck­
walze ein- und durcbfiihren zu konnen. 

Der Antrieb der Druckmaschine durch die Acbse des Gegendruckzylinders 
oder Presseurs erfolgt in der einfachsten Form von einer Transmission aua. 
durch Riemen, in welchem Falle die genannte Achse mit Fest- und Losscheibe 
versehen ist, durch cine sogenannte Bock- oder Diagonaldampfmaschine oder 
endlich durch einen Elektromotor. Der letztertj kommt zur Anwendung als 
nicht regelbarer oder regelbarer Motor. 1m ersteren FaIle wird gewohnlich 
zwischen den Motor und die Druckmaschine ein sogenanntes Raderschaltvor­
gelege eingebaut, welches ermoglicht, bei mit gleichbleibender Tourenzahl lau-
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fendem Motor die Druckmaschine mit verschiedener Geschwindigkeit zu treiben. 
Das · gleiche Schaltvorgelege wird auch beim Riemenantrieb zur Anwendung 
gebracht. Der Dampfmotor wird, obwohl er nicht wirtschaftlicharbeitet, von 
solchen Druckereien vorgezogen, den en eine billige Dampferzeugung moglich 
und denen daran gelegen ist, den Betrieb der Druckereiunabhangig von der 
elektrischen Stromzufiihrung zu machen. Der regelbare Elektromotor ist zweifel­
los heute das vollkommenste Antriebmittel, denn mit ihm ist eine sehr fein­
stufige Regulierbarkeit in weiten Grenzen moglich. Der Antrieb vom Motor zur 
Maschine erfolgt durch Zahnrader oder Riemen. Der Riemenantrieb sichert den 
denkbar ruhigsten Gang der Maschine, Abb. 170. 

Von der Druckmaschine gehen Gewebe, Mitlaufer und Drucktuch in die 
Trockenvorrich­

tung. Sie ist ent­
weder ein soge­
nannter Trocken­
stuhl (Mansarde ), 
in welchem das 
bedruckte Gewebe 
in spiralformigen 
Windungen iiber 
Leitwalzen ge­
fiihrt und dabei 
der Warmluft aus­
gesetzt wird, oder 
eine sogenannte 
Trockenhange, bei 
welcher das Ge­
webe in Falten­
form aufgehangt 
durch einen Trok­
kenraum gefiihrt 
wird, vgl.Abb.l71. 
-- J e nach der Be-
heizungsart sind 

Abb.171. Sechsfarben-Reliefwalzendruckmaschine mit Mitliiufer­
trockner,' mechanischer Trockenhange und Ablegependel; Julius 

.. Fischer, Nordhausen a. H. 

die Trockenstiihle solche mit Dampfplatten-, Rippenrohr- oder HeiBluftbeheizung. 
Die erstgenannte Art der Beheizung kommt iiberall dort zur Anwendung, wo eine 
scharfe, schnelle Trocknung erwiinscht ist. Bei den mit ihr ausgestatteten Trocken­
stiihlen wird das bedruckte Gewebe zwischen einer Anzahl doppelwandiger eiserner 
Platten, die mit Dampf geheizt werden, hindurchgefiihrt. Der Trockenstuhl 
mit Rippenrohrbeheizung ist unterhalb der Leitrollen mit Rippenrohrheiz­
korpern ausgestattet und bei den Trockenstiihlen mit HeiBluftbeheizung wird 
die Trockenluft durch Rohren- oder Lamellen-Heizkorper in den Trockenstuhl 
eingeblasen uud in ihm durch einen Ventilator und regelbare Luftleitungen 
so in Bewegung gesetzt, daB eine moglichst vollkommene Ausniitzung der­
selben erreicht wird, Abb.172. Vor den das zu trocknende Gewebe leitenden 
Walzen ist ein zweiter Satz von Leitwalzen angeordnet, iiber die der MitIaufer in 
senkrecht auf- und absteigenden Gangen gefiihrt wird, und vor diesem Ab­
teil des Trockenstuhls befinden sich die Leitwalzen fiir das Drucktuch. Dieses 
lauft zum Gegendruckzylinder zuriick, der Mitlaufer wird zwischen Druck­
mas chine und Trockenstuhl und das bedruckte Gewebe hinter diesem durch 
einen Faltenleger abgelegt. Vielfach geht bei den HeiBlufttrockenstiihlen das 
bedruckte Gewebe vor dem Ablegen noch durch eine Kiihlkammer, welche 

40* 
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dem Trockenstuhl unmittelbar angefiigt ist und durch welche die Frischluft 
angesaugt wird. 

Der Mitlaufer schiitzt das Drucktuch beirn Drucken vor einem Beschmutzen 
durch die Druckwalzen und muS deshalb von der auf ihn gelangenden Farbe 
durch Waschen befreit werden. Dieses Waschen erfolgt im allgemeinen auBer­
halb der Druckmaschine mittels Hand oder auf besonderen Waschmaschinen. 
Man hat jedoch auch vorgeschlagen, die Reinigung innerhalb der Druckanlage 
durch eine zwischen Druckmaschine und Trockenstuhl eingeschaltete Wasch- und 
Trockenvorrichtung durchzufiihren. Wird der Mitlaufer im Interesse einer Ver­
einfachung und Verbilligung des Betriebes weggelassen, so muB das Drucktuch ge­
reinigt werden. Abb.173 la13t eine derartige Einrichtung erkennen (D.R.P.192 985 
und 225097). Es wird zu diesem Zweck nach dem Verlassen des Gegendruck­
zylinders a und Wiederauflauf auf ibn an einem die Farbe abnehmenden Wisch­

Abb. 172. Zehnfarben-Walzendruckmaschine mit durch 
Hau bold -Lamellen-Heizkorper beheiztem H eiBluft-Trocken­

stuhl; C. G. Haubold A.-G., Chemnitz. 

zylinder b vorbeigefiihrt, der 
seinerseitsdurch eine Wasch­
vorrichtung c dauernd gerei­
nigt wird, geht hierauf iiber 
einen zweiten, der V ortrock­
nung dienenden Zylinder d, 
und schlie13lich durch eme 
Trockenkammer e. 

Herstellung der 
Druckwalzen. Die alteste 
Art der HerstelIung der 
Tiefdruckformen auf den 
Druckwalzen ist das Ste­
chen mit dem Grabstichel 
unter einer Lupe. Dieses 
miihsame Verfahren wendet 
man heute nur noch bei 
der Herstellung solcher Mu­
ster an, die sich auf der 
Druckflache nicht wieder­
holen. Andere Muster sticht 
man einmal in eine Zink­

platte und iibertragt sie mit Pantographen auf die glattpolierte und mit einem 
saurefesten Lack iiberzogene Kupferwalze. Die Diamantspitzen des Pantographen 
schneiden dabei das Muster in den Lackiiberzug der Kupferwalze, die nachher so 
lange in verdiinnter Salpetersaure gedreht wird, bis das Muster die gewiinschte 
Tiefe erlangt hat. SolIen gro13ere glatte Flachen gedruckt werden, so darf man 
das Muster an diesen Stellen der Druckwalze nicht gleichmaBig ausheben, da 
eine derartige Walze keinen gleichmiWigen Druck ergeben wiirde. Man muB viel­
mehr der Farbe an diesen Stellen Stiitzpunkte durch Einarbeiten von Linien 
(Hachuren) oder Punkten (Picots) verschaffen. Zur Herstellung von tiefen 
Gravuren bedient man sich der Molettiermaschine und als Hilfswerkzeug dabei 
einer Walze, der Molette. Man sticht das Muster mit dem Grabstichel in die 
aus weichem Stahl bestehende Molette, deren Umfang dem Musterrapport in 
der Langsrichtung des Gewebes oder einem Vielfachen davon gleich ist. Diese 
Muttermolette wird gehartet und in der "Releviermaschine" gegen eine zweite 
gleich groBe Tochtermolette unter gleichzeitigem Drehen gepreBt. Das Muster er­
scheint nunmehr auf der Tochtermolette erhaben (im Relief). Nachdem man diese 
Molette gleichfalls gehiirtet hat, pre13t man damit das Muster in die Oberflache der 
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Druckwalze, die zumeist in Breite und in Umfang ein Vielfaches der Molette ist. 
Hierzu dient die Molettiermaschine; sie ahnelt einer Drehbank, zwischen deren 
Spitzen die Kupferwalze ei gespannt wird, wahrend die in einem verstellbaren 
Lagerstuhl gelagerte Molette ihr Muster in Streifen einpreBt. Der Druck auf die 
Molette wird allmahlich verstarkt, bis ihr Relief vollstandig in die Kupferwalze 
eingedrungen ist. Man fahrt dann noch einige Male mit der Molette iiber die 
Walze, urn alle Feinheiten des Musters zu iibertragen. Auch die Muttermolette 
stellt man vielfach nicht mit der Hand, sondern mit Hilfsmaschinen her, doch 
lassen sich dabei Nacharbeiten an der Walze, besonders der Halbtone und Dber­
gange, mit der Hand nicht vermeiden. - N euerdings stellt man die Druckwalzen 
auf photographischem Wege her. Man fertigt von dem gezeichneten Muster ein Dia­
positiv auf Folie, legt diese 
urn die mit einer lichtemp­
findlichen Schicht iiber-
zogene kupferne Druck­
walze und kopiert so 
das Muster darauf. Diese 
Kopie wird dann wie 
ein Druckstock geatzt. 
Solche Tiefdruckwalzen 

01 
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0.' I«) 
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0.1 10() 
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haben besonders im Zei­
tungsdruck Eingang ge­
funden, sind aber auch im 
Zeugdruck gut verwend­
bar. - Ein weiteres Ver­
Iahren zur Herstellung der 
Tiefdruckform auf dem 

----°0: 
~---------------I I\V 

Walzenmantel, welches If \ 
besonders fUr groBere Mu- \ I \ 
ster in Frage kotnmt, be- I I \ / 
steht darin, daB dieses zu- \ I \;' 
nachst auf einen Litho- 'I \ /1 
graphierstein gezeichnet, ~I \ /' ! 
von dies em ein Abdruck ' I 0 
auf Umdruckpapier her- \ tk.. 
gestellt, mittels dessen '\QI 
dann das Muster auf die j;J 
Walze iibertragen und 

.\bb. 173. \ lzcndru kroll' hin mit 
\\'a!ICh- und Tr kenvorricbtung fllr 

das Drucktuch. 

hierauf diese schlieBlich durch Behandlung mit chemischen Mitteln (Atzen) 
druckfertig gemacht wird. Dieses schwierige Verfahren ist im Laufe der Zeit 
durch photochemische Verfahren ersetzt worden. Grundlegend fiir sie war die 
Erfindung von Mertens. Heute wird auf photographischem Wege zunachst ein 
Diapositiv des Bildes mit allen seinen Halbtonen hergestellt. Dieses Diapositiv 
wird durch Belichtung auf lichtempfindliches Pigmentpapier iibertragen und 
dariiber ein Netz feiner gekreuzter Linien kopiert. Das Pigmentpapier wird 
hierauf unter Wasser, das mit Methylalkohol versetzt ist, urn die vorher griind­
lich gereinigte Walze gelegt und auf ihr festgequetscht. Durch Behandeln mit 
warmem Wasser laBt sich zunachst das Papier entfernen und dann die vom 
Licht nicht veranderte Gelatine, bis das Bild mit allen seinen Einzelheiten 
erscheint. Nach dem Abtrocknen und Abdecken der Rander mit Asphaltlack 
wird die Walze mit verschiedenen Eisenchloridbadern behandelt und dadurch 
das Bild in die Walzeeingepragt. Urn rapportierende Muster auf photogra-
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phischem Wege auf Walzen zu iibertragen, muB man diese mit einer licht­
empfindlichen Schicht versehen. Die Dbertragung von Mustern, die zu diesem 
Zweck in verscbieden groBe Punkte mit Hilfe der Autotypie zerlegt sein miissen, 
auf demrt lichtempfindlieh gemachte Walzen geschieht mit Hilfe von Folien 
(Filmen). Weiteres hieriiber enthiilt eine Arbeit von Schopff in Melliands 
Textilberichten 1924, S. 535. Auf sie sei deshalb verwiesen. 

Aufspindeln der Druckwalzen. Die Herstellung eines jeden Druck­
musters erfordert neue Druckwalzen. Die BeschafIung dieser und das Lager 
gebrauchter Druckwalzen stellen fiir eine Zeugdruckerei eine bedeutende 
Kapitalanlage dar. Um diese herabzumindern, versieht man die Druckwalzen 
nicht mit festen Achsen, sondern spindelt sie erst dann auf diese auf, wenn 
sie gebraucht werden. Hierzu dienen heute sogenaunte Walzenaufspindel­
maschinen. Bei ihnen geschieht das Eintreiben der im Mittelteil ihrer Lange 
kegelformig gestalteten Stahlachse in die mit kegelformiger axialer Aussparung 

Abb. 174. Aufspindelmaschine fiir elektrischen Betrieb mit ein­
gebautem Antriebsmotor; Franz Zimmers Erbim, Warnsdorf 

i. Bohmen und Zittau. 

versehenen Druck­
walze durch Schrau-

benspindeldruck, 
der entweder durch 
Hand-, Transmis­
sions-, hydrauli­
schen oder elektri­
scben Antrieb er­
zeugt wird. Die in 
Abb. 174 veram 
schaulichte Auf­
spindelmaschine ist 
eine solche der letz-
teren Art. Sie ist 
derarf, eingerichtet, 
daB durch Rei-
bungskupplungen 

ein langsamer und 
ein schneller Gang eingestellt werden konnen. Der Motorschalter ist zugleich 
als selbsttatiger doppelter Endausschalter ausgebildet, der in jeder der beiden 
Endstellungen der PreBspindel den Strom unterbricht. Erforderlichenfalls wird 
die Maschine auch mit einer selbsttatigen elektrischen AuslOsevorrichtung mit 
Maximaldruckeinstellung versehen. 

2. Walzendruckmaschinen fiir Hoch- (Relief-) Druck. Die Walzen­
druckmaschine fUr Reliefdruck soll den kostspieligen Handdruck ersetzen und 
das absatzweise Arbeiten der Druckform, wie es bei dies em und der Perrotine 
erforderlich ist, beseitigen. Die flachen Druckformen, wie sie beim Handdruck 
oder Perrotinendruck gebraucht werden, sind durch Musterwalzen ersetzt, die 
genau wie die Handmodel in Formstecherarbeit hergestellt werden, soweit nicht 
fiir bestimmte Muster reliefartig geatzte Metallwalzen bevorzugt werden. Zum 
Auftragen der Druckfarben auf die Oberflache der Musterwalzen dienen naht­
los gewebte umlaufende Farbtiicher (Abb.l71). Die Farbmenge laBt sich auf 
das genaueste regulieren, so daB sowohl zarte Konturen wie auch vollgedeckte 
Flachen des Musters in der richtigen Weise eingefarbt werden konnen. Diese 
Art der Farbauftragung eignet sich fiir ane Druck- und Atzfarben und in be­
sonderer Weise auch fiir den Echtdruck mittels Indanthrenfarben. Auch die 
Starke oder Art der zu bedruckenden Gewebe spielt keine Rolle. Es werden 
die verschiedensten Gewebe vom diinnsten Voile bis zum Pliisch gedruckt, 
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und zwar mit 2 bis 12 Farben. Die bequeme Bedienungsweise', die fast ver­
lustfreie EinreguIierung und die unbegrenzte Dauerhaftigkeit der Masohinen 
sind ihre V orziige. 

Wenn auoh keine Bedenken bestehen, die Reliefdruokmaschine mit einer 
Trookenmansarde in Verbindung zu bringen, urn Ware und Mitlauferstofi zu 
trooknen, so hat dooh die Praxis erwiesen, daB es sowohl fUr die QuaIitat .als 
auch fur die Rentabilitat in den meisten Fallen vorteilhafter ist, die . Luft­
trooknung ohne groBe Hitze und ohne Spannung der Gewebe durchzufiihren, 
also die sogenannte meohanische Hange anzuwenden; vgl. Abb. 171. 

3. Walzendruok­
maschine fiir Tief­
und Hochdruok. 
Bei den Walzendruok­
mas chinen fUr Tief­
druck miissen die 
Musterwalzen ver­
haltnismaBig fest ge­
gen den Mantel des 
Gegendruokzylinders 
abgepreBt werden, 
damit soharfe Muster­
konturen entstehen 
und eine gute Abgabe 
der in den Vertiefun­
gen der Druokwalze 

-sitzenden Farbe an 
das Gewebe erreioht 
wird. Dieser hohe 

Anpressungsdruok 
der Musterwalzen bie­
tet die Mogliohkeit, 
den Gegendruokzy­
Iinder mittels der 
Musterwalzen durch 
Umfangsreibung an­
zutreiben. Bei den 
Walzendruckmaschi­
nen fiir Hochdruck 
ist diese Art des An­
triebs des Gegen­

/ , 

, , 

o 

Abb.175. Walzendruckmaschine fiir Tief- und Hochdruck. 
Nach D.R.P.290330. 

druokzylinders nioht zulassig, da das Musterrelief leioht beschadigt werden 
konnte und dio dick aufgetragene Farbe verlaufen wiirde. SoIl also eine 
Walzendruckmaschine die MogIichkeit bieten, nach Bedarf Hoch- oder Tief­
druck herzustellen, so muB sie diesem Umstand Reohnung tragen, sie muB 
also, abgesehen von der Auswechselbarkeit der Druckwalzen fiir Hochdruck 
gegen solche fUr Tiefdruck, so eingerichtet sein, daB der Gegendruokzylinder 
beim Tiefdruck in der iiblichen Weise durch die angetriebenen Musterwalzen 
Bewegung empfangt, beim Hochdruck unter AusschluB dieser. Diesen Bedin­
gungen entspricht die in der Abb. 175 wiedergegebene Walzendruckmaschine. 
Die mit dem Gegendruckzylinder a zusammenwir~enden Musterwalzen b emp­
fangen duroh die auf ihren Achsen sitzenden Rapportrader c von einem so­
genannten Zentralrad d aus Drehbewegung und iibertragen diese auf den lose auf 
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seiner · Achse odeI' auf einer von del' Vorgelegeachse getrennt gelagerten Achse 
festsitzenden Gegendruckzylinder. Neben den Musterwalzen sind auch die 
glatten, ebenfalls gegen den Gegendruckzylinder angepreBten Walzen e vor­
gesehen, iiber welcbe das Gewebe ein- und auslauft. Sie bilden das Antrieb­
mittel fur den Gegendruckzylinder, sobald mit erhaben gemusterten Walzen 
gearbeitet wird, und empfangen in diesem Fall Antrieb von einem zweiten 
Zentralrad g aus durch die mit ibm in Eingriff stehenden Triebe h. Das 
letztgenannte Zentralrad sitzt mit seiner Nabe frei drehbar auf del' Nabe des 
erstgenannten Zentralrades d; kann abel' auch mit ihm gekuppelt werden. 
Geschieht dies, so drehen sich die Musterwalzen b und die Triebwalzen e, 
wie es del' Hochdruck fordert. Wird die Kupplung gelost und werden gleich­
zeitig die Walzen e vom Gegendruckzylinder abgestellt, so empfangen nul' die 
Musterwalzen Antrieb, wie es fur Tiefdruck erforderlich ist. DaB bei del' 
Ausfiihrung von Hochdruck auf die Musterwalzen wirkende Rakeln entbehr­

Iich werden, ist selbstverstiindlich. Bei 
del' dargestellten Maschine sind zu 
diesem Zweck die Rakeln derart ver­
schiebbar angeordnet, daB sie nach 
Bedarf auf die Musterwalzen b (Tief­
druck) odeI' Farbiibertragungswalzen k 
(Hochdruck) zur Wirkung gebracht 
werden konnen. 

c) Bedrucken del' Wirkwaren. 
Fiir das Bedrucken der Wirkwaren 
kommen im wesentlichen die gleichen 
Hilfsmittel zur Anwendung wie fiir 
das Bedrucken der Gewebe. Bedingung 
fur ein gutes Gelingen des Druckes ist 
aber, daB das Werkstiick den Druck­
werkzeugen im gespannten Zustande 
dargeboten wird. Striimpfe werden 
zu diesem Zweck auf flache Formen 

Abb.176. Tiefdruckmaschine fiir Striimpfe. aus Linoleum, Holz u. dgl. aufgezogen 
und mit diesen durch Druckwalzen 

hindurchgeschickt. Abb.176 liiBt die Einrichtung einer Tiefdruckmaschine fur 
Striimpfe erkennen. Sie ist mit den beiden Tiefdruckwalzen a und b ausge­
stattet, deren jede mit einem Farbwerk c und einer gewichtsbelasteten Rakel d 
zusammenarbeitet. Der Anlegetisch e fiihrt eine wagrecht hin und her gehende 
Bewegung gegeniiber den Druckwalzen aus und bringt hierdurch die auf die 
Formen aufgezogenen Striimpfe in den Bereich der Druckwalzen. Damit 
hierbei die Formen nicht ausweichen konnen, ist del' Tisch mit einem An­
schlag g versehen, an welcbem die Formen ihre Stiitze finden. Ein endloses 
Tuch nimmt die durch die Druckwalzen hindurchgegangenen Formen mit den 
bedruckten Striimpfen auf und fiihrt sie abo 

d) VOl'- und Nachbehandlung del' Drnckwaren. Die Druckwaren lassen 
sich so, wie sie von den Maschinen kommen, im allgemeinen nicht obne 
weiteres bedrucken, sie miissen vielmehr einer Vorbehandlung unterzogen 
werden. Diese Art der Vorbehandlung ist abhiingig von del' Warenart einer­
seits sowie dem zur Anwendung zu bringenden Druckverfahren und del' Wahl 
des Druckmittels andererseits. Die Vorbehandlung fur die Game erstreckt 
sich im wesentlichen auf ein Abkochen, Bleichen, Mercerisieren, Beizen und 
Fiirben. Die Durchfiihrung dieser Verfahren ist die ii bliche, es sei deshalb 
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auf die entsprechenden Abschnitte dieser Arbeit verwiesen. Beider Vorbehandlung 
der Gewebe kommen nach Bedarf zur Anwendung: Sengen, Entschlichten, 
Bauchen, Mercerisieren, Bleichen, Beizen, Farben, Scheren, Biirsten. Auch 
hinsichtlich all dieser Verfahren gilt das gleiche wie fiir die Verfahren zur 
V orbehandlung der Garne. Wirkwaren - im allgemeinen nur Striimpfe -
werden zum Zwecke des Bedruckens auf Hache Formen aus Pappe oder Me­
tallblech aufgezogen, aufgespant, einer sonstigen weiteren Vorbehandlung 
aber nicht unterzogen. 

Die Nachbehandlung bedruckter Garne, Gewebe und Wirkwaren besteht 
zunachst in einem Dampfen. Thm schlieBen sich bei den Garnen nach Er­
fordernis ein Was chen, Seifen, das Fixieren des Farbstoffs, die Abstrimpfung 
der nach dem Dampfen vorhandenen iiberschiissigen Saure, die Entfernung 
der Verdickungsmittel usw. an. Die Weiterbehandlung der bedruckten Gewebe ist 
eine auBerordent­
lich vielseitige und 
vieI£ach chemischer 
Natur. Genannt 
seien als wesentlich 
nur das Entfernen 
der Verdickungs­
mittel, das Wa­
schen, Seifen, Chlo­
ren, Bleichen, Far­
ben. 

Dem Dampfen 
bedruckter Waren 
kommt die groBte 
Bedeutung zu; es 
wird mit trocke­
nem und feuchtem 
Dampf, bei verschie-
dener Dampfspan- Abb. 177. Vordampfer mit zwei Faltenlegern; Zittauer Ma,schinen-
nung und verschie- fabrik A.-G., Zittau. 
den lange Zeit sowie 
unter LuftabschluB gedampft. Die Ausbildung der Dampfer hat deshalb eine 
groBe Vollkommenheit erreicht, urn allen diesen verschiedenen Anforderungen 
gerecht werden zu konnen. - In Abb.l77 is't ein sogenannter Vordampfer 
wiedergegeben, del' vieI£ach noch als Mather & Platt bezeichnet wird. Er fand 
urspriinglich nur fur das schnelle Oxydieren von Anilinschwarz Anwendung, dient 
abel' heute zum Continue-Dampfen der weitaus meisten Druckwaren. Er steIIt 
eine aus GuBeisen hergestellte Kammer dar, deren Wandungen auBen dampf­
dicht zusammengefugt, innen aber vollstandig glatt sind, damit das Kondens­
wasser an ihnen herablaufen kann. In diese Kammer wird das zu behandelnde 
Gewebe durch einen am unteren Teil der vorderen Stirnwand angebrachten guB­
eisernen V orkasten eingefiihrt, del' sowohl mit del' Dampfkammer als auch mit 
del' AuBenluft durch je einen engen nul' das Gewebe durchlassenden Schlitz ver­
bunden ist. Dieser V orkasten dient gleichzeitig fur den Abzug des Brodens, der 
ohne die Anwendung eines besonderen WindHiigels durch den bestandig zustro­
menden neuen Dampf an diesel' Stelle herausgedriickt wird und dadurch gleich­
zeitig als sicherer LuftabschluB wirkt. Das in die Dampfkammer eingefiihrte 
Gewebe wird in diesel' mittels im Ober- und UnterteiI vorgesehener Leit­
walzen in senkrechten Laufen gefiihrt. Die Leitwalzen ruhen mit ihren 
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Zapfen in Soheibenlagern, welohe auBen auf die Seitenwandungen der Dampf­
kammer aufgesetzt sind. Naoh der Abnahme eines solohen Lagers kann die 
zugehorige Leitwalze seitlioh aus der Kammer herausgezogen werden. Um 
Tropfenbildung . in der Kammer zu verhuten, sind die Kammerdeoke und die 
Deoke des Vorkastens als 'heizbare Doppeldeoke ausgebildet, unter den an der 
Deoke liegenden Dampfzuleitungsrohren Sohutzmulden und oberhalb des Waren­
ein- und Austrittsohlitzes heizbaren Rinnen vorgesehen, auBerdem haben die 
Sohlitze im Vorkasten mit Dampf heizbare Lippen und Auffangrinnen. -
Fiir das Rydrosulfit - Atzdruokverfahren sind heiBe trookene Dampfe erfor· 
derlioh. Zu diesem Zweoke wird in die nach den Dampfzuleitungsrohren 
fiihrende Leitung ein Dampftrockner eingesohaltet und am Boden des Dampf­
kastens ein Rippenheizkorper angeordnet. Der fur die Beheizung des letzteren 

Abb.178. Strahngarn-Dampfkessel mit Spulenwagen fUr oben liegende Leitschienen; 
Zittauer Maschinenfabrik A.-G., Zittau. 

bestimmte hochgespannte Danipf wird duroh den Dampftrockner bzw. duroh 
ein darin angebrachtes Reizrohrbundel gefuhrt und dieses von dem zu trook­
nenden Dampf umspult. - Ein anderes Mittel, um hohe Dampftemperaturen 
zu erreichen, besteht in der Ausbildung der Kammer-Stirnwande zu heizbaren 
Stirnwanden. - Zum Zwecke der Beseitigung von auf dem Gewebe zuriick­
bleibenden Mengen von Saure oder sauren Salzen wird der Dampfkammer 
Ammoniak zugefiihrt. Fur seine Einfiihrung ist auf den EinlaBstutzen fiir 
die Dampfrohre ein eisernes GefaB mit Fulltrichter aufgesetzt. - 1st ein 
Arbeiten mit recht feuchtem Dampf erforderlioh, so wird die Dampfkammer 
so ausgebildet, daB das Kondenswasser in ihm bis zu einer bestimmten 
Rohe gesammelt und durch die am Boden der Dampfkammer liegenden 
Rippenheizrohre verdampft werden kann, oder es wird der Dampfkammer 
ein auBerhalb derselben liegender geschlossener Kessel zugeordnet, der halb 
mit Wasser gefiiIlt wird, durch das der in die Dampfkammer einzufuhrende 
Dampf hindurchgeht und dabei Wasserteilchen mitnimmt. - Wesentlioh ab­
weichend hinsiohtlich Einrichtung und Wirkung von dem vorstehend erHiuterten 
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Dampfer sind diejenigen Dampfkasten und Dampfkessel, welche periodisch 
beschickt, nach derBeschickung luftdicht geschlossen undnach dem SchlieBen 
beliebig lange unterDruck gehalten werden konnen. Die Belilchickung dieser 
Dampfer erfolgt mit Hilfe von an Schienen hangenden oder auf Schienen 
stehenden Spulen-, Stab-,Nadelrahmen- oder Plattform-Wagen. 

Ab b. 178 zeigt einen Dampfkessel mit an Laufschienen hangenden Spulen­
wagen. 

Das Wesen des in Abb. 179 wie.dergegebenen ala "Indanthren-Schnell­
Dampfer" bekannten Dampfers beruht darauf, daB der Dampf, nachdem er 
einen Dampfbefeuchter passiert hat, der eine genaue Einstellung des Feuchtig­
keitsgrades des Dampfes ermoglicht, durch die 
auf einen durchlochten Zylinder aufgewickelte 
Ware hindurchgefiihrt und infolgedessen voll aus­
genutzt wird. Er arbeitet femer vollkommen 
luftfrei. Da der Dampfer keinen groBen Inhalt 
aufweist und dieser im wesentlichen von der zu 
dampfenden Ware erfiillt wird, wird zur Fiillung 
des den durchlochten Zylinder einschlieBenden 
Kessels nur wenig Dampf benotigt. Der Dampf 
erfiillt den Kessel infolgedessen rasch und ver­
drangt die Luft aus dem Kessel und aus den 
Poren der Ware so schnell, daB nach Ablauf von 
1/2 Minute, vom ()ffnen der Dampfventile an ge­
rechnet, an allen Stellen der zu qampfenden 
Ware die gleichen Dampfverhaltnisse herrschen. 

-Beim Indanthren- Schnell-Dampfer ist die Mog­
lichkeit gegeben, unter Druck bis zu 1/2 at mit 
durchstromendem Dampf zu dampfen, so daB 
also im abstromenden Dampf etwa entstehende 
ReaktioIlSwarme oder bei sauren Farben alie Saure­
dampfe, die die Ware beeintrachtigen konnen, 
mit abgefiihrt werden. Die Dampfzeiten fUr die 
einzelnen Farben sind nach Angaben der Er­
bauerin je nach den ortlicheri Verhaltnissen ver­
schieden. FiirIridanthren- und Kiipenfarben be­
tragt sie etwa 3 Minuten, flir basische und sub­
stantive Farben 15 bis 20 Minuten, Atzungen 
1/2 bis 5 Minuten, und zwar werden nur Indigo­
Atzungen 5 Minuten gedampft. Maschinendrucke 
kOIlIlen meist ohne Zwischenlauferstoff gedampft 
werden, weiBe Stoffe und diiIlIle Stoffe nament-

Abb. 179. Indanthren-Schnell­
Dampfer; Indanthren-Echt­
Farberei, Leipzig, Hans von 

Wehl. 

lich im Spritz- und Handdruck verlangen das Aufwinden auf die Warenzylinder 
mit Zwischenlaufer, die bei Indanthren- und Kiipenfarben-Drucken eine wieder­
holte Verwendung gestatten, ohne gewaschen werden zu miissen. Der Indan­
thren-Schnell-Dampfer eignet sich wie kaum ein zweiter Dampfer auch dazu, 
einzelne Abschnitte und konfektionierte Ware zu dampfen; die auf den Zwischen­
laufer aufgelegt werden und so auf den Warenzylinder aufgewickelt werden 
kOIlIlen. Der Indanthren-Schnell-Dampfer wird auch in einer besonderen Aus­
fiihrung ZUlli Dampfen von bedruckten Gamen geliefert. Die bedruckten Game 
werden in einem Sack verpackt und dieser in den Dampfer eingesetzt und 
so durchgedampft, alsQ ebenfalls eine sehr einfache Handhabung. 

Neben dem Dampfer falIt der Breitwasch- und Seifmaschine bei der Nach-
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behandlung bedruckterGewebe eine wichtige Rolle 
zu. Sie besteht im allgemeinen aus einer Reihe von 
zusammengefiigten Kasten· oder Botti chen , durch 
welche das Gewebe in einem Lauf nacheinander hin­
durchgefuhrt wird. Es folgen ZUlli Beispiel bei der 
in Abb.180 dargestellten Anlage einander: 1 Vor- und 
Beizkasten, 1 Waschkasten, 6 Seifkasten, 2 Wasch­
kasten und 1 Chlorkasten. Angefiigt sind ferner dieser 
Bottichbatterie weiter noch ein Dampfkasten, ein 

Abb. 181. Schema eines Spritz­
bzw. Waschkastens; Zittauer 
Maschinenfabrik A.-G., Zittau. 

Abb. 182. Schema eines Seif­
kastens; Zittauer Maschinen­

fabrik A.-G., Zittau. 

Wasserkalander und 
eine Zylindertrocken­
maschine. Die Beiz-, 
Wasch- und Seifkasten 
sind mit oberen und 
unteren Leitwalzen aus 
geeignetem Material 
(Messing, Holz usw.) aus­
gestattet, mittels deren 
das Gewebe in auf- und 
absteigenden Gangen 
durch die Bottiche ge­
fiihrt wird. Bei seinem 
Dbergang von einem 
Bottich zum anderen 
passiert das Gewebe ein 
Quetschwalzenpaar, des­
sen beide Walzen aus 
GuBeisen gefertigt sind 
und von denen die un­
tere mit einem Messing-, 
die obere mit einem 
Weichgummibelag ver­
sehen ist. Besondere 
Aufmerksamkeit hat 
man der Ausbildung der 
Wasch- und Seifkasten 
zugewendet. Die erste-

Abb. 181 ersichtlichen 
korpern, die letzteren 
lichen Weise mit sich 
ausgestattet. 

ren sind in der aus 
Weise mit Zentrifugalspritz­
in der aus Abb. 182 ersicht­
drehenden Holzschlagkreuzen 

Kommen nur kleinere Leistungen in Frage, so 
wird an Stelle einer Bottichbatterie, wie sie vorstehend 
in einem Ausfiihrungsbeispiel erlautert ist, . die nor­
male Breitwaschmaschine verwendet, wie sie auf 
S. 506/7 behandelt ist. 

Eine fast in jeder Zeugdruckerei benotigte Ma­
schine ist die HeiBlufttrockenmaschine (Hotflue). Sie 
dient nicht nur zum Trocknen derjenigen bedruckten 
Gewebe, die gegen die unmittelbare Hitze der Zylinder­
trockenmaschine oder die Kluppel1eingriffe der Spann-
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und Trockenmaschine empfindlich sind, sondern sie findet auch fast regelmaBig 
zum Trocknen der mit Beizen oder anderen Fliissigkeiten impragnierten Ge­
webe Anwendung. Die Hotflues werden ausgefiihrt fUr wagrechten oder senk­
rechten Gewebelauf. Abb. 183 zeigt eine Einrichtung der erstgenannten Art ohne 
auBere Verkleidung in Verbindung mit einem Foulard. In dem ersten und 
letzten Standerpaar sind Zughaspel, in den Zwischenstanderpaaren Leitwalzen 
angeordnet· Beide sind aus verzinktem Kupferrohr. Die fur das Trocknen 
bestimmte Luft wird mittels eines Ventilators durch Lamellenheizkorper aus 
verzinktem Eisen in einen Einblasekanal getrieben und durch Zungen den ein­
zelnen Warengangen gleichmaBig zugeleitet. Das Absaugen der gesattigten 
Luft erfolgt durch einen Exhaustor. Wird die Hotflue als Oxydationsmaschine 
verwendet, so werden Zughaspel und Leitwalzen aus gedampftem Holz ange­
fertigt. - Die Hotflue fiir senkrechten Gewebelauf, Abb. 184, wird vielfach auch 
so ausgefiihrt, daB sie Hotflue- und Oxydationskammer in sich vereinigt. Im 

Abb. 184. Hotflue fiir senkrechten Gewebelauf mit vorgebautem 
Dreiwalzen-Foulard; Zittauer Maschinenfabrik A.-G., Zittau. 

ersten Teil der Maschine, der Hotflue, wird das Gewebe vorgetrocknet, im zweiten 
Teil, der Oxydationskammer, fertig getrocknet und zugleich oxydiert. Fur die 
Beheizung der in Abb. 184 wiedergegebenen Hotflue sind in besonderen seit­
lichen Heizkammern Rippenrohrkorper angeordnet. Dariiber tragt jede Heiz­
kammer einen Ventilator, der die Luft in bestandigem senkrechten Kreislauf 
durch die Heizkorper driickt und durch die Trockenkammer wieder ansaugt. 
Die Luft durchstreicht dabei das Gewebe und wird zugleich mit forlschreiten­
der Sattigung durch die saugende Wirkung eines iiber demEingang der Ma­
schine sitzenden Exhaustors nach vorn, also gegen den Warenlauf und schlieB­
lich ins Freie gefordert. 

VIII. Sengen. 
Das Sengen hat den Zweck, Garne, Gewebe und Wirkwaren von dem auf 

ihrer Oberflache befindlichen Faserflaum durch Abbrennen zu befreien. Es 
geschieht dies entweder durch zum Gliihen gebrachte Korper in Gestalt von 
Stab en oder stabartigen Gebilden, Platten oder Zylindern oder mittels nicht 
leuchtender Gasflammen. Die Beheizung der erstgenannten Hilfsmittel erfolgt 
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durch den elektrischen Strom, diejenige der Platten oder Zylinder durch Ver­
breimungsgase. Zur Speisung der Gasfl.ammen dient im allgemeinen das Leucht­
gas in Mischung mitLuft. Wo Leuchtgas nicht zur Verfiigung steht, bringt 
man die Sengmaschine mit einem Gaserzeuger in Verbindung, in welchem 
leichte und schwere Kohlenwasserstoffe von einem spezifischen Gewicht von 
0,60 bis 0,88, hauptsachlich aber Benzol, auf kaltem Wege mittels Druckluft 
vergast werden. 

a) Sengen der Garne. Das Sengen der Game erfolgt auf elektrischen 
Sengmaschinen oder auf Gassengmaschinen. 

Die Brenner der elektrischen Sengmaschinen haben ill Laufe der Jahre 
eine vielseitige Aushildung erfahren. lhr Sengkorper (Brenner) besteht aus einem 
mit seinen beiden Enden in den Stromkreis eingeschalteten Blechstreifen oder 
aus zwei oder drei parallel zueinander liegenden Blechstreifen, welche an einem 
Ende durch einenSteg elektrisch leitend miteinander verbunden und mit ihren 
auf der anderen Seite liegenden freien Enden an den Stromkreis angeschlossen 
sind oder endlich aus einem stabchenartigen Korper, der parallel zu seiner 
Langsachse mit einer mul- a 
denformigen Aussparung t~ 
versehen ist. Ui 

Eine Brennerausfiih-

m Q 
rung der letztgekennzeich­
neten Art ist in Abb. 185 
wiedergegeben. Der Seng­
korper a ist vermittels der 
Leiter b in den Stromkreis 
eingeschaltet.Da der Seng­
korper selbst aus einem 
schlechtleitenden, hitze­
bestandigen Material be­
steht, so wird er durch 

Abb. 185. Brenner fiir elektrische Garnsengen nach 
D.R.P. 314309. 

den Strom ins Gliihen gebracht. Vermittels der beiden Porzellanleitrollen c 
wird der zu sengende Faden d durch den gliihenden Sengkorper geleitet. Die 
auBeren Enden der Leiter b sind durch eine Ummantelung gegen Beriihrung 
und Beschadigung geschiitzt. Die Teile der Leiter b, die sich ill Innern der 
den Sengkorper umgebenden Warmeschutzrohre befinden, sind gegeniiber dieser 
durch die Isolation g isoliert. Die Warmeschutzrohre besteht aus dem Ober­
teil m und dem Unterteil n, sie ist, abgesehen von den zur Einfiihrung des Garnes 
und zur Zu- und Abfiihrung von Luft bzw. Verbrennungsgasen dienenden Stellen, 
allseitig abgeschlossen. In den luftdicht abgeschlossenen Hohlraumen zwischen 
den Wandungen der Warmeschutzrohre befindet sich Luft, Alaun oder ein 
anderer, schlecht warmeleitender Korper. Dadurch sollen die Verluste des 
Sengk6rpers a durch Warmestrahlung auf wenige Prozent herabgemindert 
werden. Zum Einfiihren des zu sengenden Fadens in den Sengraum dient 
der Spalt 0, der durch den Spaltdeckel p gegeniiber dem Sengraum abge­
schlossen ist. Die durch den Schieber q regulierbare Offnung r dient zum 
Hereinlassen des zu sengenden Fadens und der zur Verbrennung notigen Luft, 
wiihrend rl dem Austritt des gesengten Fadens und der Verbrennungsgase 
dient. 

In Abb. 186 ist eine nach den Patenten der Societe Anonyme Electro­
Textile in Paris von der Firma W. Schlafhorst & Co. in M. -Gladbach aus­
gefiihrte doppelseitige elektrische Garnsengmaschine mit 60 Brennern wieder­
gegeben, deren Brenn~reinrichtung die Abb.187 erkennen Hi.Bt. Die Fiihrung 
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des Fadens durch den im Querschnitt muldenformig ausgebildeten Platin­
brenner ist wesentlich verschieden von derjenigen nach Abb_ 185. Sie ge-

Abb.186. Elektrische Garnsenge; W. Schlafhorst & Co., M.-Gladbach. 

Br nn r inri htung d r I k ­
lri hen 'am ng nadt 

bb.l . Abb. I 7. 

stattet ein leichtes Einbringen des Fadens in den Brenner und besteht zu 
diesem Zweck aus einem am Sauggehause 0 D urn einen wagrechten Zapfen 
schwenkbar gelagerten Arm, welcher oben und unten eine Fadenleitose E, F 
besitzt und in seinem Unterteil gleichzeitig als Saugkastendeckel dient, sobald 
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der Fadenleiter sich in Arbeitsstellung befindet. Bei der nberfiihrung des 
Fadenleiters aus der punktiert gezeichneten Schraglage in die senkrechte SteHung 
gelangt der zwischen den beiden Leitaugen frei laufende Faden in den Brenner 
und umgekehrt aus diesem heraus. Durch die Leitung G wird dem Brenner 
elektrischer Stromzugefiihrt. Die Art der Absaugung der. Verbrennungsriick­
stan de durch das Sauggehause ergibt sich ohne weiteres aus den Ab­
bildungen. Die gesengten Faden werden nach dem Verlassen der Sauggehause 
durch deren Deckel zu Spulen aufgewickelt, denen die Faden durch Schlitz­
trommeln zugefiihrt werden. Infolge geringen Trommeldurchmessers (200 mm) 
und Fadenhubs (75 mm) kann der Faden ohne Anhalten und Stillsetzen der 
Leittrommel in sie eingelegt werden. Mit dem Ingangsetzen der Trommel 
wird der Faden selbsttatig in den Brenner eingefiihrt. Bei Fadenbruch fallt 
der in Abb. 187 unten reehts gezeichnete Abstellhebel in die gestrichelte Lage, 
was zur Folge hat, daB der Saugkastendeckel seine Unterstiitzung verliert 
und mit der Fadenleitung nach auBen sehwingt. Die Laufgeschwindigkeit des 
Fadens kann nach Angabe der Erbauer bis zu 400 m in der Minute betragen. 

Zur Speisung der Brenner kann jede Stromart verwendet werden. Strom-
spannung jedes Brenners, je naeh der erforderlichen Temperatur, 3~4 Volt. 

Stromstiirke, je naeh dem Grade der Sengung, bis 43 Amp. 
Stromverbrauch je Brenner in 8 Stunden durchschnittlieh etwa 1,5 kW. 
Bei AnschluB der Maschine an ein N etz mit Gleichstrom oder Einphasen-

Wechselstrom von 110 Volt kann die Maschine 30, 60, 90 oder 120 Brenner 
erhalten. 

Bei AnsehluB an ein solches Netz von 220 Volt darf die Maschine 60 oder 
120 Brenner haben. 

Bei Drehstrom von 200-220 Volt zwischen den Phasen (bzw. 120 Volt 
zwischen den Phasen und dem N ulleiter) kann man die Maschine von 90 Brennem 
mittels dreipoligen Hegulierrheostats direkt an das N etz legen. 

Falls kein Betriebsstrom vorhanden ist, kann die Sengmaschine stets durch 
dne besondere Gleichstromdynamo gespeist werden. 

Die Gassengmaschinen fiir b 
Game sind entweder solche, bei 
denen diese quer durch Gasflammen 
gefiihrt werden, oder solche, bei de­
nen die zu sengenden Faden durch 
sogenannte Sengrohre laufen. Um 
bei den erstgenannten Maschinen 
eine gute Ausniitzung der Flammen 
herbeizufiihren, werden entweder 
mehrere Faden neb en- oder iiber­
einander laufend durch eine Flamme 
gefiihrt. 

Abb. 188 zeigt einen Brenner 
fiir Sengmaschinen der erstgekenn­
zeichneten Art, bei welchem zwei 
Faden durch die Flammen laufen 
(D.RP. 326276). Abb G f G DR P . 188. assenge iir arne . . . 

Jeder der Faden wird von einer 326276; GebriiderWolf,Naundorf-Crimmitschau. 
Spule a iiber die Pliischleiste b durch 
eine Ose c und von bier ab ein oder mehrere Male kreuzweise iiber die Rollen d 
und d1 gefiihrt, zwischen denen sich der Brenner e befindet. N ach Verlassen 
der Rolle d1 lauft der Faden durch eine zweite Ose und von dieser auf die 

Technologie der Textilfasern: Haller·Glafey. 41 
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Wickelspule, welche in einem schwenkbaren Handhebel g gelagert ist tInd 
Antrieb dllrch Umfangsreibung empfangt. Wird dieser Handhebel in die 
punktiert gezeichnete Stellung iiberfiihrt, so wird die Wickelspule von ihrem 
Antrieb entfemt, also ausgeschaltet. Gleichzeitig wird aber auch der RoIlen­
trager in die punktierte Stellung iiberfiihrt und damit der iiber die Rollen 
laufende Faden so weit von der Flamme · e entfernt, daB ein Absengen nicht 
mehr moglich ist. Da durch jede Flamme zwei Faden nebeneinander laufen, 
ist die vorgekennzeichnete Einrichtung doppelt vorhanden, und es kann jede 
derselben fiir sich bedient werden. 

In den Abb.189 bis 191 sind Brenner fiir Gassengmaschinen wiedergegeben, bei 
welchen die Game durch Sengrohre laufen. 

Nach Abb.189 ragt in jedes Sengrohr b von unten im Winkel zu dem Rohr 
ein Gasbrenner c. Die Gasbrenner sind an eine gemeinsame Gasleitung d an­
geschlossen. J edes Sengrohr ist mit einem na.ch unten ragenden Rohr e verbunden. 
Dicht iiber der Verbindungsstelle der Rohre b und e ist · eine vorteilhaft aus 

b 

Porzellan bestehende, mit Randern versehene, als Reibstelle 
dienende Fiihrungsrolle g angebracht. Das Rohr e endet in 
ein im Gestell horizontal verlaufendes Absaugrohr h. . An 
letzteres scblieBt sicb ein sich oben zu einer schmalen Off­
nung i verengender, abnehmbarer Trichter k an, der etwas 
breiter als die geschlitzte Fadenfiihrertrommel ist. An dem 
unteren Ende des Trichters ist ein als Reibstelle dienender 
Fiihrungshaken I befestigt. Dicht am oberen Ende des Trich­
ters sitzt parallel zum Schlitz ides Trichters ein Leitstab m, 
der ebenfalls als Reibstelle dient. Ungefahr in der Mitte 
des Trichters ist ein Winkelstiick n angebracht, nahe welchem 
der Trichter eine der Lange dieses Stiickes entsprechend 
lange, schlitzartige Offnung 0 aufweist. Die £reie Langskante 
des Winkelstiickes ist wellenformig gestaltet, so daB sie 
einen Kamm bildet. Der Faden a wird von einer Spule aus 
iiber eine Bremswalze, einen Fiihrungshaken durch das mit 

Abb. 189. Gassenge einem Schlitz versehene Sengrohr b und iiber die Fiihrungs-
fiir Game. rolle g gefiihrt. Von hier gelangt er unter dem Fiibrungs-

haken I her iiber den Leitkamm n und von da durch den 
Schlitz der Fadenleittrommel zur Wickelspule. Letztere wird durch die Schlitz­
trommel gedreht. Der Faden wird durch sie mit groBer Gescbwindigkeit von 
der Vorratsspule abgezogen und durch die Bremswalze g gebremst, in Kreuz­
wicklung auf die Spule aufgebracht. Dabei wird er in dem Rohr b durch die 
Flamme des Gasbrenners bindurchgefiihrt, wobei die dem Faden anhaftenden 
Fasem abgesengt werden. Die durch das Absengen entstebenden Verbrennungs­
produkte werden von dem Saugstrom des Rohres h abgesaugt. Dadurch, daB 
der Faden hinter dem Fiihrungshaken I durcb den Schlitz der Fadenleittrommel 
fortwabrend eine Lageveranderung erfiihrt, wird er, iiber den Leitkamm glei­
tend, von dem einen zum anderen Ende desselben gefiihrt und dadurcb von 
den ibm allenfalls nocb anbaftenden Unreinigkeiten befreit. Sie werden durch 
die Saugoffnung im Rohr k abgefiihrt. 

Die Abb. 190 und 191 zeigen einen Brenner fUr Gassengmaschinen, der 
die Gewahr dafiir bieten solI, daB der Faden bei geringstem Gasverbrauch auf 
seinem ganzen Umfang gleichmaBig gesengt wird, ein Verstopfen der Gas­
austrittsoffnungen ausgeschlossen bleibt und ein Zerlegen sowie Reinigen des 
Brenners mit Leichtigkeit durchgefiihrt werden kann. Der Brenner ist zu 
diesem Zweck, wie die genannten Abbildungen erkennen lassen, rohrformig 
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gestaltet und aus geschlitzten doppelwandigen Ringstlicken aufgebaut, die 
dm;ch eine konsola,rtige Bodenplatte, auf del' sie ruhen, und eine Deckplatte 
mittels zweier Verschraubungsbolzen unter axialem Druck zusammengehalten 
werden. Die auBeren Waridungen zweier einander folgenden Brennerelemente 
sind dichtschlieBend ineinan­
del' gefalzt, wahrend zwischen 
den Innenwandungen zweier 
einander folgenden Ringstlicke 
-<:lurch Abdrehen del' einen 
Stirnflache ringformige Brenn­
schlitze gebildet werden, durch 
welche das in den von den 
Brennerelementen gebildeten 
Ringhohlraum des Brenners 
eingeleitete Gas-Luft-Gemisch 
ill das Fadenleitrohr austritt 
und hier Ringstichflammen er­
zeugt, durch die der zu sen­
gende Faden hindurchlaufen 
muB. Seine Einflihrung in den 
Brenner erfolgt durch den libel' 
dessen ganze Lange sich er­
streckenden, aus den Teil­
schlitzen del' Brennerelemente 
gebildeten Schlitz mittels eines 

Abb. 190 u. 191. Gasbrenner fiir Gassengmaschine; 
"Mabag" Maschinenbau A.- G., Langenthal in 

LangenthaljSchweiz. 

als Schwingbligel ausgebildeten Fadenleiters, wie dies die Abbildungen er­
kennen lassen. N ach Losung del' Vel'schraubungsbolzen und Abnehmen des 
Deckels kann del' Brenner ohne weiteres in seine Elemente aufgelost werden. 
Die vorteilhaft von Kreuzspulen ablaufenden zu sengenden Faden werden nach 
dem Verlassen del' 
Brenner zu Kreuz­
spulen aufgewik­
kelt. Abb. 192 
zeigt eine mit den 
besonderen Bren­
nern ausgestattete 
Kreuzspulenma­

schine, bei der die 
Wickelspulen ihre 

Drehbewegung 
durch Umfangsrei­
bung von Trom­
meln empfangen, 
auf deren Umfang 
del' aufzuspulende 
Fadenvonhin-und 
hergehenden Fa-

Abb. 192. Kreuispulmaschine, System "Rirt-Kappeler" mit 
Gasbrennern, System Mabag; Maschinenbau A.- G., Langenthal 

i. d. Schweiz. 

denfiihrern aufgelegt wird und von denen ihn die Wickelspulen abnehmen. 
Abb.193 laBt den Fadenlauf erkennen. Die beiden auBeren Randel' ides 
Mantels der Spulentriebtrommel a sind urn einige Millimeter abgedreht und 
an den hierdurch gebildeten Stirnkanten des auf die Wickelspule wirkenden 
Mittelteils del' Triebtrommel sind Fangnasen c ausgebildet, deren Hohe del' 

41* 
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Rohe der Abdrehung entspricht. Durch sie wird der aufzuspulende Faden 
bei der U mkehr h g des hin - und hergehenden Ifadenfuhrers de gefangen und 
erhalt so eine zickzackformige Schraglage f auf dem Mantel der Trieb­
trommel a. Da die hin - und hergehende Bewegung des Fadenfiihrers ohne 

EinfluB auf die Legung des Fadens auf der sich 
bildenden Spule ist; diese vielmehr von der Trieb­
trommel bestimmt wird, kann die Spitze der herz­
formigen Unrundscheibe fiir die Bewegung der 
Fadenfiihrerstange stark abgerundet werden. Die 
Jetztere wird infolgedessen stomos hin- und her­
bewegt und damit ergibt sich die M6glichkeit, 
bei groBter Tourenzahl auch das feinste Material 
ohne schadliche Beanspruchung zu spulen. Fur 

~=~= jeden Gang ist ein Ausschalter vorgesehen, durch 
welchen bei etwaigem Fadenbruch oder Faden­
ablauf die Wickelspule von der Triebtrommel ab­
gehoben wird. 

b) Sengen der Gewebe. Das Sengen der Ge­
webe erfolgt auf der elektrischen Sengmaschine, 
der Platten- und Zylindersengmaschine oder auf 
der Gassengmaschine. Die erstgenannten Seng-

bb. 1 3. maschinen ermoglichen ein gefahrloses und sau-
beres Arbeiten, konnen aber nur dort zur An­

wen dung kommen, wo billiger Strom zur VerfUgung steht, weil sie sonst un­
wirtschaftlich arbeiten. Die Platten- und Zylindersengmaschinen sind eine 
Weiterentwicklung derjenigen Sengmaschinen, bei denen das Gewebe iiber einen 
gliihenden Eisenbolzen gezogen wurde, und finden, obwohl ihre Benutzung 
teuer, umstandlich und unsauber ist, noch immer Anwendung, da sie durch 
die sonst allgemein gebrauchliche Gassengerei fUr gewisse Stoffe, z. B. Velvet., 

Abb.194. Elektrische Senge fUr Gewebe; Zittauer Maschinenfabrik A.-G., Zittau. 

Genau-Cord, nicht ganz ersetzt werden konnen. Sie sengen nur die aus der 
Gewebeoberflache hervorstehenden Faserspitzen abo Auch fUr Betriebe, in 
denen kein Gas zu haben ist, kommt die Platten- und Zylindersengerei in 
Frage, wenngleich es heute moglich ist, mit Rilfe eines sogenannten Gasolin­
apparates selbst Gas zu erzeugen. Die Gassengmaschine bietet die Moglich­
keit, nicht nur die aus der Gewebeoberflache herausragenden Faserspitzen ab­
zusengen, sondern auch die zwischen den Kett- und SchuBfaden eingebetteten 
Fasern. Sie macht das lastige Anheizen des Sengkorpers entbehrlich, ist also 
stets gebrauchsfertig. 
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In Abb.194 ist eine elektrische Sengmaschine fiir Gewebe dargestellt. 
Sie· ist mit einer Anzahl von widerstandsfahigen, unverbrennbaren Metallstaben 
ausgestattet, die durch den elektrischen Strom zum Gliihen gebracht werden und 
iiber die das zu sengende Gewebe binweggefiihrt wird. VOl' del' eigentlichen 
Sengvorrichtung sind eineoder mehrere kupferne Trockentrommeln angeordnet, 
wahrend sich hinter del' Sengvorrichtung eine FunkenlOschvorrichtung befindet, 
welche aus zwei eisernen Loschwalzen besteht, von denen die eine in einem 
Wasserkasten lauft. Anzabl und Lange del' Sengstabe richten sich nach del' 
gewiinschten Leistung. Eine Maschine mit drei Sengstaben darf als die ge­
brauchlichste bezeichnet werden. 

Die Plattensengmaschine besitzt in ihrer einfachstea Ausfiihrungsform 
eine aus Eisen odeI' Kupfer bestehende gewolbte Platte, welche, in einem 
Of en eingebaut, den oberen AbschluB seiner Feuerung bildet und iiber welche, 
sobald die Abdeckplatte zum Gliihen gebracht ist, das zu sengende Gewebe 
hinweggezogen wird. Eine besondere Abhebevorrichtung gestattet, das Gewebe 
im Notfalle sofort von der gliihenden Platte abzuheben. Am Gewebe hangen-

Abb.195. Platten-Senge fiir Gewebe mit zwei Sengplatten und Waren­
bewegungsvorrichtung; Zittauer Maschinenfabrik A.-G., Zittau. 

bleibende Funken werden durch eine Biirste gelOscht, ii ber die das Gewebe 
nach dem Verlassen der Sengplatte streicht. Die Bewegung des Gewebes iiber 
die Sengplatte erfolgt durch eine Wickelwalze, welche ihre Drehbewegung 
durch eine Handkurbel, die' Transmission, eine kleine Dampfmaschine oder 
einen Elektromotor erhalt. Geniigt eine Passage des Gewebes iiber die Seng­
platte nicht, so wird es im Vor- und Riicklauf mehrere Male iiber' sie ge­
mhrt. Zu dies em Zweck sind zu beiden Seiten des Ofens Wickelwalzen an­
gebracht, die wechselweise zur Wirkung kommen. Um den Vor- und Riick­
lauf des Gewebes entbehrlich zu machen, werden die. Sengmaschinen mit zwei 
einander folgenden Of en ausgestattet. Abb. 195 zeigt eine solche Ausfiihrungs­
form .. Die Oien werden fiir feste, Hiissige oder gasformige Brennstoffe gebaut. 
Um eine moglichst gleichmaBige Abniitzung der Sengplatten zu erzielen und 
zugleich ein stellenweises Abkiiblen dieser zu verhiiten, wird die Senge mit 
einer Warenbewegungsvorrichtung ausgestattet, durch welche die Beriihrungs­
Hache zwischen Platte und Gewebe dauernd wechselt. 

Zylindersengmaschine. Da bei . Plattensengmaschinen eine dauernde 
Abkiihlung der Sengplatte an der Beriihrungsstelle des Gewebes mit der Platte 
eintritt, die durch starkes Heizen ausgeglichen werden muB, hat man an Stelle 
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der festliegenden Platte einen hohlen Kupferzylinder oder StahlguBzylinder 
zur Anwendung gebracht, der ebenfalls rotgliihend gemacht, abel' dabei auch 
gedreht wird, so daB er dem Gewebe dauernd eine neue gliihende Flache 
dal'bietet. Um eine bessere Ausniitzung des Zylindermantels zu erreichen, wird 
bei den neueren Zylindersengmaschinen (Abb. 196) das Gewebe so ge­
fiihrt, daB es den Zylinder zweimal, oben und unten, bestreicht. Um die 
Warmeausstrahlung zu vermindern, ist del' Zylinder vorn und hinten durch 
guBeiserne Mulden abgedeckt. Aus dem seitlich gelegenen Of en streichen die 
Heizgase durch den Zylinder und gelangen auf del' anderen Seite in den 
Schornstein. Einzelne Betriebe benutzen die Abgase auch zum Heizen von 
Trockenraumen odeI' zum Erwarmen von Wasser. Zur Fiihrung des Gewebes 
dienen VOl' und hinter dem Zylinder je zwei eiserne Leitwalzen und je zwei 
unmittelbar am Zylinder gelegene schmiedeeiserne Stabe, welche in einem 
Hebelwerk gelagert sind und ein augenblickliches Abheben des Gewebes vom 

Zylindermantel gestatten. 
Eine Zugwalze dient zur For­
derung des Gewebes durch 
die Senge. 

Bei del' Gassengma­
schine erfolgt das Abbren­
nen del' Faserenden durch 
eine einem Schlitzbrenner 
entstromende Gasfiamme da­
durch, daB das Gewebe iiber 
diese hinwegfiihrt odeI' seit­
lich an ihr entlang bewegt 
wird. 1m ersteren Fall ist 
die Fiihrung des Gewebes 
eine solche, daB die Gas­

Abb.196. Zylindersenge fur Gewebe; Zittauer Maschinen- flamme entweder durch das 
fabrik A.-G., Zittau. Gewebe hindurch odeI' nur 

gegen dasselbe schlagt. Um 
eine vollstandige, also ruBfreie Flamme zu erhalten und den Heizwert des Gases 
ganz auszunutzen, sind die Brenner nach Art der Bunsenbrenner konstruiert, d. h. 
es kommt ein Gasluftgemisch zur Verbrennung. Fiir die Zufiihrung del' Luft 
dient ein Luftgeblase, das mit einem Druckluftsammler in Verbindung steht. 
Die Vereinigung von Gas und Luft findet gewohnlich im Brenner selbst oder 
kurz vor dem Brenner in einer sogenannten Mischdiise statt. Skalahahne ge­
statten dabei eine leichte Regelung des Mischungsverhaltnisses von Gas und 
Luft. Die Brenner, deren Breite der normalen Gewebebreite entspricht, sind, 
um sie gegeniiber dem Gewebe ein- odeI' von ihm abstellen zu konnen, dreh­
bar im Maschinengestell gelagert und del' art ausgebildet, daB die Schlitzweite 
geandert und die Schlitzlange der Gewebebreite angepaBt werden kann. Die 
richtige Fiihrung des Gewebes gegeniiber den Brennern erfolgt mit Hille eiser­
ner oder kupferner, durch Luft oder Wasser gekiihlter Zylinder oder gleich­
wertiger Hohlkorper. Dabei sind diese Leitmittel bei Anordnung mehrerer 
Brenner in einer Maschine derart angeordnet, daB das Gewebe einseitig oder 
beiderseitig odeI' auf einer Seite ein- oder auch mehrmals gesengt werden kann. 
Biirstwalzen beseitigen die veraschten Teile, Dampf- odeI' Wasserkasten dienen 
zum Abloschen etwaiger Funken. Bisweilen sind den Brennern noch Trocken­
zylinder vorgelagert, iiber welche da~ Gewebe lauft, bevor es zu den Seng­
flammen kommt. Hierdurch wird deren Wirkung erhoht. Um das Gewebe 
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mit beliebiger Geschwindigkeit uber die Brenner fiihren zu konnen, wird die 
Sengmaschlne fUr den Antrieb mit einem Stufenscheiben-, Kegelscheiben-, Plan­
scheiben- oder Wechselradergetriebe aus­
gestattet. 

1m vorstehenden sind die grundlegen­
den Einrichtungen einer Gassengmaschine 
gekennzeichnet. Sie haben im Laufe der 
Zeit vielfache Anderungen erfahren. 

Fur das mehrmalige Sengen eines Ge­
webes in einem Arbeitsgang sind, wie sich 
aus obigem ergibt, mehrere Brenner erfor­
derlich, uber die das Gewebe nacheinander 
gefiihrt wird. Urn die Anwendung mehrerer 
Brenner entbehrlich zu machen, hat man 
die Sengmaschine auch derart eingerichtet, 
daB das Gewebe ill V or- und Rucklauf 
uber einen Brenner gefuhrt werden kann. 
Erreicht wird dies durch umsteuerbare 
Wickelwalzen. Ein wesentlich hiervon ab­
weichender Weg kommt bei den Sengma­
schinen zur Anwendung, bei welchen das 
Gewebe mehrmals an ein und dieselbe 
Flamme gefiihrt wird, wie dies Abb. 197 
erkennen laBt (D.R.P. 119929). Die Leit­

ADD. 1\1'/. lVlenrracnes .:;engen uer vv are 
mit einem Brenner bei einem Durch­
gang; C. G. Haubold A.-G., Chemnitz. 

korper fur das Gewebe sind zu diesem Zweck lamellenartig gestaltet. Durch 
Regulierung der Flamme sowie die Benutzung aller oder auch nur einiger Leit-
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Abb.198. Warenfiihrung bei Gassengen; C. G. Haubold A.-G., Chemnitz. 

korper hat man es in der Hand, die Sengwirkung zu regeIn. Ein weiterer V or­
teil besteht in der groBen Ersparnis an Gas und endlich ergibt sich, obwohl 
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die Flamme nicht durch das Gewebe hindurchschlagt, eine energische Wirkung 
dieser dadurch, daB das Gewebe infolge der scharfen Umkehr iiber der Flamme 

Abb.198a. Brenner fiir Gassengen mit getrennter 
Zufiihrung von Gas und Luft; C. G. HauboldA.-G., 

Chemnitz. 

gewissermaBen geoffnet wird, in­
dem die SchuBfaden voneinander 
entfernt werden. Abb. 198 laBt 
die Anwendung der eigenartigen 
Gewebefiihrung an einer mit vier 
Brennern ausgestatteten Maschine 
erkennen und zeigt, daB sie ohne 
Anderung der Brenneranlage in 
eine Sengmaschine normaler Kon­
struktion eingebaut werden kann. 

Durch den in Abb. 198a wie­
dergegebenen Brenner soll die 
iibliche Mischung von Gas und 
Luft im Brenner oder in einer 
Diise unmittelbar vor diesem be­
seitigt werden. Gas und Luft wer­
den durch drei Diisen getrennt zur 
Brennstelle gefiihrt und hier ge­
mischt. Hierdurch wird die Mog­
lichkeit geboten, Gas und Luft 
in jedem gewiinschten Mischungs­
verhaltnis ohne Explosionsgefahr 
zur Anwendung zu bring en. 

Die Breite der Brenner ent­
spricht der normalen Gewebe-

Abb. 199. GroBleistungs-Gassenge, Bauart Osthoff mit 4 Brennern, Uni­
versalsteuervorrichtung, 2 Trockenzylindern und Dampfvorrichtung; C. G. 

Haubold A.-G., Chemnitz. 

breite. Kommen sehr schmale Gewebe auf die Senge, so werden gleichzeitig 
zwei Gewebebahnen nebeneinander iiber einen Brenner gefiihrt. Bei geringeren 
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Breitenabweichungen muB dafiir Vorsorge getroffen werden, daB der unbenutzte 
Teil.· des Brennerschlitzes keine Flamme liefert. Erreicht wird dies im allge­
meinen durch Abdeckschieber. Ein hiervon wesentlich abweichendes Mittel 
kommt bei der in Abb. 199 dargestellten Gassengmaschine System Osthoff zur 
Anwendung. Bei ihr wird die Flammenbreite durch von den Stirnseiten der 
Brenner aus in diese eingetriebene PreBluft geregelt. Durch eine besondere 
Steuervorrichtung wird die Mischung des Gases mit Luft genau bestimmt, die 
Flammenstarke und -breite eingestellt und die Flamme gelOscht oder durch 
kleine Ziindfiammen wieder angeziindet. 

Das Sengen der Gewebe durch offene Gasfiammen geschieht, wie ausge­
fiihrt, in der Weise, daB ein GasluftgemiSch aus einem besonders hierzu ge­
eigneten Brenner zur Verbrennung gebracht wird. Das Gewebe Hi,uft liber 
einen iiber der Flamme angebrachten Leitkorper oder in einer geringen Ent­
fernung von der Flammenbasis iiber 
diese hinweg. 1m letzteren FaIle wird 
auf der der Sengseite entgegengesetzten 
Seite des Stoffes eine betrachtliche 
Menge Rauch entwickeIt, welcher durch 
das Vergasen der Gewe befasern entsteht. 
Dieser Rauch besteht aus brennbaren 
Gasen. Diese sollen nauh einer Erfin­
dung von Walter Osthoff, Barmen 
(D.R.P. 331589) mit Hilfe geeigneter 
Vorriohtungen gesammelt und zur Ver­
brennung gebraoht werden, so daB eine Abb.200. Gassenge fiir Gewebe ZUlli zwei. 
neue Flamme entsteht. Durch die von seitigen Sengen nach D.R.P.331589. 

der Hauptgasfiamme abhangige zweite 
Flamme, welche durch die Rauchgase des Stoffes gebildet wird, soll jedoch 
nicht nur der Stoff auf einer zweiten Bahn gesengt werden, wie dies Abb. 200 
erkennen laBt, die Heizwirkung dieser Rauchgasfiamme soIl vielmehr auch 
noch zum Vortrocknen des Stoffes bzw. zur Ausscheidung der im Stoff ent­
haltenen Feuchtigkeit dienen, so daB also durch diese Anordnung die bis 
jetzt in der Praxis zu dies em Zweck benutzten Trockenzylinder in Fortfall 
kommen konnen. 

c) Sengen del' Wirkwaren. Striimpfe kommen auf die Gassengmaschine. 
Bei ihr sind in einem eisernen Untergestell zwei Forderwalzenpaare hinter­
einander gelagert und jedem dieser Walzenpaare sind zwei ll'lammenrohre zu· 
geordnet, durch die das Sengen der auf Holzformen aufgezogenen Striimpfe 
auf beiden Seiten gleichzeitig erfolgt. 

IX. Putzen - Schleifen - Scheren. 
Rohe Baumwollgewebe, die aus unreinen Garnen hergestellt sind, zeigen viel­

fach eine durch Schaben- und Blatteilchen stark verunreinigte Oberfiache, auBer­
dem weist diese vielfach Knoten, Noppen, Fadenenden usw. auf. Durch Beseiti­
gung dieser Fremdkorper wird die Oberfiache des Gewebes veredelt und dieses 
selbst gleichzeitig auch fiir eine weitere Veredlung vorbereitet. Erreichtwird dieses 
durch Putzen, Schleifen oder Soheren. Das Schleifen bietet gleichzeitig nooh die 
Moglichkeit, die Gewebeoberfiache mit einer feinen Faserflordeoke zu versehen, 
wahrend durch das Scheren eine bereits vorhandene Flordecke, wie sie zum 
Beispiel durch das Rauhen oder auf webtechnischem Wege (Samt, Pliisch usw.) 
gewonnen worden ist, auf eine ganz bestimmte Hohe gebracht werden kann. 
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a) Putzen. Beim Putzen we!den die bezeichneten Fremdkorper durch ein­
seitiges oder beiderseitiges Abschaben der Gewebeoberflache mit Messern be­
seitigt. Diese Messer bilden die arbeitenden Werkzeuge der Gewebeputzmaschine. 
Sie sitzen bei den alteren Maschinen als gezahnte linealartige Klingen auf den 
freien Enden stehender und schwingbar gelagerter Hebel, den sogenannten Putz­
laden, mit ibren gezahnten Langskanten einander zugekebrt und schrag gegen­
einander gestellt. Dber diese Putzladenkopfe wird das zu bearbeitende Gewebe, 
mehr oder weniger dicht gegen die Messer angestellt, hinweggefiihrt, wahrend 
die Putzladen in Schwingbewegung versetzt werden. Die Messer kommen in­
folgedessen wechselweise zur Wirkung. - Neben diesen Putzmaschinen werden 
auch solche angewendet, bei welchen glattkantige linealartige Messer schrauben­
gangformig auf den Mantel eines Zylinders aufgezogen sind, an welchem das 
Gewebe, ihn beriihrend, vorbeigefiibrt wird, wahrend er Drehbewegung ausfiihrt. 

Die glatten Messer­
kanten scbleifen 
hierbei iiber das Ge­
webe und reinigen 
es so. Maschinen 
dieser Art bezeich­
net man als Crop­
pingmaschinen. Sie 
besitzen nur einen 

Messerzy linder, 
wenn das Gewebe 
nur einseitig bear­
beitet werden muB, 
weisen aber zwei 
oder vier Zylinder 
auf, und dies beson­
ders dann, wenn 
eineBehandlung des 
Gewebes auf beiden 

Abb. 201. Putz- und Schleifmaschine fiir Gewebe; A. Monforts, Seiten erforderlich 
M.-Gladbach. ist. Bei einer Vier-

zylindermaschine 
wirken z. B. auf jede Gewebeseite in einem Arbeitsgang zwei Messerzylinder 
wechsel weise nacheinander. 

b) Schleifen. Das Scbleifen der Gewebe erfolgt mit Hille sich drehender 
Walzen, deren Oberflache mit Schmirgel oder pulverisiertem Glas iiberzogen 
und viellach zwecks Erzielung eines besseren Angriffs des Dberzugs mit sich 
kreuzenden schraubengangformig verlaufenden Rinnen versehen ist. An diesen 
Walzen wird das zu behandelnde Gewebe mit Hille von Leitwalzen, mehr oder 
weniger dicht angestellt, tangential vorbeibewegt. Die Scbleifmaschinen sind 
mit nur einer Arbeitswalze oder deren mehrere ausgestattet. Abb. 201 zeigt 
eine Maschine der letzten Art. 1m Bedarfsfalle werden die Maschinen mit 
Warenriickfiibrung und Heizwalze an der Einlaufseite ausgestattet. Durch das 
Vorbeistreichen des Bezugs der Arbeitswalzen an der Gewebeoberflache werden 
einerseits die Unreinigkeiten abgestreift, gleichzeitig werden aber auch die 
Fasern, insbesondere die freien Faserenden aus den Gewebefaden heraus­
gelost, und hierdurch entsteht eine flaumige Faserdecke. Hiervon wird bei 
der Herstellung von Wildlederimitationen aus Gewirken ausgiebiger Gebrauch 
gemacht. 
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c) Scberen. Das Wort laBt schon auf das Arbeitsverfahren schlieBen. 
Es wird die GewebeoberHache mit einer Schere bearbeitet. Diese Schere 
(Schneidzeug) besteht bei der Schermaschine aus dem sogenannten Unter- und 
Obermesser. Beiden wird das Gewebe mittels eines C C 

Schertisches so dargeboten, daB die auf seiner Ober- ~ 
Hache vorhandenen Faserenden zwischen die Schnei-
den der Schere kommen. 1hr Untermesser wird durch . u 
ein freitragend festgelagertes, parallel zur Tischkante 
liegendes Lineal gebildet, mit dessen hohlkehlen­
artig ausgearbeiteter freien Langskante das Ober­
messer zusammenarbeitet. Dieses besteht aus einem 
Zylinder mit schraubengangformig auf ibm befestig­
ten Messern (Spiralen). Der Schertisch gibt entwe­
der dem Gewebe an der Schneidstelle eine feste 
Unterstiitzung (Festtisch) oder bietet dem Schneid­
zeug das Gewebe hohlliegend dar (Hohltisch). Beide 
Ausfiihrungsformen des Schertisches zeigt Abb. 202 
schematisch, sie laBt gleichzeitig auch seine -Lage 
zu dem Schneidzeug und die Lage der beiden Messer 
desselben zueinander erkennen. U rspriinglich ver­
wandte man nur Scherzylinder mit eingestemmten 

Abb. 202. Scheren eines an 
der Schneidstelle hohl lie­
genden und unterstiitzten Ge­
webes; Severin Heusch, 

Aachen. 

Spiralen, wie in Abb. 203 dargestellt. Das Bestreben nach · einer leichteren 
Auswechselbarkeit der Spiralen bei VerschleiB oder Beschadigungen fiihrte 
dazu, die Spiralen lose um den Zylinder zu legen und an den Stirnseiten des 
Zylinders durch Schrauben zu verspannen. Zunachst verwandte man auch hier­
bei, wie bei den Einstemmspiralen, Spiralen mit geradem Querschnitt. Sie weisen 

Abb.203. Scherzylinder mit Einstemmspiralen; Severin Heusch, Aachen. 

einen stumpfen Schnittwinkel auf; die Spiralen muBten infolgedessen haufig 
nachgeschliffen werden. Um diesen Dbelstand zu beseitigen, kam die sogenannte 
Konkavspirale zur Anwendung, die einen spitzen Schneidwinkel hat, Abb.204, 
den sie bis zum letzten Rest der Verwendungsmoglichkeit beibehalt. Infolge­
dessen ist der Schnitt an sich scharfer, die Arbeitsleistung besser. Urspriing-

Abb.204. Scherzylinder mit Konkavspiralen; Severin Heusch, Aachen. 

lich wurden zum Scheren aller Gewebe sogenannte glatte Spiralen verwendet; 
man ging dann aber dazu liber, fiir Gewebe mit widerspenstigen Fasern 
Spiralen mit sogenanntem Feilenhieb auf der konkaven Innenflache zu ver­
wenden. Durch den Feilenhieb werden die Fasern am Ausweichen verhindert 
und so dem Untermesser in der richtigen SteHung zugefiihrt. Flir Baumwoll­
gewebe trifft dies insbesondere zu, und man verwendet deshalb dafiir heute im 
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wesentlichen nur noch Spiral en mit Feilenhieb und als Ideal der Spiralen 
die Konkavspirale. Geschoren werden die Baumwollgewebe im allgerneinen 
auf dem Hohltisch, Abb. 202, weil bei Verwendung eines Festtisches e,twa im 
Gewebe vorhandene Knotchen dieses beirn Passieren der Leitkante des Tisches 
zu hoch heben und es so dern Einschneiden durch das Schneidzeug aussetzen. 
Die Scherrnaschinen sind mit einem Schneidzeug oder deren rnehreren aus­
gestattet. In letzterem FaIle wirken die vorhandenen Schneidzeuge sarntlich 
auf die gleiche Gewebeseite oder auf beide Seiten. Da fiir eine gute Schur 
mehrere Schnitte erforderlich sind, muB dasGewebe dann, wenn dies in einem 
Arbeitsgang nicht erreicht werden kann, mehrmals durch die Maschine laufen 
und wird zudiesem Zweck durch Zusammennahen seiner Endkanten endlos 
gernacht. Abb. 205 zeigt eine Schermaschine mit zwei Schneidzeugen fiir jede 
Warenseite. Sie ist eine sogenannte Langschermaschine, d. h. eine Mascbine, 
bei der das Gewebe in der Kettrichtung durch die ortsfesten Schneidzeuge 
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Abb.205. Schermaschine mit 2 Schneidzeugen fiirjede Warenseite, mit 2 Schabe- und 
6 Biirstenwalzen und Entstaubungsanlage; Bauart A. Monforts, M.-Gladbach. 

gefiihrt wird. AuBer den Langscherem sind noch Querschermaschinen in Ver­
wendung, bei welchen das Schneidzeug in der SchuBrichtung iiber das iiber 
einen Hohltisch gespannte, ruhende Gewebe gefiihrt und dieses nach jedern 
Schnitt urn die Lange des Scherzylinders geschaltet wird. Sie eignen sich be­
sonders zurn Kahl- und Nachscheren. Langscherrnaschinen und Querscher­
mas chinen kornrnen entweder fiir sich oder auch nacheinander zur Anwendung. -
Das Schneidzeug einer Schermaschine ist irn aHgerneinen mit seinem Trager 
derart schwenkbar im Maschinengestell gelagert, daB es mittels eines Handgriffs, 
eines FuBtritts oder durch ein Treibmittel der Maschine vom Tisch abgehoben 
werden kann. Dies kommt besonders dann in Betracht, wenn Nahtstellen 
endlos gernaohter Gewebe das Schneidzeug passieren. Hat das Gewebe die er­
forderliche Zahl von Umlaufen gemacht, so wird die Maschine von Hand aus­
geriickt. Urn das StilIsetzen zu einem selbsttatigen zu machen, hat man jedoch 
auch den Einbau einer Einstell- und Ausriickvorrichtung in die Maschine vor­
geschlagen. Abb.206 zeigt eine solche schematisoh (D.R.P. 281682). Von der 
Abzugswalze a aus wird durch ein geeignetes Triebrnittel b eine Unrundsoheibe 
in Drehung versetzt, die das Sohneidzeug c beirn Durchgang der Naht i zwi­
schen Tisch d undSchneidzeug mittels Hebelwerks e g h vorn Tisch abhebt. 
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Das Hebelwerk schaltet hierbei gleichzeitig das Zahlwerk k, dessen einstellbarer 
Ausriicker die Maschine zUr geeigneten Zeit stillsetzt. - Die Hohenlage des 
Schneidzeugs gegenuber dem Tisch wird durch Mikrometerschrauben geregelt 
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Abb. 206. Schermaschine mit Vorrichtung zum selbsttatigen Abheben des 
Scherzylinders vom Tisch. 

und endlich kann auch die H6henlage des Obermessers gegeniiber dem Unter-
. messer durch Stellzeuge geandert werden. - Um Verletzung des Arbeiter!:! 
dnrch das Obermesser zu verhiiten, ist vor diesem ein Schutzgitter angeordnet, 
welches erst bei v6lligem Stillstand der 
Maschine entfernt werden kann. - Um 
ein Ansammeln der sich durch die Schur 
ergebenden Scherhaare hinter dem Scher­
zylinder zu verhindern, werden die Ma­
schinen mit Saugvorrichtungen ausge-

n 

I 

b 
Abb.207. Schneidzeug. a ohne Luftsaugvorrichtung, b mit Luftsaugvorrichtung; 

Friedrich Haas, Lennep i. Rhld. 

stattet, Abb.205 und 207, oder es wird das ganze Schneidzeug derart schrag 
nach hint en gelagert, daB dieScherhaare nach riickwarls in einen Kasten fallen. 

FUr das Putzen und Scheren eines Gewebes in einem Arbeitsgange sind 
kombinierte Putz-, Burst- und Schermaschinen in Vorschlag gebracht worden. 
Bei ihnen sind gewohnlich jedem Scherzeug zwei Spiralputzzylinder und eine 
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Vollbiirste vorgeordnet, vgl. Abb. 208 und Abb. 205 rechte Seite. Die glatten 
Arbeitskante:o. del' Putzspiralen streichen einmal von links nach rechts, einmal 
von rechts nach links, einmal mit, einmal gegen den Warenlauf iiber das Ge­
webe. Die auf die Putzzylinder folgende Vollbiirste hat den Zweck, aIle losen 

Verunreinigungen zu ent­
fernen, die abzuscherenden 
Bestandteile aufzulockern 
und so zu stell en, daB sie 
von dem Schneidzeug sicher 
gefaBt werden kOllllen. Urn 
den entstehenden Faser­
staub zu beseitigen, werden 
die Spiralputzzylinder noch 
mit Luftsaugern ausgestat­
tet, vgl. Abb. 208 unten. 
Sie unterstiitzen durch Auf-

Abb. 208. Putz- und BUrstvorrichtung; Friedrich Haas, l'ichten del' Fasern zugleich 
Lennep i. Rhld. die Wirkungsweise des 

Schneidzeuges, vgl. auch 
Abb. 207b. - Bei del' in Abb.209 schematisch dargestellten Schermaschine IiiI' 
beiderseitige Schur sind die Hohltische auf einem schwenkbaren Rahmen so 
angeordnet, daB sie durch Drehen dieses Rahmens mittels eines Stellzeuges 
gleichzeitig von ihren Messern entfernt und gegen sie angestellt werden konnen. 
Die Putzvorichtungen fiir beide Gewebeseiten befinden sich unmittelbar ein-
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Abb.209. Gewebeschermaschine mit 2 Schneidzeugen und schwenkbaren Schertischen; 
Friedrich Haas, Lennep i. Rhld. 

ander folgend VOl' dem ersten Schneidzeug. Die Spiralputzzylinder konnen 
nach Bedarf auch durch Schmirgelwalzen · ersetzt odeI' mit ihnen verwendet 
werden. 

Man ist beim Scheren von Geweben mit Faserdecke nicht nul' in del' Lage 
eine iiber die ganze Gewebeflache sich erstreckende gleich hohe Faserdecke 
zu erzeugen, sondern man kann auch eine Musterung hervorbringen. Wird 
dies angestrebt, so miissen besonders geformte Messer, TisC'he odeI' Muster­
schablonen zur Anwendung kommen, mit welch letzteren das Gewebe am 
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Schneidzeug vorbeigefiihrt wird. Das Schneidzeug kanu dann nur die durch 
die Schablone hindurchtretenden Fasern fassen. Die Schablonen geben die 
Moglichkeit, beliebige Muster zu erzeugen, die weiter genannten Mittel lassen 
dagegen im allgemeinen nur eine Langstreifenbildung zu. 

X. Rauhen. 
Das Rauhen hat den Zweck, auf der Oberflache eines Gewebes oder 

eines Gewirkes durch Herauslosen der freien Faserenden aus den Faden eine 
Faserdecke, Rauhdecke, zu erzeugen. Erreicht wird dies mittels der sogenannten 
Rauhkarden, durch Borsten oder mit Hilfe von Metallkratzen. Die Raub­
karden sind die Fruchtkopfe einer Distel, welche vielfach wild wachst, fUr 
den fraglichen Zweck aber auch in Frankreich, den NiederIanden, England, 
RuBland, Osterreich und Deutschland angebaut wird. Die Metallkratzen be­
stehen aus einem Grundstoff (Leder, Filz usw.), in den von der Riickseite aus 
U-fOrmig gebogene metallische Kratzenzahnchen aus Eisen, Stahl, Messing, 
Aluminium usw. eingesetzt sind, deren -aus dem Grundstoff herausragende freie 
Enden gerade oder· kreisformig abgebogen sind. Man unterscheidet im allge­
meinen in Karden- und Kratzenrauhmaschinen. 

a) Rauhen der Gewebe. Fiir das Rauhen der Baumwollgewebe kommen 
in erster Linie die Kratzenrauhmaschinen zur Anwendung, und zwar als so­
genannte Trommelrauhmaschinen. Sie besitzen einen trommelartigen Rotations­
korper, dessen Umfang aus Walzen mit Metallkratzenbezug gebildet ist, die 
mit ihren Zapfen im Kugellagern der beiden Trommelstirnscheiben ruhen, 
welche mit Zentralschmiervorrichtung ausgestattet sind. Um diese Rauhtrommel 
-wird, wahrend sie sich dreht und die Rauhwalzen gleichzeitig eine Dreh­
bewegung auf ihren Achsen ausfiihren, das zu rauhende Gewebe unter bestimmter 
Spannung gefiihrt. Die Rauhwalzen, deren gewohnlich 16, 24 oder 36 zur 
Anwendung kommen, besitzen entweder aIle einen Kratzenbeschlag mit in der 
gleichen Richtung gekriimmten Zahnchen oder es ist die eine Halfte der Walzen mit 
einem entgegengesetzt zu dem der anderen Halfte gekriimmten Kratzenbeschlag 
derart versehen, daB zum Beispiel der Beschlag aller ungeradzahligen Walzen 
in der der Trommeldrehrichtung gleichgerichteten Laufrichtung des Gewebes 
der der geradzahligen Walzen entgegengesetzt hierzu gekriimmt ist. Die erst­
genannten Walzen bezeichnet man als Strichwalzen, die zweitgenannten Walzen 
dagegen als Gegenstrichwalzen. Die Strichwalzen wirken kratzend in der 
Richtung des Warenlaufs auf die Ware, die Gegenstrichwalzen aber in der 
entgegengesetzten Richtung. Der Faserflor, welcher sich nach und nach ent­
wickelt, .. ird demgemaB durch den einen Walzensatz vorwarts-, durch den 
anderen wieder zuriickgelegt, der SchuB wird also wechselweise von beiden 
Seiten durch die Kratzenzahnchen gefaBt. Diese eigenartige Wirkung der 
beiden Rauhwalzensatze hat zur Bezeichnung: Strich-Gegenstrich-Rauhmaschinen 
im Gegensatz zur reinen Strichrauhmaschine gefiihrt. Die Rauhwirkung dieser 
beiden Rauhmaschinenarten ist abhangig von der Umfangsgeschwindigkeit der 
Rauhtrommel, derjenigen der Rauhwalzen auf der Trommel und der Lauf­
geschwindigkeit des Gewebes. -Bei den Strichrauhmaschinen ist, wie dargetan, 
nur eine Art von Rauhwalzen vorhariden, es bedarf also flir den Antrieb dieser 
auch nur eines Triebmittels, bei den Strich-Gegenstrich-Rauhmaschinen sind 
dagegen deren zwei, je eins fiir jeden Rauhwalzensatz, erforderlich. In jedem 
Fall. ist aber der Antrieb derart regelbar, daB die Umlaufgeschwindigkeit der 
Rauwalzen wahrend des Ganges der Maschine nach Bedarf geandert werden 
kann. Als Antriebmittel kommen ringartige Riemen, die an lose auf der 
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Trommelachse sitzende Mitnehmerscheiben angeschlossen sind, Abb. 210, zur 
Verwendung, oder ablaufende Riemen, Abb. 211. Abb.212 zeigt eine Kratzen­
rauhmaschine (fUr Strich- und Gegenstrich) mit 36 Rauhwalzen auf der Trommel 
und Antrieb dieser durch zwei ablaufende Riemen, je einen auf jeder Stirn­
seite der Trommel fiir einen Satz Rauhwalzen. Diese beiden Riemen i und e 
empfangen, wie die Abb. 211 erkennen lallt, ihre Bewegung durch zwei 
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Abb.21O. Abb.211. 
Abb.210 und 211. Antriebvorrichtung fiir die Rauhwalzen von Trommel-Rauhmaschinen 

. mit Strich- und Gegenstrichwalzen; Ernst GeBner A.-G., Aue i. E. 

Riemenscheiben zweier mit Riemenkegeln ausgestatteter kurzer Wellen h 
und g, und diese werden wieder von einer Welle a aus durch zwei Riemen­
kegel b und c in Drehung versetzt. Die Rauhtrommelwelle ist mit Fest- und 
Losscheibe ausgestattet. Sie iibertragt ihre Drehung einerseits auf die Kegel­
welle a und andererseits durch eine Stufenscheibe auf die Warenzugwalze, 
deren Antrieb mit einer entsprechenden Stufenscheibe ausgestattet ist, vgl. 
Abb. 212. Durch die beiden Riemenkegelgetriebe b und c ist die MogIich­
keit gegeben, die Drehgeschwindigkeit der beiden Rauhwalzensatze wahrend 
der Drehung der Trommel unabhangig voneinander zu andern, und durch das 
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Stufenscheibengetriebe Hint sich die Laufgeschwindigkeit des Gewebes iiber 
die Trommel gegeniiber deren Umfangsgeschwindigkeit andern. Durch am Ein­
lauf vorgesehene Spannriegel und eine Trockentrommel wird das Gewebe 
faltenfrei gemacht und der Abzugswalze ein mehr oder weniger groBer Wider­
stand fUr die Forderung des Gewebes entgegengesetzt. Es kann infolgedessen 
auch die Spannung, mit welcher das Gewebe urn die Trommel lauft, und 
damit die Eingriffstiefe der Kratzenzahnchen in das Gewebe geregelt werden. 
Das Ausputzen des Kratzenbeschlags der Rauhwalzen . besorgen wahrend des 
Betriebs zwei auBerhalb der Trommel gelagerte Rundbiirsten, deren je eine 
auf einen Walzensatz wirkt. - Die auf der Rauhmaschine erzeugte Faserdecke 
wurde urspriinglich durch Biirsten in eine bestimmte Richtung gelegt und 
gewohnlich durch nachtragliches Kalandern etwas· an das Gewebe angedriickt. 
Diese im Strich liegende Faserdecke kommt sehr leicht in Unordnung, da sich 

Abb.212. Kratzen-Rauhmaschine mit 36 Rauhwalzen fiir Strich- und Gegenstrich mit 
ablaufenden, durch Vorgelegewellen angetriebenen Rauhwalzenriemen; Ernst GeBner A.-G., 

Aue i.E. . 

die Fasern bei der geringsten Beriihrung aufrichten. Zwecks Beseitigung dieses 
Ubelstands hat man den sogenannten "Verfilzungseffekt" eingefiihrt. Er kommt 
dadurch zustande, daB eine in Strich gelegte Faserdecke aufgerichtet und 
dann ihre Faserspitzen umgebogen, gewissermasen in den Flor hineingesteckt 
werden. Man unterscheidet gewohnlich in "Halbfilz und V oIIfilz". Den ersteren 
gewinnt man auf einer Strich- und Gegenstrichrauhmaschine durch Anderung 
der Drehrichtung der Rauhtrommel oder durch Anderung der Umlaufgeschwin­
digkeit der im Strich arbeitenden Walzen mittels der sogenannten Moment­
umstellung, derart, daB die bezeichneten Walzen nicht mehr rauhend, sondern 
im Verein mit den Gegenstrichwalzen eine stauchende Wirkung auf den be­
reits erzieIten Rauhstapel ausiiben. Eine groBere Veranderung der Umlauf­
geschwindigkeit einer Rauhwalzengruppe mit den an sich bekannten Mitteln 
(Kegelscheiben- oder Reibscheibengetriebe) wahrend des Ganges der Maschine 
nimmt verhaltnismaBig viel Zeit in Anspruch, die Ware erhalt dabei ein un­
gleichmaBiges Aussehen. Urn diesen Ubelstand zu beseitigen, also den Uber-

Technologie der Textilfasern: Haller-Glafey. 42 
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gang von einer Walzengeschwindigkeit zur anderen· in kiirzester Zeit zu er­
reichen, hat man die Rauhmaschine fiir Strich und Gegenstrich mit einer 
sogenannten Momentumstellung versehen (D.R.P. 149980). Bei ihrer Verwendung 
wil"d die zur Veranderung des Rauhgrades dienende Antriebvorrichtung fiir die 
Strichrauhwalzen auBer Wirkung gesetzt und die genannten Rauhwalzen er­
halten eine von dem eingestellten Rauhgrad unabhangige ganz bestimmte, stets 
gleichbleibende, fiir das Stauchen des Flors erforderliche Geschwindigkeit. Die 
Abb. 210und 211 zeigen schematisch die Einrichtung einer mit Momentumstellung 
versehenen Rauhmaschine in zwei Ausfiihrungen, Abb. 213 gibt die Maschine 
nach Abb. 211 im Schaubild wieder. Auf der von der Trommelwelle aus an­
getriebenen Welle a sitzt an einem Ende der Riemenkegel b und am anderen 
Ende der Riemenkegel () und die Riemenscheibe d. Von den beiden Kegeln b 
und () werden die Kegel auf den Wellen g und h und von diesen die beiden 

Abb. 213. Kratzen-Rauhmasehine mit 24 Rauhwalzen und Patent-Momentumstellung 
(D.R.P. 149980); Ernst GeBner A.-G., Aue i. E. 

Rauhwalzensatze mittels der ablaufenden Riemen i und e angetrieben. Der 
Kegel auf der Achse h sitzt lose auf dieser und neben ihm ebenfalls lose die 
Riemenscheibe k, welche mit der Scheibe d durch einen Riemen auf Drehung 
verbunden ist. Zwischen Kegel und Scheibe kist eine mit der Welle h auf 
Drehung verbundene Klipplungsmuffe m vorgesehen. Durch entsprechende 
axiale Verschiebung kann diese Muffe mit dem Kegel oder der Scheibe k zum 
Eingriff gebracht werden und kuppelt dadurch das eine oder andere Trieb­
mittel mit der Welle h. Wird der Kegel mit der Welle h gekuppelt, so 
arbeitet das Riemenkegelgetriebe c, die Strichwalzen konnen mit verander­
licher Geschwindigkeit getrieben werden. Findet aber Kuppelung der Riemen­
scheibe k mit der Welle hunter Freigabe des Riemenkegels statt, so emp­
fangen die Strichwalzen von der Welle h konstante Drehgesch,vindigkeit, ent­
sprechend dem Umsetzungsverhaltnis d - k. Die Strichwalzen enthalten also 
sofort eine Drehgeschwindigkeit, welche eine stauchende Wirkung· des zuvor 
erzielten Rauhstapels zur Folge hat. Bei der Ausfiihrung der Maschine nach 
Abb. 210 ist die Umschaltung auf die Antriebseite der Rauhtrommel ver­
legt und die Riemen fiir den Antrieb der beiden Rauhwalzensatze sind keine 
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ablaufenden, sondern UmscbluBriemen. - Fiir die Erzeugung von Vollfilz 
isteine besondere Verfilzrauhmaschine erforderlich. Sie unterscheidet . sich 
von' der Rauhmaschine fUr Strich und Gegenstrich dadurch , . daB die Rauh­
maschine entgegengesetzt zur Warenlaufrichtung umIauft, die Zahnchen des 
Kratzenbeschlags aIlef Rauhwalzen in dieser Richtung gekriimmt sind und 
aile Walzen auch in dieser Richtung sich drehen. Das auf einer Rauhmaschine 
fiir Strich und Gegenstrich vorgerauhte Gewebe wird so durch die Rauhmaschine 
fiir Verfilzungseffekt gefiihrt, daB . die auf der ersten Maschine . gewonnene, im 
Strioh liegende Faserdecke mit ihren Faserspitzen von der Laufriohtung des 
Gewebes abgewendet zu liegen kommt. Die Kratzenwalzen bewegen sioh also 
mit der Trommel in der Strichriohtung der vorhandenen Faserdecke, die Rauh­
walzen an sioh gegen diese. Da die Kratzenzahnchen in dieser Richtung ge-

Abb.214. Doppel-Rauhmaschine fUr rundgewirkte glatte Stoffe; 
Maschinenfabrik Arbach G. m. b. R., Reutlingen i. W. 

kriimmt sind, fahren sie mit ihren Spitzen in die liegende Faserdecke hinein, 
heben sie an und legen gleichzeitig die Faserspitzen urn. 

b) Rauhen der Wirkwaren. Fiir das Rauhen baumwollener Wirkwaren 
kommen heute iiberwiegend die Kratzenrauhmaschinen zur Anwendung und 
zwar in Form einfacher Walzenrauhmaschinen oder als Trommelrauhmaschinen. 
Ihre Anwendung wird bestimmt durch die Art der zu rauhenden Waren. 
Diese sind entweder Sohlauchgewirke, wie sie die Rundwirkstiihle liefern, den 
flachen Wirkmasohinen entstammend Flachgewirke, zugesohnittene Warenstiioke, 
aus diesen naoh den Grundregeln der Konfektion gewonnene Erzeugnisse und 
solche der Striokmaschinen. Die Walzenrauhmaschinen sind entweder mit nur 
einer mit Kratzenbeschlag versehenen Rauhwalze oder auch deren zwei aus­
gestattet, welche naoheinander zur Wirkung kommen. Die Trommelrauh­
maschinen weisen eine Vielzahl von Rauhwalzen auf, welche ganz wie bei 
den Tronimelrauhmaschinen fiir Baumwollgewebe den Umfang einer Trommel 
bilden und bei deren Drehung Antrieb urn ihre eigenen Achsen empfangen. 
Die besondere Einrichtung der Walzenrauhmaschinen ist davon abhangig, 
ob auf ihnen Rund- oder Flachstuhlware in Form von Bahnen oder nur ab-

42* 
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gepaBte Warenstiicke bzw. geformte Erzeugnisse behandelt werden sollen. 1m 
ersteren FaIle wird bei den mit nur einer Rauhwalze ausgestatteten Maschinen 
die Ware durch verstellbare Spannriegel und ein mit Antrieb fUr verander­
liche Geschwindigkeit versehenes Wa.Izenpaar der Rauhwalze zugefiihrt und 
durch eine Reihe von wahrend des Arbeitsganges der Maschine verstellbaren 
Leitwalzen tangential an der Rauhwalze vorbeigefiihrt. Je nach der Ein­
stellung der Leitwalzen wirkt. der Kratzenbeschlag mehr oder weniger kraftig 
auf die Ware ein. SoUen auf der vorstehend erlauterten Maschine flache 
Waren beiderseitig oder Schlauchwaren auf dem ganzen Umfang gerauht wer­
den, so miissen diese Waren zweimal durch die Maschine gehen. Urn dem 
abzuhelfen, hat man die Walzenrauhmaschine mit zwei in der Laufrichtung 
des Arbeitsguts einander folgenden Rauhwalzen versehen. Sie bieten die 

Abb.215. Strickwaren-Rauhmaschine; Maschinenfabrik Arbach G. m. b. R., 
Reutlingen i. W. 

Moglichkeit, die beiden Seiten einer flachen Warenbahn oder schlauchformige 
Wirkwaren auf dem ganzen Umfang in einem Arbeitsgang zu rauhen. Eine 
Masehine in solcher Ausfiihrung zeigt Abb. 214. Sie besitzt hinsichtlich der 
Wareneinfiihrung und -anstellung die gleiche Einrichtung wie die Einwalzen­
maschine, die Ware wird jedoch beim Dbergang der einen Rauhwalze zur 
anderen gewendet. Jede Rauhwalze ist ferner mit einer Sehutzhaube ver­
sehen und unter jeder Rauhwalze befindet sieh ein Staubsammelkasten, aus 
welehem der Rauhabgang abgesaugt werden kann. - Walzenrauhmasehinen 
fiir abgepaBte Warenstiicke sind mit einer parallel zur Rauhwalze ge­
lagerten, als Zufiihrwalze wirkenden zweiten Kratzenwalze ausgestattet, 
welehe mit Stufenscheibenantrieb versehen ist und dureh eine Tritt­
vorriehtung mehr oder weniger dieht gegen die Rauhwalze angestellt 
werden kann (Abb. 215). Auf diese Walze werden die Warenstiieke in del' 
aus del' Abbildung ersiehtliehen Weise aufgelegt, dureh ein unter Gewiehts­
hebeldruek stehendes Streifbleeh fest auf ihren Kratzenbesehlag aufgedriiekt 
und so glatt ausgestrichen an der Rauhwa-lze vorbeigefiihrt. Durch eine Ab-
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zugsvorrichtung wird die gerauhte Ware selbsttatig von del' Zufiihrwalze ab­
gezogen und einem Sammelkasten zugeleitet. - Die Trommelrauhmaschinen fiir 
Wirkwaren arbeiten ebenso wie diejenigen fiir Baumwollgewebe im Strich, im 
Strich und Gegenstrich oder sie erzeugen den sogenannten Verfilzungseffekt. Sie 
besitzen entweder nur eine Rauhtrommel oder sind mit zwei solchen ausgestattet. 
Maschinen der erstbenannten Art erfordern einen zweimaligen Durchgang der Ware 
durch die Maschine, wenn sie als Flachware beiderseitig oder als Schlauchware 
auf dem ganzen Umfang gerauht werden solI. Diese zweimalige Passage macht 
die Zweitrommel-Rauhmaschine entbehrlich. Abb. 216 zeigt eine solche als Ver­
filzungsrauhmaschine mit je 20 Rauhwalzen auf jeder Trommel. Dieser Maschine 
wird die Ware in getafeltem oder gerolltem Zustand vorgelegt. Sie geht zu­
nachst durch eine verstellbare Spannvorrichtung, ein Einzugswalzenpaar und 
einen Breithalter zur erst en Rauhtrommel, die sie aufder der Einlaufseite 

Abb.216. Doppeltrommel-Verfilzungsrauhmaschine; Maschinenfabrik Arbach 
G. m. b. H., Reutlingen i. W. 

gegeniiberIiegenden Seite iiber eine Warenabzugswalze verlaBt. Ihr foIgt eine 
zweite, der ersten gleichartige Einfiihrvorrichtung, durch welche die auf der 
einen Seite beziehentlich einen Hii.1ite gerauhte Ware gewendet der zweiten, 
oberhalb der ersten Trommel angeordneten Rauhtrommel zugefiihrt wird, iiber 
welche sie nach vorn zur zweiten Abzugswalze lauft, welche die Ware an eine 
Tafelvorrichtung abliefert. Beim Rauhen von Schlauchware begleiten Karton­
breithalter die Ware bei ihrem Lauf um die beiden Rauhtrommeln, um eine 
schone, gleichmaBige Einwirkung del' Rauhwalzen auf die Ware zu erzielen 
und ein Schmalerwerden dieser zu verhindern. 

XI. Ratinieren. 
Das Ratinieren bezweckt das Zusammendrehen <ler Fasern einer durch 

Rauhen gewonnenen Faserdecke zu Lockchen oder ein Zusammenschieben 
dieser Fasern zu in der Langs-, Quer- oder Diagonalrichtung reihenformig 
auf dem Gewebe verlaufenden Gruppen. Urspriinglich wurde das Ratinieren 



Abb. 217. Ratiniermaschine; Rudolph & Kiihne G. m. b. fl., Berlin. 

® HI.oung' U Rol;=9' 

Selle der Zugwo/ze 

2 Sle/lung: ~dolagedi09onoA 
Setle der Zugwolze 

J Sfellung. 

5ede der Zugwalze 

"Slellung r rio.qed1agonalell 

Seile der Zugwo/ze 

SSlellung; ..... _--..... transversale 

Selle der Zugwolze 

Abb.218. Schematische Darstellung der Bewegung des Obertisches der 
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nur fiir Wollgewebe angewendet,. kommt jetzt aber auch bei der Veredlung 
von Baumwollgeweben zur Anwendung. 

Die Ratiniermaschine, welche in Abb. 217 in einer Ausfiihrungsform wieder­
gegeben ist, besitzt einen festliegenden Untertisch und einen iiber diesem an­
geordneten Obertisch (Frottierplatte). Zwischen beiden geht das zu ratinie­
rende Gewebe hindurch. Der Untertisch ist mit Pliisch odeI' einem anderen 
gleichwertigen Stoff iiberzogen. Der Obertisch besteht aus einem Metallrahmen, 
in welchem eine mit Stoff bezogene Holzplatte auswechselbar eingesetzt ist. 
Er kann von dem Untertisch durch ein Handstellzeug abgehoben und in der 
Hochlage festgelegt werden. Seine Tieflage, in welcher er mehr oder weniger 
dicht auf der mit Rauhdecke versehenen Oberseite des Gewebes aufruht, wird 
durch vier in seinen Ecken angeordnete, mit StelIzeug versehene Schrauben 
bestimmt, welche sich auf vier Stahlplatten aufsetzen. Das zu ratinierende 
Gewebe wird zwischen Unter- und Obertisch entweder kontinuierlich oder 
schrittweise hindurchbewegt. Zwecks Hervorbringung des Ratines wird die 
gesenkte Frottierplatte mitteIs zweier an ihren Enden auf sie einwirkender, 
aus Exzenterkurbeln bestehender Getriebe je nach dem gewiinschten Muster­
effekt in der aus der Abb.218 ersichtlichen Weise bewegt. 

XII. Kalandern. 
1. Kalandern der Gewebe. 

Das Kalandern nimm t in der Veredlung der B a urn w 0 11 g ewe b e eine 
bedeutsame Stellung ein. Es bietet nicht nur die Moglichkeit, dem Gewebe 
SchluB, Glatte, Glanz und Griff in jedem beliebigen Grad zu geben, sondern 
ermoglicht auch, die Gewebeoberflache mit einem Moire, mit einer muster­
gemaBen Pragung (Gaufrage) oder einer Rillenpragung zwecks Erzielung eines 
Seidenglanzes (Seidenfinish) zu versehen. Die Maschinen, welche die Ausfiih­
rung alIer diesel' Veredlungsarbeiten gestatten, fiihren in ihrer Gesamtheit die 
Bezeichnung Kalander. 1hre arbeitenden Werkzeuge sind Walzen, welche 
durch Gewichtshebeldruck, hydraulischen Druck oder beides beliebig stark 
gegeneinander gepreBt werden konnen, und zwischen welchen das Gewebe 
hindurchgefiihrt wird. Sie kommen als sogenannte Hart- und Weichwalzen 
zur Anwendung - die ersteren werden aus GuBeisen, Stahl, HartguB odeI' 
Messing hergestellt, wahrend die zweitgenannten Walzen aus. Papier, Baum­
wolle oder Jute bestehen. Zwecks Gewinnung del' Weichwalzen, welche sich 
durch Elastizitat auszeichnen miissen, werden auf eine Stahlachse zentral gelochte 
Scheiben aus Papier, Baumwollvliesen odeI' Jutefaservliesen aufgereiht, durch 
stark en Druck bis zu 1000000 kg zusammengepreBt und dann in dieser ver­
dichteten Lage durch die Stirnscheiben gesichert. Fiir eine Walze von 1 m 
Lange werden etwa 20000 Papierscheiben im Gewicht von 200 bis 250 kg 
gebraucht. Genau zylindrische Form erhalten die Walzen durch Abdrehen und 
Glatten. Papierwalzen sind harter als Baumwollwalzen; abgesehen hiervon wird 
die Hiirte del' fertigen Walze durch den bei ihrer Herstellung angewendeten Druck 
bestimmt. SoIl beim Kalandern zwecks Erzielung eines hohen Glanzes Warme zur 
Anwendung kommen, so werden die in Betracht kommenden Hartwalzen durch 
Dampf odeI' Gas geheizt und sind zu diesem Zweck als Hohl walzen ausgebildet. 
Das Gewebe wird in trockenem Zustand odeI' angefeuchtet behandelt. 

Die auf einem Kalander zu erzielende Wirkung ist abhangig von del' Be­
schaffenheit der Walzen, d. h. dem Material, aus welchem sie hergestellt sind, 
ihrer Harte und ihrem Durchmesser, der Hohe des zur Anwendung gebrachten 
Drucks, dem Warmegrad, dem Feuchtigkeitsgrad des Gewebes, del' Anzahl 
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der Druckstellen bzw. der Art der Gewebefiihrung, der Laufgeschwindigkeit 
des Gewebes und endlich davon, ob nur Druck angewendet wird oder neben 
diesem auch Reibung. Diese groBe Zahl der zur Verfiigung stehenden Mittel 
und die Menge ihrer moglichenKombinationen geben im Verein mit verschie­
denen Vor- und Nachbehandlungen sowie mit verschiedenen Appreturmitteln, 
welche man dem Gewebe zuvor einverleiben kann, eine unerschopfliche Fiille 
von Effektmoglichkeiten. 

Die Kalander lassen sich einteilen in: Rollkalander, Friktionskalander, 
Moirierka1ander, Gaufrierkalander und Seidenfinishkalander. 

a) Roll- und Friktionskalander. Die Roll- und Friktionskalander sind 
entweder Trocken- oder NaB- bzw. Wasserkalander. Die letzteren finden An-

Abb.219. D:reiwalzen-Rollkalander mit unmittelbarem Antrieb durch Elektro­
motor; C. G. Haubold A.-G., Chemnitz. 

wendung, um dem Gewebe vor dem Fiillen mit Appreturmasse SchluB zu 
geben, im iibrigen dienen sie nur als Abquetschmaschinen fiir Gewebe, die 
gewaschen oder gebleicht sind. Beim Rollkalander wird die angestrebte Ver­
ediung lediglich durch den Druck erreicht, unter welchem die Walzen gegen­
einander gepreBt werden. Die zusammenarbeitenden Walzen haben zu diesem 
Zweck die gleiche Umfangsgeschwindigkeit und ihr entspricht auch die Lauf­
geschwindigkeit des Gewebes. Beim Friktionskalander kommt zur Druckwirkung 
noch eine Reibwirkung; die Metallwalzen erhalten eine etwa 11/2 mal groBere 
Umfangsgeschwindigkeit als die mit ihnen zusammenwirkenden Papierwalzen 
oder dergl. Da mit diesen Kalandern groBere Glanzwirkung und hohere Glatte 
erzielt werden konnen wie mit den Rollkalandern, fiihren sie auch die Be­
zeichnung Glatt- oder Glanzkalander. Die Roll- und Friktionskalander werden 
mit zwei bis zehn und mehr Walzen ausgestattet, und man spricht demge­
maE von einem zwei-, fiinf- usw. welligen Kalander. Zahl und Gruppierung 
der Hart- und Weichwalzen und ebenso auch die Art der Fiihrung des Ge-
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webes durch die Walzen werden dem Verwendungszweck des Kalanders ent­
sprechend gewahlt. 

SoU auf dem Gewebe eine ahnliche Wirkung hervorgebracht werden, wie 
man sie durch mehrstiindige Behandlung auf einer Mangel oder einem Stampf­
kalander (Beetle) erzielt, sollen also voller SchluB und guter weicher Griff 
bei Erhaltung der Fadenrundung zustande kommen, so wendet man den 
Kalander als sogenannten einfachen Beetle- oder Mattkalander, Beetle­
Kalander nut auflaufender Kalandrierung und Beetle-Kalander mit Ohasing­
einrichtung (Ohasingkalander) an. Bei den Beetle-Kalandern, die man auch 
benutzt, um den durch heiBe HartguBwalzen beim Rollen oder Frlktionieren 
hervorgerufenen mehr oder weniger speckigen Glanz wieder zu mildero, 

Abb. 220. Dreiwalzen-Wasserkalander; C. G. Haubold A.-G., Chemnitz. 

abzuziehen, kommen fur die Erreichung des angestrebten Zieles vorwiegend 
Baumwollwalzen und hoher Druck zur Anwendung. (Allen Beetle-Kalandern 
gemeinsam ist das Vberwiegen der Walzen aus elastischem Material, also 
Papier, Baumwolle usw.) Bei den Beetle-Kalandern mit auflaufender Kalandrie­
!"ung wird das Gewebe nach dem Durchlaufen der Walzenreihe oder eines 
Teiles dieser von uoten nach oben auf die oberste Walze aufgewickelt und 
hierbei auf dieser einer Art MangelprozeB unterworfen. Die oberste Walze ist 
zu diesem Zweck so gelagert, daB sie sich bei der Zunahme ihres Durchmessers 
mit ihren Lagern heben kann. Bei den Beetle-Kalandern mit Ohasingein­
richtung (Abb. 221 u. 222) passiert das Gewebe die Walzenfugen in mehreren iiber­
einander liegenden Lagen, fiir deren Fiihrung Leitwalzen vorgesehen sind, die in 
ihrer Gesamtheit als Ohasingeinrichtung bezeichnet werden. Sind die Kalander 
derart eingerichtet, daB sie als Matt-, Friktions- und Beetle-Kalander verwendet 
werden konnen, so bezeichnet man sie allgemein als Universalkalander. Die 
funf-, sechs-, sieben- und mehrwalzigen Kalander zahlen im allgemeinen zu dies en. 
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Der wohl am haufigsten vorkommende 
RoIlkalander ist der als Trockenkalander 
ausgebildete Dreiwalzen-RoIlkalander. Bei 
ihm liegt die aus HartguB hergesteIlte, po­
lierte hohle und heizbare Hartwalze zwischen 
zwei Weichwalzen, deren unterste die soge­
nannte Tragwalze ist. Abb. 219 laBt die Aus­
fiihrungsform eines solchen Kalanders er­
kennen. Die Hartwalze empfangt Antrieb 

Abb. 222. Sechswalzen-Roll-, Matt-, Beetle- und 
Friktions-Kalander mit sechsfacher Chasing-Ein-

richtung; C, G. H aubold A.-G., Chemnitz. 

durch einen Elektromotor und versetzt die 
beiden Weichwalzen durch Umfangsreibung 
in Drehung. Das Gewebe kann entweder nul' 
zwischen der unteren Weichwalze und der 
Hartwalze oder auch zwischen del' unteren 
Weichwalze und der Hartwalze und unmittel­
bar darauf zwischen diesel' und del' oberen 
Weichwalze hindurchgefiihrt werden. 1m er­
steren FaIle empfangt die mit del' Hartwalze 
in Beriihrung kommende Gewebeoberseite 
wenig, die Unterseite keinen Glanz, im zwei­
ten FaIle dagegen die Oberseite ziemlich 
hohen Glanz, weil sie um die Hartwalze her-
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umlauft und zweimaIigem Druck ausgesetzt ist. Abb. 220 zeigt einen Drei­
walzen-Wasserkalander mit Antrieb der Hartwalze durch Fest- und Losscheibe. 
Am WareneinlaB befindet sich ein Wasserkasten. Er ist fur die Warenfuhrung 
entweder mit Leitwalzen, Holzriegeln oder Ausbreitvorrichtungen ausgestattet 
und ihm folgt in der Richtung des Gewebelaufs eine EinlaBvorrichtung mit 
einem angetriebenen, dem Lauf des Gewebes sich entgegendrehenden Breit­
halter aus Messingrohr mit eingeschnittenen Spiralen zum Spannen und falten­
freien Einfuhren des Gewebes und mit einer Leit- und Spannwalze aus Messing­
rohr. Bei den Drei- und Funfwalzen-NaBkalandern liegt je eine aus Eisen her­
gestellte mit Bronzebezug versehene Heizwalze zwischen zwei nicht heizbaren 
Walzen. Bei den Vier- und Sechs­
walzen-Kalandern ist die unterste 
Walze als nicht heizbare Eisentrag­
walze mit Bronzebezug ausgebildet, 
Abb.222. 

Abb. 221 laBt die vielseitige 
Verwendungsmoglichkeit eines Funf­
walzen-Trockenkalanders erkennen, 
bei dem ubereinander angeordnet 
sind: zwei Weichwalzen, eine hohle, 
heizbare Hartwalze und zwei wei­
tere Weichwalzen. Die Anschriften 
geben AufschluB iiber die durch die 
verschiedene Fiihrung des Gewebes 
zu erzielenden Wirkungen. 

SolI auf dem Kalander hoher 
Glanz durch Anwendung von Frik­
tion erzeugt werden, so diirfen, wie 
bereits ausgefiihrt, die Weichwalzen 
nicht lediglich durch Umfangsreibung 
von der Hartwalze aus in Drehung 
versetzt werden, sondern mussen von 
dieser aus besonderen Antrieb emp­
fangen. Hierzu dienen Radergetriebe. 
Abb. 223 laBt die Ausfiihrung eines 
solchen erkennen. Es besteht aus 
drei zusammenarbeitenden Zahnra­
dern, deren mittleres auf dem Zapfen 
eines Tragstiicks sitzt, welches dreh­

Abb. 223. Friktionsrader-Anordnung (drei 
Rader) fiir Kalander; C. G. Haubold A.-G., 

Chemnitz. 

bar auf einem Zapfen der Unterwalze ruht und durch ein Handstellzeug mit­
tels Schlitzfiihrungen auf Gestellbolzen so verstellt werden kann, daB der Ein­
griff des von ihm getragenen Zahnrades mit den anderen beiden Zahnradern 
hergestellt, aufgehoben oder nach der Starke der beabsichtigten Friktionswir­
kung eingestellt werden kann. 

Abb. 224 zeigt einen Siebenwalzen-Universalkalander mit Seilscheibenantrieb 
und Walzenaushebevorrichtung. Die Reihenfolge der Walzen von unten nach oben 
ist: 1 Eisenwalze, 1 Baumwollwalze, 1 heizbare HartguBwalze, 1 Papierwalze, 1 heiz­
bare HartguB- und 2 Baumwoll- oder Papierwalzen. Das Gestell, in welchem die 
Walzen in ihren Lagern lotrecht verschiebbar ruhen, ist ein sogenanntes einseitig 
offenes Gestell. Es bietet gegenii ber den geschlossenen Gestellen den Vorteil, 
daB jede Walze unabhangig von den anderen Walzen nach dem Offnen der Lager­
deckel mittels der Aushebevorrichtung nach vorn herausgenommen werden kann. 
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Der Antrieb der Kalander erfolgt durch V orgelege verschiedener Art. 
Sie wirken entweder durch Zwischengetriebe auf die Antriebwalze oder 
unter Vermeidung jedweder Antriebrader unmittelbar auf diese. 1m 
letzteren FaIle sind sie durch eine elastische Kupplung mit dem 
Walzenzapfen verbunden. Der Antrieb ist weiter derart ein­

gerichtet, daB die 
Walzen entweder 
nur mit einer oder 
auch mit zwei Ge­
schwindigkeiten in 
Drehung versetzt 
werden konnen. 1m 
letzteren FaIle 
kommt die kleine 
Geschwindigkeit fur 
das Einlassen der 
Ware zur Verwen­
dung, die groBe 
dann, wenn der Ein­
laB durchgefUhrt 
ist, der Kalander 
also regelrecht zu 
arbeiten beginnt. 
Als Vorgelege kom­
men im wesent­
lichen solche fUr 
Seiltrieb oder Rie­
menantrieb mit 
Fest- und Los­
scheibe, fiir eine 
oder fiir zwei Ge-

schwindigkeiten 
(Abb. 220, 224), 
solche mit Frik­
tionsscheibe fiir eine 
oder fUr zwei Ge-

schwindigkeiten 
(U ni versal-Frikti­

onsvorgelege) Abb. 
225, solche mit an­

Abb.224. Siebenwalzen-Universalkalander mit Seilscheibenantrieb gekuppeitem EIek­
und Walzen-AushebEworrichtung; C. G. Haubold A.-G., Chemnitz. tromotor (Abb. 219) 

und endlich solche 
mit angekuppelter Dampfmaschine zur Anwendung. 

b) lUoirierkalander. LaBt man ein in SohuB- oder Kettrichtung geripptes 
langsgefaltetes Gewebe oder zwei derartige Gewebe, mit ihren rechten Seiten 
aufeinandergelegt, ein- oder zweimal durch einen Zweiwalzen-Rollkalander 
laufen und wendet man dabei starken Druck, evtl. gleichzeitig auch noch 
hohe Temperatur an, so drucken sich die Faden der beiden Gewebelagen 
dort, wo sie sich iiberkreuzen, gegenseitig glatt. Hierdurch entstehen soge­
nannte Lichtspiegel; sie refiektieren das auffallende Licht anders als diejeni­
gen SteIlen des Gewebes, welche fiach gedruckte Faden nicht aufweisen und 
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geben infolgedessen dem Gewebe eine Musterung. Diese Musterung bezeichnet 
m!lln, da sie eine vollstandige unregelmaBige ist, als wilden Moire oder Moire 
antique. Er zeichnet sich im wesentlichen durch kreuz und quer laufende 
Langslinien aus. Kraftiger wird die Moirewirkung, wenn man die eine der 
Gewebebahnen beim Durchlauf durch den Kalander seitlich, ~lso in Richtung 
der SchuBfaden verschiebt und damit dauernd verschiedene Faden zur Deckung 
bringt oder vor dem Eintritt zwischen die Walzen des Kalanders gespannt 
iiber eine wellenformige ausgebildete Eisenschiene laufen laBt und dadurch 
in Richtung der Kettfaden verzieht, also die SchuBfaden aus der ihnen durch 
den Webvorgang gegebenen geraden Lage in eine gekriimmte Lage bringt. 

Abb.225. Fiinfwalzen-Matt- und Roll-Kalander mit direktem Antrieb der 
Hartwalze durch eine Friktionsscheibe; C. G. Haubold A.-G., Chenmitz. 

Es geniigt dabei, wenn eine Stoffbahn verzogen wird, man kann aber auch 
beide zur Deckung zu bringende Gewebelagen verziehen. Wesentlich verschie­
den von Moire antique ist Moire fran<;aise. Er wird gekennzeichnet durch 
streifenfOrmig nebeneinander liegende Augenreihen. Zwecks Gewinnung eines 
sol chen Moires werden die SchuBfaden des einen der zur Deckung zu bringen­
den Gewebe durch Schaben mit Measel'll verschoben, und dann wird ein so 
vorbereitetes Gewebe mit einer nicht vorbehandelten Gewebebabn zur Deckung 
gebracht auf dem mit hydraulischemDruck arbeitendenMoirierkalander zwischen 
Stahl- und Papierwalze einer starken Pressung unterzogen. Die Ware durch­
lauft den Kalander gewohnlich zweimal, damit die Stablwalze auf beide Ge­
webebahnen wirken kann. - Abb. 226 zeigt einen Moirierkalander. Er besitzt 
auBer den beiden Arbeitswalzen noch eine untere Anwarmewalze und eine 
sogenannte Blindwalze, welche mit Randscheiben auf die Rander der heiz­
baren Stahlwalze driickt und so deren Durchbiegung verhindert. - Eine weitere 
Gruppe von Moires bilden die figiirlichen Moires. Fiir ibre Gewinnung kommen 
im wesentlichen zwei Verfahren zur Anwendung. Nach dem einen wird beim 
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Arbeiten des 'Gewebes auf dem Webstuhl der Schu13, welcher die Rippendes 
Gewebes bildet, durch sogenannte Wellenriete in wellenformig verlaufenden 
Bahnen eingearbeitet. Ihre Form bestimmt die Figur des Moires. N ach dem 
zweiten Verfahren erfolgt das obenerwahnte Verkratzen der SchuBfaden auf 
einer erhaben gemusterten Unterlage. Ihre erhabenen Musterteile stiitzen 
das Gewebe bei der Wirkung der Kratzmesser und begrenzen dadurch das 
Verschiebungsfeld der SchuBfaden, bestimmen also die Form del,' MoirMigur1 ). 

c) Ganfrierkalander. Unter Gaufrieren versteht man das Mustern eines 
Gewebes durch Pragung. Die Gaufrage hat insbesondere seit , der Einfiihrung 

Abb.226. Moirierkalander fiir breite Waren; Joh. Kleinewefers Sohne, Krefeld. 

der Mercerisation fUr die Veredlung der Baumwollgewebe eine auBerordent­
liche Bedeutung erlangt und kommt heute entweder in Verbindung mit dem 
Mercerisieren oder auch ohne dieses zur Anwendung. Vielfach wird sie auch 
noch durch gleichzeitige Anwendung von Farben .oder auch durch das Auf­
pressen farbiger Bronzen wirkungsvoller gestaltet. Diese werden in Pulver­
form und mit einem Klebstoff versetzt vor dem Gaufrieren auf das Gewebe 
aufgetragen und mit diesem durch das bei Ausiibung des Pdigedrucks zur 
Wirkung kommende Bindemittel verbunden. Die Pragung wird erzielt mittels 
gravierter Platten oder Walzen aus Stahl oder Bronze. Fiir sehr tiefe Gravuren 
eignet sich besser Bronze, fiir Hache Gravuren ist Stahl geeigneter. - Die mit 
Pragewalzen ausgestatteten Maschinen bezeichnet man irn allgemeinen als 
Gaufrierkalander. Bei ihnen arbeitet eine gewohnlich durch Darnpf, Gas oder 

1) Vgl. hierzu: "Melliands Textilberichte" 1928, S. 30ff. 
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elektrischen Strom heizbare Pragewalze unter hohem Druck mit einer elasti­
schen Gegenwalze aus Papier oder Baumwolle zusammen, mit der sie durch 
sogenannte Rappor~rader auf Drehung verbunden ist. Damit beirn Durchlauf 
des zu gaufrierenden Gewebes durch diese beiden Walzen die Gravur der 
Musterwalze voll zur Wirkung kommt, schafft man fiir diese vor Benutzung 
des Kalanders in der Gegenwalze durch Leerlauf unter zunehmendem Druck 
ein Negativ. -:- Die Walzengravur ist entweder eine einfache Rillengravur oder 
eine Figurengravur. Bei der Gaufrage mit Rillengravur spielt die Struktur 
der Gewebeoberflache eine wichtige Rolle. Man verwendet grobfadige Gewebe 
und kann dadurch, daB man den Winkel; unter dem z. B. die groben SchU£­
£aden die Walzenrippen passieren, durch Hin- und Herschieben des Gewebes 
fortwahrend andert, 
moireartige Wirkungen 
von groBer Mannigfal­
tigkeit erzielen. Die 
Riffelungen der Walzen 
konnen parallel, recht~ 
winklig oder schrag zur 
Walzenachse verlau­
fen. Bestimmte Muster 
erzielt man bei An­
wendung einer Riffel­
gravur, wenn mandie­
jenige des Grundes 
nach einer und die der 
Figur nach der ent­
gegengesetzten Rich­
tung laufen laBt. DiE · 
verschiedenen sich 
hierdurch ergebenden 
Lichtspiegellassen das 
Muster deutlich her­
vortreten. Auch die 
Friktion laBt sich 
gleichzeitig anwenden, 

Abb.227. Dreiwalzen-Gaufrierkalander; Joh. Kleinewefers 
Sohne, Krefeld. 

die Musterwalze pragt dann nicht nur das Gewebe,sondern reibt es auch, 
so daB hoher Glanz entsteht. 

Mit der groBeren Lange der Musterwalze muB ihr Durchmesser gleichen 
Schritt halten, um eine iibermaBige Durchbiegung zu verhindern. Mit dem 
wachsenden Durchmesser der MusterwaIze steigen aber die Kosten fUr ihre 
Herstellung wesentlich, die Wandstarke muB groBer gewahlt werden und da­
durch steigen wieder die Kosten fiir die Beheizung_ Um nun fiir die gra­
vierte Walze eines Gaufrierkalanders auch bei groBer Lange einen moglichst 
kleinen Durchmesser beibehalten zu konnen, hat man" an Stelle des Zwei­
walzen-Kalanders den Dreiwalzen-Kalander eingefiihrt (Abb. 227). Bei 
ihm lauft die gravierte Walze zwischen zwei elastischen Walzen. Die oben­
liegende Walze wirkt beim Pragen nicht mit, sondern sie dient nur als Druck­
walze. Die Anwendung einer zweiten Walze bringt jedoch verschiedene Nachteile 
mit sich. Vor allen Dingen unterliegt die Musterwalze einer doppelten Rei­
bung, weil sie mit zwei Weichwalzen zusammenlauft, ihre Abniitzung ist des­
halb groBer als bei Zweiwalzen-Kalandern, was besonders bei feinen Gravie­
rungen in Betracht kommt. Weiter wirken die scharIen Kanten der Hart-
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walzengravur mahlend auf den Walzenkorper der Oberwalze und die sich 
dabei ergebenden Staubteilchen versetzen die Gravur. Diese Dbelstande haben 
dazu gefiihrt, an Stelle der vollzylindrischen Weichwalze eine Oberwalze ein­
zufiihren, welche lediglich aus einer starken Achse mit Laufscheiben an ihren 
beiden Enden besteht. Die Laufscheiben dieser als Blindwalze bezeichneten 
Oberwalze driicken nur auf die Kragen der gravierten Walze und entlasten 
sie dadurch vom Lagerdruck. 

Die Art der verlangten PreBmuster gestattet manchmal nioht, die Gravur 
auf einem Walzenmantel anzubringen. In dies em Fall verteilt man sie auf 
zwei Walzen, li.iBt jede derselben mit einer Gegenwalze zusammenarbeiten und 
fiihrt das zu behandelndeGewebe in einem Arbeitsgang durch beide Walzen­
paare. lVIaschinen dieser Art bezeichnet man als Doppel- oder kom binierte 
Kalander. 

Urn auf einem Gaufrierkalander verschiedene Pragungen erzeugen zu konnen, 
miissen seine lVIusterwalze und die ihr zugehorige Gegenwalze auswechselbar 
sein. Urn dieses Auswechseln nach lVIoglichkeit entbehrlich zu machen, hat 
man Gaufrierkalander in Vorschlag gebracht und auch eingefuhrt, bei welchen 
eine groBere Zahl von lVIusterwalzen und eine ihr gleiche Zahl von elasti­
schen Walzen auf je einem drehbaren zylindrischen Walzentrager angeordnet 
und die beiden Walzentrager derart zueinander angeordnet und derart schalt­
bar gelagert sind, daB je zwei zusammengehorige Walzen in Arbeitsstellung 
gebracht werden konnen. Kalander dieser Art bezeichnet man als Gaufrier­
kalander mit Walzenrevolver. 

d) Seidenfinisbkalander. Unter Seiden finish versteht man eineh seiden­
artigen Glanz, der auf Baumwollgeweben durch Einpragen feinster Rillen, 10 
bis 20 oder mehr auf 1 mm, erzielt wird. Diesem Zweck dienen die Seiden­
finishkalander. Sie sind in ihrer einfachsten Ausfuhrungsform mit einer unten 
liegenden harten Papierwalze, einer mit dieser unter auBergewohnlich hohem 
Druck zusammenarbeitenden, mit Rillengravur versehenen heizbaren Stahlwalze 
und einer auf diese wirkenden Blindwalze ausgestattet, welche bisweilen auch 
wegbleibt (Abb. 228). Der hohe Druck wird bedingt durch die auBerordentlich 
groBe Zahl feiner Rippen, die gleichmaBig scharf so in die Gewebeoberflache ein­
gepreBt werden mussen, daB lediglich diese das genaue Negativ der Gravur wieder­
gibt, die Warenruckflache aber glatt bleibt. Der Druck muB um so starker sein, 
je feiner die Riffelung ist. Er kann erzielt werden durch Gewichtshebel, wird 
aber heute wohl ausschlieBlich auf hydraulischem Wege gewonnen, und es ist 
dabei die Anlage derart eingerichtet, daB der Druck jederzeit in kurzester Zeit 
aufgehoben und wiederhergestellt werden kann, um etwa vorhandene Quernahte 
ohne Beschadigung der Papierwalze durch die Walzen hindurchzulassen. 

Fur den GroBbetrieb sind Kalander in Vorschlag gebracht worden, 
auf welchen zwei Gewebebahnen unabhangig voneinander zu gleicher Zeit 
behandelt werden konnen. Bei ihnen ist entweder die gravierte Walze 
oder eine Papierwalze ortsfest in dem Kalandergestell gelagert und es 
ruht zu beiden Seiten dieser Walze, unten und oben, in Gleitlagern im 
ersteren FaIle je eine Papierwalze, im zweiten Faile je eine gravierte Walze. 
Beide AuBenwalzen werden gegen die lVIittelwalze durch von unten und oben 
auf sie wirkende hydraulisch betriebene Kolben bewegt. Dabei ist jede der 
beiden Druckvorrichtungen mit einer Entlastungsvorrichtung ausgestattet, welche 
ermoglicht, jede der beiden AuBenwalzen zu luften. Sind beide angestellt, so 
kann in dem oberen und unteren Walzenwinkel je eine Gewebebahn einge­
fiihrt werden. Der Kalander bearbeitet zwei Gewebebahnen gleichzeitig. 
Kommen dabei bei dem Kalander mit zwischen zwei gravierten Walzen liegen-



Kalandern. 673 

der Papierwalze fur die beiden Hartwalzen verschiedene Gravuren zur An­
wendung, also z. B. eine Quer- und eine Diagonalgravur, so konnen die beiden 
Gewebebahnen mit verschiedener RifIelung gepragt werden, es kann aber auch 
eine Gewebebahn nacheinander zwei sich iiberschneidende Riffelpragungen 
empfangen. In diesem Falle entstehen kleine Pyramiden als reflektierende 
K6rper · auf der Gewebeoberflache. 

Ein weiterer den Forderungen des GroBbetriebs angepaBter Seidenfinish­
kalander ist der Revolverkalander. Er bietet den Vorteil, daB mit ihm ohne 

Abb.228. Dreiwalzen-Seidenfinishkalander; Joh. Kleinewefers S6hne, 
Krefeld. 

Walzenauswechslung eine groBere Zahl verschiedener Pragungen ausgefiihrt 
werden kann. Bei · ihm sind, wie Abb.229 erkennen laBt, in zwei auf ge­
meinsamer Achse sitzenden Scheiben parallel zu dieser Achse eine groBere 
Zahl von gravierten Walzen in radial verschiebbaren Lagern drehbar unter­
gebracht. Die Achse dieses Walzenrevolvers ist zur Blindwalze ausgebildet 
und unter dem Revolver ruht mit ihren Lagern auf zwei durch Druckwasser 
bewegbaren Kolben eine Papierwalze. Durch Schaltung des Revolvers kann 
jede der in ihm gelagerten Walzen der Papierwalze gegenuber in Arbeits­
stellung gebracht und nach beendeter Schaltung kann diePapierwalze durch 
Anheben mittels der PreBkolben an die Pragewalze angestellt werden. 

Die Pragewalzen der Seidenfinishkalander werden im allgemeinen mit Quer­
rifIeln, Diagonalriffeln oder mit rund urn die Walze laufenden RifIeln ver-

Technologie der Textilfasern: Haller·Glafey. 43 
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sehen. Die letzteren ge­
statten ohne weiteres 
auch die Anwendung 
von Friktion, die beiden 
anderen Riffelarlen da­
gegen nicht. Um auch 
sie mit Friktion zur An­
wendung bringen zu 
konnen, hat man die ge­
. kreuzte Lagerung der 

zusammenarbeitenden 
Walzen zueinander mit 
Erfolg zur Einfiihrung 
gebracht. 

Der in Abb. 230 
schematisch wiederge­
gebene Kalander ermog­
licht mittels einer glatt­
geschlifIenen Stahlwalze 
dem zu pragenden Ge­
webe zunachst einen 
Friktionsglanz zu geben 
und dann die friktio­
nierte Gewebeoberflache 
mit erner Stahlwalze 

Abb. 229. Seidenfinishkalander mit Musterwalzenrevolver; mit RiIlengravur zu 
Joh. Kleinewefers Si:ihne, Krefeld. pragen. Del' Kalander 

I 

/ 

I 

Abb. 230. Seidenfinishkalander mit Segmentmagazin 
fur zwei, drei und vier Stahlwalzen; C. G. Haubold 

A.-G., Chemnitz. 

ist zu diesem Zweck mit einer 
unten liegenden, mit ihren freien 
Lagern auf hydraulischen PreB­
kolben ruhenden Baumwoll­
odeI' Papierwalze, einer oben 
ortsfest in den Gestellwandungen 
gelagerten Blindwalze und einem 
segmentartigen Walzentrager fiir 
eine glatte Stahlwalze und eine, 
wie in der Abbildung, oder meh­
rere RifIelwalzen ausgestattet. 
Durch Drehung des Segments 
kann nach Bedarf die glatte 
Stahlwalze odeI' eine del' Prage­
walzen zwischen Papier- und 
Blindwalze, also in Arbeitsstel­
lung gebracht werden. Seitlich 
vom Kalander ist ein Antriebs­
vorgelege fiir eine oder zwei 
Geschwindigkeiten mit Fest- und 
Losscheibe, Friktionsscheiben, 
Elektromotor odeI' auch Dampf­
maschine angeordnet, welches 

mit del' jeweils in Arbeitsstellung gebrachten Stahlwalze durch eine Kreuz­
kupplung in Verbindung gebracht werden kann. 
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Von der einfachen Riffelung ist man im Laufe der Zeit · iibergegangen zur 
Musterriffelung. Man wendet auf ein und derselben Walze Riffelungen an, die 
mustergemaB nach verschiedenell Richtungen verlaufen. Sie ergeben Licht und 
Schatten und damit eine Musterwirkung. Schattenspiele werden weiter erzielt 
durch wellenartig verlaufende Rillen, ebenso auch durch giuppenweise narh 
allen Richtungen geschweifte Rillen usw. Ebenso werden inder Feinheit der 
Riffelteilung kleine Punkt-, Pyramiden-, Korn- oder Kreppgravuren hergestellt.. 

Um die nach dem Seidenfinishverfahren erzielte Pragung auch biigelecht 
zu machen, sind eine groBe Anzahl Verfahren in Vorschlag und teilweise zur 

Abb.231. Roher Trikotkalander fiir rundgewirkte Stoffe; Maschinenfabrik 
Arbach G. m. b. R. , Reutlingen i. W. 

Anwendung gebracht worden. Sie beruhen zum Teil auf NaBbehandlung, zum 
Teil auf der Anwendung wasserunlosIicher Dberziige. 

2. Kalandern der Wirkwaren. 
Auch bei der Veredlung baumwollener Wirkware:9 findet das Kalandern 

ausgedehnte Verwendung. Die Kalander sind einfache Rollkalander oder 
Friktionskalander, die ersteren sind nur mit Hartwalzen oder mit Hart- und 
Weichwalzen ausgestattet und besitzen nur ein Paar PreBwalzen oder deren 
mehrere. Bei den Friktionskalandern wird, sofern sie nur mit Walzen ver­
sehen sind, die Glattwirkung durch Wahl verschiedener Umfangsgeschwindig­
keiten fiir die zusammenarbeitenden Walzen erzielt, sofern sie mit Zylinder 
und Filzmitlaufer versehen sind (Biigelmaschinen), dagegen durch eine groBere 
Umfangsgeschwindigkeit des Zylinders gegeniiber derjenigen des ihn auf einem 

43* 
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mehr oder weniger groBen Teil seines Umfangs umsehlieBenden Mitlaufers. 
Die Ausfiihrungsformen der Kalander fiir Wirkwaren sind sehr .vielseitige und 
bedingt dureh die Art der zu behandelnden Ware; ob sehlauchfOrmige Wirk­
ware, ob zugesehnittene Warenstiieke oder endlieh Striekwaren. 

Abb. 231 zeigt einen sogenannten hohen Trikotkalander mit zwei harten, 
heizbaren Walzen fiir die Behandlung sehlauehformiger Wirkware. Sie wird 
den beiden nebeneinander liegenden unter Gewiehtshebeldruek stehenden PreB­
walzen aus einem frei drehbaren Warenkessel iiber einen Breitstreeker frei­
hangend von unten zugefUmt. Der Warenkessel ist mit einem zentralen, ge­
loehten Rom ausgestattet, auf welehem der genannte Breitstrecker sitzt und 
in welehen eine Dampfvorrichtung eingebaut ist, die naeh Bedarf benutzt 

Abb.232. Kleiner Trikotkalander fiir rundgewirkte Stoffe; Maschinenfabrik 
Arbach G. m. b. H., Reutlingen i. W. 

wird. Oberhalb der PreBwalzen wird die fertige Ware auf eine durch Um­
fangsreibung angetriebene Wiekelwalze aufgerollt. 

In Abb. 232 ist ein sogenannter kleiner Trikotkalander fiir rundgewirkte 
Waren mit zwei iibereinander liegenden heizbaren Hartwalzen veranschaulicht, 
denen die von einer Wickelwalze ablaufende Ware in senkrecht-wagreehtem 
Lauf iiber einen einstellbaren Spannriegel, eine Dampfvorriehtung und einen 
Breitstreeker zugefUhrt wird. Die Dampfvorriehtung besteht aus einem im 
Querschnitt ovalen, mit schlitzformiger 0ffnung fiir den Ein- und Austritt der 
Ware versehenen Dampfkasten mit vier geschliffenen, stark verzimlten Leit­
walzen, von denen zwei im Dampfkasten selbst liegen, wahrend die beiden 
anderen fUr die Fiihrung der Ware bei ihrem Eintritt in den Dampfkasten 
und Austritt aus ihm bestimmt sind und gleiehzeitig als AbschluB wirken. 
Der Dampf wird dem Dampfkasten durch ein am Boden liegendes Rom mit 
Austritt gegen den Boden zugefUhrt, erfiillt den ganzen Dampfkasten und 
wirkt infolgedessen auf die zu kalandernde Ware von auBen nach innen. 

Der Kalander naeh Abb. 233 ist mit zwei je aus Hart- und Weiehwalze be­
stehenden Walzenpaaren ausgestattet, die als reine PreBwalzen zur Anwen­
dung kommen oder mit Friktionswirkung arbeiten. Die Weiehwalzen stehen 
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unter Gewichtshebeldruck. Eine Entlastungsvorrichtung ermoglicht, den Druck 
del' 'Walzen <1ufeinander rasch aufzuheben. Die beiden Walzenpaare sind so 
zueinander angeordnet und die Fiihrung del' durch einen Breitstrecker Bach 
gestreckten Ware ist eine solche, daB sie in ihrem Lauf mit ihren beiden 
Seiten nacheinander mit den beiden Hartwalzcn in Beriihrung kommt und so 
auf dem ganzen Umfang PreBglanz erhalt. Am Ausgang des zweiten Walzen­
paares ist eine Wickelvorrichtung vorgesehen. 

Die Friktionskalander mit Filzfiihrung gleichen in ihrer ~Bau­
weise im wesentlichen den Rollkalandern mit Filzmitlaufern. Sie unter­
scheiden sich von den letzteren hinsichtlich ihrer Wirkungsweise aber da· 

~Abb. 233. PreD· und Friktionskalander fiir Trikotstoffe; Maschinenfabrik 
Arbach G. m. b. H., Reutlingen i. W. 

durch, daB zwecks Erzielung einer Friktionswirkung die Umfangsgeschwin­
digkeit des beheizten Zylinders groBer ist als die Umlaufsgeschwindigkeit des 
Mitlaufers, er halt die Ware, wahrend der Zylindermantel an ihr entlang 
streicht und dadurch glattend wirkt. Die Starke der Glattwirkung wird dabei 
bestimmt durch den Druck, mit welchem die beiden Walzen, iiber deren eine 
der Mitlaufer an den Zylinder herangefiihrt wird und liber deren andere er 
von ihm ablauft, gegen den Zylinder angepreBt werden. Um bei der Behand· 
lung von Schlauchwaren geringen Durchmessers odeI' auch schmaleI' Flach­
waren die Arbeitsbreite del' Kalander voll ausnlitzen zu konnen, werden diese 
auch so ausgefiihrt, daB gleichzeitig zwei Warenbahnen nebeneinander durch 
sie hindurch laufen konnen. Abb. 234 zeigt einen solchen Kalander. Er ist 
mit Dampfvorrichtung ausgestattet und fiir Schlauchwaren verschiedener Durch­
messer bestimmt. DemgemaB sind die Wickelwalzenlagerungen und die die 
Breitstrecker haltenden Rollen in der aus der Abbildung ersichtlichen Weise 
seitlich verstellbar angeordnet. SolI eine Schlauchware in einem Arbeitsgang 
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auf dem ganzen Umfang geglattet werden, so muB der Kalander mit zwei 
ZyHndern und zwei dies en zugeordneten Mitlaufern ausgestattet sein. Del' Zu­
lauf der Ware erfolgt wie bei den Rollkalandern mit Filzmitlaufer von einem 
frei drehbaren Warenkessel aus oder maschengerade vorgerollt von einer 

Abb. 234. Friktions-(Biigel-) und Dampfkalander fiir Trikotstoffe, 
zwei Stiick nebeneinander; Maschinenfabrik Arbach G. m. b. H., 

Reutlingen i. W. 

Wickelwalze aus, 
und zwar lotrecht 
oder lotrecht-wag­
recht iiber geeig­
nete Streckvor­
richtungen. 

XIII. 
Mangeln. 
Das Mangeln 

findet Anwendung 
bei der Verediung 
von Garnen und 
Geweben. 

a) lVlangeln del' 
Garne. Gebleichte, 
gefarbte und mer­
cerisierte Baurn­
wollgarne werden 
in Strahnform ge­
mangelt, urn sie 
weich zu machen 
und ihnen Glanz 
zu geben. Es ge­
schieht dies auf 
der Garnmangel. 
Sie ist entweder 
mit zwei oder drei 

iibereinander angeordneten Mangelwalzen ausgestattet, und man unterscheidet 
demgemaB in Zwei- und Dreiwaizenmangeln. Bei den ersteren kommen ent­
weder zwei Weichwalzen oder eine Weich- und eine Hartwalze zur Anwen­
dung. Von ihnen ist die eine und zwar die untere als Strahntrager orlsfest 
gelagert -und wird durch den Antrieb in Drehung versetzt, wahrend die zweite 
durch FuBtritt oder Hebelbelastung gegen sie angepreBt wird. Eine Be­
lastungswalze halt den Strahn beim Umlauf in Spannung. 

Abb.235 zeigt eine zweiseitige Zweiwalzen-Garnmangel mit je zwei 
Weichwalzen (Stoffwalzen), Gewichtsbelastung' fiir die Oberwalze, durch FuBtritt 
anhebbarer Spannwalze und Leitfinger zum axialen Einfiihren des auf das freie 
En de der Unterwalze nach dem Anheben der Spannwalze aufgebrachten Strahns 
zwischen die beiden Mangelwalzen auf jeder Seite. Bei den Garnmangeln mit 
drei Walzen Hegen unter der ortsfest gelagerten Harlwalze lotrecht iibereinander 
zwei Weichwalzen, auf deren der Harlwalze zunachst Hegende der Strahn auf­
gebracht wird. Sie ist zu diesem Zweck seitwarts ausschwenkbar. Der Strabn 
lauft beim Mangeln in wagrechter Ricbtung urn und wird dabei durch eine 
in der gleichen Richtung wirkende Spannwalze gestreckt gehalten. Abb. 236. 

b) l.\'Iangeln del' Gewebe. Durch das Mangeln der Baumwollgewebe be­
absicbtigt man, ebenso wie durch das Kalandern, deren Oberflache zu glatten, 
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nur ist die Art der Druckgebung und der Erfolg ein anderer als beim Kalan­
dern. Beim Mangeln wird das Gewebe, auf eine Walze, die sogenannte 
Mangelkaule, aufgewickelt, aufgebaumt, aufgedockt, der Druckwirkung unter 
Hin- und Herrollen der bewickelten Kaule ausgesetzt. 

Abb.235. Zweiseitige Zweiwalzen­
Garnmangel; C. G. Haubold A.-G., 

Chemnitz. 

Abb.236. Garnmangel mit drei 
Walzen; C. G. Haubold A.-G., 

Chemnitz. 

Infolge des Druckes werden die Gewebelagen fest gegeneinander gepreBt, . 
wodurch sich ihre Oberflachenstrukturen gegenseitig aufpragen und dabei ihre 
Faden teils runden, teils abplatten. Durch das Rollen wird ein dauernder 
Wechsel zwischen Druck und Entlastung herbeigefiihrt und gleichzeitig werden 
die aufeinanderliegenden Gewebelagen bei der Bewegungsumkehr der Kaule 
gegeneinander ver­
schoben. Die Man­
gelwirkung ist eine 
Steigerung der mit 
der auflaufenden 
Kalandrierung er­
zielten Wirkung. Es 
tritt also auch eine 
Moirebildung in die 

Erscheinung. 
Wiinscht man star­
ken Moire, so darf 
nur kurze Zeit unter 
hohem Druck ge­
mangelt werden. 
Soll der Moire zu­
riicktreten oder 
ganz verschwinden, 
so muB lange ge- Abb.237. Einsprengmaschine mit Wasserzerstauber und Geblase; 
mangelt und das Ge- C. G. Haubold A.-G., Chemnitz. 
webe umgebaumt 
werden. Hierdurch wird erreicht, daB die Gewebelagen ihre Lage zueinander 
stark andern und infolgedessen nach und nach scharf ausgepragte gerippte und 
flache Stellen ganz verschwinden. Damit werden Weichheit, SchluB und ein 
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gleichmiiBiger lebendiger Glanz mehr und mehr erreicht. Es ist also der Er­
folg ganz ,abhangig von der Mangeldauer und Druckhohe. Die zu mangelnde 
Ware muB, da sich die Ware infolge des starken Druckes und der Reibung 
erwarmt und ' deshalb leicht trocken wird, vorher gedampft oder eingesprengt 
werden. Das Anfeuchten muB auch dann wiederholt werden, wenn ein Um­
biiumen erforderlich wird. Abb. 237 zeigt eine diesem Zweck dienende Ein­
sprengmaschine. 

Die Mangeln fiir Gewebe werden unterschieden in Kasten- und Walzen­
mangeln. Bei den ersteren werden die bewickelten Kaulen zwischen zwei 
ebenflachigen, bei den Walzenmangeln dagegen zwischen runden Druckkorpern 
einer rollenden Bewegung ausgesetzt. 

Kastenmangeln. Die Kastenmangel, Abb. 238, auch deutsche Mangel oder 
Blockmangel genannt, gleicht einer gewohnlichen Hausmangel, nur besitzt sie eine 
bedeutendere GroBe und motorischen Antrieb. Die bewickelten Kaulen werden 

Abb.238. Schlesische Kastenmangel; W.,Kliem vorm. H. Bartsch, OeIse, 
Kr. Striegau. 

auf einem horizontalen, gut geglatteten, holzernen oder eisernen Mangeltisch 
durch €linen mit Steinen, Eisenstiicken usw. beschwerten Mangelkasten von 
10 bis 30000 kg Gewicht aus Holz mit gIattpolierter Unterseite hin- und 
hergerollt. Es werden gewohnlich zwei, bisweilen aber auch drei Kaulen 
gleichzeitig bearbeitet. Die Hin- und Herbewegung des Kastens erfolgt durch 
€line Kehrdrehung , aus£iihrende iiber der Langenmitte des Tisches gelagerte 
Kettenscheibe mittels zweier an den Kastenenden befestigter Ketten. Kenn­
zeichnend fiir die Wirkung der Kastenmangel ist, daB der Kastendruck auf 
die Kaulen standig wechselt. Er ,ist am groBten, wenn die Kaule unter der 
Liingenmitte des Kastens liegt. We iter kommt in Betracht, daB die Be­
riihrungsstellen zwischen den Kaulen, dem Tisch und dem Kasten breitere 
Flachen sind als bei der Walzenmangel. Endlich kommt bei der Kasten­
umkehr eine starkere Verschiebung der Gewebelagen gegeneinander zustande 
als bei der Walzenmangel. 

W a 1 Zen man gel n. Die Tatsache, daB die Kastenmangeln viel Raum 
und Kraft fiir ihren Betrieb gebrauchen, einer stark en Abnutzung unterworfen 
sindund eine geringe, teuere Leistung ergeben, hat zur Konstruktion der 
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Walzenmangeln gefiihrt, die, sofern sie im GroBbetrieb Verwendung finden, 
auch als hydraulische Mangeln bezeichnet werden, weil die Druckgebung bei 
ihnen heute ganz allgemein durch PreBwasser erfolgt. Obwobl die Kasten­
mangeln den hydraulischen Mangeln gegeniiber einen wesentlich besseren SchluB 
der Ware geben. ohne die Faden vollstandig flach zu driiQlt«li, fUhren sich die 
hydrauliscben Mangeln wegen ihrer Vorteile mebr und mehr ein. Man unter­
scheidet heute nach der Zahl der Druckwalzen in hydrauliscbe Zwei- und 
Drei-Walzenmangeln. Bei ihnen allen wirken auf dieZapfen der druckgeben­
den Walze (Unterwalze) die Kolben hydraulischer Pressen, wahrend die den 
Druck aufnehmenden Walzen (Oberwalze) entweder ortsfest im Gestell ge­
lagert oder ihre Lager drehbar mit einarmigen Hebeln verbunden sind. Ibre 
Drehzapfen befinden sich an den Gestellseitenwandungen, ibre freien Enden 
sind an zweiarmige Hebel mit Laufgewicht angeschlossen und stehen unter 

a. 
Hydrauli chc ZW iwnlz n.Mnog I: 

Raul nzulOhrong VOn BAnd. 

c 

\.0 
Hydraulische Zweiwalzen-Mangel 

mit Kaulenmagazin: 
Kaulenzufiihrung auf ScblittQn. 

Hydraulische Zweiwalzen-Doppel- Spezial Dreiwalzen-Mangel: 
revolver-Mangel: Kaulenzufiihnmg durch Schaltrevolver um die 

Kaulenzuflihrung durch Revolver auf beiden Seiten. groBe Unterwalze. 

Abb.239a-d. Schematische Darstellung der KaulenIagerung und -zufiilirung; C. G. Hau­
bold A.-G., Chemnitz. 

der Wirkung von Luftpufiern, damit die Hebelbewegungen sowohl beim 
Druckgeben als auch beim Druckentlasten nach und, nach zur Wirkung 
kommen. Durch die Moglichkeit eines Nachgebens der Hebelbelas.tung wird 
in erster Linie ein elastischer Druck erzielt, welcher dem del' Kastenmangel 
nahekommt. Die Belastung der Oberwalze durch Gewichtshebel hat aber 
weiterhin auch den groBen Vorteil, daB bei ungleich aufgewickelten oder un­
gleich starken Geweben die obere Walze sich der Form -der Kaule ent­
sprechend einstellen kann. 

Die Einfiihrung der Kaule zwischen die Mangel walzen sowie deren Fest­
haltung in der Mangellage erfolgt durch eine sogenannte Kaulen- oder Docken­
lagerung und -zufiihrung. Abb. 239 gibt schematisch die gebrauchlichsten 
Kaulenlagerungen und -zufiihrungen wieder. 

Abb. 240 zeigt eine hydraulische Zweiwalzenmangel mit Hebelbelastung 
fUr die obere Walze und einem Zahnstangengetriebe fiir die Parallelfiihrung 
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der auf den PreBkolben rubenden Unterwalze. Zur Erzeugung des hydrau­
lischen Drucks dient ein Pumpwerk, dessen Antrieb direkt von der Trans­
mission aus erfolgt, damit es moglich ist, auch bei stillstehender Mangel 

Abb.240. Hydraulische Zweiwalzen-Mangel mit elastischer Hebel­
belastung und Antrieb durch direkt gekuppelten Elektromotor; 

C. G. Haubold A.-G., Chemnitz. 

Druck zu erzeu­
gen und man nicht 
notig hat, zwecks 
Gewinnung eines 
solchen dieMangel 
erst leer laufen zu 
lassen, was erfor­
derlich sein wiirde, 
wenn fiir Mangel 
und Pumpwerk 
ein gemeinsames 
V orgelege zur An­
wendung kommen 
wiirde. Fiir die 
Druck begrenzung 
ist ein Sicherheits­
ventil vorgesehen. 
Die A bstellung des 

bei beliebig einstellbarer DruckhOhe von der 
wirkung auf die Saugventile. 

Drucks geschieht 
Hebelbelastung aus durch Ein-

In Abb. 241 ist eine hydraulische Dreiwalzen-Mangel mit Kaulenrevolver 
wiedergegeben, welche die Vorteile der Kasten- und hydraulischen Mangel ver­
einigen soll. Sie arbeitet mit zwei ortsfest und parallel zueinander gelagerten 
Oberwalzen von verhaltnismaBig kleinem Durchmesser und einer in deren 
Symmetrie-Ebene unter ihnen liegenden Walze von verhaltnismaBig groBem 
Durchmesser. Die oberen Walzen sind angetrieben, die unteren nicht. Wahrend 

die ersteren aus hartem Material 
(Stahl) oder weich em Material (Jute, 
Holzwolle u. dgl.) hergestellt sein 
konnen, besteht die groBe Walze 
stets aus einem elastischen Material. 
Urn die Achse der groBen Walze, 
welche unter dem Einflusse hydrau­
lischer Kolben und Zylinder steigen 
und sinken kann, ist ein Schalt­
revolver mit vier offen en Taschen­
paaren am Umfang angeordnet. 
Diesem werden die Kaulen auf ge­
lenkig mit den Walzenlagern ver­
bundenen und auBen auf schwingen­
den Stiitzen aufruhenden Schienen 
zugeleitet. Ebenso entlaBt der Re­

Abb.241. Dreiwalzen-Mangel mit Kaulenrevolver; volver die gemangelten Kaulen auf 
C. G. Haubold A.-G., Chemnitz. geichen schraggeneigten Schienen. 

Beim Drehen des Revolvers fallt 
eine Kaule in ein Taschenpaar und wird in die Mangelstellung emporgehoben. 
Beim Steigen der Unterwalze bettet sich die Kaule zwischen die drei Walzen, 
Abb. 239 d, und nimmt eine sichere Lage ein, ohne daB die Kaulenzapfen zu 
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diesem Zwecke angestrengt werden. Der Revolver, dessen Taschen iibermaBig 
weit sind, wird nicht festgestellt, so daB die Zapfen frei spielen konnen. Da 
der Druck der Walzenmangel von drei Seiten erfolgt, wird die Kaule im Gegen­
satz zur Zweiwalzen-Mangel radial zusammengedriickt, ein Spalten derselben 
'kann nicht eintreten. Die groBe Unterwalze aus elastischem Material ersetzt 
die Sohlplatte der Kastenmangel, die beiden oberen Walzen den Kasten. Bei der 
Kastenmangel wechselt der Mangeldruck periodisch, er wird groBer, wenn sich 
die Kaule der Kastenmitte nahert, und kleiner, wenn sie sich davon entfernt. 
Eine ahnliche Wirkung zeigt auch die Mangel nach Abb.241. Wahrend die 
Unterwalze den ganzen hydraulischen Druck auf die Kaule iibertragt, ist die Re­
aktion einer jeden der beiden oberen Walzen, weil sie kleiner im Durchmesser 
sind und eng zusammenliegen, kleiner als der Gesamtdruck. Die Kaule erleidet 
daher an den drei Druckstellen verschieden starke Drucke. Diese Druckschwan­
kungen konnen noch dadurch unterstiitzt werden, daB durch Bedienung eines 
kleinen hydraulischen, durch FuBtritt zu beeinflussenden Ventils der hydraulische 
Mangeldruck wahrend des Mangelns beliebig verandert wird. Endlich kommt hin­
sichtlich des Mangeleffektes auch noch der Umstand in Betracht, daB die Unter­
walze nicht angetrieben, sondern durch die bewickelte Kaule mitgenommen wird. 

Bei den Walzenmangeln mit zwei iibereinander angeordneten Mangelwalzen 
wurden urspriinglich nur Holzkaulen wie bei der Kastenmangel verwendet, welche 
auBerhalb der Mangel auf sogenannten Trommelstiihlen, Schnellhaspeln 
oder Aufbaumstiihlen bewickelt wurden und noch werden. Sie werden beim 
Mangeln infolge des durch die Mangelwalzen lediglich in zwei diametral ent­
gegengesetzt zueinander wirkenden Richtungen auf sie ausgeiibten Druckes im 
Laufe der Zeit der Lange nach gespalten und auBerdem werden die Zapfen stark 
mitgenommen, da sie die eingefiihrten Kaulen mittels geeigneter Vorrichtungen 
zwischen den Mangelwalzen halten miissen und dabei oft ganz bedeutenden 
Seitenkraften ausgesetzt sind. Dieser Umstand und die Schwierigkeit, das 
zur Herstellung der Kaulen erforder liche Ahornholz zu beschaffen, gaben Ver­
anlassung zur Einfiihrung von Eisenkaulen iiberall da, wo die Ware nicht 
unbedingt die elastische Auflage der Holzkaulen fordert. Die Eisenkaulen 
sind von groBerem Durchmesser als die Holzkaulen, die Warenschicht ist in­
folgedessen diinner als bei Holzkaulen, die erwiinschte Mangelwirkung wird 
also in kiirzerer Zeit erreicht. Dazu kommt, daB eiserne Kaulen ein Mangeln 
mit viel hOherem Druck gestatten als Holzkaulen. Ihr Nachteil besteht in 
ihrem hohen Gewicht, weil durch dieses der Transport zu den Kalandern und 
von ihnen weg erschwert ist. Dieser Dbelstand hat zu dem Bau von Ka­
Iandern mit Kaulenmagazinen gefiihrt. In ihnen sind die Kaulen ortsfest 
drehbar gelagert, auBerdem kODnen sie so mit Antriebvorrichtungen gekuppelt 
werden, daB das Aufdocken, Um- und Abdocken in der Mangel selbst aus­
gefiihrt werden kann. Die Kaulenmagazine sind nur verschiebbar, nur revolver­
artig drehbar oder verschiebbar und drehbar; es ist nur ein solches oder es smd 
deren zwei vorhanden, vgl. Abb. 239. Fiir Ware, die nur kurz zu mangeln ist, 
oder wie der Fachausdruck lautet "gekoppt" werden soll, ist em nur schlitten­
artig verschiebbares Magazin nicht leistungsfahig genug, da die Mangel nicht 
geniigend mit Kaulen versorgt werden kann und somit Mangelstillstande ein­
treten. Dieser Nachteil ist bei einer Mangel mit sogenanntem Doppelrevolver, 
von dessen beiden Revolvern je einer auf jeder Seite der Maschine angeordnet 
ist, beseitigt. Fiir klein ere Leistung geniigt auch eine einseitige Anordnung, 
die gegeniiber einem Schlittenrevolver bei anniihernd gleichem Ergebnis den 
V Qrteil der Platzersparnis und Einfachheit hat. Zur Herstellung des Gleich­
gewichts wird der fehIende Revolver durch geeignete Hebeleinrichtungen er-
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setzt. Es wird zunachst durch entsprechendes Einstellen der Laufschienen die 
gemangelte Kaule aus der Mangelmitte in den Revolver zuruckgebracht. 
Hierauf folgt die Schaltung des Revolvers und gleichzeitig die Ubergabe der 
gewickelten Kaule zur Mangelmitte, in der sie beim Hochsteigen der unteren 
Mangelwalze durch herabkommende Gabellager festgehalten wird. 

In Abb. 242 ist eine hydraulische Walzenmangel mit zwei Druckwalzen, 
Hebelbelastung und zwei nur verschiebbaren Kaulenmagazinen, je eines auf 
jeder Druckwalzenseite, wiedergegeben. Von diesen beiden Magazinen ist das 
eine ein-, das andere ausgefahren, d. h. in die sogenannte Dockstellung gebracht, 
in- der die eine Kaule abgewickelt, die zweite neu bewickelt werden kann. 
Fiir das Aufbaumen erhalt die Kaule durch ein Dockengetriebe die erforder­
liche Drehbewegung, fur das Abwickeln ist eine Abzieh- und Legevorrichtung 
vorgesehen. Siehe auch Abb.239b. 

Abb.242. Hydraulische Walzenmangel mit elastischer Hebelbelastung, verschieb­
barem Kaulenmagazin zuni Auf- und Umbaumen der Kaulen in der Maschine 
und Abzugsvorrichtung fiir die gemangelte Ware ; C. G. Haubold A.-G., Chemnitz. 

Eine hydraulische liDrei-Walzenmangel mit einem die Mittelwalze um­
schlieBenden Revolver mit 6 Eisenkaulen hat die Firma C. G. Haubold A.G. 
frUber gebaut. Die obere und untere der drei ubereinander angeordneten 
Druckwalzen waren fest, die mittlere beweglich gelagert; sie wurde durch 
hydraulischen Druck auf- und abwarts bewegt. Das Mangeln fand abwech­
selnd zwischen Mittel- und Oberwalze, sowie zwischen Mittel- und Unterwalze 
statt. Die hydraulischen Zylinder waren uber den Lagern der Oberwalze 
angeordnet. Die Kolben trugen Querhaupter, welche durch Stangen mit den 
in Gleitbahnen des Mangelgestelles gleitenden Lagerkorpern der Mittelwalze 
verbunden waren. Diese Stangen waren durch das hohe GesteH abwarts ge­
fiihrt. In den Zylindern waren Differentialkolben untergebracht, welche fiir 
Auf- und Abwartsbewegung nur ein EinlaB- und ein AuslaBsteuerventil ver­
langten, so daB die hydraulische Umsteuerung der Maschine genau so einfach 
war, wie bei der Mangel mit 2 Walzen. Der Revolver war konzentrisch zur 
Mittelwalze in der mittleren SteHung angeordnet und bestand aus 2 guB­
eisernen Scheiben, welche durch Anker fest miteinander verbunden waren. 
Diese Scheiben roHten mit ihren Umfangen auf 4 Radern, welche paarweise 
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auf zwei Achsen angeordnet waren. Die Achsen standen miteinander durch 
einen Kettenantrieb und auBerdem mit einem durch Handrad, Drehling und 
Kettenantrieb zu betatigenden Zahnradvorgelege in Verbindung, durch das 
die Einstellung des Revolvers erfolgte. Seine Feststellung in jeder Mangel­
steHung geschah duroh besondere, die Scheiben umfassende Bremsbander, sowie 
durch Klinken, welche durch ein Umlegegewioht betatigt wurden. In den 
Wanden der Revolverscheiben waren radiale Schlitze fiir die Lager der 6 eisernen 
Kaulen ausgespart, in welchen sich diese Lager verschieben konnten. Der 
Betrieb erforderte, daB die obere und untere Kaule in der der Mittelachse 
des Revolvers am meisten genaherten, die anderen 4 Kaulen dagegen in der 
von der Mittelachse am meisten entfernten Lage sich befanden. Die Erfiillung 
dieser Bedingung wurde teilweise durch das Eisengewicht der Kaule, teil­
weise durch Fiibrungsschienen erreioht. Die Kaulen lagen in jeder Revolver­
steHung paarweise in genau gleichen und entgegengesetzten Abstanden von 
der Mittelsenkrechten, so daB sich der Revolver stets in der Gleichgewiobts-

Abb.243. Schematische Darstellung der Arbeitsweise einer Hauboldschen 
Walzenmangel mit verschiebbarem Kaulen-Doppelrevolver; C. G. Haubold 

A.-G., Chenmitz. 

lage befand und beim Drehen lediglich Reibungswiderstande zu iiberwinden 
waren. Auf beiden Seiten des Revolvers befanden sioh die auf- und abzu­
wickelnden Kaulen stets auf der gleiohen Seite des Gestelles, sodaB fiir jede 
Seite nur eine Kupplung zum Antrieb notig war, die Ein- und Ausruckung 
der Antriebsvorrichtung geschah durch Friktion und wurde mittels FuBtrittes 
bewirkt. Die ablaufenden Kaulen konnten gebremst, die aufwickelnden dagegen 
mit Druckwalze versehen werden. 

Die in den Abb. 243 und 244 veranschaulichte hydraulische Walzenmangel 
arbeitet mit zwei Druckwalzen, und zwar mit einer unter Hebelbelastung stehen­
den oberen und einer auf PreBkolben ruhenden unteren Walze. Die Einfubrung 
der Kaulen zwischen die Mangelwalzen erfolgt durch zwei mit je drei Eisen­
kaulen ausgestattete Revolver,. welche auf Wagen ruben, die an den Stirnseiten 
durch zwei Winkelschienen so miteinander verbunden sind, daB sie nur gemeinsam 
verscboben werden konnen. Fur die Bewegung der Wagen sind Laufbahnen 
vorgeseben, die nach der Mangelmitte hin ansteigen. Duroh sie wird bei der 
Verschiebung der gekuppelten Revolver nach Senkung der Unterwalze der 
den Mangelwalzen sioh nabernde Revolver gehoben, der sioh von ihnen ent­
fernende Revolver gesenkt. Hierduroh erfahren die die Revolverwagen verbin-
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denden Winkelschienen eine solche Schragstellung, daB die in der Mangel­
stellung sich befindende Kaule aus dieser auf den Winkelschienen in die 
Taschen des gesenkten Revolvers und aus dem gehobenen Revolver eine ge­
fiillte Kaule in die Mangelstellung rollt, in der sie beirn Ansteigen der unteren 
Mangelwalze durch selbsttatig herabkommende Gabellager festgehalten wird. 
Die Verschiebung der Revolver vollzieht sich automatisch gleichzeitig mit der 
durch Kraftbetrieb herbeigefiihrten Drehung desjenigen Revolvers, welcher 
aus del' Mangelferne in die Mangelnahe iiberfiihrt werden soIl. Aus del' Ab­
bildung ist ersichtlich, daB wahrend eine bewickelte Kaule des einen Revolvers 
gemangelt wird und eine bewickelte Kaule irn anderen Revolver vorratig liegt, 
das Aufbaumen einer leeren Kaule und das Abziehen einer gemangelten Kaule 
auf beiden Seiten der Mangel in derselben Zeit erfolgen konnen. 

Abb.244. Schaubild einer Hauboldschen Walzenmangel mit verschieb­
barem Kaulen-Doppelrevolver; C. G. Haubold A.-G., Chemnitz. 

In gleicher Weise wie die vorstehend erlauterte Mangel ist auch die in 
Abb. 245 schematisch dargestellte Mangel mit zwei Kaulenrevolvern aus­
gestattet, die so miteinander verbunden sind, daB beim Einfahren des einen 
Revolvers gegen die Mangelwalzen del' andere sich von diesen entfernt. Es 
verlassen jedoch die Kaulen die Revolver nicht. AuBerdem erfolgt die Ver­
schiebung des Revolverschlittens durch hydraulischen Druck und die Schaltung 
der Revolver durch eine hydraulische Steuervorrichtung. Dabei wird beim 
Ausfahren eines Revolvers diesel' durch eine Stellvorrichtung mit Zahnstange 
selbsttatig urn einen Kaulenabstand weitergedreht, beim Einfahren dagegen fest­
gehalten. Vorlegetisch und Einlal3vorrichtung sind mit jedem Revolverstuhl so 
verbunden, daB sie dessen Schubbewegung mitmachen. Die Arbeitsweise mit 
der Mangel ist die folgende. Del' rechtsliegende Revolverstuhl ist eingefahren, die 
aufgedockteKauleIIliegt zwischen den Mangelwalzen; die 0 ben befindliche Kaule IV 
ist fertiggemangelt, die unten liegende Kaule I leer. Der linksliegende Revolver­
stuhl ist ausgefahren; sein Revolver wurde dabei um eine Kaulenteilung (1/3 seines 
Umfanges) weitergeschaltet. Die gemangelte Kaule IIa ist nach oben in die 
Stellung III, die bisher in dieser Stellung befindliche leere Kaule nach I a und 
die hier befindliche volle Kaule in die Mittelstellung II a gekommen. Wahrend 
nun das Mangeln del' Kaule II erfolgt, kann in dem linken Revolverstuhl 
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gleichzeitig die nach der vorherigen Einfahrt vorgemangelte und beirn Aus­
fahren nach oben gelangte Kaule III anf die unteuliegende Kaule I a umge­
dockt werden. In dem eingefahrenen rechten Revolverstuhl kann die oben­
liegende fertiggemangelte 
Kaule IV abgezog~n oder 
auf die strichpunktiert an­
gede~tete Kaule IVa auf­
gewickelt und zugleich 
die untenliegende Kaule I 
neu anfgedockt werden. 
Beim Ausfahren des rech­
ten Revol verstuhles be­
wegt sich dann rue fertig­
gemangelte Kaule II nach 
oben in die Stellung IV, 
die inzwischen leergewor­
dene Kaule IV nach lund 
die neu aufgedockte Kaule 
I in die Mittelstellung II 
vor die Mangel. Wahrend 
dieser Bewegung erfolgt 
die Einfahrt des linken 
RevoIverstuhIes; die in der 
Mitte befindliche Kaule 
II a wird gemangeit und 
die obenliegende Kaule 
III abgezogen. U mge­
kehrt wird in dem aus­
gefahrenen rechten Re­
volverstuhI die nach IV 
gekommene vorgeman­
geite Kaule auf Kaule I 
umgedoc~t. So wieder­
holt sich das Spiel bei 
jedem Wagenwechsel. J e 
nachQualitat der Ware 
und den gestellten An­
forderungen ist die Man­
gel mit eisernen oder ela­
stischen Mangelkaulen 
(kein Holz) ausgestattet 
und kann mit AnpreB­
walzen versehen werden, 
um die Ware moglichst 
fest auf die Kaulen wik­
keln zu konnen. 

Bei den vorstehend 

.~ .,. 
'-', 

erlauterten hydraulischen Mangeln sind die Mangelwalzen iibereinander an­
geordnet. Es ist nun auch der Vorschlag gemacht worden, sie nebeneinander 
anzuordnen, um die trbersicht fiber die Mangel vom Arbeiterstand aus zu 
erleichtern, besonders aberdie Kaulen in Sicht- und Reichweite des Arbeiters 
zu bringen. Abb. 246 zeigt schematisch die Einrichtung einer derartigen 
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hydraulischen Walzenmangel mit zwei iiber den Mangelwalzen gelagerten Kaulen­
revolvern, deren einer auch wegbleiben kann. Abb. 247 zeigt die Mangel schau­
bildlich. Die beiden Revolver a und b, von denen jeder 3 Kaulen c aufnehmen 

.. 

.\bb. 2·Hi. 

kann, sind ortsfest gelagert. Die 
Dberfiihrung der Kaulen aus 
diesen Revol vern zwischen die 
beiden Mangelwalzen d und e, 
von denen die Walze d der 
Walze e durch hydraulischen 
Druck zwecks Ausiibung eines 
Mangeldrucks genahert werden 
kann, erfolgt von oben her hy­
draulisch durch zwei Arme g, 
welche an N ockenscheiben h 
pendelnd aufgehangt und an 
ihren freien Enden hakenartig 
ausgebildet sind. Diese Arme 
werden bei einer Drehung der 
Nockenscheiben gehoben und 
gesenkt und durch die Nocken 
i und k je nach der Drehrich­

tung der genannten Scheiben nach der Seite ausgeschwenkt, sobald sie sich 
in der Hochlage befinden. 1st dies der Fall, so befinden sie sich mit ihren 
Haken in der Hohe der in den Revolvern vorgesehenen Aussparungen n, 0 fiir 
die Aufnahme der Kaulen. Befinden sich die Arme in der Tiefstellung, so liegt 
die mit 'Laufrollen in ihren Hakenenden ruhende Kaule zwischen den Mangel-

Abb. 247. Hydraulische Revolvermangel mit nebeneinander liegenden Mangel­
walzen; Joh. Kleinewefers Sohne, Krefeld. 

walzen. Ist der MangelprozeB beendet, so steigen die Arme mit der von ihnen 
getragenen Kaule nach oben und werden dann durch die Nooken i oder k gegen 
den rechten oder linken Revolver ausgeschwenkt. Dabei treten die Kaulen­
zapfen in die Tasohen des Revolvers ein und dieser nimIiit die eingefiihrte 
Kaule bei beginnender Drehung mit. Am Herausfallen der Kaulen aus dem 
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Revolver werden die Kaulen durch die Re­
volverscheiben umschlieBende Fiihrungen l 
und m verhindert. 1st die gemangelte Kaule 
auf diese Weise abgelegt, so nehmen die Haken­
arme die infolge Schaltung des Revolvers in 
den Bereich ihrer Haken kdmmeIide bewickelte 
Kaule auf und senken sich dann, urn diese 

Abb.249. Trommelstuhl fiir Mangelware; 
C. G. Haubold A.-G., Chemnitz. 

Kaule von oben her zwischen die Mangelwalzen 
zu fiihren, worauf sich der Mangelvorgang 
wiederholt. Wahrend des Mangelvorganges, 
also Stillstands der Revolver, konnen die auBen­
liegenden Kaulen abgedockt, aufgedockt oder 

. umgedockt werden. 

Abb.250. Hydraulischer Baumstuhl; 
C. G. Haubold A.-G., Chemnitz. 

Auf b au men. Fiir die Durchfiihrung des 
Mangelprozesses ist ein gutee Aufwickeln (Auf­
baumen) des Gewebes auf die Kaulen Be­
dingung. Dieses Aufwickeln erfolgt auf soge­
nannten Mangelbiiumstiihlen. Die Abb. 248, 
249 und 250 zeigen solche in drei Ausfiihrungs­
formen und zwar IaBt Abb. 248 einen Doppel­
Mangel-Baumstuhl erkennen, bei welchem das 
Aufwickeln des Gewebes auf die Kaulen ohne 
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Druckmittel erfolgt, wie es bei den Aufbaumstiihlen nach Abb. 249 lind 250 vor­
gesehen ist. Bei dem sogenannten Trommelstuhl nach Abb.249 liegt die zu 
bewickelnde Kaule im Winkel zweier nebeneinander angeordneter Triebtrom­
meln und wird durch auf ihre Zapfen wirkende Hakengewichte gegen diese 
angepreBt. In dem MaBe wie das durch Spannriegel und iiber Ausbreiter der 
Kaule zugeflihrte Gewebe auf letztere auflauft, steigt die Kaule unter Anheben 
ihrer Belastungsgewichte. Bei dem hydraulischen Aufbaumstuhl nach Abb. 250 
wird der Druck auf die Kaule beim Auflaufen des Gewebes durch drei Walzen, 
eine untere, auf hydraulischen PreBkolben frei -drehbar ruhende, mit Parallel­
flihrung versehene Walze und zwei obere, ortsfest gelagerte, durch Zahnrader in 
Drehung versetzte Walzen ausgeiibt. Es sind zwei Geschwindigkeiten vorgesehen, 
die klein ere flir schwierig zu wickelnde Ware, sowie flir den Anfang des Wickelns, 
die groBere flir den normalen WickelprozeB gut laufender Ware. Die heiden 
Geschwindigkeiten werden mittels nebeneinanderliegender FuBtritte ein- bzw. 
ausgeschaltet. Die Vorrichtung zum Ein- und Ausbringen der Wickelkaulen 
zwischen die genannten 3 Walzen besteht aus auf- und niederschwenkbaren, 
paarweise und parallel zueinander angeordneten Laufschienen flir die Kaulen­
zapfen, deren Dreh- und Stiitzpunkte sich mit der unteren Walze heben und 
senken .. Diese Schienen ragen ansteigend mit dem langen Schenkel nach auBen 
und iiberschneiden sich mit den inneren kiirzeren Schenkeln derart, daB letz­
tere in der Maschinenmitte eine Mulde bilden,in welcher die Kallie mit dem 
Zapfen sicher solange ruhen kann, bis sie beim Steigen der Unterwalze fest 
zwischen die 3 Walzen gebracht ist. 

Durch Heben der auBeren Schenkel wird die aufgelegte leere Kaule ver­
anlaBt, nach der Maschinenmitte, durch Senken dagegen der vollen Kaule er­
moglicht aus der Maschinenmitte heraus nach auBen zu roll en und somit in 
den bequemen Bereich des Arbeiters zu gelangen. 

Der hydraulische Druck wird entnommen entweder dem Windkessel der 
zugehorigen Mangel oder besser einer eigenen kleinen hydraulischen Druck­
station, bestehend aus Pumpe und Windkessel. Der letztere Weg ist deshalb 
vorzuziehen, weil der Arbeitsdruck des Baumstuhles unabhangig bleibt von 
den Druckschwankungen in der Mangel und konstant gehalten werden kann. 

Die Ware kann sowohl getafelt als auch auf der Kaule der Maschine vor­
gelegt werden. Letzteres geschieht natiirlich stets beirn Umwickeln. Es sind 
daher hierflir Abrollager vorgesehen. Die Ware Iauft vom Stapel bzw. der 
Rolle zunachst iiber eine hochliegende Walze und kann auf dieser Passage 
vom Arbeiter bequem auf Fadengeradheit usw. kontrolliert werden. Sie passiert 
dann noch einige Bremsriegel, eine Breithalterwalze groBen Durchmessers, um 
endlich durch den von den oberen Walzen gelassenen Zwischenraum hindurch­
zutreten und auf die zwischen den 3 Walzen gepreBte Kaule aufzulaufen. 
Die vorgesehene Spannvorrichtung bietet Gewahr, um sowohl leichte als auch 
ganz schwere Ware je nach Bedarf mit entsprechender Spallliung aufzudocken. 

XIV. Beetlen. 
Der sogenannte Beetleeffekt kommt durch Klopfen des auf eiren Baum 

fest aufgewickelten angefeuchteten Gewebes mit Holz- oder Eisenstampfen 
zustande. Er steUt dem Mangeleffekt gegeniiber eine Gradsteigerung dar, ist 
urspriinglich nur flir Leinengewebe zm; Anwendung gekommen, im Laufe 
der Zeit aber auchflir Baumwollgewebe eingefiihrt worden, um diesen mehr 
Leinencharakter, einen atlasartigen Glanz zu geben. Das Beetlen, welches 
viel Zeit und ein wiederholtes Umdocken der Kaulen mit Anfeuchten er-
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fordert, erfolgt auf dem sogenannten Beetle- odeI' Stampfkalander. Die 
Stampfen sind bei ihm, wie Abb. 251 erkennen laBt, lotrecht gefiihrt in einer 
Reihe nebeneinander angeordnet, werden durch eine Daumenwelle in Gruppen 
einzeln nacheinander angehoben und dann eben so fiir den freien Fall wieder 
freigegeben. Bei diesel' Abwartsbewegung schlagen sie mit ihren unteren 
Kopfen auf den mit Gewebe bewickelten Warenbaum auf, del' sich langsam 
dreht und gleichzeitig eine geringe axiale Verschiebung erfiihrt. Die letztere 
solI die Bildung von nicht bearbeiteten Ringstreifen verhindern, gleichzeitig 
soll abel' auch eine schleifende Wirkung der Stampfenkopfe auf dem Gewebe 
erreicht werden. Um die Schlagwirkung zu erh6hen, hat man vorgeschlagen, 
die Stampfen mit ihrem oberen Ende in Federgehausen so zu fUhren, daB die 
Federn beim Anheben del' Stamp fen gespannt werden 1lnd beim Fall del' 
Stampfen dies en beschleunigen. Auch die Anwendung von PreBluft fUr die 
Bewegung del' Stampfen ist versucht worden. Um Betriebsunterbrechungen 

Abb.251. Stampfkalander (Beetle) mit 42 Stampfen; C. H. Weisbach A.-G., Chenmitz. 

nach M6gIichkeit auszuschalten, werden die Stampfkalander mit Kaulenschlitten 
odeI' Kaulenrevolvern ausgestattet. Sie geben die M6gIichkeit, wahrend der Durch­
fiihrung des Beetlens die bearbeiteten Kaulen ab- und Ieere Kaulen aufzudocken. 

xv. Pressen. 
a) Pressen der Gewebe. Beim Kalandern wird das zu veredelnde Gewebe 

in einfachen oder in mehrfachen Lagen zwischen Walzen hindurchgefiihrt, die 
lnit mehr oder weniger hohem Druck gegeneinander gepreBt werden. Diese 
Druckwirkung del' zusammenwirkenden Walzen auf das Gewebe ist nur von 
kurzer Dauer, weil sie nur in dem Augenblick zur Geltung kommt, wo das 
Gewebe zwischen den sich in einer Linie bzw. in schmalen Flachen beriihrenden 
Walzen hindurchgeht. Wesentlich andel's ist die Wirkung beim Pressen. Bei 
ihm kommt ein sogenannter stehender Druck, d. h. ein Druck von mehr odeI' 
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weniger langer Dauer zur Anwendung. Das Pressen spielt bei der Veredlung 
der BaumwoUgewebe eine untergeordnete RoUe. Es kommt nur dann zur An­
wendung, wenn ihnen der Charakter gewisser woUener und halbwollener Ge­
webe gegeben werden solI, und wird ausgefiihrt auf der Span- oder Platten­
presse, der Muldenpresse oder dem sogenannten Filzkala:nder. 

Die Span- oder Plattenpressen sind Spindelpressen oder hydraulische 
Pressen. Bei den ersteren bewegt sich der Pre13kopf von oben nach unten 
gegen den festliegenden PreBtisch, bei den letztern dagegen dieser von unten 
nach oben gegen den als Querhaupt ausgebildeten PreBkopf. Den Pressen zu­
geordnet sind heizbare Pre13platten, durch die dpr PreBdruck auf die in Stapel­
form in die Presse eingebrachten Gewebe iibertragen wird. Diese PreBplatten 
werden entweder nach dem Anwarmen in einem sogenannten Pre13platten­
heizofen erst beim Beschicken der Presse mit den Gewebestapeln in die Presse 

Abb. 252. Einmuldenpresse mit festgelagertem Zylinder und 
abstellbarer Mulde; Ernst GeBner A.-G., Aue i, E. 

eingefiigt oder sie sind 
in dieser parallel zu sich 
selbst verschiebbar so 
eingebaut, daB sie beim 
SchlieBen der Presse 
fortschreitend einander 
genahert werden, beim 
Offnen der Presse da­
gegen sich fortschrei­
tend voneinander ent­
fernen. Das Anheizen 
dieser PreBplatten wird 
durch Dampf oder den 
elektrischen Strom be­
wirkt. Die Bildung der 
Gewebestapel, das Ein­
span en , erfolgt durch 
zickzackfOrmige Le­
gung und gleichzeitige 
Einfiigung harter 
Glanzpappen (PreB-
spane) zwischen die 
einzelnen Legungen. 

Die Abb. 256 bis 258 zeigen Spindel- und hydraulische Plattenpressen in ver­
schiedenen Ausfiihrungen. 

Das Wesen der normal en Muldenpresse besteht in einem heizbaren Zylinder 
(Walze) und einer mit ihm zusammenwirkenden, mit einem Neusilber-PreBspan 
ausgelegten, heizbaren Mulde, Abb. 252. Entweder ist der Zylinder ortsfest 
gelagert und die Mulde kann gegen ihn durch Hebelbelastung oder hydrauli­
schen Druck angestellt werden oder umgekehrt. Das zu behandelnde Gewebe 
wird zwischen Zylinder und Mulde hindurchgeflib.rt, wahrend beide geheizt sind 
und unter Druck stehen. Es gleitet infolgedessen, durch den Zylinder gefordert, 
liber die Muldeneinlage und empfangt dabei unter Warme und Druck auf der der 
Mulde zugekehrten Seite Glanz. Um in den Muldenpressen eine groBere Druckflache 
zu schaffen und die Ware einer doppelt langen Druckdauer aussetzen zu konnen, 
werden die Pressen auch mit einem Zylinder und zwei Mulden gebaut. 

Fiir die Behandlung der Baumwollgewebe, welche einen weichen, vollen, 
tuchartigen Griff erhalten sollen, kommen Muldenpressen zur Anwendung, bei 
welchen die Walze nicht unmittelbar, sondern durch einen endlosen Filz-
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mitlaufer auf das Gewebe wirkt, und zwar auf dessen rechte Seite. Abb. 253 
zeigt eine Muldenpresse mit urn eine ortsfest gelagerte Walze gefiihrten Mit-

Abb.253. Einmuldenpresse mit Filzmitlaufer; Ernst GeBner A.-G., Aue i. E. 

laufer. Vor dem Einlauf in die Presse wird das Gewebe zum Zwecke des An­
feuchtens liber einen Dampfkasten geleitet. 

Der Filzkalander besitzt 
einen groBen, durch Damp£ heiz­
baren Stahlzylinder, der fast auf 
seinem ganzen U mfang von einem 
endlosen, liber Leitwalzen gefiihi:­
ten Filz umspannt ist. Zwischen 
diesen und dem Zylinder, die beide 
mit gleicher Geschwindigkeit um­
laufen, wird das zu behandelnde, 
noch feuchte Gewebe breit ge­
spannt eingefiihrt, von ihnen mit­
genommen und so faltenlos liegend 
vollstandig getrocknet. Das trok­
kene Gewebe ist weich und griffig 
und besitzt ein woIlahnliches Ge­
flihI. Damit es faltenlos zwischen 
Zylinder und Mitlauferfilz gelangt, 
ist dem Kalander gewohnlich ein 
Breitstrecker vorgeordnet, wie ihn 
Abb. 254 erkennen laBt. Er be­

Abb. 254. Breitstreck- und Egalisiermaschine 
mit rotierenden Scheiben (Egalisierrad); C. H. 

Weisbach, Chemnitz. 

steht aus zwei auf dem Umfang mit Klemmen (Kluppen, vgI. Abb. 255) 
versehenen radartigen Korpern, die von einer Gelenkachse getragen werden, 
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deren beide Schenkel in der Mitte zwischen den Kluppentragern durch ein 
Kugelgelenk so miteinander verbunden sind, daB sie mittels eines Stellzeuges 
in eine Gerade gebracht oder auch unter einem beliebigen Winkel zueinander 
eingestellt werden konnen. Jeder der beiden Kluppentrager kann dabei eine 

Abb. 255. Kluppe fiir rotierende Breitstrecker; 
C. H. Weisbach, Chtlmnitz. 

von der anderen abweichende 
Drehgeschwindigkeit erhalten. Die 
Schragstellung der beiden Achsstel­
lung zueinander ergibt eine Schrag­
stellung der beiden Kluppentrager 
zueinander. An der Stelle, wo der 
Abstand ihrer Umfange der geringste 
ist, wird den geoffneten Kluppen 
das feuchte Gewebe mit seinen bei­
den Sahlleisten zugefiihrt und diese 
werden dann bei der Drehung der 
Kluppentrager nach dem Erfassen 
durch die Kluppen infolge des sich 

aus ihrer Schragstellung ergebenden vergroBernden Abstands so lange fortschrei­
tend nach auBen gezogen, bis der Kluppentragerabstand sich wieder verringert. 
Durch das Auseinanderziehen der Sahlleisten wird das Gewebe in der Breite 
gereckt, und durch die Wahl der verschiedenen Umfangsgeschwindigkeiten der 
Kluppentrager wird die Moglichkeit geboten, den SchuB gerade zu richten. 
Nahern sich die Kluppentrager einander wieder, so wird das Gewebe entspannt 
und kann nach dem Offnen der Kluppen ablaufen. Vor dem Breitstrecker liegt 
gewohnlich ein Vortrockenzylinder und vor diesem eine Anfeuchtvorrichtung. 
Das zu behandelnde Gewebe durchlauft also in einem Arbeitsgang eine Feucht­
vorrlchtung, eine Trockenvorrichtung, einen Breitspanner und schlieBlich den 
Filzkalander, der es vollig trocken abgibt. 

Abb. 256. Handspindelpresse 
mit fiinf elektrisch beheizbaren 
Platten und Schalttafel - fiir 
Striimpfe, Trikotagen usw.; 

Fritz Schuster, Chemnitz. 

b) Pressen von 'Virkwal'en. Fur das Pressen 
baumwollener Wirk- und Strickwaren werden ver­
wendet die Plattenpresse als Spindel- und als hy­
draulische Presse und der Filzkalander. Abb. 256 
laBt die Einrichtung einer Handspindelpresse mit 
fiinf elektrisch heizbaren PreBplatten erkennen. 
Diese sind durch Gelenke so am PreBkopf aufge­
hangt und unter sich so miteinander verbunden, 
daB sie sich beim SchlieBen der Presse einander 
nahern, beim Offnen der Presse dagegen selbsttatig 
voneinander entfernen und in den bestimmten Ent­
fernungen voneinander hangen b leib en. 

Abb. 257 zeigt eine Spindelpresse ohne PreB­
platten fUr Hand- und Kraftantrieb. Der erstere 
findet Anwendung, wenn es sich urn ein rasches 
SchlieBen und Offnen der Presse handelt, der letz­
tere dagegen dann, wenn hohe Drucke erforderlich 
sind. Anfang- und Endstellung des PreBkopfes wer­
den durch eine automatische Abstellung bestimmt. 

In Abb. 258 ist eine hydraulische Plattenpresse mit 10 elektrisch heizbaren 
PreBplatten veranschaulicht. Die elektrischen Leiter fiir das Beheizen der aus 
massivem Schmiedeeisen hergestellten Pl;ttten sind bei der Pre sse nach Abb. 256 
und nach Abb. 258 in Rillen der Platten eingelegt und durch Porzellan her­
metisch abgeschlossen, so daB ein Durchbrennen fast ausgeschlossen erscheint. 
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Die Zuleitung des elektrischen Stromes zu den Platten erfolgt durch eine 
neben der :presse angebrachte Verteilungsschalttafel. Jede Platte hat ihren 
besonderen Ausschalter und ihre besondere Sicherung. Ein Iiauptschalter dient 
dazu, die Presse als Ganzes auszuschalten. Der Stromverbral.lch betragt fur eine 
Beschickung von 1/4 bis 1/2 Stunde und bei einer PlattengroBe von 800 x 900 mm 
ca. 300 bis 800 Watt, bei einer GroBe von 800x1150 mm ca. 400 bis 1000 Watt. 

Die bei der Veredlung von Wirkwaren verwendeten Filzkalander weisen 
hinsichtlich ihrer Bauweise reine groBe Verschiedenartigkeit auf, je nachdem sie 
der Behandlung schlauch­
farmiger, vom Rundwirk­
stuhl kommender Wirk­
waren, von durch die 
Konfektion zugeschnitte­
nen Stiicken oder Strick­
waren dienen. 1m erste­
ren FaIle ist wieder maB­
gebend, ob die Ware in 
einem Arbeitsgang oder 
durch zwei Arbeitsgange, 
auf dem ganzen Umfang 
PreBglanz erhalten solI, 
ob sie schon eine Vorbe­
handlung durch Aufrollen, 
evtl. in Verbindung mit 
einem diesem voraus­
gehenden Breitstrecken, 
Langstrecken und Damp­
fen erfahren hat, also dem 
Kalander in Rollenform 
vorgelegt wird, oder ob 
sie diesem aus einem frei 
drehbaren Warenkessel 
zulauft, welcher die graBte 
Gewahr fiir maschen­
gerade Behandlung der 
Ware bietet. Endlich 
kommt noch in Betracht, 
ob das Arbeitsgut frei 
hangend von unten nach 
oben in den Kalander 
eingefiihrt wird oder senk­

Abb.257. Trikot- und Strumpfwarenpresse fUr Hand- und 
Kraftbetrieb; Maschinenfabrik Arbach, G. m. h. H., Reut­

lingen i. W. 

recht-wagrecht oder endlich nur wagrecht diesem zulauft. 
Abb. 259 zeigt einen Filzkalander, auf welchem die feuchten Waren­

schlauche in einem Arbeitsgang getrocknet, gedampft, in Llings- und Breiten­
richtung ausgestreckt, geglattet und aufgerollt werden. Der Kalander ist mit 
zwei, evtl. auch vier Warenkesseln ausgestattet, welche von einem auf einer 
lotrechten Achse sitzenden Armkreuz getragen werden. Dieses Armkreuz kann 
durch Drehen seiner Achse mittels eines Handstellzeugs so geschaltet 
werden, daB jeder Warenkessel aus der Beschickungsstellung in die Abgabe­
stellung gebracht werden kann. Jeder Warenkessel tragt auf seinem Boden 
axial ein im Mantel gelochtes Rohr, welches mit einem Zuleitungsrohr 
fUr Warmluft in Verbindung kommt, sobald der zu fUllende Warenkessel 
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und der die Ware wieder abgebende Warenkessel in Arbeitsstellung kommen. 
Die aus der Schleuder kommenden Warenschlauche, rechte Seite der Ab­
bildimg, werden durch ein trichterformiges, gelochtes Zufiihrungsrohr und 
Forderbiirsten iiber das unter ihnen stehende HeiBluftrohr hinweg in den 
Warenkessel geleitet. Nach Fiillung desselben wird das Armkreuz so geschaltet 

Abb. 258. Hydraulische Presse . mit zehn elektrisch beheizbaren Plat­
ten, PreBpumpe und Schalttafel; Fritz Schuster, Chemnitz. 

daB der benannte Kessel in SteHung des Kessels auf der linken Seite der Ab­
bildung gelangt; hat er diese eingenommen, so wird der Warenschlauch iiber 
das gelochte Rohr nach oben in! den eigentlichen Filzkalander gefiihrt, welcher mit 
zwei heizbaren Zylindern und zwei mit ihnen zusammenwirkenden Mitlaufer­
filzen ausgestattet ist, die so zueinander angeordnet sind, daB der zwischen 
den Zylindern und Mitliiufern hindurchgehende, flach gelegte Warenschlauch 
mit seinen beiden Seiten nacheinander mit den beiden Zylindern in Beriihrung 
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kommt und so in einem Arbeitsgang auf dem ganzen Umfang PreBglanz erhalt. 
Den Zylindern vorgeordnet sind in derLaufrichtung. des Warenschlauchs ein 
Rundstrecker, ein Langstrecker und ein Breitstrecker. Jeder Warenkessel 
sitzt auf Rollen £rei drehbar auf dem Armkreuz und ist auf der Unterseite 

bb. 2,39. 

des Bodens mit einer Verzahnung versehen, welche bei der Einstellung des 
Warenkessels in die Abgabestellung mit einem Zahntrieb in Eingriff kommt, 
durch welchen er mittels eines Handstellzeugs so gedreht werden kann, 
daB die Ware maschengerade in den Kalander einlauft. Ein fUr das Ein­
treiben von Trockenluft in die beiden gelochten Rohre der Warenkessel 
vorgesehener Ventilator saugt die erforderliche Menge Frischluft an, driickt 
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sie durch einenLamellenlufterwarmer in das Verteilungsrohr und dessen Stutzen 
und durch diese in die Kesselrohre, aus welchen die HeiBluft durch die 
Lochungen in die Warenschlauche eintritt. Der Lamellenlufterwarmer ist fur 
den dargestellten Kalander fUr eine tagliche Trockenleistung von 250 kg 
Trikotschlauche bemessen. Er dient zur Erwarmung von 5000 cbm Luft 
stiindlich von 0 0 auf 65 0 C. 

Um bei Striimpfen eine vollendete Appretur zu erreichen, miissen sie in 
vielen Fallen nach dem Formen - siehe S. 614 - noch einer Nachbehand­
lung mit oder ohne Warme in der Plattenpresse unterzogen werden. Es ge­
schieht dies in der Weise, daB man auf einem Tisch zunachst einen PreB­
span dicht mit Striimpfen gleichmaBig belegt. Darauf kommt wieder ein 
PreBspan, der mit Striimpfen belegt wird, darauf wieder ein belegter Span 
und so fort, bis der dadurch gebildete Pack (Satz) eine Hohe von etwa 12 
bis 15 em erreicht hat und je nach der GroBe der Striimpfe etwa 10 bis 
12 Dutzend enthaIt. Nun wird dieser Satz in die Presse gebracht, und zwar 
auf die unterste Heizplatte gelegt, die mit einer Brandpappe bedeckt ist. In 
gleicher Weise kommt ein zweiter Satz auf die zweite Platte zu liegen und 
so fort, bis die Presse gefUllt ist. Nun wird die Erwarmung der PreBplatten 
durch Einschaltung des elektrischen Stromes vorgenommen und gleichzeitig 
Druck gegeben. Sobald die Heizplatten die fUr die betrefl'ende Ware notige 
Warme haben, schaltet man die elektrische Stromzufuhr ab, die Ware bleibt 
so noch einige Stunden unter Druck und Hitze stehen. - Da die nach dem 
System Schuster elektrisch beheizten PreBplatten nach der erstmaligen Er­
hitzung die Warme noch sehr lange halten, ist es moglich mehrere Pressungen 
an einem Tage vorzunehmen, denn es ist bei der zweiten und den folgenden 
Be'schickungen eine weitere elektrische Stromzuschaltung von nur ganz kurzer 
DaTIer notig, um die Platten wieder auf den erforderlichen Warmegrad zu bringen. 
Eine Presse mit 18 PreBplatten faBt bei einer Packhohe von 2,5 m etwa 200 Dtzd. 
Frauenstriimpfe, jede Presse kann je nach der Ware drei- oder mehrmals taglich 
beschickt werden. An PreBspanen werden dabei benotigt etwa 1000 Stiick. Flor­
striimpfe bekommen bei derartigen Pressen nur ganz wenig Hitze (die Platten 
werden nur etwa handwarm gemacht), aber einen hohen Druck von etwa 200 bis 
30 atm. und werden nur kurze Zeit, etwa 10 bis 15 Minuten in der Presse 
stehen gelassen. Wollene Striimpfe werden ebenfalls nur ganz kurze Zeit und 
mit wenig Druck, dagegen aber "heiB" gepreBt, Makostriimpfe und Striimpfe 
aus anderem Material (auBer Seide und Kunstseide) bekommen viel Hitze 
und hohen Druck und miissen 3 bis 4 Stunden in der Presse stehen. 

XVI. Einsprengen - Dampfen. 
a) Einsprengen. Das Einsprengen dient dem Zweck, Geweben U8W., die ka­

landert, gemangelt oder gebeetlet werden sollen, Feuchtigkeit zWl;ufUhren. Er­
reicht wird dies durch Auftragen von Wasser oder SalzlOsungen in Form eines 
Spriihregens, und dieser wird erzeugt durch rotierende Biirsten oder Zerstauber. 
Einen Zerstauber zeigt Abb. 237. 

b) Dampfen. Mit dem Dampfen wird in erster Linie das gleiche angestrebt 
wie mit dem Einsprengen, es wird vielfach auch neben diesem verwendet. 
- In zweiter Linie findet das Dampfen aber auch Anwendung, um die Fasern 
zum Aufquellen zu bringen und dadurch dem Stofl' einen volleren Griff zu geben. 
- Drittens endlich macht man vom Dampfen Gebrauch, um eine Verteilung 
der in der Kette enthaltenen Schlichte auch auf die SchuBfaden zu erzielen. 
Man fiihrt das Gewebe zu dies em Zweck iiber einen mit Dampf gefUllten Kasten 
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Dder durch einen solchen, odeI' man treibt bzw. saugt gespannten Dampf durch 
die Lagen des auf einem gelochten Zylinder fest aufgewiokelten Arbeitsguts. 

XVlI. Ausbreitel1 - Breitstreckel1 - Egalisierel1 der Gewebe. 
a) Ansbreiten. Die aus del' Wasch- odeI' Spiilmaschine kommenden Gewebe­

strange miissen fUr die Zwecke des Ausbreitens zunachst entfaltet werden. 
Dies erfolgt durch den Strangoffner odeI' Breit­
schlager. Er besteht, wie aus Abb. 260 hervorgeht, 
aus einem rechteckigen, rahmenartigen Biigel, wel­
cher um seine Achse in rasche Drehung versetzt 
wird, wahrend del' Gewebestrang iiber ihn, entgegen­
gesetzt zu seiner Drehrichtung, hinweglauft. Dem 
Schlager folgen zwei kupferne, verzinnte Spiral walzen, 
zwischen denen del' entfaltete Gewebestrang so hin­
durchgefiihrt wird, daB deren Rippen das Gewebe 
von del' Mitte aus naoh den beiden Sahlleisten zu 
ausstreichen und damit ausbreiten. Die genannte 
Abbildung zeigt die Anordnung von Strangofiner 

Abb. 260. Strang6ffner; Zit­
tauer Maschinenfabrik A.-G., 

Zittau. 

und Ausbreitwalzen fUr wagrechten Gewebelauf; die ganze Vorrichtung wird 
jedoch auch fiir senkrechten Gewebelauf ausgefiihrt. 

b) Breitstrecken nnd Egalisieren. Baumwollgewebe, welche dem BIeich­
und FarbeprozeB unterworfen werden, erleiden, da bei del' Durchfiihrung des 
Arbeitsprozesses eine Langsspannung nicht ganz vermieden werden kann, einen 
Verlust in del' Breite, auch verlieren die SehuBfaden teilweise ihre senkrechte 
Lage zu den Kettfaden, ganz besonders ist dies dann del' Fall, wenn die Be­
handlung des Gewebes in Strangform erfolgt, und endlich kommt es VOl', daB 
die Ware nach del' Behandlung nicht mehr iiberall die glei<>he Breite aufweist. 
AIle diese UngleichmaBigkeiten sollen durch das Breitstreoken und Egalisieren 
beseitigt werden. Die hierfUr in Betracht kommenden Vorrichtungen sind 
entweder solche, welche nur breitstreckend wirken, odeI' solohe, welche neben 
dem Breitstrecken auch ein Ausrichten del' SchuBfiiden herbeifiihren. 

Eine V orrichtung del' erstge­
nannten Art gibt Abb. 261 wieder. 
Auf gemeinsamer Achse sitzen, 
schrag zueinander gestellt, zwei 
radformige, auf dem Umfang mit 
Gummi belegte Scheiben, welche 
auf ihrer unteren Halfte von 
endlosen Riemen umspannt sind. 
Zwischen sie und die Scheib en 
wird das breitzustreckende Ge­
webe mit seinen beiden Sahl­
leisten an derjenigen Stelle ein­
gefiihrt, wo· del' Abstand del' 
beiden Scheibenkranze der kiir­
zeste ist. Die Scheib en mit den 
Riemen nehmen bei ihrer Dre-

Abb.261. Breitstreckmaschine mit Riemen. 

hung das Gewebe mit und strecken es in der SchuBrichtung, da der Abstand 
ihrer Kranze infolge der Schragstellung· der Scheiben sich fortschreitend ver­
graBert. Dort, wo dieser Abstand am graBten ist, verlassen die UmschluB­
riemen die Scheibenkriinze und geben damit das Gewebe wieder frei, welches 
nunmehr auf eine iiber dieser Ablaufstelle gelagerte Wickelwalze aufliiuft. 
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Zwischen den Breitstreckscbeiben, deren Abstand der Gewebebreite entsprechend 
geandert werden kann, sitzen auf deren Achse noch weitere Scheiben, welche 
als Trager fiir das Gewebe wirken und damit sein Durchsacken verhindern. 

Eine unter dem Namen "Palmer" bekannte Maschine ist nach dem gleichen 
Prinzip gebaut, nur sind die Riemen durch Ketten ersetzt, und diese um­
spannen den oberen Teil der Randscheiben. 

Die Einrichtung eines rotierenden Breitstreckers, welcher die Moglichkeit 
bietet, gleichzeitig auch die SchuBfaden auszurichten, d. h. zu egalisieren, laBt 
Abb. 254 erkennen. Auf sie sei deshalb verwiesen, ebenso auf die dort ge­
gebene Erlauterung seiner Arbeitsweise. 

C.H. WEISBACH. 
CHEMNITI 

Abb. 262. Gewebe-Breitstreck- und Egalisiermaschine mit horizontalem Kettenlauf und 
Tasterkluppen, EinlaBfeld und Spannfeld. 

Wesentlich abweichend von den vorstehend erlauterten Breitstreck- und 
Egalisiermaschinen sind diejenigen, bei denen eine rotierende Bewegung der 
Gewebetrager vermieden ist. Sie wirken entweder auch nur breitstreckend oder 
breitstreckend und egalisierend. lhr Wesen besteht, wie Abb. 262 erkennen 
laBt, in zwei in wagrechter Ebene umlaufenden, endlosen Ketten, deren als 
Kluppen wirkende Glieder das Gewebe an den Sahlleisten in dem Augenblick 
erfassen, wo es zwischen die beiden Ketten einIauft und es dann unter Breit­
streckung bis an das Ende des Spannfeldes festhalten. Damit eine gute Ein­
flihrung der Gewebesahlleisten in die Kluppen, welche als sogenannte Taster­
kluppen zur Verwendung kommen, moglich ist und eine fortschreitende Breit­
streckung erreicht wird, sind die Spannketten an der Einlaufstelle fiir das 
Gewebe divergierend schrag zueinander gestellt und bilden so das sogenannte 
EinlaBfeld. An dieses schlieBt sich das eigentliche Spannfeld an. Die Ketten­
flihrungen fiir EinlaB- und Spannfeld konnen durch Spindeln mit rechts- und 
linksgangigem Flachgewinde der Gewebebreite entsprechend eingestellt werden. 
Die die Sahlleisten des Gewebes erfassenden Kluppen sind sogenannte Taster­
kluppen. Sie werden an der Einlauf- und Ablaufstelle selbsttatig geoffnet und 
schlieBen sich selbsttatig, sobald die Sahlleiste unter den am beweglichen 
Kluppenklemmglied angeordneten Taster hinweggleitet, Abb. 147 a u. f. Um die 
Moglichkeit zu haben, die SchuBfaden aUEzurichten, also zu egalisieren, ist 
eine Vorrichtung vorgesehen, rechte Seite der Abbildung, durch welche die eine 
der heiden Spannketten mittels eines durch Hand regulierbaren Differential­
getriebes intermittierend zuriickgehalten werden kann. Es kann jedoch auch 
flir jede der beiden Ketten eine solche Vorrichtung zur Anwendung gebracht 
werden. Wird sie benutzt, so tritt ein sogenannter Diagonalverzug im Gewebe 
ein, und dadurch werden die SchuBfaden gegeniiber den Kettfaden aus­
gerichtet (vgl. hierzu auch S. 612). Warenein- und -ausgang werden in den ver-
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schiedensten AusfUhrungen dem jeweiligen Verwendungszweck der Maschine 
entsprechend geliefert. Die einfachste Ausfuhrung fUr den EinlaB ist diejenige 
mit Wickelvorlage und einem oder zwei EinlaBspannriegeln. Bei eingerollten 
Leisten sind zwei rechts- und linksgeschnittene Stahlzylinder ZUlli Offnen und 
Ausrollen der Leisten und gleichzeitigem Breitziehen des Gewehes angehracht. 
Kommt die Ware aus der Falte, so ist ein hohes EinlaBgerust mit Spannungs­
regler und Wage zum Ausrichten der Ware nach der Mitte der Maschine hin 
vorgesehen. In gleicher Weise verschieden ist der Auslauf der Ware. Es kommt 
entweder ein einfaches Aufwickelzeug oder Ahlegezeug oder eine doppelte Auf­
wickelvorrichtung zur Anwendung, welch letztere gestattet, die Warenwickel 
in ununterhrochenem Betrieh ahnehmen zu konnen. Sofern erforderlich, wird 
die Breitstreck- und Egalisiervorrichtung mit einer Dampfvorrichtung am Ein­
gang und einer Trockenvorrichtung am Ausgang versehen_ Der Antrieh erfolgt 
durch Stufenscheihen, Reihungsgetriehe oder Kegelscheihengetriehe, urn die 
Durchlaufgeschwindigkeit des Gewehes durch die Maschine regeln zu konnen. 

XVIII. Ausspannen _. Wenden - Rollen usw. baumwollener 
Wirkwaren. 

a) Ansspannen. Beim Rauhen schlauchformiger Wirkwaren kommt es vor, 
daB diese in die Lange gezogen werden und dadurch in del' Breite verlieren. 
Urn die Warenschlauche wieder auf ihre normale Breite zu hringen, kommen 
sie auf sogenannte Ausspann-
vorrichtungen, wie sie in Ah h. 
263 in einer Ausfiihrungsform 
wiedergegeben sind. Bei ihnen 
wird der Warenschlauch auf 
zwei Stahlschienen aufgescho­
ben, und diese werden dann 
mittels der beiden flachgangigen 
Spindeln durch Parallelverschie­
bung voneinander entfernt. Die 
genannten Spindeln tragen zu 
diesem Zweck vier Muttern, je 
zwei auf jeder Spindel, von 
den en diejenigen del' einen Spin­
del fest mit den Stahlschienen 
verbunden sind (rechte Seite 
del' Abbildung), wahrend die­
jenigen der anderen Spindel den 
Stahlschienen nur als Rasten 
dienen und ein Ausschwenken 
der Schienen zwecks Aufschie­
bens des Warenschlauchs zu­
lassen. Die Spindeln empfan­
gen die ffir die Verschiebung 
der auf ihnen sitzenden Mut­
tern erforderliche Rechts- und Abb.263. Trikot-Ausspannung; Maschinenfabrik Ar. 
Linksdrehung durch das aus der bach G. m. b. H., Reutlingen i. W. 
Abbildung ersichtliohe Trieb-
werk, welches durch das dargestellte Handstellzeug gesteuert werden kann. 

b) Wenden. Schlauchwaren, wie sie del' Rundstuhl liefert mussen 
so gewendet werden, daB ihre rechte oder linke Seite nach auBen zu 



702 Die mechanischen Hilfsmittel. 

liegen komnit, je nachdem es der ArbeitsprozeB verIangt. Hierzu dienen die 
sogenannten Umkehrmaschinen. Abb. 264 zeigt eine solche Maschine. .Ihr 
Wesen besteht in einem aufrechtstehenden, in die Schraglage schwenkbaren 
Zylinder, welcher an seinem FuBende mit einem Randteller versehen ist. 
Dber demZylinder sind iibereinander zwei Walzenquadrate angeordnet, von 
denen das untere Gummi-, das obere Stahlwalzen aufweist. Die letzteren ruben 
auf den unteren auf und konnen von diesen durch einen FuBtritt mittels ihres 
Tragrahmens abgehoben werden. Unter diesen Walzenquadraten befindet sich 
ein Leitring und iiber ihnen ein Wenderingkorb mit zwei Wenderingen, einem 

unteren von kleinem und einem oberen 
von groBem Durchmesser. Zum Zwecke 
des Wendens wird der Zylinder zu­
nachst in die lotrechte Stellung ge­
bracht. Dann wird die zu wendende 
Ware mit ihrem einen Ende von unten 
her iiber einen Leitrollenbogen in den 
Zylinder· ein- und durch ibn, den Leit­
ring, die Walzenquadrate und den Rol­
lenkorb nach oben gefiihrt. Ist dies 
erreicht, so wird das freie Ende des 
vVarenschliwchs iiber den oberen Leit­
rollenring gewendet nach abwarts zwi­
schen die Walzen der beiden Walzen­
quadrate gezogen, nachdem das obere 
Walzenquadrat vom unteren abgeho­
ben worden ist. Hierauf wird dieses 
Walzenquadrat wieder gesenkt, die 
Walzen des unteren Quadrats empfan­
gen Drehbewegung und fOrdern im Zu­
sammenwirken mit den Walzen des 
oberen Quadrats die Ware iiber den 
Zylinder nach abwarts auf dessen Rand­
teller. 1st auf diese Weise der ganze 
Warenschlauch auf diesem Teller auf­
gestapelt, so wird der Zylinder nach 
auBen geschwenkt und der gewendete 
Warenschlauch von ihm abgezogen. Abb. 264. Automatische Umkehrvorrichtung 

fiir Rundgewirke; Maschinenfabrik ~<\rbach 
G. m. b. H., Reutlingen i. W. 

c) Rollen. Rollmaschinen kommen 
zur Anwendung, wenn es erforderlich 
ist, der Rauhmaschine, dem Kalander 

usw. die Ware in Rollenform vorzulegen. Es wird im allgemeinen unterschieden 
zwischen Tischrollmaschinen und aufrechtstehenden Rollmaschinen. Das Wesen 
beider besteht in zwei durch Gewichtshebel aufeinander gepreBten Walzen, 
zwischen welchen die Ware gereckt hindurchgefiihrt und hinter welchen sie 
unmittelbar aufgewickelt wird. Bei der Tischrollmaschine Hegen die beiden 
Walzen iibereinander, und es wird ihnen die Ware auf einem Tisch wagrecht 
zugefiihrt, bei der aufrechtstehenden Rollmascbine sind die PreBwalzen da­
gegen nebeneinander gelagert und die Ware lauft von un ten aus, frei hang end, 
zwischen die PreBwalzen. Beim Aufwickeln (Rollen) schlauchformiger Wirkware 
auf der Tischrollmaschine wird der Warenschlauch vor dem Eintritt in die 
PreBwalzen iiber eine rahmenartige Ausbreitvorrichtung von trapezfOrmiger 
Gestalt gefiihrt, deren parallele Schenkel teleskopartig auseinandergezogen 
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werden konnen und gegen deren schrage Schenkel zwei Gummirollen anIiegen, 
die . beide zwanglaufigen Antrieb empfangen und dadurch die Ware im Zu­
sammenwirken mit den PreBwalzen liber den Breitstrecker fiihren. Hierdurch 
wird zwar die MogIichkeit geboten, die Schlauchware bei ihrem Lauf liber die 
schrag nach auBen stehenden Schenkel der Breitstreckvorrielitung auf eine 
beIiebige Breite auszurecken, ein maschengrades Ausrecken in Richtung der 
Maschenreihen und Maschenstabohen ist aber ausgeschlossen. Wird dies an­
gestrebt, so kommt die aufrechtstehende Rollmaschine zur Anwendung, wie 
sie in Abb. 265 in einer Ausfiihrungsform wiedergegeben ist. Sie ist unter­
halb der aus poliertem Hartholz hergestellten PreBwalzen mit einem um eine 
lotrechte Achse frei drehbaren Warenkessel ausgestattet, welcher zur Auf­
nahme der aufzurollenden Ware dient. Von ihm aus lauft die Ware liber die 
ersichtIiche Breitstreckvorrichtung in die PreBwalzen und unmittelbar iiber diesen 
auf eine durch Um-
fangsreibung ange­
triebene Wickel­
walze. Die Breit-
streckvorrichtung 

wird von dem Wa­
renkessel getragen 
und besteht eben­
falls aus einem tra­
pezformigen, rah­
menartigen Gebilde, 
es sind jedoch an 
jeder Schragseite 
zwei Laufrollen vor­
gesehen, die VOn 
einem endlosen 
Gummiband um­
schlungen sind, ge­
gen das von auBen 
eine Reibrolle an­
Iiegt. Die Achsen 
der beiden Reibrol-

Abb. 265. Aufrecht stehende Rollmaschine fiir rundgewirkte 
Stoffe; Maschinenfabrik Arbach G. m. b. H., Reutlingen i. W. 

len stehen durch Kegelrader mit einer gemeinsamen Welle in Verbindung, 
welche durch ein Riemenkegelgetriebe mit veranderlicher Geschwindigkeit in 
Drehung versetzt werden kann. Die aufzuwickelnde Ware Iauft zwisch~n dcn 
endlosen Gummibandern und den Reibrollen hindurch, wird durch beide mit 
einer den Reibrollen gegebenen Umlaufgeschwindigkeit gefordert und auf diese 
Weise maschengerade in Richtung der Maschenreihen ausgerichtet. Damit die 
Ware auch in Richtung der Maschenstabchen maschengerade ausgerichtet wird, 
dreht der Arbeiter den Warenkessel entsprechend und bringt auf diese Weise 
die Ware so in die Laufrichtung, daB das Gewicht der freihangenden Ware 
ausrichtend zur Wirkung kommen kann. 1st die Maschine mit kleinem Waren­
kessel ausgestattet, so erhalt die Maschine an seiner Stelle zwei Zufiihrwalzen, 
auf denen die Breitstreckvorrichtung ihre Stiitze findet. 

Um die Zahl der erforderlichen Hilfsmaschinen herabzumindern, hat man 
auch Maschinen in Vorscblag gebracht, welche schlauchfOrmige Wirkware, wie 
sie vom Rundwirkstuhl kommt, wendet und gleichzeitig aufrollt; Abb. 266 
zeigt eine solche kombinierte Umkehr- und Rollmaschine. 1hr Wesen besteht 
in einem Warenkessel a, der frei drehbar auf der stehenden Achse b sitzt 
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und mit - einem diese einschlieBenden gelochten Zylinder c ausgestattet ist. 
Oberhalb dieses Zylinders befindet sich auf der genannten Achse ein Bajonett­
verschluB d, und liber diesem ist auf dem Achsenkopf auswechselbar der 
Breitstreckex e befestigt. Mittels des Bajonettverschlusses kann auf der Achse b 
eine Rollenfiihrung g aufgehangt werden, deren Tragstabe h schwenkbar mit 
dem Rollentrager so verbunden sind, daB sie nach Freigabe ihrer freien Enden 

e 

h 

h 
h 

durch den BajonettverschluB 
scherenartig gespreizt werden 
konnen, wie dies die Abbildung 
erkennen liiBt. N ehmen die Rol­
lenringtrager diese Stellung ein 
und ist der Breitstrecker e von 
der Achse b abgenommen, so 
kann der Warenschlauch k in 
der ersichtlichen Weise auf den 
gelochten Zylinder c aufgescho­
ben werden. 1st dies geschehen, 
so wird der Breitstrecker e 
wieder auf die Achse b aufge­
setzt und der Warenschlauch 
durch Zusammenfiihren der Rol­
lenkorbtrager h mittels der an 
diesem sitzenden Zylinderman­
telsegmente i eingeschlossen. 
Sodann wird der Warenschlauch 
mit seinem unteren Ende ge­
wendet liber den Rollenring g 
und den Schutzmantel ghi nach 
oben zum Breitstrecker e ge-

Abb.266. Umkehr- und Rollmaschine D.R.P. 230313; fiihrt, von dem aus er flach­
Maschinenfabrik Arbach G. m. b. H., Reutlingen i. W. gestreckt zwischen die Abzugs-

walzen l gelangt, durch welche 
der von Hand eingeleitete UmkehrprozeB auf mechanischem Wege fortgesetzt 
und beendet wird. Unmittelbar oberhalb der Abzugswalzen l wird der ge­
wendete Schlauch sofort aufgeV\'ickelt. - SoH . an Stelle der lotrechten Ein­
fiihrung der gewendeten Ware in die Abzugswalzen die wagrechte Zufiihrung 
zur Anwendung kommen, so benutzt man Maschinen, deren Tragzylinder fiir 
den ZJl wendenden Warenschlaucb. mit einem Ende frei tragend im Gestell 
gelagert ist, auf ihn wird die Ware aufgeschoben und durch ihn wird sie ge­
wendet . der Breitstreckvorrichtung zugefiihrt, welcher die Abzugswalzen folgen. 
- Wenn es erforderlich wird, die Ware vor dem Wenden zu dampfen, so wird 
bei der dargestellten Maschine der gelochte Zylinder emit einer Dampfzuleitung 
ausgestattet. Der ihr entstromende Dampf gelangt durch die Lochungen des 
Zylindermantels in die Ware und durchdringt auch diese. 
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-, indigoide 129. 
Kiipengeruch 467. 
Kiipenimitation 328. 
Kiipeuleder 328. 
Kupfer 18, 90. 
Kupfersalze 229. 
Kupferseide 402. 
Kupfersulfat 19. 
Kupfervitriol 108, 170, 177. 
Kupiiren 320. 
Kutikula 54. 

Lacke 90. 
Lactarin 388. 
Langsbiirstmaschine 440. 
Langsschermaschine 439. 
Lapisartikel 274. 
Lattenbreitstreckwalze 538. 
Laugen 13. 
Laugenatzartikel 224. 
Legen 484, 485. 
Leicogummi 429. 
Leiogomme 199, 428. 
Leukotrop 222, 263, 277, 290. 
Licht 8. 
Lichtechtheit 74. 
Liegender lIochdruck-Koch-

kessel 513. 
Lizarol 233. 
Losliche Starke 427. 
Ludigol 263. 
Luft 8. 
Luftgang 573. 
Lufttrockenmaschinen 149. 
Liistriermaschine 455, 531. 

Madapolams 454. 
Madrasgummi 266. 
Magnesiumsalze 178. 
Malachitgriin 405. 
Maltose 259. 
Manchesterbraun 353. 
Manganbister 176. 
MangancWoriir 19, 306. 
Manganreserve 308. 
Mangansuperoxyd 303. 
Mangelbaumstuhl 689. 
Mangelkalander 477. 
Mangel-Moire 477. 
Mangeln 475, 476, 678. 



Mangeln der Game 678. 
- der Gewebe 678. 
'Marseillerseife 429. 
Maschinendruck 619. 
Mather und Plath 24. 
Matratzenstoffe 45l. 
Mehl 196. 
Meltomalt 28. 
Merzerisation 13, 52. 
Merzerisationsgrad 61. 
Merzerisieren 435, 525. 
- der Game 525. 
- von Geweben 532. 
- von Wirkwaren 54l. 
Merzerisier-Foulard 540. 
Merzerisiermaschine fiir 

Strahngarn 526, 527. 
Messen 484, 485. 
Meta-Amidophenol 385. 
Metanitranilin 152, 333. 
Methylenblau 43, 87. 
Milchsaure 217. 
Mineralfarben 387. 
Mineralolflecke 43. 
Moire antique 478. 
--Effekt 477. 
- fran9aise 478. 
Moirieren 475, 477. 
Moirierkalander 668, 670. 
Moleskin 327. 
Monopolseife ·429. 

• Moosgallerte 45l. 
MustergemaBes Farben 578. 
Mutterharz 394. 
Myrabalanen 86. 

Nadelglied 609. 
Nadelkettenglied 609. 
Na-hypochloritlosung 107. 
Naphthol 145, 154. 
Naphtholierung 157. 
Naphthylaminbase 152. 
Naphtolbader 157. 
Naphtolierung 332. 
Naphtollosung 26l. 
NaBkalander 475. 
Natriumazetat 149, 152. 
Natriumbisulfit 34. 
Natriumnitrit 148, 212. 
Natriumperborat 40. 
Natriumperoxyd 39. 
Natron, benzylsulfanilsaures 

214. 
-, chlorsaures 212. 
Naturbleiche 508. 
Naturfeuchte 446. 
Naturfeuchtmaschine 475. 
Nekal 3l. 
Netzfahigkeit 10. 
Netzkiipe 270. 
Netzmittel 30. 
Neuechtgrau 237. 
Neumethylenblau 226. 
Neurotverfahren 97. 
Neutralsalze 17. 

Sachverzeichnis. 

Neuviktoriablau 237. 
Nickel 90, 236. 
Nickelbeize 236. 
Nickelsalze 229. 
Nilblau 226. 
Nitratatze 279. 
Nitratatzverfahren 287. 
Nitrazol 151, 333, 334. 
Nitritverfahren 261. 
Nitroalizarin 232. 
Nitrofarbstoffe 77. 
Nitroorthoanisidin 154, 285. 
Nitrophenylpropiolsaure 260. 
Nitrosamin 149, 151. 
Nitrosaminrot 332. 
Nitrosaminrotreserve 297. 
Nitrosoblau 226, 227. 
Nitrosodimethylanilin 226. 
Nitroson 229, 236. 
Nitrotoluidin 333. 
Nitrozelluloselosung 461. 
Nitrozelluloseseide 402. 
Noir reduit 255. 
Novo-Fermasol 29, 426. 

Obermaier 543. 
Olfarbenpappdruckverfahren 

390. 
Olimpragnierungen 49]. 
Olivenol 259. 
Olive-Reserven 272 . 
Ombrefarbeffekte 178. 
Opaleffekte 418. 
Orangereserve 278. 
Ortamin 385. 
Orthonitrophenylmilchsaure ~ 

methylketon 260. 
Oxalsaure 17, 217. 
oxalsaures Zinn 229, 23l. 
Oxanthranol 289. 
Oxford-Gewebe 449. 
Oxydationsatzen 298. 
Oxydationsmittel 19, 34. 
Oxydationsschwarz 166,168. 
Oxydiaminogen 457. 
Oxynaphtholsaureanilid 154. 
Oxyphthaleine 237. 
Oxyzellulose 17, 43. 
Ozon 20. 
--Bleichanlage 524. 
Ozonbleiche 523. 
Ozonisator 524. 

Packapparate 175. 
Paddingmaschine 569. 
Palmo1460. 
Pantograph 19l. 
Pappdruck 265. 
Parablau 354. 
Parabraun 334, 354. 
Paradurol 334. 
Parafarbstoffe 354. 
Paragelb 354. 
Paralichtgriin 354. 
Paramin 385. 
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Paraminbraun 384. 
Paranitranilin 107, 329, 333. 
Paranitranilinrot 145. 
Paranitrodiazoniumchlorid 

107. 
Paranitroorthoanisidin 277, 

312, 329, 333. 
Paraphenylendiamin 174. 
Pararot 149, 389. 
Parascharlach 354. 

. Paraseife 282. 
Parazol 333, 334. 
Pektinsauren 3. 
Perborate 39. 
Perfektol 3l. 
PergamentierungsprozeB 62. 
Perhydrol 2l. 
Perkarbonate 39. 
Perldruck 32l. 
Perldruckmaschine 616. 
Permanentfinishausriistung 

480. 
Pernigranilin 165. 
Peroxyde 20, 39. 
Perrotine 190, 268, 619. 
Persalze 39. 
Persulfate 21, 39. 
Pflanzenleime 428. 
Pflatschdruck 189. 
Pflatschverfahren 133. 
Phenetidin 160. 
Philanaverfahren 63. 
Philanierung 418. 
Phloxin 83, 237. 
Photogravur 19l. 
Pigmente, anorganische 176. 
Pigmentfarben 374, 387. 
Piquebarchent 444. 
Platten-Senge 645. 
Plattensengen 43-1, 432. 
Ponceau 83. 
Preinieren 409. 
Pressen 484, 485, 691, 696. 
PreBkalander 677. 
Prikinsaure 306. 
Protamol 462. 
Prud'homme-Schwarz 171. 
Prussiabschwarz 166, 17l. 
Putzen 430, 649, 650. 
Putzmaschine 650. 
Putzvorrichtung 654. 

Quellin 430. 
Querbiirstmaschine 440. 
Querzitronextrakt 256. 

Rackel 190. 
Rapidase 426. 
Rapidechtblau 359. 
Rapidechtbordeaux 360. 
Rapidechtfarben 163, 332, 

359. 
Rapidechtorange 359. 
Rapidechtrosa 361. 
Rapidechtrot 359, 465. 
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Rapidogen 332, 362. 
Rapportrader 622. 
Rasenbleiche 19, 36. 
Ratinieren 438, 66l. 
Ratiniermaschine 662. 
Rauhen 436, 655. 
Rauhreserve 189. 
Rauhwalzen 656. 
Reaktiv Petroff 435. 
Reduktionsmittel 2l. 
Reduktionspaste 326. 
Reibechtheit 76. 
ReiseiweiBstarke 462. 
Reservedruck 184, 185. 
Reservepflatschartikel 356. 
Reservierungsverfahren 314. 
Resorzin 219, 330. 
Resorzinblau 226. 
Retrogradation 195. 
Revolverkalander 479, 673. 
Revolvermangel 688. 
Revolver-Merzerisier-

maschine 528. 
Revolver-Schlichtmaschine 

582, 583. 
Rhodamin 83, 237, 405, 458. 
Rhodanammonium 324. 
Rhodaneisen 229. 
Rhodankalium 253. 
Rhodankalzium 19, 23l. 
Rhodantonerde 23l. 
Rhodanzinn 23l. 
Rhodulinblau 376, 389. 
Rhodulingelb 376, 389. 
Riffeln 475. 
Rizinolschwefelsaureester 93. 
Rizinusiilseife 212. 
Rollbock 452. 
Rollen 702. 
Rollenausbreiter 534. 
Rollkalander 664. 
Rollmaschine 703, 704. 
Rongalit 21, 211, 260. 
Rongalitbuntatzen 214. 
Rongalit-Leukotropatze 222, 

328. 
Rosa 453. 
Rostflecke 44. 
Riistgummi 199, 428. 
Rotatze 285. 
rotes Blutlaugensalz 212. 
Rotreserve 274, 277, 312, 

314, 322. 
Rotviolett 405. 
Roulettekiipe 117. 
Runddampfer 218. 
Rundwaschmaschine 502. 
Riisselapparat 46. 

Salpetersaure 17, 2l. 
Salze 17. 
Salzfarben 78, 103. 
Salzsaure 35, 36. 
Samt 434, 480. 
Satin 455. 
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Satin Augusta 434. 
Satinette 455. 
Satingewebe 467. 
Sauremaschine 515. 
Sauern 35. 
Sauerstoffbleiche 522. 
Sauremaschine 518. 
Sauren 15. 
Saurevorriehtung 518. 
Sechsfar ben -Reliefwalzen-

druckmaschine 627. 
Sechsfar ben-W alzendruck-

maschine 624. 
Sechswalzenkalander 666. 
Seidenfinishausriistung 480. 
Seidenfinishkalander 672,674. 
Seidenfinishverfahren 479. 
Seidensatin 455. 
Seifkasten 636. 
Seifmaschine 506, 636. 
Seignettesalz 223. 
Sektions-Bleichkochkessel 

516. 
Senegal-Gummi 295. 
Sengbrenner 643. 
Senge 644. 
Sengen 431, 638. 
- der Garne 639. 
- der Gewebe 644. 
- der Wirkwaren 649. 
Sengmaschine 45. 
Sengiifen 432. 
Senkkiipe 138. 
Senk-(Tauch-)kiipe 117. 
Serikose 39l. 
Serodit 263, 303. 
Seroditreserve 303. 
Shirtings 452. 
Siebenwalzenkalander 668. 
Sienaerde 388. 
Softening 468. 
Solidblauverfahren 257. 
Soliddruckgriin 236. 
Solutionssalz 214. 
Solvenol 214. 
Sonnenlicht 37. 
Sulfoxylatatze 298. 
Sulfoxylate 21, 292. 
Sumachextrakte 86. 
Superpositionspuce 353. 
Schaberfinishmaschine 438. 
Schablonendruckmaschine 

192. 
schattierte Farbungen 177. 
Schaumapparate 175. 
Schaumen 206. 
Schaunrlarben 578. 
Scheren 438, 649, 651. 
Schermaschine 652. 
Scherzylinder 65l. 
Schimmelbildung 43. 
Schirmstoffe 455. 
Schirmzanellas 455. 
Schleifdruck 189. 
Schleifen 649, 650. 

Schleifleinwand 462. 
Schleifmaschine 650. 
Schleuder 544. 
- fiir Kettenbaume 568. 
Schlichten 179. 
Schlichtmasse 178. 
Schmelzdruck 395. 
Schmirgelleinen 462. 
Schmirgeln 430. 
Schneidzeug 653. 
Schnelldampfer 318. 
Schnellhaspeln 683. 
Schuhkiiper 454. 
Schutzpappe 185, 265. 
Schwarzdruckfarbe 363. 
Schwefelfarben 78. 
Schwefelfarbstoffe 108, 325. 
Schwefelkupferschwarz 365. 
Schwefelkupferteig 365. 
Schwefelmilch 262. 
Schwefelnatrium 19, 110,327. 
Schwefelreserve 262. 
Schwefelsaure 16, 35. 
schweiBechte Farbungen 76. 
Spannketten 537. 
Spannrahmen-Trocken-

maschine 471, 61l. 
Spritzdruck 319, 320, 579. 
Spritzdruckmaschine 192. 
Spritzdruckverfahren 192. 
Spritzkasten 636. 
Spiilen 498. 
- loser Baumwolle 498. 
Spulentrager 563. 
Spulenwagen 634. 
Spiilmaschine 499, 502, 508. 
Stampfkalander 69l. 
Stampfwalke 504. 
Stampfwaschmaschine 504. 
Stapelfaser 402. 
Starke 194, 422. 
-, gebrannte 427. 
Starkekalander 440. 
Starkekleister 193. 
Starkemaschine 440. 
Steppdecken 457. 
Steppdeckensatin 455. 
Sternreifen 269. 
Stockflecke 43. 
Strahngarn-Dampfkesse1634_ 
--Druckmaschine 616. 
--Maschine 500, 501, 502. 
--Merzerisiermaschine 530. 
--Spiilmaschine 501, 503. 
--Waschmaschine 503. 
Strang-Ableger (Riissel) 516. 
Strangbleiche 45, 516. 
Strangiiffner 699. 
Strangquetsche 602. 
Strangwaschmaschine 505, 

518. 
- mit Kump 506. 
Streichstarke 452. 
Strickwaren -Rauhmaschine 

660. 



Strontiumhydroxyd 15. 
Strumpfdruckmaschine 193. 
. Strumpf-Trockentisch 614. 
Strumpfwarenpresse 695. 
Stufen-Photometer 41. 
Stuhlware 447. 

Talg 179. 
Ta,nnin 85, 86. 
-,-Antimon-Vorbeize 83. 
Tanninatzartikel 224. 
Tannin-Brechweinstein 84. 
Tanninfarbstoffe 78. 
Tanninpraparation 88. 
Tannoxyphenol 227. 
Tasterkluppe 607, 608. 
Tauchkiipe 117, 138. 
Teer£lecke 43. 
Tellerbiirstmaschine 440. 
Terpentinol 33, 246, 394. 
Tetracarnit 171. 
Textilveredlung 497. 
Thioninblau 226. 
Thioindigorot 299. 
Titansalze 18. 
Titanverbindungen 40. 
Tolidinbase 333. 
Tolidinbraun 336. 
p-Toluol-sulfonchloramid-

natrium 30. 
Tonerde 18. 
Tonerdebeizen 230. 
Tonerdesalze 96. 
Ton-in-Ton-Effekte 226. 
tote Baumwolle 4. 
Tournantole 92. 
Tragant 194, 198, 429. 
Tragasol 429. 
Tragu 429. 
Transparenteffekte 417. 
Trikot-Ausspannung 701. 
Trikotkalander 675, 676. 
Trikotpresse 695. 
Trockenhange 444, 469. 
Trockenhaspel 599. 
Trockenmaschine 591. 
TrockenofenfiirStriimpfe 614. 
Trockenvorrichtung 598. 
Trocknen 468, 588. 
- der Game 598. 
- der Gewebe 601. 
- der Kardenbander 596. 
- der Krempelbii.nder 596. 
- der losen Baumwolle 589. 
- von Wirkwaren 612. 
TrommeHarbemaschine 577. 
TrommeHinishmaschine 438. 
Trommelstuhl 683, 689. 
Tuchblau 227. 
Tiicherdruck 620. 
Turbo-Kanaltrockner 600. 
Tiirken 247. 
Tiirkischrotfarberei 89. 
Tiirkischrotol 33, 40, 93, 

145, 429. 
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Uberdrucke 303. 
U"berlaufvorrichtung 536. 
mtramarin 388. 
Umkehren 701. 
Umkehrmaschine 704. 
Umkehrvorrichtung 702. 
Umluft-Stufentrocknung446. 
Unentflammbarmachen 493. 
Universal-Kratzenrauh-

maschine 436. 
Universalol 429. 
Unomalt 28. 
Unter£lottenfarbemaschine 

mit Umrollvorrichtung572. 
Unter£lotten-Jigger 573. 

Vanadinsaures Ammon 261, 
324. 

Vanadiumschwarz 366. 
Velvet 480. 
Verbaumwollung 419. 
Verdickung 326. 
Verdickungsmittel 146, 193, 

201, 420. 
Veredlung 497. 
Verfilzungsrauhmaschine661. 
Vergriinungsechtheit 76. 
Verwollen 63. 
Verwollungseffekte 418. 
Vierbaum-Bleichanlage 514. 
Vierfarben-Doppeldruck-

maschine 624. 
Viktoriablau 87,237. 
Violettatze 305. 
Violettreserve 323. 
Viskoseseide 402. 
Vistrafaserstoffe 402. 
Vitriolkiipe 118, 138. 
Vorbeize 101. 
Vordampfer 633. 

Wachs 179. 
Wachsmaschine 455. 
Walzen-Abquetschfoulard 

570. 
Walzendruck 190. 
Walzendruckmaschine fiir 

Hochdruck 631. 
- fiir Tiefdruck 622, 631. . 
- mit Trockenvorrichtung 

629. 
- mit Waschvorrichtung 

629. 
- fiir Hoch-(Relief-)Druck 

630. 
- (Rouleauxdruckmaschine) 

622. 
Walzengravur 191. 
Walzenmangel 680, 684, 685, 

686, 687. 
Walzenmangeln 680. 
Walzenquetsche 589. 
Wareneinfiihrvorrichtung 

610. 

Warme 12. 
Warmvulkanisation 492. 
Waschechtheit 73 . 
Waschen 498. 
- der Baumwolle 498. 
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- der Baumwollgame 499. 
- der Baumwollgewebe 504. 
- der Baumwollgewebe50. 
- der Wirk- und Strick-

waren 508. 
Waschmaschine 499, 500, 

501, 502, 508. 
Waschvorrichtung 567. 
Wasser 9, 79. 
Wasserdichte Gewebe 486. 
Wasserglas 19, 244. 
Wasserkalander 475. 
Wasserstoffperoxyd 39. 
Weinsaure 217. 
Weillatze 212. 
weillbOdige Ware 464. 
WeiBgehalt 40. 
WeiBreserve 262, 314, 322. 
Wenden 70l. 
Wildlederimitation 419. 
Wollstaub 399. 
WoUstoff-Imitat 400. 

Zanella 456. 
Zanellagewebe 467. 
Zehnfarben-Walzendruck-

maschine 622, 628. 
Zellulose, kolloide 16. 
Zentrifuge mit Unterantrieb 

590, 602. 
Zerstauber 579. 
Zeugdruck 180. 
Zeugdruckartikel 462. 
Zink 90. 
Zinkazetat 219, 236. 
Zink-Kalk-Kiipe U8. 
Zink-Kiipe U8. 
Zinkoxyd 194. 
Zinkoxydreserven 373. 
Zinksalze 229. 
Zinkstaubii.tze 216. 
Zinkstaub-Kalkkiipe 118. 
ZinksuHat 19. 
Zinkvitriol 178, 236. 
Zinn 40, 90. 
-, oxalsaures 229, 231. 
Zinnoxydulteig 257. 
Zinnsalzatze 251. 
Zitratatze 251. 
Zitrat-Rongalitatze 353. 
Zitronensaure 240, 242. 
zitronensaures Ammon 212. 
Zupfmaschine 591. 
Zweifarbenperrotine 618. 
Zweiwalzeufoulard 570. 
Zweiwalzenmangel 682. 
Zylindersenge 431, 432, 646. 
Zylindertrockenmaschine 

446, 470, 604, 606. 
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Handbuch der Appretur 
Von 

Ing. Josef Bergmann t 
o. 0. Professor an der Technischen Hochschule in Brunn 

Nach dem Tode des Verfassers erganzt und herausgegeben von 

Dr.-Ing. Chr. Marschik, o. Professor, Leipzig 

Mit 286 Textabbildungen. VI, 321 Seiten. Erscheint ill Juli 1928 
Inhaltsii bersioht: 

Meohanisohe Teohnologie der Gewebe-Appretur. - I. Die Reinigungsarbeiten. 1. Das 
Noppen, Entknoten und Putzen der Ware. 2. Das Anzeichnen (Markieren) der Webfehler, 
daB Ausnahen (Stopfen) derselben. 3. DaB WaBohen der Gewebe. 4. DaB Karbonisieren. 
5. Das Trooknen. - TI. Die Arbeiten zur VergleiohmaBigung und Verdiohtung des Ge­
fiiges. 1. Da.s Walken. - m. Arbeiten zur Erzeugung gleiohmaBiger Oberflaohen auf 
dem Gewebe. 1. Das Rauhen. 2. Das Sohleifen der Ware. 3. Das Biirsten und Diimpfen. 
4. Das Soheren. 5. Das Sengen. 6. Das Ratinieren, Frisieren und Wellinieren. 7. DaB 
Klopfen und Velourheben. - IV. Die Erzeugung glatter und glanzender Gewebeoberflaohen. 
1. Das Leimen, Gummieren, Starken und Besohweren' der Gewebe. 2. Das Appreturbreohen. 
3. Das Befeuohten der Gewebe. 4. DaB Ebnen, Glatten und Glanzen der Gewebe. -
V. DaB Fixieren und Abziehen des Glanzes. 1. Das Wiokeln oder Aufdooken. 2. DaB 
Dekatieren. - VI. Die Herstellung erhabener Flaohenverzierungen. 1. DaB Gaufrieren. 
2. Das Moirieren. - VII. Die Naoh- und Vollendungsarbeiten. 1. DaB Messen, Legen und 
Wiokeln. 2. Das Doublieren. - Anhang: Chemisohe Appreturverfahren. 1. Das Meroeri­
sieren. 2. Das Transparentieren. 3. Das Opalisieren. 4. Das Philanieren. 5. Das Wasser-

.diohtmaohen. 6. Das Flammensiohermaohen. 7. DaB Antiseptisohmaohen. 8. Das Motten­
siohermaohen. 9. Die Erzeugung von Seidengriff. 

Die Textilfasern 
Von 

.T. Merrits Matthews, New York 
Autorisierte Vbersetzung von Dr. W. Anderau, Basel 

Mit einem Vorwort von Professor Dr. Hans Eduard Fierz-David, Ziirich 
Mit 387 Textabbildungen. Etwa 860 Seiten. Erscheint im Juli 1928 

Handbuch der Spinnerei. Von Ing. Josef Bergmann t, 0.0. Professor an 
der Teohnisohen Hoohsohule in Briinn. Naoh dem Tode des Verfassers erganzt und 
herausgegeben von Dr.-Ing. e. h. A. Liidicke, Geh. Hofrat, o. Professor emer., Braun­
sohweig. Mit 1097 Textabbildungen. VTI, 962 Seiten. 1927. 0 Gebunden RM 84.-

Technik und Praxis der Kammgarnspinnerei. Ein Lehrbuoh, Hilfs­
und Naohsohlagewerk. Von Direktor Oskar Meyer. Spinnerei-Ingenieur zu Gera-ReuB, 
und Josef Zehetner, Spinnerei-Ingenieur, Betriebsleiter in Teiohwolfmmsdorf bei Wer­
dau i. Sa. Mit 235 Abbildungen im Text und auf einer Tafel sowie 64 Tabellen. 
XI, 420 Seiten. 1923. Gebunden RM 20.-

Mechanisch- und physikalisch-technischeTextiluntersuchun-
gen. Von Prof. Dr. Panl Heermann, Abteilungsvorsteher der Textilabteilung am 
Staatl. Materialpriifungsamt in Berlin-Dahlem. Zw ei t e, vollstandig umgearbeitete Auf­
lage. Mit 175 Abbildunge~ im Text. VITI, 270 Seiten. 1923. Gebunden RM 12.-

Die Unterscheidung der Flachs- und Hanffaser. Von o. Prof. Dr. 
Alois Herzog, Dresden. Mit 106 Abbildungen im Text und auf einer farbigen Tafel. 
VII, 109 Seiten. 1926. RM 12.-; gebunden RM 13.20 
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Der Flachs als Faser- und OIpfianze. Unter Mitarbeit von G. Bredemann, 
K. Opitz, J. J. Rjaboff tmd E. Sohilling herausgegeben von Prof. Dr. Fr. Tobler. Mit 
71 Abbildungen im Text. VI, 273 Seiten. 1928. Gebunden RM 19.50 

Ein ausfuhrZicher Prospekt steM auf Wunsch zur Verfugung. 

Die Mercerisierungsverfahren. Von Dr. Erwin Sedlaczek, Oberregierungs-
rat. VII, 269 Seiteu. 1928. Gebunden RM 18.-

Ein ausfuhrlicher Prospekt steM auf Wunsch zur Verfugung. 

Kenntnis der Wasch-, Bleich- und Appreturmittel. Ein Lehr- und 

Hilfsbuoh fiir Teohnisohe Lehranstalten und die Praxis von Ing.-Chemiker Heinrich 
Walland, Professor an der Teohnisoh-Gewerbliohen Bundeslehranstalt Wien I. Zweite, 
verbesserte Auflage. Mit 59 Textabbildungen. X, 337 Seiten. 1925. 

Gebunden RM 16.50 

Die kiinstliche Seide, ihre Herstellung und Verwendung. Mit besonderer 
Beriioksiohtigung der Patent-Literatur bearbeitet von Dr. K. Silvern, Geh. Regierungs­
rat. Fiinfte, stark vermehrte Auflage. Unter Mitarbeit von Dr. H. Frederking. 
Mit 634 Textfiguren. XIX, 1108 Seiten. 1926. Gebunden RM 64.50 

Die Kunstseide und andere seidenglanzende 
Franz Reinthaler, a. o. Professor an der Hochschule 
102 Abbildungen im Text. V, 165 Seiten. 1926. 

Fasern. Von Dr. teclul. 
fUr WelthandeI, Wien. Mit 

Gebunden RM 14.40 

Die mikroskopische Untersuchung der Seide mit besonderer Be­
riicksichtigung der Erzeugnisse der Kunstseidenindustrie. Von Prof. Dr. A.lois Herzog, 
Dresden. Mit 102 Abbildungen im Text und auf 4 farbigen Tafeln. VII, 197 Seiten. 
1924. Gebunden RM 15.-

Die neuzei tlic.qe Seidenfarberei. Handbuch fiir Seidenfarbereien, Farberei­
schulen und Farbereilaboratorien. Von Dr. Hermann Ley, Farbereiohemiker. Mit 
13 Textabbildungen. VI, 160 Seiten. 1921. RM 6.-

Technologie der Textilveredelung. Von Prof. Dr. Paul Heermann, 
friiher Abteilungsvorsteher der Textilabteilung am Staatliohen Materialpriifungsamt 
in Berlin-Dahlem. Zweite, erweiterte Auflage. Mit 204 Textabbildungen und einer 
Farbentafel. XlI, 656 Seiten. 1926. Gebunden RM 33.-

Die Getriebe der Textiltechnik. Ein Beitrag zur Kinematik fUr Masohinen­
ingenieure, Textilteohniker, Fabrikanten und Studierende der Textilindustrie von 
Prof. Dr.-Ing. Oscar Thiel'ing. Budapest. Mit 258 Textabbildungen. IV, 134 Seiten. 
1926. RM 12.-; gebunden RM 13.50 
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