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DIE

APPRETUR DER GEWEBE.



Vorrede.

Die Technik der Appretur, so wichtig fiir die Textilindustrie, hatte
bisher keine systematische Behandlung in einem Lehrbuch gefunden, obwohl
sich das Wiinschenswerthe einer solchen recht sehr geltend gemacht hatte.
Seit 22 Jahren nunmehr diesem Gebiete nahestehend und darin thitig
habe ich sorgsam alle Publicationen hierfiir gesammelt und in der
Praxis aufmerksam beobachtet. FEine reichhaltige Sammlung von Pro-
specten und Preiscatalogen der Fabriken fiir den Bau und die Construction
von Appreturmaschinen kam allmihlig in meinen Besitz und Fachgenossen
und Freunde theilten mir gern und freundlich ihre Beobachtungen
und Erfahrungen mit. So hiufte sich das Material und als auch in
Deutsehland der Appreturmaschinenbau in erfreuliche Bliithe kam und als
die Einfiihrung des Patentschutzes im Deutschen Reiche denselben noch
mehr belebte und selbststiindiger gestaltete, trat die Nothwendigkeit eines
das Gebiet der Appretur in gewissem Grade erschopfenden Lehrbuches

sehr scharf hervor, — fiir die Erfinder, um einen Ueberblick iiber
das Vorhandene zu haben und die Neuheit einer Construction ete,
beurtheilen zu konnen, — fiir das Patentamt und die Patentanwalte, um

die vorgelegten Neuerungen auf ihre Patentfihigkeit priifen zu konnen. —
Nach diesen Gesichtspunkten habe ich die Bearbeitung vorgenommen; ich
habe simmtliche Patente aus dem Gebiete der Appretur in England,
Amerika und Deutschland eingesehen und benutzt und ebenso einen grossen
Theil der franzosischen und dsterreichischen; ich habe ferner die journal-
istische Literatur erschiopfend herbeigezogen, ebenso die Buchliteratur, soweit
sie hier in Rede kommt. Ich glaube daher mit voller Berechtigung
aussprechen zu diirfen, dass das Werk Alles, was im Gebiete
der Appretur in Patenten, Zeitschriften und Biichern seither
erschienen ist, beriicksichtigt, — ebenso aher die factischen
Leistungen des Appreturmaschinenbaus Englands, Amerikas,
Frankreichs, Belgiensund Deutschlands und diein den Fabriken
dieser Industriestaaten gemachten Erfahrungen im Gebrauch
der Appreturmethoden, -Mittel und -Maschinen. —



Vit Vorrede.

Eine Hauptaufgabe lag fir mich in der systematischen Klassificirung
der Maschinen- und Mittelgruppen vor. Wenn die Aufstellung der Klassen
nicht tiberall befriedigen sollte, so wolle man bedenken, dass in diesem
Gebiete sehr wenig vorgearbeitet und fast Alles zu thun nGthig war.
Die Beriicksichtigung der Theorie der Prozesse und Maschinenleistungen
fand nicht viel Vorhandenes, sondern ich sah mich in dieser Hinsicht.
wesentlich auf meine eigene Erfabrung und Kenntniss der Sache ange-
wiesen, ehenso wie viele der Mittheilungen aus der Praxis lediglich der
eigenen Beobachtung und Erfabrung entstammen.

Die Illustrationen sind mit besonderer Riicksicht auf die Deutlichkeit
der Constructionen gegeben und mit der Ahsicht durch Anschauung zu
wirken. Aus letzterem Grunde habe ich eine Anzahl perspectivischer
Figuren eingereiht. Der Verkehr mit den praktischen Industriellen hat
mich gelehrt, dass perspectivische Figuren ganz erheblich zum Verstindniss
der Sache beitragen, besonders dann, wenn sie begleitet sind von con-
structiven geometrischen Aufrissen, Durchschnitten ete.

Im Uebrigen mag das Buch sein eigener Anwalt sein und zeigen, ob
die Bearbeitung die fiir dieses Gebiet gleichmissig erforderlichen Lebren
der Mechanik, Chemie und Physik mit Erfolg zu Gute gebracht hat, ob
sie der praktischen Ausfihrung der Appretur Nutzen gewihren und dem
Maschinenconstructeur ein gewisses Fundament bieten kann, auf dem
stehend er, fordernd und erneuernd und verbessernd, an der weiteren
Entwicklung dieses hochst interessanten Zweiges der Textilindustrie mit-
wirke.

Meinen Freunden, besonders den Herren A. Lohren, A. Protzen,
A. Hormann sage ich fiir ihren Rath und Beitrag besten Dank, ebenso
den vielen Maschinenfabrikanten des In- und Auslandes, welche freundlichst
durch Uebersendung von Zeichnungen, Abbildungen und Clichés das Zu-
standekommen des Buches unterstiitzt haben.

Berlin, 15. August 1881,

Dr. H. Grothe.
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Die Appretur.

Das wort »Appretur®, obwobl alt und aus dem Lateinischen ,adparare®
abgeleitet, ist erst in diesem Jahrhundert zu der Bedentung gelangt, welche
ihm heute heiwohnt. Beckmann gebraucht das Wort Appretur in seiner
Technologie') noch nicht als Begriff, welcher die verschiedenen Arbeiten
und Operationen der Gewebezubereitung umfasst, wihrend er an anderen
Orten®): vestes expolire, polire mit Appretiren und politura, yveqs, mit
Appretur iibersetzt, also eine specielle Operation. Auch Poppe?®) spricht
von Appretiren im Sinne des Poliren. Hermbstddt®) indessen definirt be-
reits das Wort Appretur als die Handtierungen der Zubereitung allgemeiner
umfassend. Seit jener Zeit hat sich in Deutschland und auch in Frankreich
und Italien der Begriff Appretur, Apprét, Apparatura (Apparamento), als
alle zur Ausriistung der Gewebe bendthigten und angeordneten Arbeiten um-
schliessend, festeingebiirgert. In England dagegen ist dieser oder ein #hn-
licher Collectivhegriff noch nicht gebriuchlich. Das Wort, welches urspriing-
lich im 17. Jahrhundert die Arbeiten zum Ausriisten der Stoffe, damit sie
fiir den Handel entsprechendes Aussehen erhalten, in England bezeichnete,
war ,beautifying“. Dasselbe kommt in Patenten und anderen Schriften in
dieser Bedeutung vor. Weniger umfassend erschienen spiiter die Ausdriicke
,finishing®, ,polishing®, ,lustrateing®, ,manufacturing®, ,preparing®,
ydressing®, _improving the appearance of goods“ etc. Der scheinbar am
meisten allgemein gebrauchte Ausdruck ist ,finishing“. Er kommt wohl als
Collectivbezeichnung vor und wird im Sprachgebrauch auch als allgemein
die Appreturarbeiten umfassende Bezeichnung benutzt, indessen in der engli-
schen Schriftsprache doch sehr selten. Da bedeutet ,finishing” fast nur die
Schlussarbeiten und man liest deshalb meistens: dressing and finishing;
fulling, shearing and finishing, preparing and finishing u. s. w., aus
welcher Zusammenstellung deutlich hervorgeht, dass das Wort finishing

1) Beckmann, Anleitung zur Technologie. 1809.
2) Beckmann, Beitrige zur Geschichte der Erfindungen. Band IV. 37. 1799.
3) Poppe, Geschichte der Erfindungen. I. 288. 1807.
4) Hermbstiddt, Technologie. 1814.
Grothe, II. 1



2 Die Appretur.

nur theilweise die Gesammtheit der Appreturarbeiten trifft, vielmehr be-
sonders die den einzelnen am meisten die Oberfliche der Gewebe um-
wandelnden Operationen vervollstindigend (finishing ) nachfolgenden
Schlussoperationen. Ende des vorigen Jahrhunderts benutzte man zur
Vollendung der Appretur der Baumwollgewebe eine Dressing- oder
Dressirmaschine und finissirte dann die Gewebe zum Schluss durch
Reiben mit Steinen und Wachs. Daher offenbar die Combination
dressing and finishing. In dieser Hinsicht entspricht dieser Sprachgebrauch
auch der deutschen Ausdrucksweise, die bis in die 40er Jahre hinein viel
mehr im Gebrauch war, als der Ausdruck Appretur, welche nebeneinander-
stellt: Scheren, Rauhen und Zurichten; Reinigen und Zurichten; Reinigen und
Zubereiten der Oberfliche, ete. Naudin z. B. sagt ganz ausdriicklich (1838):
,Wenn das Tuch gewalkt ist, erhilt es durch die Appretur die letzte Zu-
richtung.“ Auch die Franzosen machen einige Aussonderungen von Opera-
tionen der Appretur und decken diese nicht mit dem Ausdruck Apprét; z. B.
das Walken, Filzen ist nicht unter dem Ausdruck Apprét mithegriffen. Ebenso
ist es im Sprachgebrauch Italiens, in welchem man oftmals nebeneinander-
gestellt findet: gualchiere, scardassiere, apparamento, wie es im Mittelalter
bereits Gebrauch war. FErst die neueste Zeit hat darin gedindert, indem
das Wort Apparatura, Apparamento eine allgemeine umfassende Bedeu-
tung gewonnen hat. —

Es fragt sich nun, was man unter dem Ausdruck ,Appretur’, im
Sione des Sprachgebrauchs zu verstehen hat.

Hermbstadts) sagt dariiber: ,Die Stoffe werden appretirt, d.h. sie be-
kommen diejenige Zurichtung, welche sie zum Kaufmannsgut um-
schaffet.“ Er fithrt diese Definition an bei den baumwollenen Zeugen. Bei den
leinenen sagt er ausdriicklich: ,Die fertig gewebten leinenen Zeuge werden nun
entschlichtet, dann gelaugt wund endlich gebleicht, worauf sie die Appretur be-
kommen, némlich sie werden gestirkt, gemangelt und geglittet, bis sie Kaufmanns-
gut sind.“ Fiir seidene Stoffe rechnet er zur Appretur das Hervorrufen des Glanzes,
das Auftragen von Appreturmaterien, Spannen und Trocknen und gebraucht im
Verlauf der Darstellung auch den Ausdruck Appretur fiir Appreturmasse.

Beckmann® definirt, wie bereits bemerkt: Vestes expolire, polire Tiicher
appretiren und sagt: ,Das Rauhen und Appretiren der Tiicher ist, nach Erfindung
des Scherens und Pressens, so kiinstlich geworden, dass es nur von gelernten Tuch-
scherern und Tuchbereitern verrichtet werden kann.“

Karmarsch?) sagt: ,Die Zurichtung oder Appretur (apprét, finishing) begreift
diejenige Operation, durch welche den vom Webstuhl genommenen Stoffen die ihnen
als Handelswaare néthige dussere Beschaffenheit gegeben wird. Nach der Art der
Zeuge und nach dem Gebrauche, zu welchem sie bestimmt sind, ist die Appretur
verschieden. Meist geht man indessen wenigstens auf die Hervorbringung einer ge-

5) Beckmanu, Grundriss der Technologie. 1814. Berlin, Maurer.

%) Beckmann, Beitrige zur Geschichte der Erfindungen. I. 1799,

7) Karmarsch, Handbuch der mechanischen Technologie. II., bearbeitet von Prof.
Dr. Hartig. 1878.



Die Appretur. 3

wissen Glitte (die oft zum Glanze gesteigert wird) und eines miissigen Grades von
Steifheit aus. Nimmt man den Ausdruck Appretur in seinem weitesten Sinne, so
schliesst derselbe auch das Bleichen, Firben und Drucken ein: Arbeiten, welche
fast ginzlich auf chemischen Grundsitzen beruhen.“

Hoyer:8) ,Diejenigen Arbeiten, welche das vollendete Aussehen der Gewebe
hervorbringen, heissen Appreturarbeiten im engeren Sinne und das Resultat derselben,
die Appretur, Zurichtung (apprat, finishing), obwohl auch die anderen Verschtnerungs-
arbeiten zur Appretur dienen.“

Alcan?®): ,Appréter une étoffe quelconque c’est developper et mettre en évi-
dence de la facon la plus avantageuse, les charactéres de la substance ou des sub-
stances qui la composent, pour donner au tissu l'apparence la plus favorable et les
qualités les mieux appropriées & I'usage auquel on le destine.“

D. Kidppelin'): ,Einen Stoff appretiren heisst, denselben neu herstellen,
ihm oft von der Natur desselben ganz abweichende Eigenschaften mittheilen, die
gerade fiir die Benutzung des Stoffes geeignet sind.“

G. Meissner!!): ,Durch die Appretur erhalten die Gewebe heut zu Tage zum
grossten Theil ihren Werth als Handelswaare und weder die Verwendung des besten
Materials noch die grosste Sorgfalt bei ihrer Herstellung vermag die Waare in dem
Maasse marktfihiger zu machen, als eine schone sorgfiltige Appretur dies thut.“

»Appretur nennt man die letzte Zubereitung der Gewebe vor ihrem Uebergang
in den Handel und es hingt der Werth der Gewebe als Handelsartikel in hohem
Grade von der Sorgfalt und zweckmissigen Wahl dieser Zubereitung ab.

Diese Abhiingigkeit ist in der That eine so grosse, dass die ganze Textil-
Industrie eines Landes unter einer mangelhaften Appreturmethode zu leiden hat.

Das beste und vorziiglichste Gewebe findet keinen Absatz, wenn nicht auch das
dussere Aussehen desselben das Auge besticht.“

C. Romen!?:  Appretur von ad, zu, und parare, bereiten, riisten, ausriisten,
ad-paratum, apparatum, Apparatur, Appretur bezeichnet im Allgemeinen die Her-
richtung der gewebten Stoffe fiir den Handel, fiir den Gebrauch. Im Besonderen
bezeichnet man mit dem Worte ,Appretur“ die zur Erreichung des obigen Zweckes
néthigen Arbeiten. Die Appretur bezweckt nur die Veredlung der Waare, sie soll
die natiirliche Beschaffenheit und die betreffende Webart des zu appretirenden Ge-
webes den Zwecken passender machen, zu welchen sie gebraucht, zu welchen sie
angewendet werden sollen.

Es geschieht dies durch Verinderung der Oberfliche des Gewebes, durch Er-
theilung eines besonderen Griffes, eines eigenthiimlichen Anfiihlens, wobei stets eine
Tduschung in Bezug auf Qualitit der Waare durch iibermiissige Fiillung unter allen
Umstédnden ausgeschlossen sein muss.

Der Werth einer Waare hingt somit zum grossen Theile von den Operationen
ab, welche obengenannte Eigenschaften dem Gewebe ertheilen, von der Sorgfalt und
richtigen Combination der Mittel, des diese Operationen leitenden Appreteurs.

Heute, wo der Schein die Welt regiert, wo Qualitit des Stoffes durch Quantitit
im Stoffe ersetzt, wo nur billig alles gemacht werden soll, sind die Anspriiche an

8) Hoyer, Lehrbuch der mech. Technologie, Kreidel, Wiesbaden. 1879.

9) Alcan, Traité du Travail de laine. II.

10) Kipelin, Bleicherei u. Appretur der Wollen- und Baumwollen-Stoffe. Deutsch
von Dr. M. Reimann. 1870.

11) G. Meissner, Die Maschinen zur Appretur, Férberei und Bleicherei. Berlin
1873. Julius Springer. Mit 40 grossen Tafeln.

12) Romen, Bleicherei, Firberei, Appretur der Baumwollstoffe und der Leinen.
Berlin 1880. Burmeister & Stempel.

1*



4 Die Appretur.

die Appretur weniger in der Durchfiilhrung und Ausbildung des Veredlungssystems,
als in der moglichsten Ausdehnung des Fiill- und Decksystems in Wucher-Procent-
Sdtzen ausgedriickt. Man hat es als eine Kunst hingestellt, in dieser Hinsicht zu
arbeiten, nur recht viel Appretur-Stoff den mageren Geweben einzupressen, auch
mit allen moglichen Beschwerungsmitteln zu decken und zu beschweren, ohne zu
bedenken, dass eine solche Waare nie dauernd marktfihig sein kann, nie zu dem
wirklichen Werthe im Vergleich mit einer besseren Waare angeboten resp. geliefert
werden kann.“

Kick!3): ,Appretur (apprét — finishing) nennt man jene Zurichtung, welche
eine Waare erhilt, um dem Ansehen nach schéner, preiswiirdiger zu erscheinen;
im engeren Sinne und des Wortes gewdhnlicher Bedeutung ist unter Appretur die
Zurichtung der Webwaaren oder Zeuge zu verstehen. — Im engsten Sinne bezeichnet
Appretur die aus Kleb- und Ausfiillstoffen bestehende Masse, mit welcher viele Ge-
webe bestrichen werden. — Im Allgemeinen soll jeder Fabrikant bestrebt sein,
seinen Waaren ein mdglichst gefilliges Aussehen zu geben, und nicht allein hierauf,
sondern selbst auf Unwesentliches, wie Verpackung und dgl. sehen, denn die Markt-
fihigkeit einer Waare héingt hiufic von Umstinden ab, welche mit dem inneren
Werthe derselben nicht zusammenfallen. Was die Appretur im engeren Sinne
oder die Appretur der Webwaaren betrifft, so ist ihre Aufgabe eine sehr verschie-
dene; sie soll je nach Bedarf der Waare Glitte, Glanz, Weichheit oder Spro-
digkeit geben, sie soll den Baumwollwaaren zuweilen das Aussehen von Leinen-
waaren, der Florettseide jenes von filirter Seide geben; sie ist also zur Veredlung
des Fabrikates, zum Theile auch zur T#uschung des Kiufers in Gebrauch.“

H. Behnisch'¥): ,Die Bezeichnung ,Stoffappretur fasst das Resultat aller
Einrichtungen und Arbeiten in sich zusammen, welche den Zweck haben, den Wollen-
waaren, gleichviel welcher Gattuug, ein geschmakvolles, gefilliges, ihrer Eigenart
angepasstes Aussehen zu geben, so dass diese vom Publikum als schon, geschmack-
voll oder modern gern gekauft werden. Der Begriff, ein Wollenstoff sei schin, ge-
schmackvoll oder modern, ist nun keineswegs ein feststehender, sondern ein ebenso
vielfiltiger und verdinderlicher, als das kaufende Publikum selbst. Aus diesem
Grunde ist es daher nichts weniger als leicht, in der Stoffappretur stets das Rechte
zu treffen, und kommt es leider hiufig genug vor, wenn der Fabrikant, Anstrengungen
und Kosten nicht scheuend, gerade etwas Ausserordentliches geleistet zu haben
glaubt, dass sich das kaufende Publikum ablehnend und zuriickweisend gegen die
an den Markt gebrachten fertigen Stoffe verhilt.

Dies Unberechenbare und Unzuverlissige im Geschmack der konsumirenden
Kéufer veranlasst seit einer Reihe von Jahren den Stofffabrikanten zu jenem kostspie-
liegen, den Preis der fertigen Waare nicht unbetrichtlich verthenernden Vormustern
in Weberei und Appretur, wodurch er sich mit den Forderungen des Publikums in
Fihlung zu bringen sucht.®

H. v. Kurrer?$):  Nach dem vollkommenen Weissbleichen erfordern die ver-
schiedenen Gespinnste und Gewebe sehr verschiedene Zurichtungen, um denselben,
dem Geschmack der Mode entsprechend, ein gefilliges Aeussere fiir das Auge zu
geben. —

Betrachtet man diese verschiedenen Definitionen des Begriffs Appretur,
so wird man gewiss zugeben, dass darin eine grosse Anzahl von Bestim-

%) Karmarsch und Heeren, Technisches Worterbuch bearbeitet von Kick und
Gintl. Prag. Bohemia. 1878.

19) Behniseh, Handbuch der Appretur der Wollstoffe, 1879.

%) H. von Kurrer, Kunst alle Stoffe zu bleichen. Niiruberg, Schrag. 1831.
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mungen enthalten sind neben den speciellen Hinweisen auf den Zweck
der Appretur. Der Zweck der Appretur ist darnach einmal, die Ober-
fliche der Gewebe tiberhaupt zuzurichten und zwar nach einem Theil der
obigen Ansichten zu dem Zwecke, die Gewebe ,tragbar“ zu machen, d. h.
doch sie so zuzubereiten, dass sie dem Korper durch Ebenheit, Glitte,
Biegsamkeit angenehm werden, oder aber sich dem Auge anziehend und
befriedigend, wohlthiitig oder dasselbe entziickend darstellen. Es sind dies
bereits wesentliche Unterschiede, denn fiir die Appretur der ersten Kategorie,
also fiir Gewebe, die den Korper unmittelbar berithren oder doch demselben
niher liegen (Unterkleider), wird eine andere Appreturform gewiinscht als
fir diejenigen Stoffe, welche man zur oberen Bekleidung wihblt, die also
nach aussen hin ihre Eigenschaften ausstrahlen sollen. Dieser Unterschied
ist in den obigen Definitionen nur von Alcan richtig erfasst, wihrend simmt-
liche andere Autoren nur das #Hussere Ansehen der Stoffe beriihren.
Dagegen haben die meisten Definitionen den Passus aufgenommen: ,Die
Appretur soll die Waare marktfihig machen“, — und betrachtet man die
verschiedenen Auslassungen diesheziiglich, so fiillt es auf, dass sich dieselben
in ihrer Ausdrucksweise steigern. Hermbstaedt betont nur die Marktfihig-
keit, nur das Nothwendige, ebenso Karmarsch. Alcan verlangt schon das
moglichst schonste und vortheilhafteste Ansehen, wihrend Meissner, Romen,
Kick die Bedeutung der Marktfihigkeit sehr steigern, so dass aus jenen
Definitionen die allerdings jetzt herrschende Ansicht hervorgeht, dass von
der Appretur die Marktféahigkeit fast allein abhinge und dass dieselbe
den Geweben eine kiinstlich hohe Marktfihigkeit zu geben beabsichtigen
miisse. Leider ist ein Theil der Appretur jetzt sogar dafiir thitig,
die Qualitdt der Waare zu verdecken und zu verschleiern. Die eigentliche
Absicht der Appreturarbeiten ist aber unzweifelbaft stets gewesen: Die
Gewebeoberflichen so zu bearbeiten, dass sie die Qualitit und Eigenschaften
der Gewebe in das rechte Licht setzten und sie fiir die Benutzung
passend machten. Dieser urspriinglichen Aufgabe steht nunmehr die
extremste Appreturmethode, — als ein bedauernswerther Auswuchs, — die,
ein Gewehe von bekannt und gefiihlt schlechter Beschaffen-
heit durch Appreturmittel- und -methoden so umzuindern, dass
der Kaufer tiber die Qualitiit desselben getéiuscht wird, gegeniiber.
Mit der Brille der Marktfahigkeit betrachtet, lost die Appretur auch
bei dieser letzten Methode allerdings eine sehr schwierige Aufgabe, — aber
nicht die Marktfihigkeit darf fiir die Appreturaufgabe in solcher Ausdehnung
allein beriicksichtigt werden, — sondern die Markifihigkeit muss stets der
Gebrauchsfabigkeit untergeordnet sein und bleiben. Deshalb scheint in
fast allen obigen Definitionen die Marktfihigkeit ungebtihrlich betont
und sollte als erste Hauptsache daraus verbannt sein. Eine strenge
Prifung der eigentlichen Zwecke der Appreturoperationen fiihrt vielmehr
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zu folgender Definition'®), die, wie wir glauben, die wahre Bedeutung der
Appretur ausdriickt:

Die Appreturarbeiten und -Verfahren, ausgehend vom rohen
Gewebe sollen diejenigen Eigenschaften zu denen, welche das
Gewebe bereits hat, hinzufiigen, welche das aus dem Webstuhl
etc. kommende Gewebe nicht von selbst besitzt; sie sollen die
vorhandenen Eigenschaften der Gewebe hervorheben und ent-
wickeln und dem directen Gebrauch anpassend gestalten, das
Aussehen der Gewebe verschonern, die Oberfliche und das Ge-
fiige derselben fiir gewisse Zwecke geeignet zurichten resp.
amformen.

Nach dieser Definition soll die Appreturoperation, ausgehend vom rohen
aus dem Webstuhl kommenden Gewebe, zuniichst dasselbe reinigen
von allen durch die fritheren Verarbeitungsstadien hineingelangten fremden
Stoffen (Staub, Schlichte, Fette etc.), somit also die Qualitit des betr.
Gewebes hervorkehren. Ist nun dies Gewebe zunichst aus rohen Faser-
stoffen hergestellt, so soll durch die Bleiche oder durch Fiarberei oder
Zeugdruck die Eigenschaft der Niiancirung und Féarbung der Oberfliche
den sonstigen Eigenschaften des Gewebes hinzugefiigt werden. Ist das
Gewebe durch die Stirke der Gespinnste oder durch die Dichtigkeit der
Fadenstellung hart und unbiegsam, so soll man es fiir Zwecke, denen
diese Eigenschaften nicht dienen konnen, waschen, dimpfen, schlagen ete.
iiberhaupt so behandeln, dass es die Weichheit, Geschmeidigkeit, Sanftheit
erlangt, welche gefordert ist. Hat die Oberfliche des rohen Gewebes
keine Decke und kein wolliges Gefiige, wie man es fiir Zwecke erfordert,
so bringt man diese durch Waschen, Walken, Rauben, Scheren, Spannen,
Trocknen ete. hervor und entwickelt so diejenigen Eigenschaften, die das
Gewebe bereits in sich trigt, und fiigt sie den natiirlichen Qualititen
hinzu.  Soll die Ebenheit des Gewebes eine dauernde sein, so sucht
man die hierzu im Gewebe bereits vorhandene Eigenschaft durch zu-
gefiigte, leichte Mittel zu erhthen (Anwendung von Appreturmitteln),
ohne die natiirlichen Eigenschaften zu heeintrichtigen, vielmehr mit der
Absicht diese moglichst hervorzuhehen. Soll das Gewebe Steifigkeit erhalten
und zwar in grosserem Maasse, als den Fasern und Fiden an sich inne-
wohnt, so wendet man Appreturmittel an, welche transparent die letzteren
iiberziehen und die Liicken des Gewebes ausfiillen, ohne die natiirliche
Beweglichkeit und Form der Faden wesentlich zu beeintriichtigen (glagirte
Waaren, gestiirkte Gewebe ete.) Diese Methode darf auch so weit gehen,
die Oberfliche des Gewebes umzugestalten, aber immer muss dabei die
Qualitit des Gewebes im Verhiltniss zur Ausriistung stehen. (Dies ist
z. B. bel den beschwerten Calikos nicht mehr der Fall) BEs muss fiir

16) Grothe, Verhandlungen des Vereins fiir Gewerbefleiss 1880, S.332.
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den Gebrauchswerth die Gebrauchsfihigkeit des Gewebes an sich durch
die Gewebqualitit reprdsentirt, nicht durch die Appreturzurichtung
scheinbar erzeugt sein. Romen hat dies sehr richtig bezeichnet. Eine
Zurichtung der Gewebe darf niemals den Handelswerth allein bedingen,
weil sie nicht dauernd den Handelswerth des Gewebes reprisentiren
kann, sondern eben nur momentan oder auf einige Zeit. —

Die weitere Betrachtung muss nun sein, nachdem wir die Absicht
der Appretur kennen gelernt haben, wie die Absicht zu erreichen ist.
Hierbei ist zundchst ins Auge zu fassen, fir welche Gewebe man die
betreffende Zurichtung anordnen will, welche Eigenschaften dieselben be-
sitzen.

Zunichst unterscheidet man Gewebe aus thierischen Fasern (Wolle,
Haare, Seide, Muschelbyssus), aus vegetabilischen Fasern (Flachs,
Hanf, Jute, Nessel, Neuseelandhanf, Manillahanf, Sisalhanf, Apocynum und

andere Bastfasern, — Baumwolle, Bombaxwolle, Asclepias und andere
Samenwollen), aus mineralischen Stoffen (Eisendrabt, Gold-, Silber-,
Alumin- ete. Draht, — Asbest, Glas ete.). Von den mineralischen Geweben

konnen wir von vornherein absehen; ihre Appretur besteht lediglich in
lackartigen Ueberziigen, welche die Metallsubstanzen vor Oxydation schiitzen.
Die thierischen Faser-Gewebe aber unterscheiden sich sehr wesentlich
beziiglich des Appreturbediirfnisses.

a) Pferdehaargewebe erfordern nur eine gute Reinigung und etwas
Spannung und Reibung um den Glanz kriftig hervortreten zu lassen, weil
die Haarbildungen hierbei mehr einem Geflecht dhneln.

b) Kameelhaargewebe sowie andere Haargewebe haben eine raubere
Beschaffenheit und je nach ihrer Anordnung miissen sie, um von ihrer Hérte
und Starrheit befreit zu werden, gekocht, gefilzt, gedimpft werden.

¢) Ziegen- und Schafhaargewebe, letztere aus der Kategorie der Kamm-
wollhaare, hesitzen die Eigenschaft zu filzen nur in geringem Grade. Es
wird demnach fiir die Zwecke der Verbesserung der Gewebe durch Appretur
von Filzung abgesehen werden miissen. Diese Fasern besitzen aber von Natur
einen hohen Glanz und eine gewisse Hirte. Ersterer soll im Gewebe meistens
hervorgerufen und erhoht werden und dazu dienen besonders Operationen
des Diampfens, heissen Pressens, Trocknens bei hoher Temperatur, vorher
aber griindliche Reinigung. Die Hérte wird gebrochen durch Einwirkung
der Wiarme und gewisser Ingredienzien zum Waschen. Die Oberfliche der
Gewebe muss, um den Glanz recht hervortreten zu lassen oder die Ober-
fliche glatt und sauber zu machen, gesengt oder geschoren werden. In
Fillen, wo die Wollfiden und deren Gebilde stark und voll hervortreten
sollen, bedient man sich des Diampfens, weil unter dieser Einwirkung die
Fiden aufquellen.

d) Schafwollgewebe mit kurzem Streichwollhaar erhalten meistens eine
dichte, geschlossene Oberfliche, hiufig mit wolliger weicher Decke. Um
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dieses zu erzielen wird immer eine intensive Waschung vorgenommen,
sodann hiufig das Walken, Rauhen, Scheren und endlich das Heisspressen
und Decatiren.

e) Seidengewebe haben meistens eine geniigende Dichtigkeit. Indessen
ist nicht immer die verlangte Steifigkeit vorhanden, ebenso der Glanz.
Oft fehlt es an Weichheit und Sanftheit. Um die Steifigkeit zu er-
zielen, benutzt man Losungen von gummosen Substanzen, mit denen man
die Riickseite des Stoffs priparirt. Der Glanz wird durch Reibung, Druck,
Schlag oder Wirme, oder durch diese Einfliisse in Combination hervor-
gebracht. Weichheit und Sanftheit aber erzielt man durch Kochen und
Dampfen.

f) Muschelseidengewebe erfordern nur zur Erhohung des Glanzes eine
Anwendung von heissen Pressen oder des Dampfes und des Rauhens.

Von den vegetabilischen Fasergeweben und ihrer Appretur fihren wir
folgendes auf:

a) Leinengewebe beanspruchen zuniichst die Bleichung, zuvor starke
Waschung unter Druck und Schlag; diese auch wihrend der wei-
teren Operationen wiederholt. Die Hervorrufung des Glanzes, der
Ebenheit der Oberfliche und eine gewisse Weichheit wird durch
Himmern, Mangeln und Kalanderung erzielt. Appreturmassen.

b) Neuseelandhanfgewebe, Nessel-, Apocynum- ete. Gewebe wie Leinen-
gewebe.

¢) Manillahanfgewebe erfordern meistens keine besondere Zurichtung.
Hin und wieder kommen leichte Appreturmassen und Druck hinzu.

d) Baumwollgewebe treten in ausserordentlich verschiedenen Formen
auf und erfordern, besonders bei dichten Geweben dieselben Ein-
wirkungen wie die Leinengewebe, bei anderen Geweben Waschen,
Sengen, Spannen, Trocknen, Imprignation mit Appreturmitteln, bei
noch anderen Waschen, Stampfen oder Walken, Rauhen, Scheren,
Trocknen, Biirsten ete. Bei diinnen Geweben: Strecken und Spannen,
Appreturmittel, — oder letztere in grosserem Maasse mit folgendem
Trocknen auf heissen Oberflichen, Pressen ete.

Bei diesen verschiedenen Operationen ist natiirlich stets die Frage in
Betracht zu zichen: wie weit die Einwirkung auf Erzielung des Glanzes
zu gehen habe, oder wie weit die Weichheit der Stoffe oder deren Steif-
heit ete. zu erzeugen sei. Diese Fragen lassen sich nur genau beantworten,
bei Betrachtung der speciellen, bei jeder Sorte des Stoffs variirend auftre-
tenden Anforderung. Im Allgemeinen lehrt die Priifung der Stoffe
vom Gesichtspunkt des Appreturbediirfnisses aus doch die ganze Serie der
Operationen kennen, welche die Appretur ausmachen. Die Operationen der-
selben selbst sind im Laufe der Zeit im Grunde genommen nicht wesentlich
andere geworden, wenn auch die Form und Methode ihrer Ausfiihrung
gedndert ist; und ibre Zabl fur bestimmte Gewebe gewachsen ist.
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Die Romer und Griechen kannten als Appreturverfahren das Walken,
Schwefeln, Rauhen, Waschen (mit Laugensalzen, Urin, Walkererde),
Biirsten, Scheren, Pressen, Trocknen fiir die Wolle, — das Schlagen,
Waschen, Glinzendmachen, vielleicht auch das Bleichen fiir Leinen'). Alle
iibrigen Gewebe waren ihnen unbekannt oder wurden doch nicht von ihnen
gefertigt. Die Appretur war die Aufgabe der Fullonen, welche ein sebr
angesehenes Gewerbe ausmachten.

Im Mittelalter trat insofern eine Aenderung ein, als die Arbeiten des
Walkers (Walkari) von der iibrigen Appretur getrennt wurden, sobald
man das Walken durch Treten mit den Fiissen oder Schlag mit
Schligeln theilweise durch Bearbeitung in Walkmiihlen ersetate. Letz-
tere nannte man fallencium, fullericium molendinum oder molendinum cum
fullone"). Es blieben die iibrigen Gebiete den Tuchbereitern, Tuch-
scherern).

Im byzantinischen Reiche traten die seidenen Gewebe hinzu, fiir
deren besondere Bereitung Angaben fehlen. Die Araber bildeten die Weberei
sehr aus. Sie scheinen indessen viel mehr auf die Ausstaffirung und Versehone-
rung der Gewebe durch Muster und Stickerei gegeben zu haben, als durch
Appreturmethoden. Im 13. und 14. Jahrhundert blithete in Italien die
Appretur auf. Florenz wurde der Sitz derselben, wo neben hochentwickelter
Weberei und Spinnerei auch die Ausriistung der Gewebe zur hichsten
Vollendung gelangte®), so dass man aus Leonardo da Vinei’s nachge-
lassenen Manuscripten auf eine frithe Aera des Maschinenwesens auch fiir
diese Zwecke schliessen zu diirfen berechtigt ist®"). Noch in spiteren Zeiten
erhielten sich eine Menge von Methoden der Stoffzubereitung durch Appretur
und Firberei, die dann unter der Bezeichnung , Italienisch“ sich nach an-
deren Gegenden hin verbreitete, besonders nach England. Uebrigens lehrt
auch der Umstand, dass die ersten Schriften iiber Weberei, Férberei ete. in
Italien verfasst sind [Muratori, Dissert. (750), Mariegola, dell’arte de Ten-
tori (1429), F. Ruscelli, les secréts of Maitre Alexis de Piemont (1535),
Rosetti Plictho dell'arte di Tentori (1548) ete.] neben denm vielfachen An-
fithrungen der Schriftsteller des Mittelalters, dass Italien fiir die Zurich-
tung der Gewebe hoch bedeutend war. Garzoni beschreibt speziell die
Thiitigkeit des Tuchhereiters wie folgt: ,Das Gewebe muss widerumb
iibersehen werden | ob auch irgend ein Knopff (Knoten) oder Webbbruch

17) Plinius, Julius Pollux ete.

18) Bereits im 12. Jahrhundert vorhanden.

19) Diese werden bereits 1217 in dem Strassburger Stadtrecht ausgenannt.

20) Guicciardini berichtet, dass die Hollinder ihre Tuche zum Bereiten nach
Florenz sandten. Bourquelot theilt mit, dass die Italiener auf den Messen der
Champagne rohe Tuche kauften und nach Italien zum Bereiten nahmen, schon im
12. Jahrhundert.

31) Grothe, Leonardo da Vinei als Ingenieur und Philosoph. Berlin 1876. Nicolad.
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oder sonsten einiger Mangel daran ist. Darnach wird es gestrichen oder
gekardet | welches wie Polydorus Virgilius meldet | einer von Megara,
Nicias genandt | erstlich hat erfunden. Wann solches geschehen | iiber-
antwortet man es dem Walker | welcher es vollendts muss gleich machen.
Darnach wird es vff die Rame gezogen | vnd endlich dem Ferber iiber-
antwortet | dessen Kunst erstlich | wie vorgemeldeter Polydorus fiir giebt |
bei den Lydiie ist erfunden worden. Wann es nun gefirbet vnd widerumb
trucken | muss der Tuchscherer dariiber | welcher es vollends bereitet |
die iibrige Wolle abscheret | es zerret vnd presset | dass es einen schinen
Glantz vnd Ansehen bekompt | vnd ist als dann das Tuch gantz fertig.
Dabey man abzunemmen | wie niitzlich diese Handthierung sey | nicht allein
fiir Verkauffer vnd Kauffer | sondern auch fiir so viel vnterschiedliche Per-
sonen | so daran arbeiten | welche | ob sie schon nicht so viel daran ge-
winnen | so haben sie doch so viel | dass sie sich darvon ernehren konnen |
vod miissen sonst vielleicht Noht leiden.“

In Deutschland hatte Karl der Grosse bereits im 9. Jahrhundert zur
Textilarbeit ermahnt und solche in seinen Frauenhiiusern angeordnet, dazu
fir das Bereiten der Tuche den Anbau der Kardendisteln befohlen.

Seit dem 13. Jahrhundert gewann die deutsche Gewebeindustrie ge-
waltigen Aufschwung, besonders in Siiddeutschland, am Rhein, in den
Niederlanden und spéiter in den norddeutschen Marken und in Sachsen.
Ebenso hob sich die Webindustrie in Frankreich und in England.

Es ist indessen bei aufmerksamer Priifung der beziiglichen Schriften
nicht moglich, fiir die Appretur neue Materialien zu erlangen, es sei denn
Meldungen, wie Tuchscherer und Tuchhereiter sich zu Ziinften anordneten
und Bestimmungen iiber ihre Arbeiten erliessen (Strassburg 1217 u.s. w.)
oder dass die Walkmiihlen sich verbesserten und in ihrer Con-
struction variirt wurden und dass man die Tuchspannrahmen zweckent-
sprechender anordnete. Erst im 17. Jahrhundert zeigt sich eine wesent-
liche Erweiterung der Appreturoperationen und der Hiilfsmittel, dieselben zu
vollfithren, und wir erfahren dabei auch Einiges tiber die Appretur anderer
Stoffe als der wollenen. Sharpe & Wilton liessen sich 1620 eine Methode
patentiren um ,Chamblett oder chamlett“ zu machen aus Grogram phillip and
cheyney und aus anderen seidenen und Stoffen, wie sie in der Tiirkei
gebriauchlich ist, mit heissem Wasser und kalter Presse, — wihrend die
Chambletting-Méthode in England bis dahin sich der heissen Presse be-
dient hatte und natiirlich nur falschen Glanz erzielte. Peter Ladore nahm
1639 ein Patent fir Appretur der Sattens (Satins), wie sie bisher in
England niemals, wohl aber in den L#ndern jenseits der See ausgeiibt
wurde. Der Patentnehmer erzihlt, dass er dies Verfahren nach England
importirt und bei London eine Fabrik (fabricke) erbaut habe fiir den
Zweck dasselbe auszuiiben, wozu er auch die nithigen Instrumente her-
gestellt hitte. Delabadie meldete 1684 eine Maschine zum Patent an for the
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beautifying von Tuch, Friesen (freezes) und anderen Wollstoffen, niéimlich
eine Rauhmaschine, wie sie niemals in England gesehen sei (hath beene seene
or used never in our dominions). Es kam 1684 hinzu R. Fuller mit der
Kunst und mistery um Pressspihne (never before practised in England)
zu machen. Clowdesley, Sherrard & Duclen patentirten eine Erfindung
zur Herstellung und Zurichtung (dressing and lustrateing) von schwarzen
Seiden (alamodes, ranforcees). Oliver liess sich 1695 ein Patent ertheilen
auf Appretur der Leinen, Calikos, Seiden und wollfreien Stoffe durch
Glinzendmachen (glazing, slicking and smoothing). Es folgten dann im
18. Jahrhundert einige Patente fiir Pressen zur Herstellung des italienischen
Kreps und Tiffany (welche Stoffe noch dazumal aus Italien importirt
wurden), zum Scheren (Everet 1750), zum Rauhen mit Karden oder
Kratzen, um blanket, duffil, coating nachzuahmen. Von 1783 an folgen
die Constructionen und Erfindungen fiir Appretur im mechanischen Be-
triebe hiufiger und zahlreicher, anhebend mit Green’s Trocken- und Spann-
maschine, Harmars Schermaschine u.s.w. und leiten die neue Periode
der Appretur mit Maschinen ein.

Die angefiihrten ersten Patente lassen erkennen, dass England bis
dahin in der Appretur den anderen Lindern nicht voraus war und geben
Belag, dass Italien eine bemerkenswerthe Hohe und Eigenthiimlichkeit in
der Appretur erlangt hatte. Englands Wollindustrie, seit Eduard III.
begriindet, von Elisabeth gepflegt und durch Einwanderung der Hugenotten
ausgedehnt und auf den Standpunkt des Auslandes gebracht, consoli-
dirte sich im 17. Jahrhundert. Die Baumwollindustrie begann aber erst
mit dem 18. Jahrhundert. London ward dann der Sitz der Firberei und
Appretur; neben ihm Coventry; spiter erst begannen Leeds, Halifax,
Bradford u. a. O. dieselbe heranzuziehen und auszuiiben.

In Frankreich sind die Manufacturen durch die Mauren und die Ita-
liener eingefithrt. Man befolgte die Verfahren der Orientalen. Die Woll-
industrie etablirte sich in Elbeuf, dessen braune Stoffe (brunets) bereits
um 800 bekannt waren. Um 1350 war die Normandie mit Woll-
industrie erfiilll. Louviers war schon 1228 eine bedeutende Manufactur-
stadt. Von da an traten Pont-Andemer, Arras, Sédan, Chateauroux, Car-
cassonne, Castres, Mazamet u. s. w. in die Reihe der Woll-Weberei trei-
benden Stidte ein, wihrend Lyon, Etienne und das mittlere und siidliche
Frankreich sich der Seide zuwendeten und das nordostliche der Leinen-
industrie. Im 17. Jahrhundert kam aber die Industrie sehr zuriick, so
dass Colbert 1667 dem Konige meldete, dass mit Ausnahme der Seiden-
industrie in Lyon und Tours eigentlich keine Manufactur mehr in Frank-
reich existire. Colbert schaffte dann durch sein nationales Industriesystem
neue Manufacturen und zwar unter directer Anregung seitens des Staates,
Herbeirufung bester Arbeiter und Werkfiihrer. Es wurde sehr grosses Ge-
wicht gelegt auf die Ausriistung der Gewebe. Die Auswanderung der
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Hugenotten erzeugte einen gewaltigen Riickschlag, der indessen schneller
verwunden wurde, als man vermuthen sollte. Mitte des vorigen Jahr-
hunderts waren die Franzosen den Englindern in der Appretur zum Theil
fiberlegen. —

Im Allgemeinen kann man den Standpunkt am Ende der #lteren Aera
des Manufacturwesens, eben bei Beginn der Manufacturen mit Maschinen
in den meistén industriellen Volkern beziiglich der benutzten Apparate als
gleich annehmen, wihrend sich in der speziellen Ausfiihrung der Appretur
natiirlich viele Verschiedenheiten zeigten. Wir wollen diesen Standpunkt
kurz skizziren.

In der Wollappretur war die Walkmiihle in der Construction der
Hammerwalke und Stampfwalke verbreitet und eingebiirgert, an abgele-
generen Orten noch immer durch Treten mit den Fiissen ersetzt. Das
Waschen der Tuche geschah meistens von Hand, oder mit zwei Quetsch-
walzen, zuweilen mit leichten Waschhdmmern. Das Rashen ward mit
Karden oder mit Kratzen und zwar mit der Hand ausgefiihrt, das Scheren
mit grossen Tuchscheren per Hand. Zum Pressen hatte man Schraub-
oder Hebelpressen und um heiss zu pressen, legte man heisse Eisen zwischen
die Tuchlagen. Alles Noppen, Stopfen, Falten, Legen waren Handarbeiten.
Das Trocknen fand statt in langen Trockenrahmen mit Claviernadeln und be-
weglichem unteren Baum. Man bewischte auch hin und wieder die Woll-
stoffe mit Gummi oder laudirte sie, d. h. bestrich sie leicht mit Baumol,
um ihnen ein volles Ansehen zu geben. Auch benutzte man am Schluss
dieser Periode den Kalander, besonders den Buntingkalander mit geheizter
Walze. Durch das Kareyen (Etendoir), ein Einlaufen durch Wirme und
Nisse, suchte man das heutige Decatiren und Krumpen zu erreichen. Die
Kareymaschine bestand aus Holzwalzen, iber welche der Stoff durch
heisses Wasser hinlief. Das Frisiren, Ratiniren, Coutoniren, Crispiren
wurde mit der Frisirmiihle durchgefiihrt, indem das Gewebe unter einer mit
Kitt und Sand, schmirgelartig, ranh gemachten Fliiche, welche sich schiit-
telnd hewegte, hingezogen wurde.

Fir die Baumwollindustrie machten folgende Operationen die
Appretur aus: Man reinigte die Gewebe durch Waschen mit Waschmaschinen,
auch mit Stampfwalken, sengte sie mit glithenden Eisen (Stabsengen, Cylinder-
sengen), und glittete sie in Mangeln und Kalandern. Die Anwendung
von Appreturmitteln war gering. Man benutzte Reiswasser, Gummi, Stirke,
Leim, Kartoffelsaft u. a. an. Appreturmittel mit Zusatz von erdigen Sub-
stanzen, Thonerde, Gyps, Alaun, oder von Zucker, Mehl, oder von Pott-
asche und Soda wurden erst gegen 1800 wirklich benutzt. Eine besondere
Maschine, welche in den letzten Jahren der Vorperiode hereits erschien,
war die Dressirmaschine (dressing m.), welche eine Combination von
Biirsten, Kratzen und Steinen enthielt und benutzt wurde, wm der FlLiche
Festigkeit und Glatte zu geben. Ebenso existirte die Operation des Finis-
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sirens, bestehend in einem Reiben mit Steinen und Wachs. Hermbstidt
fithrt als Appreturoperationen fir Baumwollgewebe auf: Entschlichten,
Waschen (Pantschen, Walken), Trocknen, Sengen oder Brennen, Bleichen,
Dressiren, Finissiren, Firben und Drucken.

Fir Leinenstoffe kannte man die Operationen: Entschlichten,
Biuchen, Bleichen, Stirken, Mangeln, Glitten. Fiir das Stirken benutzte
man eine kleine Maschine. Die Mangeln wurden Mitte des vorigen Jahr-
hunderts mechanisch betrieben und grosser gebaut und fiir das Trocknen
der Leinen wurden Trocken- oder Hingebéuser errichtet.

Fiir Seidenstoffe benutzte man fast allein ein Bestreichen der Riick-
seite mit Abkochungen von Flohsamen, Gummi, Traganth, Zucker, Hausen-
blase, Ochsengalle etc. unter Ausspannen der Gewebe auf Rahmen bei
Wirmeanwendung. Es gab indessen auch Kalander- und Walzmaschinen,
deren Walzen mit Bolzen geheizt wurden. Auch Mangeln benutzte man.
Das Moiriren der Seidenstoffe wurde vielfach ausgefiihrt. Vor der Ap-
pretur wurde das Gewebe sorgsam nachgesehen und gepflickt oder ge-
noppt, wozu man auch kleine Pfliickmaschinen und Polirmaschinen er-
funden hatte. —

Das war der Status der Appreturoperationen gegen Ende des vori-
gen Jabrhunderts. Bis dahin hatten die englischen Colonien in Amerika
keinen Theil genommen an der Entwicklung der Textilindustrie, weil gegen
das Aufkommen von Manufacturen sich die Hauptschirfe der englischen
monopolistischen Verwaltungsdecrete in Amerika richtete. Als aber die
Unabhingigkeit erklirt und erkéimpft war, musste man in Amerika Textil-
industrie in erster Linie treiben, und zwar blilhte dieselbe schnell empor.
Wie in allen Gewerben und Industrien fehlte es den Amerikanern auch
hierfir an den nothigen Arbeitskriften, und dies wies dieselben hin auf
die Erfindung mechanischer Hiilfsmittel, der Maschine. Wihrend nun
in England seit 1750 vereinzelt Maschinenconstructionen (Everett und Harmar
Schermaschine, ferner Kalander, Dressirmaschine ete.) auftauchten, traten
in Amerika Constructionen fiir Schermaschinen 1792 durch S. G. Dorr™)
auf, welehe ausreichend wirkten, und erst gegen 1815 in England von Price,
Davis, Lewis nachgeahmt wurden. Fiir die Walke ging der Amerikaner
Levy Osborn (1804) mit einer Doppelkurbelwalke voran, und 1833 erfand
Dyer die Walzenwalke. Aber auch in der Rauherei hatten die Amerikaner
bereits die Rauhmaschinen von Jessup, Christie, Olney u. a., als in England
Lewis und Davis 1817 dafiir thitig auftraten. Wir sehen also, dass in
Amerika, durch die Noth an Arbeitskréiften veranlasst, Maschinen construirt
wurden, welche in Europa theils Nachahmung fanden, theils die Anregung
gaben zu der weiteren Entwicklung des Maschinenwesens, an welcher

3%) Sjehe auch Briavonne, sur les inventions et perfectionnements dans I'industrie.
Briissel 1837.
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England und Frankreich hervorragenden Antheil nahmen, sowie auch
Deutschland und Belgien. Das Maschinenwesen fiir die Appretur bildete
sich iiberraschend schuell aus und schuf dies ganze Gebiet total um, sodass
die alten Gewerke der Tuchbereiter und Walker in dem friiheren Zu-
schnitt entfielen und an deren Stelle die maschinelle Appretur trat.

Wir verfolgen hier die Specialgeschichte der Appreturmaschinen nicht
weiter, sondern geben diese fiir jede Maschinengruppe hesonders. Die Ge-
schichte der Appretur kennt drei grosse Perioden:

1. Appretur des Alterthums bis zur Zeit Leonardo da Vinei’s, also bis
gegen 1450 oder 1480. Handarbeit im Hause und in den Gewerben
der Fullonen oder Walker und der Tuchbereiter.

2. Appretur des Mittelalters von der Zeit Leonardo’s bis etwa 1780.
Versuche zur Construction von Appreturmaschinen (Walkmiihlen,
Dressirmaschinen, Waschmaschinen, Schermaschinen u. s. w.) und
Anwendung derselben an Stelle der Handarbeit.

3. Appretur der neuesten Zeit von 1780 an. Totale Umwandlung der
Handarbeit in Maschinenarbeit fiir die Appretur.

Es bleibt uns iibrig, den Status der Appretur der Neuzeit zn scizziren.
Man ist keineswegs einig, welche von den Verschonerungsarbeiten das Gebiet
der Appretur ausmachen.

Karmarsch sagt: ,Nimmt man den Ausdruck Appretur in seinem weitesten
Sinne, so schliesst er auch das Bleichen, Firben und Drucken ein, Arbeiten, welche
fast génzlich auf chemischen Grundsitzen beruhen. Er rechnet dann zur Baum-
wollappretur: 1. Das Sengen, Rauhen, Scheren, Bleichen, Entschlichten, Waschen
und Spiilen, Pritschen oder Walken, Auswringen oder Ausquetschen, Trocknen und
Aufhdngen, Farben, Drucken, simmtlich Operationen der Appretur im weiten Sinne;
sodann als Operationen im eigentlichen Sinne: 2. Stirken, Bliuen, Klotzen, Kalandern,
Mangen, Einsprengen, Wickeln oder Biumen, Moiriren, Gauffriren, Glitten, Glinzen,
Spannen, Aufwickeln, Messen, Legen, Dupliren; — zur Leinenappretur: Ent-
schlichten, Waschen, Bleichen, Einseifen (Firben und Drucken), Stirken, Biumen,
Mangen, Kalandern, Stampfen, Trocknen, Messen, Legen; — zur Wollenappretur
und zwar fiir Streichgarngewebe: Noppen, Waschen, Walken, Auswaschen,
Rauhen, Scheren, Noppen, Stopfen, (Firben), Spannen, Trocknen, Decatiren, Biirsten,
Pressen, Krumpfen, Legen, Messen; — fiir Kammwollgewebe: Sengen, Noppen,
‘Waschen (Entschlichten), Creppen, (Férben, Drucken, Bleichen), Imprégniren (Padding),
Diampfen, Spannen, Trocknen, Pressen, Legen, Messen; — zur Seidenapprétur:
Spannen, Gummiren, Cylindriren, Moiriren, (Férben, Bleichen, Drucken), Gauffriren,
Creppen, Pressen, Trocknen.

Kieck (Karmarsch und Heeren) sagt: ,Manche rechnen zu den Appretur-
Operationen: Bleichen und Firben, das Walken, Rauhen und Scheren des Tuches
. dgl. Wir wollen aber jene Operationen, welche bestimmt sind, die Farbe des
Zeuges zu dndern, oder welche, wie das Walken und Rauhen, zu den Herstellungs-
operationen des Tuches unbedingt gehdren, denn ein nicht gewalktes, nicht gerauhtes
Gewebe heisst nie Tuch, hier ausscheiden. Es bleiben noch eine grosse Reihe von
Operationen zur Besprechung, welche bestimmt sind, die Gewebe zu reinigen, zu
trocknen, zu glidtten und deren Griff oder Glanz zu #ndern.
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Die Appreturverfahren sind je nach der Beschaffenheit des Gewebes und dem
durch die Appretur erstrebten Zwecke ungemein verschieden, doch werden die
Leinen-, Baumwoll- und Seiden-Gewebe zumeist gestirkt, getrocknet und durch
Walzen auf dem Kalander oder der Mange geglittet; wihrend die Schafwollgewebe
ungestirkt bleiben, nur dem Sengen, Waschen, Démpfen und Glitten unterworfen
werden.“

Alcan: ,La série des opérations qui constituent les appréts doit, par consé-
quent, &tre combinée, d'un part, en raison de la nature intime des fibres de la ma-
tiére premiere, et, de l'autre, en vue de l'aspect recherché dans le produit. Ces
considérations indiquent tout d’abord qu’il y a, pour les innombrables articles fournis
par les fibres, un certain nombre de moyens qui leur sont communs comme leur ori-
gine, et un certain nombre d’autres qui différent, suivant leur constitution définitive.“
(Im Uebrigen giebt Alcan die Appreturoperationen fiir eine Reihe von Stoffen aus Wolle
an, die wir spidter niher beriicksichtigen.)

Romen unterscheidet fiir Baumwollgewebe:

I. Arbeiten an der rohen Waare:

a) Nach-Arbeiten;
b) Reinigungs-Arbeiten;
¢) Bleich-Arbeiten.

II. Arbeiten an der gebleichten Waare:
«) Trocken-Arbeiten; event. Fiill-Arbeiten oder
B) Beiz-Arbeiten;
y) Farb-Arbeiten.

III. Arbeiten an der gefirbten Waare:
1. Fiill- oder Imprignir-Arbeiten;
2. Trocken-Arbeiten.

IV. Arbeiten an der appretirten Waare:
1. Glatt-Arbeiten;
2. Schluss-Arbeiten.

H. R. Lack rechnet in seinen Abridgments of Specifications relating to dressing
and finishing woven fabrics zur Appretur (dressing and finishing) Rauhen, Biirsten,
Scheren, Spannen oder Breiten, Trocknen, Walken, Beateln, Waschen, Sengen, Po-
liren, Noppen, Dampfen, Decatiren, Kalandern, Biumen, Klotzen, Stirken, Ratiniren,
Falten, Messen, Dupliren, Legen, Sengen, Glinzen, Glitten, Moiriren, Pressen, Man-
geln, Noppen, Oeffnen, Dimpfen, Wachsen, Aufwickeln; ausserdem fiir Velourstoffe
das Aufschneiden des Velours, Gauffriren ete.

Wie man sieht, weichen diese wenigen Angaben, die tiberhaupt auf-
zufinden sind, abgesehen von den fiir unsere Zeit sehr liickenhaften Unter-
scheidungen von Beckmann und Hermbstidt, von einander ab. Es eriibrigt
nun, eine strengere Eintheilung vorzunehmen.

Nach unserer bereits oben gegebenen Definition des Begriffs , Ap-
pretur® kann man unterscheiden — vom rohen Gewebe ausgehend:

1. Arbeiten zur Reinigung:

e) von Unreinigkeiten, herriihrend aus den vorgingigen Opera-
tionen (Spinnen, Weben, Waschen, Entstiiuben, Entschlichten;
Crappen);

g) von Unebenheiten und Fehlern des Stoffes selbst (Noppen,
Sengen, Scheren).
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2. Arbeiten zur Uminderung der Oberfliche:
@) in Farbe und Nuancen (Firben, Bleichen, Drucken, Blauen ete.);
g) in Form und Character (Walken, Rauhen, Scheren, Moiriren,
Gauffriren, Glitten, Kalandern, Mangen).
3. Arbeiten zur Hervorhebung der natiirlichen Eigenschaften, auch unter
- Aenderung des Gefiiges des Gewebes durch Eintreibung von Ap-
preturmitteln:

o) Weichmachen (Ddmpfen, Kochen, Waschen);

B) Steifmachen (Stirken, Imprigniren, Padden, Einreiben mit Fir-

niss, Oel etc., Beschweren, Pressen);

7) Glinzendmachen (Mangen, Pressen, Kalandern, Cylindriren).

4. Arbeiten zur Beseitigung der fiir andere Operationen benutzten
Hiilfsstoffe (Waschen, Kochen, Ausquetschen, Entnissen).

Arbeiten und Vornahmen zur Hiilfeleistung und Vollendung fiir die
iibrigen Operationen (Aufrollen, Biumen, Trocknen).

6. Arbeiten und Vornahmen mit dem fertig appretirten Gewebe, ohne

an ibm zu #ndern:
«) Falten, Wickeln, Legen, Doupliren;
8) Messen.

Unter diese 6 Gesichtspunkte lassen sich simmtliche Appreturopera-
tionen unterordnen, wie wir das durch die Zuftigung in Parenthesen be-
reits angedeutet haben. Die Untertheilung bietet dann fir jede Sorte des
Gewebes eine besondere Reihe von Operationen, sei es an sich von den
anderen verschieden, sei es an Zahl und Reihenfolge der Anordnung, wie
wir das in nebenstehender Uebersicht wiedergeben:

pl
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Gewebe aus:
g
= Wolle Baumwolle
E Seide Leinen Kammearn-
Tuthgewebe garm Lamaartige | Calico ete.
gewebe
1. | Pfliicken {Entschlichten] Noppen Noppen Waschen ‘Waschen
Noppen Kochen Entfetten Waschen Sengen Sengen
Reiben Biuchen |Carbonisiren|Carbonisiren Scheren
‘Waschen Waschen Entfetten
Pritschen Crappen
Sengen
2. «)| Bleichen Bleichen Bleichen Bleichen Bleichen Bleichen
Firben Fiarben Firben Fiirben Férben Firben
Bedrucken | Bedrucken | Bedrucken | Bedrucken | Bedrucken | Bedrucken
(Blduen) (Kreiden) (Blauen) (Blduen) (Blduen)
(Blduen)
2.8)| Moiriren | Ausbreiten | Waschen Sengen ‘Waschen Waschen
Gauffriren Mangen Walken Scheren Walken Breiten
Spannen Kalandern Rauhen Klopfen Rauhen Kalandern
Gliatten Stampfen Ratiniren Spanuen Kalandern Pressen
Pressen Beateln Scheren Spannen Beateln
Biirsten Stampfen
Spannen
Klopfen
Pressen
3. «)| Xochen Kochen Démpfen Diampfen
Dimpfen Kochen
3. f)| Gummiren Stirken [(Beschweren) Padden Stirken Stiirken
Beschweren
Wachsen ete.
3.9)| Pressen |Einsprengen| Pressen [Einsprengen|Einsprengen |Einsprengen
Cylindriren Mangen Decatiren | Cylindriren Pressen Cylindriren
Reiben Pressen Beateln
(Frictioniren) Liistriren Pressen
Kalandern
Beateln
4. ‘Waschen Waschen ‘Waschen ‘Waschen Waschen
Ausquetschen| Entnissen | Entndssen | Entnissen | Entnissen
5. | Aufrollen Aufrollen Aufrollen Aufrollen Aufrollen Aufrollen
Trocknen Trocknen Trocknen Trocknen Trocknen Trocknen
Biumen Biumen Bidumen Biumen
6. Falten Falten Falten Falten Falten Falten
Legen Legen Legen Legen Legen Legen
Messen Messen Messen Messen Messen Messen
Grothe, IL 2
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Zu den eigentlich angreifenden Manipulationen gehdoren in hervorra-
gender Weise also:

1. Das Waschen und Reinigen d. h. Entfernen nicht gewiinschter An-
hiinge nebst Sengen.

2. Das Bleichen, Firben, Bedrucken, Biiduen.

3. Das Walken, Rauhen, Scheren, Ratiniren, Biirsten, Moiriren, Gauf-
friren, Kalandern, Mangen, Pressen.

4. Das Dimpfen.

5. Das Imprigniren mit Appreturmitteln.

6. Das Ausbreiten, Spannen, Recken, Pressen, Cylindriren, Liistriren.

Dagegen lassen sich das Spiilen, Entnassen Einsprengen und Trocknen,
sowie das Biaumen und Aufrollen als wiederholt vorkommende Hiilfsopera-
tionen, Zwischenoperationen, Begleitoperationen betrachten, die nicht eigent-
lich fiir sich einen Effect auf das Gewebe selbst im Sinne der Umanderung der
Oberfliiche, der eigentlichen Reinigung, der Hervorhebung der Eigenschaften
u. s. w. ausiiben, sondern einen solchen nur zuweilen in Combination mit
anderen Operationen erlangen, wie z. B. durch das Spannen wéhrend
des Trocknens.

Das michtigste Hiilfsmittel bei der Appretur ist un-
streitig das Wasser als Triager der Waschmittel, der Impréa-
gnationsmittel, als Losungsmittel, als Doucirmittel beim Rauhen,
Cylindriren etc. und in der Form von Dampf in vielfaltiger An-
wendung.

Die vorstehende Zergliederung lidsst eine stattliche Reihe von Appretur-
operationen erkennen. Betrachtet man die -eigentlichen Mittel, durch
welche dieselben wirksam werden, so kann man das Ganze leicht iiber-
schauen. Wir haben dann

a) Chemische Mittel,
b) Physikalische Mittel,
¢) Mechanische Mittel.

Die chemischen Mittel kommen zur Geltung in der Fiirberei, Bleicherei
und in den Druckprozeduren, — ferner auch in den Waschoperationen und
in geringerem Masse bei der Imprignation mit Appreturmitteln.

Die rein- physikalischen Mittel bestehen in der Anwendung von
Wiarme und Benutzung des Dampfes.

Die mechanischen Mittel sind Schlag, Stoss, Bewegung von Luft-
massen, Druck, Reibung, Ausdehnung, Ausziehen.

Die physikalischen und mechanischen Mittel werden meistens combi-
nirt angewendet. Viele der chemischen Vornahmen erfordern ehenfalls die
Mithtilfe der physikalischen Mittel, besonders der Wirme in ausgedchntem
Masse und konnen der mechanischen Hiilfsmittel, besonders des Druckes,
nicht entbehren. Von diesem Gesichtspunkt aus lisst sich im weitesten
Sinne trennen:
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Die chemisch-physikalische Appretur.
Die mechanisch-physikalische Appretur.

Erstere umfasst die Operationen der Bleicherei, Fiarberei und des Zeug-
druckes und ist hervorragend basirt auf der chemischen Wirkung und Ein-
wirkung gegen die Gewebe, wobei die Oberflichen der Fasern
selbst einer chemischen Um#nderung resp. Einwirkung unter-
liegen. Letatere umfasst simmtliche mechanischen Einwirkungen auf
die Gewebe, welche die Fasern derselben #usserlich und zu
einander in bestimmte Form und Lage versetzen. Beide grossen
Klassen der Appretur unterscheiden sich demnach durchaus bestimmt.

Wir haben es in nachstehendem Texte nur mit der mechanisch-phy-
sikalischen Appretur zu thun.

Dieselbe hat also die Aufgabe, nach der Reinigung der Gewebe von frem-
den Anhiingseln und Beimengungen die Oberfliche des Gewebes mechanisch
zu bearbeiten, zu verschonern und dem Auge und dem Zwecke angenehm zu
machen. Sie thut dies mit Hiilfe des Druckes (Stosses, Schlages), der
Reibung, Bewegung, der Apspannung und Ausdehnung, der Ausiibung des
Zugs unter Mithiilfe von Wirme, Fliissigkeit, Dampf —- sowohl wirksam
am gereinigten Gewebe, als auch an den mit fremden Korpern imprignirten
Geweben, — und zwar in vielen Tausend Variationen, entsprechend der
Qualitit der Gewebe und den Erfordernissen der speciellen Zwecke, dem
die Gewebe dienen sollen. Die speciellen Aufgaben, die durch das Ge-
webe und seinen Zweck gestellt werden, haben fiir die Ausiibung jener mecha-
nischen Mittel zahlreiche Maschinen geschaffen, deren jede wiederum Varia-
tionen in der Wirkung zuliisst. Es ist dabei ebensowohl die Art der
Ausiibung jener Wirkungen dem Faserstoff anzupassen, als die Stirke der-
selben. Drack z. B. wird bei der Appretur ausgeiibht durch die Presse,
durch den Kalander, durch die Mange, — in allen drei Maschinen
tritt der Druck in einer andern Form auf; in ersterer ist er dauernd iiber
eine Fliche gleichmissig vertheilt, in der zweiten ist er momentan wirksam
und immer nur auf einer ganz schmalen Fliche, in der dritten kehrt er
fir die einzelne Stelle in rascher Folge wieder. Es ist auch die Be-
schaffenheit der pressenden Fliche in jedem der Fille verschieden und
die Hohe des Druckes.

In solcher Weise finden sich die Anordnungen der mechanischen
Mittel vielfach variirt, um den Anspriichen fiir die verschiedenen Gewebe
und Gewebformen zu geniigen und die Variation des Appretureffectes
zu erzielen, wie wir das aus den Specialbetrachtungen fiir jede der mecha-
nisch-physikalischen Operationen ersehen werden. Die Anforderungen,
welche der Gebrauch der Gewebe fiir die Zurichtung stellt, driicken sich
am Besten aus in den zahlreichen Nuancirungen des Apprets selbst.
Nehmen wir z. B. den Glanz. Man spricht in der Baumwollappretur

von Hochglanz, Halbglanz und mattem Glanz und bezeichnet dadurch die
2*
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Hauptgrade des Glanzes, der nun ferner als Seidenglanz, Halbhochglanz,
Halbatt, Speekglanz, Moiréglanz, Naturellglanz u. s. w. auftritt. In dieser
Weise giebt es fir alle Appreturen eine Menge besonderer Effecte und
Grade, die beobachtet werden sollen. Diese Anspriiche und Graduirungen
wechseln aber mit der Mode und verschwinden vielfach nach kurzer Zeit
wieder. [Eine Systematisirung der Appretureigenschaften und Grade ist
daher ohne bleibenden Werth. Dieselben schliessen sich vielmehr sehr eng
an die Gewebe an, deren Formen und Eigenschaften ja so sehr wechseln,
und richten sich danach. Wir werden am Schluss unseres Werkes, bei
Beschreibung der Appretur und Apparate einzelner spezieller Gewebegenres
auf die besseren und wichtigeren Spezialappreturen eingehen und dort
auf die verschiedenen Grade hinreichende Riicksicht nehmen.

Wir fiigen hier noch eine Notiz iiber die Literatur fiir Appretur an.

Die Literatur fir den chemisch-physikalischen Theil der Ap-
pretur, also fiir Bleicherei, Firberei und Zeugdruck ist sehr reichhaltig und
erschopfend in speciellen Biichern, Broschiiren, Encyclopéddien und chemisch-
technischen Lehrbiichern behaudelt. Diese Literatur hebt mit Plinius an
und zablt seit dem 16. Jahrhundert bis 1780 mehrere Hundert Werke.
Yon 1780 ab bis auf die Jetztzeit aber sind etwa 1200 Specialschriften
fir Bleicherei, Firberei und Zeugdruck erschienen. Unter den Autoren
finden wir Mariegola, Ruscelli, Rosetti, Hackluyt, Sir W. Petty, Robert
Boyle, Colbert, Hoope, Stahl, Reaumur, Dufay, Jean Hellot, Linné
Macquer, Roland de la Platricre, Gmelin, Porner, Banecroft, Fr. Henry,
Berthollet, Watt, Damburney, Lavoisier, Baumé, Chaptal, Hermbstaedt,
H. v. Kurrer, Dingler, Vitalis, Chevreuil, Duveir, Schrader, Persoz, Dumas,
Parnell, Ure, F. Crace Calvert, Schlossherger, Moyret, Love ete. etc.

Die Literatur fiir den mechanisch-physikalischen Theil der Appretur
ist dagegen sehr mager und lickenhaft. Neben der meist kurzen Be-
schreibung der Appreturoperationen in technischen Lehrbiichern und Ency-
clopiidien (besonders von Karmarsch, Hoyer und Karmarsch und Heeren)
existirt ein Lehrbuch der gesammten Appretur iiberhaupt nicht und
zwar in keiner Literatur irgend welcher Nation. Es sind nur einige Werke
vorhanden iiber Spezialbranchen von Naudin tiber Tuchappretur, von Wedding,
ebenso, und in neuerer Zeit solche von Behniseh und von Iwand und
Fischer. Hierfiir noch immer wichtig ist auch Jacobsons, Schauplatz
der Zeugmanufacturen. Alcan hat der Appretur der Wollstoffe einen Theil
seines Traité du travail de laine gewidmet. Heim schrieb ein Buch iiber
die Appretur der Baumwollstoffe; Kaepelin ein solches iiber Appretur
verschiedener Stoffe, welches indessen nur eine Deschrinkte Zahl von
Maschinen und Methoden behandelt. G. Meissner liess 1872 ein mit
sehr schinen Maschinentafeln ausgestattetes Werk hei Julius Springer in
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Berlin erscheinen, welches ebenso wie das von ihm spiter (1875) bei
G. Weigel in Leipzig erschienene kleinere Buch: Der practische Ap-
preteur, Féirber und Bleicher etc. nur eine Anzahl Maschinen abbildet
und beschreibt. — Neuerdings erschien bei Burmester & Stempell in Berlin
ein Buch von C. Romen, Bleicherei, Farberei und Appretur der
Baumwoll- und Leinenstoffe mit vielen Proben. '

Das ist aber mit Ausnahme einzelner unbedeutenderer Schriften,
Broschiiren, Zeitschriften und Gelegenheitschriften "Alles, was die Literatur
der Welt iiber Appretur aufzuweisen hat. — Die Abridgments of Speci-
fications relating to dressing and finishing woven fabriks von H. Reader
Lack ist eine sehr inferessante Zusammenstellung aller englischen Patente
von 1620— 1866, welche aber hauptsichlich historischen Werth bhat. —
Von grossem Werth sind endlich die Versuche iiber Kraftbedarf der
Maschiner in der Tuchfahrikation von Prof. Dr. Hartig, welche
sich auch auf die Appreturmaschinen erstrecken.



Das Reinigen der Stoffe.

Wem die Gewebe vom Webstuhl genommen werden, haftet ihnen
zumeist eine Quantitit fremder Substanzen an. Theils bestehen diese in Fett,
welches aus den mit Fett, Oel u. s. w. gesponnenen Garnen stammt, theils
sind dieselben Staub, theils Schlichte, Leim, Stirke ete., welche Klebemittel
der Kette imprignirt wurden, um sie fiir die Verwebung widerstandsfihiger zu
machen. Alle diese Stoffe, soweit sie absichtlich in den Bearbeitungspro-
zessen zugefiigt wurden, miissen, nachdem sie ihren Zweck erfiillt haben,
herausgelost werden, weil sie nicht geeignet sind, die Verschonerung der
Gewebe, wie sie in der Appretur beabsichtigt wird, zu erhthen. Diese
Herauslosung und Wegnahme dieser Stoffe geschieht in Operationen des
Entfettens, Entstaubens, Entschlichtens, Waschens, die im Allgemeinen
mit dem Namen ,Waschprozess® begriffen werden. Diese reinigenden Ar-
beiten und Vornahmen des Waschprozesses vollziehen sich keineswegs immer
in einer Manipulation; oftmals nimmt man sie in mehreren Perioden vor,
die man etwa bezeichnen kann als Einweichen und Vorbereiten, als
eigentliches Waschen mit Waschmitteln, um die fremden Stoffe heraus-
zutreiben — und als Ausspiillen, um die Hiilfsstoffe, die beim Einweichen
und Waschen benutzt sind, wieder zu entfernen. Es gesellt sich zu diesen
Wascharbeiten fiir gewisse Stoffe noch das Carbonisiren, zum Weg-
schaffen vegetabilischer Anhéingsel, wie Kletten, Hiilsen, Stroh ete., welche
nicht erst durch die Webercianspriiche in die Waare gekommen sind, sondern
schon dem Gespinnst anhafteten; — andererseits fiir das Entstiuben wohl
auch ein mechanischer Klopfprozess, der indessen nur selten Verwendung
findet. Sodann ist der Walkprozess fiir cinige Klassen von Geweben als
Tortsetzung des Waschprozesses zu betrachten und endet wenigstens
nach Erreichung der Hauptaufgabe des Walkens, des Filzens, wieder
mit einem Waschen resp. Auswaschen, Ausspiilen, um die Walkhiilfsmittel
aus dem Gewebe herauszuschaffen.

Der Waschprozess findet Anwendung fiir fast alle Stoffe aus allen
Rohmaterien. Er hesteht im Allgemeinen in der Behandlung der Gewebe
mit Wasser, oder Wasser, dem solche Iliissigkeiten, Salze oder Substanzen



Das Reinigen der Stoffe. 23

gelost oder suspendirt zugemischt sind, welche die Erweichung, Ablosung,
Auflosung der dem Gewebe anbaftenden Stoffe beschleunigen, unterstiitzen
oder tiberhaupt vermitteln. In erster Linie kommt es also auf das Wasser
selbst an und seine Beschaffenheit ist fir die Verwendbarkeit zur Wische
keineswegs gleichgiiltig, sondern wichtig. Der Unterschied zwischen hartem
und weichem Wasser ist hinreichend bekannt und zwar hauptsiichlich durch
die verschiedenartige Fihigkeit, Substanzen zu l6sen. Diese Fahigkeit ist fiir
die verschiedenen Wasser sehr verschieden und richtet sich meistens nach
den Salzen, die schon im gewohnlichen Zustande dem Wasser beigemischt
sind, und vorziiglich nach der Beschaffenheit dieser Salze.

Wasser, welches viel Kalksalze enthélt, ist nicht im Stande, den
Waschprozess so gut zu {ordern als davon freies Wasser, weil einmal ein
Theil der Auflosungscapacitit des Wassers durch die Kalksalze bereits
engagirt ist, sodann weil diese Kalksalze fiir die Anwendung von Hiilfs-
mitteln zur Wésche, wie Seife, storend wirken, ebenso fiir die Wegschaf-
fung von Fett aus dem Gewebe, insofern sie Kalkfette, Kalkseifen bilden,
die sich im Wasser unloslich niederschlagen und die Stoffe auf’s Neue
verunreinigen. Man pflegt daher solche Wasser, die sehr kalkhaltig sind,
abstehen zu lassen, oder durch Zuhiilfenahme von andern chemisechen Salzen
(Chlorbaryum ete.) zu reinigen, d. h. man sucht die storenden Kalksalze ab-
zuscheiden. Hierzu giebt es eine Reihe von Verfahrungsarten, unter denen
die von E. de Haen, von Gebr. Moller-Brackewede u. A. ziemlich weitge-
bende Einfiihrung erfahren haben.

Das in der Natur vorkommende Wasser ist entweder Regenwasser,
Quell- und Brunnenwasser oder Flusswasser.

Das Regenwasser wird gern fiir Wischerei der Gewebe verwendet,
weil es, frei von Salzen, nur Ammoniak bis zu 4 gr und Salpetersidure bis
zu 36 gr in 1000 Kilo enthilt, indessen auch oft Kohlensdure (1,77
Vol. pCt.).

Das Brunnen- und Quellwasser (abgesehen von den sog. Mineralquellen)
enthilt je nach Ort und Vorkommen verschiedene Bestandtheile. Der feste
Riickstand beim Verdampfen bewegt sich in sehr weiten Grenzen, 22 bis
13000 gr pro Kubikmeter und besteht aus kohlensauren, schwefelsauren,
kieselsauren Salzen und Chlormetallen. Seltener treten Phosphorsalze und
Salpetersiuresalze auf. Kalk und Magnesia fehlen fast niemals; Alkalien
kommen vor, mehr noch Eisenoxyd und Thonerde und sehr hiufig Mangan-
oxyd. Ausserdem sind noch organische Substanzen stets gegenwirtig,
wenn auch nur in geringen Quanten. Wie schon bemerkt, spielen hierbei
Kalk und Magnesia die Hauptrolle.

Das Bach- und Flusswasser wird um so kalkfreier, je linger es fort-
fliesst, weil es durch Entweichen eines Theils der Kohlensiure einen Theil
des gelosten kohlensauren Kalkes, iiberhaupt der nur durch iiberschiissige
Kohlensdure in Losung erhaltenen Salze verliert. Das Flusswasser ist
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deshalb meistens drmer an Mineralbestandtheilen, besonders an Kalk, als
das Quellwasser, indessen kann der Gehalt an organischer Substanz ein
grisserer sein.

Fiir diese Wasser dreht es sich im gewerblichen Leben um Bestim-
mung des Hirtegrades resp. ihres Gehalts an Kalksalzen und Magnesia-
salzen. Beim Kochen werden kohlensaurer Kalk und Magnesia durch das
Entweichen der iiberschiissigen Kohlensiure, welche ihre Losung vermittelte,
ausgeschieden. Schwefelsaurer Kalk ete. bleiben jedoch geldst, auch etwas
kohlensaurer Kalk (3,6 Th. pro 100,000 Th. Wasser). Dieser bleibende
Gehalt an kohlensaurem Kalk und Magnesia macht die bleibende Hirte,
permanente Hirte aus. Die Grade der Gesammthirte sind zuerst durch
Clark festgestellt, und zwar entspricht nach ihm 1 Grad Hirte einem
Theile kohlensauren Kalkes ete. in 700,000 Th. Wasser (1 Grain per
Gallone), oder einem Theile (an irgend welche Séure gebundenen) Kalkes
auf 125,000 Th. Wasser. Diese Bestimmung ist in Deutschland dahin
umgeindert, dass man setzt 1 Grad Héirte = 1 Th. Calciumoxyd in 100,000 Th.
Wasser. In Frankreich ist 1 Grad Hirte = 1 Th. kohlensaurem Kalk in
100,000 Th. Wasser. Die Hirte wird mit Hiilfe von Seifenlosung er-
mittelt, die man zu einem kalkhaltigen Wasser zusetzt, unter Bildung
unloslicher Kalkseife, bis kein Kalk mehr in der Mischung vorhanden ist,
was durch Schaumbildung beim Schiitteln erkannt wird.

Die Seifenlosung wird erhalten durch Losung von Kalium- oder Natrium-
Oelseife in Spiritus von 56° Tralles. Es entsprach nun anndhernd

3,4 chem Seiflosung dem Hirtegrad 0,5

574 ” ” » ” 1,0

974 ” ” ” ” 2
1372 ” ” ” ” 3
17,0, . » poo 4
20;8 ” ” ” » 5
244 , . ” 6
28>O ” ” ) ” 1
3 1,6 ” ” ” ” 8
3570 ” ” ” » 9
3874 ” ” » ” 10
41;8 ” ” ” » 11
4570 ” ” ” ” 12

Diese Clark’sche Normallosung ist vielfach abgeindert worden durch
Kubel, Wood, Liebig, Wilson u. A.

Jarmain giebt fiir die Ermittelung der Wasserhiirte durch doppel-
kohlensaure Salze folgende Methode an: Man giesst 100 chem des zu
untersuchenden Wassers in eine geeignete Iflasche, dic mit Stopsel und
einer langen, geraden Rohre verselien ist. Dieses Wasser wird eine Stunde
lang gekocht, wobei man Sorge tragen muss, dass wenig oder gar kein
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Dampf oben aus der Rohre entweicht, dann in eine in 100 chem getheilte
Biirette filtrirt und, wenn nothig, noch destillirtes Wasser hinzugefiigt, damit
es den hundertsten Theilstrich erreicht. Die Hirte dieses Wassers wird
dann mit Seife bestimmt. Die gefundene Hirte riihrt von andern Sub-
stanzen als den Bicarbonaten her und wird permanente Hirte des Wassers
genannt; der Verlust an Hirte rithrt von der Zersetzung der Bicarbonate
her und wird mit dem Namen der temporéiren Hirte bezeichnet.

Folgendes Beispiel moge zeigen, wie man aus den Resultaten der
Untersuchung die Harte berechnet.

Eine Probe Wasser erfordert 29,6 chem Probeseife, um einen anhal-
tenden Schaum zu erzeugen; nach einstiindigem Kochen bedarf es zu dem-
selben Zwecke nur 7 cbem.

Also: Totale Hirte = 28,6 = 14° = 1,1 = Y, = 14"/,
Permanente Hiirte = 5,4 = 2° = 1,6 = 1%, = 2%/,,.
Temporire Hirte

Differenz oder Verlust

Boutron und Boudet haben in Frankreich ein Instrument con-
struirt und eingefiibrt, um die Hirte des Wassers mit Seifenlosung zu
priifen. Sie nennen dasselbe ,Hydrotimeter“. Eine andere Methode
hat Fleck angegeben unter Anwendung von Gypswasser und Seifenlosung.

Ein unter 10° hartes Wasser gilt in Deutschland als weich. In
England nennt man Wasser von 3—5° Hiirte weich, von 6—10° Hirte
ziemlich hart, von 10° Hirte hart und iiber 10° Hirte sehr hart.
10° Hirte entspricht also einem Gehalt von 0,1 gr pro Liter an kohlensaurem
Kalk und Magnesia.

Die nachtheilige Wirkung der Kalk- und Magnesiasalze beim Waschen
dussert sich besonders bei Benutzung von Seife, insofern das harte Wasser
einen viel grosseren Verbrauch von Seife bedingt als das weiche Wasser.

Donaldson erklirt, dass der Seifenverbrauch im geraden Ver-
héltniss wachse mit der Hirte des Wassers, d. h. also, dass man
bei Wasser von 4° Hirte 300 gr Seife, bei Wasser von 12° Hirte 900 gr
Seife verbrauche.

Nach Anderen stellt sich dieser Mehrverbrauch noch grisser heraus.
Boutron und Boudet machen ganz richtig darauf aufmerksam, dass jeder
Hirtegrad (franzos. am Hydrotimeter) 0,1 gr Seife pro Liter entspricht.
Der Hirtegrad dividirt durch 10 ergiebt dann die Menge der Seife in Grammen,
welche durch die Kalkseife nutzlos zersetzt verloren geht. Bei allen
Waschprozessen ist der Verbrauch an Wasser gross, — daher bei hartem
Wasser der Verlust an Seife ausserordentlich bedeutend und steigt oft bis
auf %, des benutzten Seifenquantums. Es wird hieraus ersichtlich eine wie
bedeutende Rolle die Hirte und Weichheit des Wassers spielt, und dass
jeder Fabrikant die Untersuchung des Wassers, welches er benutzen will,
nicht verabsiumen und bei Benutzung von Zeit zu Zeit wiederholen lassen

= 12° ungefihr.
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sollte. Ergiebt die Untersuchung eine bedeutende Hiarte iiber 8°, so sollte
der Besitzer der Fabrik nicht unterlassen, durch geeignete Anlagen und
Methoden das Wasser zu reinigen, resp. weicher zu machen.

Ein Beispiel moge die Wichtigkeit des Weichmachens illustriren. Ent-
halten 100,000 Liter Wasser 30 Kilo Kalk — eine ziemlich niedrige An-
nahme —, so macht dieser Kalkgehalt 145 Kilo Seife unbrauchbar. Zum
Wegschaffen der 30 Kilo Kalk wiirden 63 Kilo 90 pCt Soda gehoren. Da
der Preis der Seife das 16-fache der Soda etwa betriigt, so wiirde das Weich-
machen des Wassers durch Soda vor Waschen mit Seife den 36-fachen
Betrag der Kosten der Soda an Seife, die ohnedem verloren geht, er-
sparen! —

Unter den zum Waschen benutzten Hiilfsstoffen nimmt die Seife*) den
ersten Rang ein. Die Seifen unterscheidet man im Aligemeinen in harte
und weiche, je nachdem Natrium oder Kalium zur Darstellung benutzt
ist. Die wichtigeren Seifensorten sind:

1. Harte Seife wird aus Talg, Palmdl, Cocostl, Olivensl, Leindl,
Sesamdl, Baumwollsamensl, Fette, Kiichenabfille etc. und Natrium dar-
gestelll. Die Talgkernseife ist die verbreitetste. Bei der friiheren
Darstellung wurde anfangs mit Kalium verseift und dann mit Kochsalz
die Kaliumseife zersetzt, — wobei ein Theil der Kaliumseife unzer-
setzt in die Kernseife iiberging und dieser eine weichere, geschmeidigere
und sanftere Beschaffenheit zutheilte. Bei der jetzigen directen Darstellung
der Seife mit Natrinmlauge fillt diese sehr gute Eigenschaft durch Abwesen-
heit des Kalium fort. — Die Marseiller-Seife oder Baumolsodaseife ent-
hilt als Fettstoff meistens Baumél, Olivendl oder dieses mit anderen Oeclen
versetzt. — Die gefiillte Seife enthdlt einen kiinstlich heigebrachten
hoheren Wassergehalt. — Die Cocusnussilsodaseife hergestellt durch
Verseifen von Cocostl, welches sehr leicht verseifbar ist. — Palmélseife
und Palmolharzseife hergestellt unter Anwendung von gebleichtem oder
ungebleichtem Palmél, ohne oder mit Harzzusatz. — Die Oelseife und
Elainseife mit Hiilfe von Olein oder Oelsiure hergestellt durch Mit-
wirkung von salpetriger Siure, welche die Oelsdure zu einer talgihnlichen
Masse erstarren lisst. Eschweger Seife aus Palmol und Cocosél, auch
Talg, Natriumecarbonat enthaltendes Product. — Diese Seifen haben fiir
gewisse Zwecke der Wischerei grosse Verbreitung gefunden. -— Die
Wasserglasseife wird durch Zusatz von kieselsiurereicher Wasser-
glaslosung zu Seifenlosung hergestellt und ersetzt die Harzseifen. —
Die Thonerdeseife, von den Amerikanern vorzugsweise benutzt, wird
hergestellt aus einer thonerdehaltigen Natriumlauge (aus Zersetzung von
Kryolith mit Kalkmileh) und Fett, Oel etc. — oder auf anderem Wege

1) Knapp, Lebrbuch der chem. Technologie. — Deite, Industric der Fette. 1878.
Braunschweig, Vieweg. — Post, Chemische Technologie II. 1879 u. A, v. a. O.
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unter Erhalt einer Thonerdelauge. Die Gallseife besteht aus Galle
(die man durch Essigiither desinficirt hat) gekocht und verseift mit kausti-
schem Alkali oder zusammengeschmolzen mit einer Harz- oder Talgseife.

2. Weiche Seifen. Die Kaliumseife bietet durch ihre grossere
Leichtloslichkeit im Wasser fiir Grosshetrieb Vortheil, ist indessen, ver-
glichen mit der Natriumseife, beztiglich ihres Gebrauchswerthes nicht so
billig als diese. Man wendet fiir ihre Fabrikation Leintl, Mohnol, Raps-
und Riib6l an, und da die Seifenmassen mit den erstgenannten im Sommer
sehr flissiz werden, so fiigt man zweckmissig denselben etwas Thran zu
oder mischt gleich zu den trocknenden Oelen, wie Lein- und Mohnol, Riib-
und Rapsol zu. Bei Talgzusatz erhiilt man eine dickere, krystallinische
Bildung, ein kiinstliches Korn. Die schwarze, griine Seife ist ledig-
lich eine Schmierseife unter Firbung mit Eisenvitriollosung und Blauholz-
und Galldpfelabkochung.

3. Schwefelseifen erhdlt man durch Verseifung der Fette mit
Schwefelverbindungen der Alkalien und alkalischen Erden (Schwefelnatrium,
Baryumsulfhydrat).

Fiir den Gebrauchswerth der Seifen sprechen mit: der Fettgehalt, der
Wassergehalt, der Alkaligehalt. Schon Berzelius erkannte, dass die
Wirkung der Seife beim Waschen darauf beruht, dass die Seife
durch vielesoder durch warmes Wasser leicht zersetzt wird.
Das dabei freiwerdende Alkali 16st dann Fettstoffe, Leim-
stoffe etc. auf oder zersetzt sie, wihrend die freiwerdenden
sauren Salze der Fettsiuren die Wirkung des Alkalis ab-
stumpfen, mildern und zugleich viele Stoffe, namentlich die
Fette suspendirt erhalten, so dass dieselben fortgespiilt
werden konnen. Diese letzteren Wirkungen kann man durch Anwen-
dung reiner Alkalien nicht erreichen und deshalb konnen diese die
Wirkung der Seife nicht ersetzen. Ebensowenig haben andere Ersatz-
mittel wie Wasserglas, Bolus, Pfeifenthon, alkalische Pflanzenschleime etc.
die Seife verdringen konnen. Hieraus geht hervor, dass die Seifen auch
nicht Ueberschuss an Alkali oder freies Alkali enthalten diirfen, auch nicht
Ueberschuss an Fett.

Die Seifen enthalten in Folge ihrer verschiedenen Zusammensetzung
verschiedenen Gehalt an Alkali. Steht dieser in der einzelnen Seife in
richtigem Verhaltniss mit dem Fettgehalt, so entscheidet im Uebrigen wohl
der Gehalt an Alkali, als wirksamster, iiber die Leistungsfihigkeit und
Oekonomie der Seifen. Deshalb muss dem Fabrikanten, der viel Seife
benutzt, daran liegen, den Unterschied der Gehalte an Alkali in Betracht
zu ziehen. Dieser ist aber aus den Atomgewichten leicht zu ersehen.
Die Aequivalentgewichte der Hauptseifen im wasserfreien Zustande sind:

Elainseife . . . 3800,35
Palmolseife . . . 3588,85
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Talgseife . . . 3300,95
Cocusseife . . . 306545

Berechnet man nun, wie viel Seife z. B. nithig sei, um 1000 Pfd.
Talgseife zu ersetzen, so hat man:

1151 Pfd. Elainseife d. h. 15,1 pCt. mehr als Talgseife

1087 , Palmolseife 8,7 ” ” ”

928 , Cocosseife , 7,2 , weniger , ”
nothig.

Fiir diese Bestimmung ist es natiirlich ndthig, die Vergleichung noch
auf die Preise der Sorten und auf den Wassergehalt der Sorten, wie sie
im Handel vorliegen, auszudehnen. Es existiren eine Reihe Vorschriften
und Angaben zur Seifenuntersuchung von Graeger, Pons, Wagner, Buchner,
Cailletet, Stein, Gottlieb, Lunge®) u. A.

Wir fiihren hier einige Seifenanalysen®) an:

Fette Trocknes Trocknes

Sduren. XKali. Natron. Wasser.
Weisse Seife (Glasgow) . . . . 60 - 6,4 33,6
Talgseife (Hannover) . . . . . 81,26 1,77 855 8,43
Braune Harzseife (Glasgow) . . . 70 —_ 6,5 23,5
Cocosnussolseife (London) . . . 22 — 4,5 73,5
Weisse Seife (Frankreich) . . . 50,2 —_ 4,6 45,2
Marseiller Seife (marmorirt) . . . 64 — 6 30
., , i .. . 60 — 8 34
., , (weiss) . . . . 684 — 1024 2136
Weiche Seife (Frankreich) . . . 44 9,5 — 46,5
” » (London) . . . . 45 8,5 — 46,5
., (Belgien) . . . . 36 7 — BT
” » (Schottland) . . . 47 8 — 45
” » (Walkseife, Verviers) . 62 11,5 — 26,5
Weisse Talgseife (Deutseh) . . . 61 — 7,5 23,8
Marmor » » R 2% — 8,8 14,8
Palmolseife ) ... 61,2 — 80 248
Weisse Talgseife (gefiillt) . . . 428 — 58 39,1
Palmseife ” ... 498 — .0 35,4

Von den iibrigen Waschmitteln nennen wir die Thonerden, Wasser-
glas, Soda, Pottasche ete., ither welche wir unter Walkerei das Nihere
bringen, weil dieselben fiir die allgemeine Wiischerei keine specielle Be-

?) Bolley, Handbuch der chemisch-technischen Untersuchungen. V. Aufl. 1880.
Felix, Leipzig. — Muspratt, Chemie: Artikel Seife. — Perutz, Oele und Fette.
Springer, Berlin.

%) Wir behalten die nrspriingliche Form dieser Analysen ungeiindert bei.
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deutung haben. Vorgeschlagen und zum Theil patentirt sind folgende
Waschmittel: Kartoffeln, Rostkastanien, Harz und Pottasche, japauisches
Starkemehl, Pfeifenthon, der Same von Parietaria off., Soda und Leim,
Seifenwurzel ete. ete.

Die Reinigung der Gewebe, sowohl der neuen, wenn sie aus der
Arbeit kommen, als der alten, wenn sie eine Zeit lang gebraucht worden
sind, spielt im Leben aller Nationen seit Alters eine bedeutende Rolle.
Nur uncivilisirte Volker kennen diese Vornahme nicht, welche ihre Herr-
schaft anfingt mit dem fortschreitenden Bildungsbeginn. Die Anwendung
des Wassers zur Reinigung tritt naturgemiss stets zuerst auf, und erst die
fortgeschrittenere Civilisation fiigt seiner Wirkung eine auflosende Unter-
stiitzung durch Schlag, Stoss und Reibung und durch chemisch wirkende
Korper zn. Nausicaa eilte an den Fluss zu den Waschgruben, um die Ge-
winder durch Treten im Wasser zu reinigen. Soleher Gebrauch iibertrug
sich auf alle Volker, die einen Grad der Entwicklung erreichten. Was
dort das Treten und Stampfen der Gewebe im Wasser bewirken sollte,
erreichten die Egypter durch Schlagen der durchgenéssten und auf eine ge-
neigte Fliche gelegten Gewehe mit einem flachen Brett oder Stein. Die
heutigen Indier ergreifen die im Wasser durchfeuchteten Gewebstiicke, zu-
sammengelegt in handliche Pakete, an einem Ende und schlagen sie gegen
flache Platten. (Fig. 1.) Die Romer stampften die Gewebe mit den Fiissen

in den Wassergruben. Dem Wasser wurden Ingredienzien zugesetzt, wie
wir aus Plinius, Aristophanes, Galenus u. a. ersehen. Diese Ingiedienzien
waren verschiedener Art: Holzasche, Galle, Walkererde, Seifenwurzel, Urin,
Nitrum oder Litrum etc. Alle diese Ingredienzien und die Seifen, deren Ge-
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brauch zum Theil, wie Plinius*) und Galen melden, aus Deutschland und
Gallien nach Rom kam, waren indessen von der heutigen Seife verschieden.
Sie waren Salben mit Alkalien ‘versetzt und wurden zum Waschen
benutzt. Beckmann hat sehr hiibsch nachgewiesen, dass das lateinische
Wort Sapo und das griechische conwy dem altgermanischen Wort Sepe
entstamme. Zur Salbe Sapo wurde Asche und Thiertalg benutzt, be-
sonders Ziegentalg. Plinius sagt, dass die deutsche Seife die reinste
sei, und dass ihr beziiglich der Reinheit die gallische folge. Galen fiigt
hinzu, dass zur Verstirkung dieser Seife Kalk beigemischt werde. Diese
Zusammensetzung und Herstellung entspricht noch genau der bis in die
neueste Zeit in Deutschland erhalten gebliebenen Hausseife und ihrer Er-
zeugung. —-

Ueber die mit der Zeit eingetretene Ersetzung der Handwischerei
fiir Gewebe durch Waschmaschinen oder Waschapparate ist wenig Be-
stimmtes zu ermitteln. Es ldsst sich annehmen, dass mit Einfihrung der
Walkerei wollene Gewebe maschinell gewaschen wurden, sei es in der
Walke selbst, sei es auf besonderen Maschinen. Bei der Leinenindustrie
hat sich freilich die alte Methode des Waschens im fliessenden Wasser
mit Waschschligeln und Waschtafeln bis in unsere Zeit hinein erhalten.
Eine ganz bestimmte Angabe von einer Waschmaschine, erfunden von John
Tyzacke, finden wir im englischen Patentregister vom Jahre 1691. Dieselbe
scheint aber ganz einzeln dazustehen, da erst etwa ein Jahrhundert spiter
andere Patente auf Waschmaschinen entnommen sind. Indessen wird doch
im Jahre 1767 eine Waschmaschine von Schaeffer in Regensburg erwihnt.
Es ist schwerlich jemals festzustellen, wann und wo eine Waschmaschine
zuerst construirt sei. Dagegen sind die Bestrebungen fiir Construction
von Waschmaschinen seit Beginn des Jahrbunderts #usserst zahlreich.
Die neueren Waschmaschinen theilen sich nach zwei unterschiedenen Rich-
tungen ein:

1. Waschmaschinen fiir die getragene Wische,
2. Waschmaschinen fiir neue Gewebe.

Die erste Klasse interessirt uns hier nicht, fiir die zweite Klasse er-
offnen wir hier die ndhere Betrachtung.

Die Prinzipien, welche den Waschmaschinen fiir Gewebe zn Grunde
liegen, concentriren sich im Wesentlichsten auf folgende Punkte:

Die Maschinen miissen die zu waschenden Flichen moglichst dem
Eindringen der Waschfliissigkeit offnen, sie miissen durch Stoss, Schlag,
Reibung, Druck die Waschlaugen in die und durch die Poren des Gewebes
hindurchtreiben und die Fliissigkeiten sammt den von ihnen aufgenommenen

4) Plin. XVIIIL. 12. sevum caprinum. Prodest et sapo; Galliarum hoc inventum
rutilandis capillis. Fit ex sebo et cinere. Optimus Fagino et caprino; duobus modis,
spissus ac liquidus. Uterque apud Germanos majore in usu viris quam feminis.
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Substanzen herauspressen, und so die Herauslosung der letzteren unter-
stitzen und vollenden, stark festhaftende Substanzen durch Reibung
zu entfernen suchen, im Uebrigen aber die abwechselnde Trinkung des
Stoffes mit der agirenden Waschfliissigkeit und darauf die Actionswirkung
durch Druck ete. als Hauptaufgabe durchfithren. Diese Ziele sind seit
Langem angestrebt worden. Die daraus entsprungenen Constructionen aber
zeigen eine ungemeine Variation. —

Es sei, bevor wir diesen Einzelheiten n#hertreten, darauf verwiesen,
dass fiir gewisse Gewebe und Zwecke dem Waschprozess ein vorberei-
tendes Verfahren vorangehen kann, bestehend:

1. in einem Einweichen der zu reinigenden Stoffe in Wasser auf
kiirzere oder lingere Zeit, um die zu entfernenden Substanzen zu
erweichen;

2. in einem Einweichen unter Anwendung von Kochen in Wasser oder
auch in Laugen zum Erweichen und theilweisen Fortschaffen der Sub-
stanzen, so dass der folgende Waschprozess nur noch als Abspiilen,
Herausschaffen der Waschmitfel, zu betrachten ist;

3. in einem Einweichen und Fermentirenlassen zu gleichem Zwecke;

4. in einem Entfetten mittels fliichtiger Agentien, wie Benzin, Schwefel-
kohlenstoff ete., so dass auch in diesem Falle der Waschprozess
nur als Spiilprozess zur Entfernung der noch anhiingenden Extractions-
agentien wirkt;

5. in einem Behandeln mit Carbonisationsfliissigkeiten und Gasen zur
Zerstorung der vegetabilischen Beimengungen, — worauf dann
meistens der Waschprozess als Spiilprozess wirkt;

6. in einer Combination des Imprignirens mit solchen Entfettungs-
materialien, welche zugleich dem Filzprozess giinstig sind, des
Waschens und Walkens mit Seife oder andern Hiilfsmitteln
und in schliesslichem Auspiilen zur Entfernung dieser Hiilfs-
mittel und der von ihnen gelosten Materien;

7. in einem Bebandeln mit Wasserbidern, auch versetzt mit sauren
oder basischen Losungen zur Entfernung der iiberschiissig anhin-
genden Beizen und Farbstoffe in der Firberei resp. zur Klidrung
und Schonung der Farben, — oder andrerseits bei gebleichten
Stoffen zur Wegnahme der noch anhiingenden Bleichmittel und
Abtonung ev. der weissen Farbe der Stoffe.

Diese Uebersicht ergiebt schon die grosse Bedeutung und Ausdehnung
des Waschprozesses, der in der That fiir das Gelingen der Appretur, fiir die
Conservirung und Hervorhebung der Eigenschaften der Stoffe von ausser-
ordentlicher Wichtigkeit ist. Es ergiebt sich ferner, dass ein und der-
selbe Stoff auch mehrfach wiederholt einem Waschprozess unterliegen
muss und zwar in der Regel
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1. vor dem Firben (Bedrucken), — wihrend — und nach dem
Firben (Bedrucken);

2. vor dem Bleichen, — nach dem Bleichen;

3. vor dem Walken, — nach dem Walken;

4. vor dem Rauhen, — wihrend — und nach dem Rauhen.

Einfach erscheint der Waschprozess vorzugsweise bei solchen Stoffen,
welche mit gefiirbten Gespinnsten gewebt werden und nicht fetthaltig
sind. Bei seidenen Stoffen tritt der Waschprozess seltener ein. Im
Allgemeinen kann man sagen, dass der Waschprozess iiberall da eine
wichtige Rolle spielt, wo es sich um die Appretur eines an sich noch
unvollkommeneren Zustandes des Gewebes handelt — im Vergleich
zu dem Zustande, in welchem es verkauft werden soll (Tuch, Druckeattun,
Futterstoffe). Es tritt auch hier die eigenthiimliche Erscheinung auf, dass
die geringwerthigen, besonders die mittelwerthigen Stoffe eine viel
grossere Kette auch der Waschoperationen durchzumachen haben als die
hochwerthigen Zeuge.

1. Das Einweichen geschieht stets hei Geweben, welche zum Zwecke
besserer Haltharkeit der Ketten von den Webern mit stark adhéri-
renden, klebenden, harzenden, incrustirenden Materialien geschlichtet,
geleimt sind. Besonders sind Beimischungen zur Schlichte wie Tischler-
leim, Talg, Harz, schwierlg zu entfernen. Es ist einigermasscn nothig und
wichtig fiir den Appreteur, die Natur der Schlichten und anhéngenden Sub-
stanzen zu kennen, um danach den Prozess der Wische auszufiihren; denn
ein wirklich guter Appret gelingt nur bei ganz reinem Gewebe. Wir
lagsen daher hier eine Uebersicht der Schlichten folgen®):

1. Seide: Traganthlosung, Zuckerlosung, Gummi arabicum, Absud von
Quittenkernen.

2. Flachsgarn: Mebhlkleister aus Weizenmehl; Reisstiirke, Maisstiirke,
Weizenstirke, Kartoffelstirke, oft versetzt mit conservirenden und hy-

groskopischen Stoffen, bes. Chlormagnesium, — aber auch versetszt
mit Butter, Talg, Talgseife, thierischem Leim, — Schmierseifen;

— Decoct aus Tang- und Algenpflanzen; Mehl und Decoct aus
islindischem Moos; Carraghenschlichte.

3. Bauwmwolle: Weizenmehl mit Talg, Soda, weicher Seife; Kartoffel-
stirke mit Glaubersalz, russ. Leim, Kupfervitriol; kaustisches Na-
trium und Palmél verseift und versetzt mit Wasser und Glyeerin;
Stiarke und Chlorealeiuni; Leinsamenabkochung mit Weizenmehl.

4. Wolle: thier. Leim; solcher mit Harzzusatz, Seifenlosung ete.; Fett,
Glyceun Oele, DButter ete. Vielfach enthiilt die wollene Kette

%) Muspratt, Chemie: Artikel Textilindustrie von Dr. H. Grothe. —

Lembke, Vorbereitungsmaschinen etc. Leipzig, Felix. — Voigt, Weherei ete.
Weimar, B. J. Voigt. — Bedel & Bourcart, Parage et tissage mec. DBasel,

Detloff. — Thomson, the Sizing of Cotton Goods. Manchester, J. Heywood.
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Leim ete. iiber dem Gespinnstfett und der Einschlag wird fettig
eingetragen.

5. Wollstoffe mit Baumwollketie: die Kette enthiilt Stoffe wie
ad 3, der Schuss: Fett, Harz, Oel, Butter etc.

Die Betrachtung dieser eventuell auftretenden Beimengungen lehrt,
dass die Manipulationen des Waschprozesses sich danach richten miissen.
Beimischungen wie Leim, Gummi, Harz, Stirke, Mehlkleister ete. erfor-
dern besonders ein vorhergehendes Einweichen, sei es in Bottichen oder
stehendem Wasser (Teichen) auf Stunden, ja Tage, in letzterem Falle um
eine Fermentation einzuleiten und die Schlichtmittel in Zersetzung iiber-
gehen zu lassen; — sei es in fliessenden Gewiissern mit demselben Zweck
in milderer Weise; — sei es unter Zubiilfenahme von Hiilfsstoffen, welche
geeignet sind, die zur Schlichte verwendeten Stoffe resp. Mischungen zu
zersetzen. Meistens indessen soll der Einweichprozess nur die Schlichten
weich machen, so dass sie sich von der Faser loslosen lassen durch
Druck, Stoss, Schlag, Bewegung ete. und vom Wasser resp. der Wasch-
fliissigkeit aufgenommen und weggespiilt werden konnen. Diese letztere
Absicht waltet vor bei der Mehrzahl der Leinenstoffe, Baumwollstoffe und
gemischten Stoffe. Die Wollstoffe, welche in Fett gewebt werden, erfor-
dern dagegen die besondere Riicksichtnahme der Fettentfernung unter
Anwendung von alkalischen Waschfliissigkeiten. Bei den Wollstoffen,
welche gewalkt werden, wird der Waschprozess mit dem Walkprozess
eng verbunden und als ein integrirender Theil desselben betrachtet.

In allen Fillen unterstiitzt die Wirme den Waschprozess sehr we-
sentlich.

Wenn wir nun gesehen, dass die losenden und zertheilenden Kriifte
des Wassers, die chemische Action der Alkalien und Sduren eine hedeu-
tende Wirkung auf die Reinigung der Stoffe von genannten Verunreini-
gungen haben, so ist doch die mechanische Mithiilfe fast niemals zu
entbehren. Sie soll durch Druck, Sechlag, Stoss etc. die im Wasser oder
der Waschfliissigkeit bereits erweichten Substanzen quetschen, von den
Fasern und Faden abdriicken und durch diese Verbreiterung der Massen-
fliche den Fliissigkeiten neue Angriffspunkte bieten; sie soll ferner die
Fliissigkeit aus den Poren des Gewebes herausdriicken, damit diese die dann
in ihr suspendirten oder gelosten Substanzen mit herausfiihre und neue frische
Fliissigkeit in die Maschen eindringe ; sie soll die Waschfliissigkeit gleichméissig
im Gewebe vertheilen. Es liegt auf der Hand, dass diese mechanischen
Aufgaben auf verschiedene Weise vollfiihrt werden konnen. Die Construe-
tion der dazu nothigen Apparate aber muss ebensowohl Riicksicht nehmen
auf den Character des Gewebes als auf die Art der Verunreinigungen.
Man wird offenbar ein feines Tiillgewebe nicht in die Walkmaschine
bringen und ebensowenig ein dickes Wollgewebe, etwa Commistuch, in eine

leichte Walzenmaschine. Im Allgemeinen lisst sich der Grundsatz auf-
Grothe, IL 3
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stellen, dass die Waschapparate und Waschmaschinen um so leichter con-
struirt werden konnen, je leichter, feiner und zarter das Gewebe ist. Der
Zufluss von Wasser und Waschfliissigkeit soll in allen Féllen ein mog-
lichst reichlicher sein, damit die durch die mechanische Wirkung der Ap-
parate bewirkte Zertheilung der Verunreinigungen durch sofortige Weg-
schaffung der Triimmer mittels der Waschfliissigkeit reichlich und vollstindig
unterstiitzt wird. —

Der Bedingung, die einzelnen Punkte der Gewebe in intensive Be-
rilhrung mit den Flissigkeitsmassen zu bringen, entspricht eine moglichste
Entfaltung und Aushreitung des Stoffés, um so mehr, je fester die Verun-
reinigungen im Gewebe sitzen. Die Ausbreitung wiirde indessen den Ap-
paraten und Maschinen meistens grossere Dimensionen geben als wiin-
schenswerth. Deshalb tritt sogar die Ausbreitung des Stoffes in der
Waschmaschine seltener auf (Breitwaschmaschine), und die Wasch-
maschinen, in denen die Stoffe in Strahnenform zusammengelegt, geschoben
oder gedreht sind, die sog. Strihnenwaschmaschinen oder Strang-
maschinen dominiren. — Endlich hebt sich noch eine Gruppe von Wasch-
maschinen ab, bei welchen der Stoff nicht in Lingen durch die Maschinen
lauft, sondern in Ballenform, Packetform in die Maschine eingelegt durch
Schiag- oder Druckmechanismen bearbeitet wird, sich also selbst nicht
forthewegt.

Waschmaschinen.

A. Breitwaschmaschinen.

Es ist zundchst zu beachten, dass die Apparate, welche den Stoff
im ausgebreiteten Zustande waschen sollen, nothwendig Organe haben
miissen, welche diese Aushreitung erlauben oder bewirken. Die Walzen,
Streichbdume, Agitatoren, Haspeln ete., welche in den Breitwaschmaschinen
angewendet werden, haben daher der Breite des Stoffes entsprechende
Linge zu erhalten.

Man kann folgende Systeme der Breitwaschmaschinen unterscheiden:

a) Waschhaspel,

b) Rollenwaschmaschine mit Gegenstromung,

¢) Presswalzenwaschmaschine,

d) Rahmenwaschmaschine,

e) Waschmaschine mit oscyllirenden Reib-, Druck- und Stampfap-

paraten.

a) Die erste Gattung dieser Maschinen besteht im Wesentlichen aus
einem Boftich, iiber welchem in geeigneter Weise ein Drehhaspel ange-
bracht ist. Der endlos verbundene Stoff wird iiber dem Haspel ausge-
breitet und passirt im unteren Theile des Bottichs mehrere Leitwalzen.
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Um in der Linge eine gewisse Spannung hervorzubringen, versiecht man
die Maschine vor dem Haspel auch wohl mit einem Streichbarren. —

b) Die Kategorie der Rollenwaschmaschine mit Gegenstrémung
wird durch die folgende Abbildung und Beschreibung gut charakterisirt.
(Fig. 2.)

Der Trog a ist der Breite nach durch Scheidewinde b, welche von
oben nach unten immer niederer werden, in 6 bis 10 Abtheilungen ge-
trennt. In jeder Abtheilung, die hochste ausgenommen, befinden sich
3 Walzen, 2 am Boden und eine oben ¢, welche das Zeug bei seinem

Fig. 2.

Durchgang durch den Trog leiten. Ueber jeder Scheidewand befinden
sich zwei weitere Walzen d, welche sich beinahe beriihren und die iiber
dem oberen Ende des Trogs und iiber der ersten Scheidewand sind
Quetschwalzen (Presswalzen, Ausringwalzen), welche einen bedeutenden
Druck ausiiben und durch eine Vorrichtung bewegt werden, die mit einer
Triebwelle der Fabrik in Verbindung steht. Die zu waschenden Stiicke
Zeug gelangen am untern Ende in den Trog und gehen durch alle Ab-
theilungen nach einander, von den am obern Ende befindlichen Quetsch-
walzen durchgezogen. Ein Strahl reinen Wassers fliesst am oberen Ende in
den Trog und am untern hinaus, wihrend das Zeug in entgegengesetzter
Richtung durchgeht, wodurch es nach und nach mit immer reinerem
Wasser in Bertihrung und oben ganz rein herauskommt. Bei der in Fig. 2
abgebildeten Maschine fliesst das Wasser von einer Abtheilung in die
andere durch Oeffnungen, welche oben an den Scheidewinden angebracht
sind, nicht iiber diese selbst. Bei einer andern Form der Waschmaschine
gelangt das Wasser von einer Abtheilung in die andere durch Oeffnungen,
welche abwechslungsweise oben und unten an den Scheidewinden ange-
bracht sind. Diese Maschine wird nur fiir Waaren gebraucht, welche
eine sanfte Behandlung erfordern.

Sie ist 1828 von David Bentley®) zuerst angegeben und hat mit der

%) Speec. 5620.
3*
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Zeit mancherlei Variationen erfahren. John Cortrill schaltete 18557)
zwischen den Windungen sogenannte Agitatoren ein. Diese bestehen
aus Holzrollen von dreieckigem Querschnitt, welche eine dem Zuge
des Zeuges entgegengesetzte Bewegungsrichtung haben. Es ist er-
sichtlich, dass diese Agitatoren bei jeder Umdrehung dreimal gegen den
Stoff anschlagen und denselben so in vibrirende Bewegung versetzen.
Joseph Richardson®) hat 1851 die Cylinderrollen tiberhaupt ersetzt
durch Rollen von quadratischem Querschnitt. Diese erzeugen eine #hn-
liche Agitation.

Dugdale Kay®) componirte eine Breitwaschmaschine unter den-
selben Prinzipien der Gegenstromung des Wassers gegen die Gangrichtung
des Stoffs. Er fiigte indessen noch hinzu auf der Hohe der ersten Kufen
Schligerwalzen und am Ende des Systems eine Accumulationskufe und
Pressrollen.

Dies System der Breitwaschmaschinen mit Kufen und Walzen hat
tibrigens viel Nachahmung und Anwendung gefunden auch fiir andere
Zwecke, besonders zum Stiickfirben. Eine sehr vollkommene Breit-
waschmaschine dieses Systems und in neuester Ausfithrung stellt die
vachstehende Abbildung (Fig. 3) und Beschreibung'®) dar. Sie ist von
der Zittauer Maschinenfabrik (vorm. A. Kiesler) ausgefiihrt.

Das zu waschende (und zu firbende) Gewebe gelangt von einem hol-
zernen Tisch zundchst zu dem Spannapparate m, n mit regulirbarer
Spannung und gelangt iiber eine Leitwalze p in den ersten, mit Beize
gefiillten Kasten 1; bewegt sich in demselben iber die Leitrollen 9 und
9 1 auf und nieder, gelangt zwischen das erste Quetschwalzenpaar N, M, wird
dort ausgedriickt, passirt nun in den zweiten und in Zbnlicher Weise in
den dritten und vierten Kasten (2, 3, 4), um durch das letzte Quetschwalzen-
paar griindlich ausgequetscht zu werden und tiber eine Leitrolle i zu dem
Fachapparate B zu gelangen, von welchem es auf den Tisch nieder-
gefaltet wird.

Der zweite und dritte Kasten (2, 3) ist mit der Farbeflotte gefiillt, der
vierte (4) aber mit Wasser, so dass die Waare in bereits gespiiltem Zustande
zum Fachen gelangt. Die iiber den Kasten angebrachten Leitwalzen haben
den Zweck, das Gewebe moglichst oft mit dem Sauerstoffe der Luft in
Beriihrung zu bringen. Das Ausquetschen hat einerseits den Zweck, zu
verhindern, dass von der Flissigkeit eines Kastens etwas in den n#chst-
folgenden gelangt, anderseits wird die Fliissigkeit besser ins Innere der
Waare hineingepresst und dann wird dem Sauerstoff der Luft ein besserer
Zutritt zu den Fasern gestattet, als wenn dieselben immer mit einer

™) Spec. 2448.

) Heim, Appretur etc. Stuttgart, Miken. 8. 145. Tafel XVIII. Fig. 59.
%) Engl. Pat. 1856 No. 1895.

10) Siche Meissner, Maschine fiir Appretur ete. Springer, Berlin.
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Fliissigkeitsschichte tiberzogen wiren und das Gewebe nicht abwechselnd
ausgepresst wiirde.

Um das Abspiilen der gefirbten Waare nach dem Durchgange durch
den vierten Xasten zu vervollstindigen, ist vor dem letzten Quetschwalzen-

Fig. 3.

paare noch ein Spritzrohr, d. h. ein mit einer Reihe Lochern versehenes
Wasserzuflussrohr 10 angebracht, durch welches das Gewebe vor dem
Durchgange zwischen den Walzen noch einmal abgespritzt wird.

Der Antrieb der untern Walzen eines jeden Walzenpaares geschieht
durch die conischen Rider u und v von der Vorgelegewelle aus, welche
ihre Bewegung durch die Réder u und o von der Walze M des letzten
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Walzenpaares aus erhilt, auf deren Achse auf der Riickseite die beiden
(losen und festen) Antriebscheiben G sitzen.

Die Belastung der obern Quetschwalzen erfolgt durch die an ihre
Zapfen gehingten Zugstangen t, die Hebel r und die auf die vordern
Enden der letztern gelegten Gewichte, die in verschiedener Grosse vor-
handen sind.

Soll die gefirbte Waare nicht gefacht, sondern auf eine Rolle aufge-
wickelt werden, so lisst man sie- nach dem Durchgange durch das letzte
Quetschwalzenpaar statt nach der Leitrolle i, um die obere Walze N
herumgehen und auf die Aufwindwelle b, auflaufen, welche lose in ihr
Lager gelegt, aber an den Zapfen mit Gewichten beschwert ist, so dass
die Rolle in Folge der Reibung die Umfangsgeschwindigkeit der Walze N
annimmt, gegen welche sie gepresst wird. Nach Maassgabe, als die Auf-
wicklung der Waare stattfindet, hebt sich die Aufwindrolle in ihren Lagern
in die Hohe. Ein Ansatz 4 des letzten Kastens verhindert, dass das
Wasser vom Gewebe an der Aussenseite des Kastens herunterliuft.

Der Fachapparat besteht aus den gusseisernen Bogen B, welche an
das Hauptgestelle A der Maschine geschraubt sind und an ihren vordern
Enden die holzerne Walze h und die schwingenden Hebel g tragen.
Diese letztern werden durch eine Schubstange f von der Kurbel.e aus in -
schwingende Bewegung versetzt. Die Walze h erhilt ihre etwas voreilende
Bewegung durch die Riemenscheibe C von der Scheibe u aus, welche auf
der Achse der ersten Quetschwalze M aufgekeilt ist. Die Achse der
Ficherkurbel e wird durch die Riemenscheibe D und C in Bewegung ge-
setzt. An den untern Enden der schwingenden Hebel g sind die Leit-
walzen h angebracht, und damit die Waare zwischen denselben in den
seitlichen Stellungen sich nicht stauchen kann, erhalten dieselben eine
einwirtsgerichtete, etwas voreilende drehende Bewegung mittelst einer
Schnur von der obern Walze h aus. Dieser Schnur dient die Rolle 1 als
Fiithrung. Soll die Maschine nur zam Waschen der Gewebe benutzt werden,
so werden die simmtlichen Kasten mit Wasser gefiillt und es geht das Ge-
webe in der aus der Zeichnung ersichtlichen Weise so oft im Kreislaufe
durch die Maschine, bis es rein genug geworden ist. —

¢) Das dritte angegebene System diirfte am weitesten verbreitet sein.
Die Hauptsache an demselben sind zwei grossere Walzen, deren obere
auf der unteren aufliegt und eine pressende Wirkung ausiibt. Zwischen
beiden Walzen geht der Stoff durch, moglichst faltenlos ausgebreitet. Als
Beispiel fiir diese Kategorie fiihren wir die Breitwaschmaschine von C. G.
Hauboldt jr. in Chemnitz vor. (Fig. 4.)

Sie besteht aus zwei starken holzernen, mit Cattun iiberzogenen
Walzen o und p, welche zwischen zwei starken eisernen Seitengestellen
iiber einem in den Boden versenkten holzernen Kasten F angebracht sind,
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Die untere Walze, welche vortheilhaft mit einem Messingmantel iiberzogen
wird, wird durch eine auf ihrer Achse festgekeilte Riemenscheibe in Um-
drehung gesetzt, wihrend die obere Walze in ihren Lagern verschiebbar
ist und anf der untern Walze aufliegt.

Fig. 4.

Das zu waschende Gewebe wird zu einem endlosen Stlicke zusammen-
geniht, so in die Maschine eingebracht, wie dies aus der Zeichnung er-
sichtlich ist, niAmlich so, dass es aus dem Kasten F tiber eine Leitwalze
K zwischen das Quetschwalzenpaar o, p gelangt, dessen obere Walze dabei
vorldufig noch nicht gegen die untere drickt, sondern nur lose auf der-
selhen aufliegt. Ueber eine zweite Leitwalze e gelangt die Waare wieder
in den Kasten F und passirt auf diese Weise ohne Unterbrechung eine
Zeit lang durch die Maschine, bis das Waschen unter bestindigem Zu-
fliessen frischen Wassers beendigt ist.

Nun wird das zusammengeheftete Gewebe bei e getrennt, iiber den
Fachapparat t, y, z genommen, welcher dasselbe bei z niederlegt, wihrend
die obere Presswalze des Quetschwalzenpaares o, p fest gegen die untere
gedriickt wird und zwar mittelst der Schraube D und Gegenmutter E.

Um in der Nihe von z die Maschine leicht in und ausser Betrieb
setzen zu kinnen, ist eine Abstellung k, m, 1, i angebracht, welche durch
Drehen des Hebels k gehandhabt wird.

Bei dem Fachen geht die Waare um die obere Walze o herum iiber
die Leitrollen u und t nach z und z',
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Wir fiihren ferner eine Breitwaschmaschine von C. H. Weisbach aus
Chemnitz vor. Fig. b zeigt dieselbe in perspectivischer Ansicht. Dieselbe
ist mit 3 Kasten construirt und fiir leichte Wollstoffe, besonders fiir
Damenkleiderstoffe bestimmt. Die 3 Bottiche sind von Holz und in das
eiserne Maschinenrahmengestell eingesetzt. Jeder Bottich enthalt 3 Rollen

Fig. 5.

am Boden und 3 Rollen tiher dem Rande zur Leitung des Stoffes und
fir die Ausfiibrung des Stoffes 2 Presswalzen aus Eisen oder Holz. Die
obere Presswalze kann durch Hebel und Gewicht belastet und gegen die
untere gepresst werden. Ein Fachapparat nimmt die austretende Waare
auf und legt sie in Falten.

Die von uns unter d) aufgefiihrte Waschmaschinenconstruction wird in
verschiedener Weise ausgefiibrt, ohne indessen eine wesentlichere Ver-
breitung gefunden zu haben. Die Construction von W. Parson (1856),
Fig. 6, enthilt auf einer Axe zwei Rahmenscheiben, zwischen denen Rollen
eingelagert sind und zwar zunichst die Waarenrolle b, sodann die Leit-
rollen d, d, d. Die Waare wickelt sich von b ab, wird tiber die Rolle d
herumgefithrt und von der auf der Axe aufgesteckten, selbststindig sich
drehenden Aufwickelrolle a aufgewickelt. Der Rahmen taucht zu '/, seiner
Hohe in die Waschfiiissigkeit ein. In den Seitenflichen des Rahmens sind
Indiarubberrollen oder -Streichleisten oder Biirstenrollen ¢, ¢, ¢, ¢ angebracht,
welche gegen den Stoff arbeiten.

H. Grothe hat (1879) eine #hnliche Maschine (Fig 7) mit oscyllirender
Bewegung hergestellt. Dieselbe enthilt einen Cylinder a, an dessen Axe
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der Arm h befestigt ist, welcher durch Zugstange i und Kurbel eine hin-
und hergehende Bewegung erhiilt. Ueber den Cylinder a, ihn nicht be-
riithrend, sind die Waarenrolle b und die Aufwinderolle ¢ aufgestellt, durch
Zahngetriebe in gleichmiissige Umdrehung versetzt. Das Zeug wird von b

Fig. 7.

herab um die Rollen e, f, g an den Armen k, 1, m und die Zwischen-
rollen gefiihrt. Diese Arme und Rollen nehmen an der oscyllirenden Be-
wegung von a Theil. Die Gewehe unterliegen dabei der Reibung durch die
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Rollen e, f, g und werden in der Waschfliissigkeit, so dass dieselbe durch
den Stoff hindurchgetrieben wird, lebhaft hin- und hergefiihrt, und dabei
von den verunreinigenden Substanzen befreit.

Eine sehr hiibsche Maschine zum Fixiren d. h. Entschlichten und
Breitwaschen der Gewebe, riihrt von A. H. Blanche in Puteaux her').
Man begreift unter diesem Ausdruck Fixiren meistens folgende vier Ope-
rationen: Aufrollen und Einweichen des Gewebes in einem mit heissem
Wasser gefiillten Bottich. Aufrollen und Einweichen des Gewebes in einem
anderen Bottich, welcher Wasser von hoherer Temperatur erhidlt. Abkiihlen
des Gewebes in kaltem Wasser oder in der Luft. Glitten des Gewebes.
Diese Operationen hesorgt die Maschine simmtlich gleichmissig. Dieselbe
besteht im wesentlichen aus zwei Bottichen, welche je ein rotirendes Walzen-
system C zum Aufrollen des Stoffes D enthalten. Letzteres wird durch zwei
durchbrochene Scheiben a, weleche auf einer Welle sitzen und auf ihrem
Umfang in besonderen Lagern die Axen der Zeugwalzen b', b? b° ete. tragen
gebildet. Von jeder Zeugwalze, welche bei der Drehung des Walzensystems
die Stellung b® erreicht, wird der Stoff abgerollt und iiber die Walze i auf
die Walze b' des zweiten Bottichs A iibertragen. Bevor der Stoff auf die
Walze b’ des ersten Bottichs B aufgerollt wird, passirt er die Spannvor-
richtung ¢. Nach jedem Aufrollen dreht man das Walzensystem C mittelst
der Handgriffe d um ', an Stelle von b' tritt alsdann die leere Walze b°
und so fort. Die Lager der Walzen sind mit Klemmschrauben versehen,
um ihr Drehen zu verhiiten und um beim Abrollen des Stoffes eine Spannung
auszuiiben. Der Bottich A enthdlt heisseres Wasser als der Bottich B,
und zwar wird das Speisewasser durch Dampf stirker erhitzt. Ein Dampf-
robr k miindet in das Speiserohr I; der Dampf tritt durch viele feine
Licher in das Speiserohr, um im Bottich keine Wallung zu erzeugen. Ein
Communicationsrohr m, Fig. 8, ldsst das Wasser aus einem Bottich in
den anderen treten. Am Boden der Bottiche befinden sich die Ablass-
hihne n, n. Nach dem Verlassen des zweiten Bottichs A passirt der Stoff
die Presswalzen F, F, nachdem er vorher mit kaltem Wasser durchein fein
durchlochtes Rohr G besprengt worden ist. Die Spannung zwischen den
Presswalzen wird durch eine Trittvorrichtung H erzeugt. Der Stoff geht
von hier aus entweder nach einer Falzvorrichtung und einem Ablegetisch,
oder er wird auf eine Walze L aufgerollt. Vor den Walzen b kann auch
eine gewobhnliche Reckvorrichtung angebracht sein, welche den Stoff in
seiner Breite erhilt. —

Mehrfach werden auch Apparate benutzt, welche aus zwei Scheiben
auf einer Axe bestehen, an deren inneren Seiten Haken in Spiralgingen
angebracht sind. Der Stoff wird mit seinen Kanten auf diese Haken an
beiden Seiten angehakt. Nachdem dann durch Entfernen der Scheiben von

11y D, R. P. No. 9856. Blanche.
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einander der Stoff ein wenig angespannt ist, senkt man die so hergestellte
Trommel in den die Waschfliissigkeit enthaltenden Bottich und beginnt zu
drehen und zwar mit der Oeffnung der Spirale gegen die Fliissigkeit. In
Folge dessen tritt letztere in die Spiralginge, die das Gewebe bildet, ein
und es entsteht so ein Strom, der siimmtliche Spiralen lebhaft durchliuft'?).

Fig. 8.

e) Schon 1822 hat Alfred Flint') Breitwaschmaschinen construirt,
bei welchen die Walzen eine alternirende, oscyllirende, reibende Bewegung
erhielten. Ebenso hat W. Baylis 1821 eine Reihe Himmer iiber einen
Cylinder aufgestellt, iiber den der ausgebreitete Stoff, durch zwei beriih-
rende Leitrollen gehalten, hinweggeht, wihrend leichte Hammer darauf
schlagen. Diese Idee ist spiiter in den Priitschhiimmern besonders in der
Leinenindustrie zu weiterer Ausbildung gelangt. John Moseley") ersetzte
den einen Cylinder durch zwei und stellte eine doppelte Reihe Himmer
auf, deren Kopfe mit Kautschukkissen garnirt sind. John Cottrill brachte
an Stelle der Himmer einen Cylinder an, der an den Zugstangen zweier
Kurbeln befestigt ist, die durch je zwei Rollen gefiihrt werden. Die Ro-
tation der Kurbel driickt die Stange mit dem Cylinder zurtick und vor,
wihrend der Cylinder selbst am vorbeipassirenden Stoff eine Reibungs-

12) Diese Apparate werden fitr die Firberei mehrfach angewendet und sodann
fiir das Ausspiilen. Siehe Grothe, Spinnerei, Weberei und Appretur auf der Pariser
Ausstellung 1867. Tafel X. Julius Springer, Berlin.

13) Flint, 1822. Sp. No. 4721, Dingler XV. 48.

14) Moseley, Engl. Pat. 1855, No. 2294. 1859. No. 2863,
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arbeit vollzieht. Weiter gehen nun Hardcastle (1857) und Kirkham
und Ensom (1864). Sie lassen zwei oscyllirende Walzen gegen die Flichen
des die Waschkufe passirenden Stoffes arbeiten.

B. Strangwaschmaschinen.

Zu dieser Abtheilung von Waschmaschinen rechnen wir alle Wasch-
maschinen, bei welchen der Stoff ohne Riicksicht auf Faltenbildung in
mehr oder minder zusammengeschobenen, bandartigen, oftmals um sich
gedrehten, meist endlosem Strange (boyau) durch die Apparate luft,
Diese Maschinen lassen sich unter folgende Klassen unterordnen:

Walzenwaschmaschinen :
a) Der Stoff bewegt sich in einer Art Kreislinie um den Wasch-
cylinder ;
b) Der Stoff bewegt sich in einer Spirallinie um den oder die
Wascheylinder;

¢) Der Stoff passirt die Quetschwalzen und wird in der Wasch-
fliissigkeit in Windungen iiber Rollen hin- und hergefiihrt.

a) Die Walzenwaschmaschinen fiir Stringe sind unzweifelhaft die weit-
verbreitetsten und zwar fiir alle Arten Gewebe. Die Variationen der Con-
struction bestehen lediglich in der verschiedenen Dimensionirung der Walzen
selbst und in Zufiigung von weiteren Organen, um die Druckwirkung zu
unterstiitzen, wie z. B. Himmer, Presshebel und -platten, Ringe etc. Die
heutige Gestalt der Waschmaschine wurde schon durch Davis in den zwan-
ziger Jahren unseres Jahrhunderts angegeben, in Nachfolge amerikanischer
und englischer Vorbilder besonders von Baylis'®). Die sehr passende
Einrichtung zog besonders die Aufmerksamkeit Beuth’s'®) auf sich, so
dass derselbe 1828 diese Maschine ausfiihrlich beschrieb und besprach und
sie zur Einfihrung in Deutschland sehr empfahl. In Folge dessen ver-
breitete sich diese Maschine sehr und zwar allgemein unter dem Namen
Beuth’s Waschmaschine, auch im Auslande').

Diese Maschine besteht aus einem Bottich A mit abgerundetem Boden,
iiber welchem zwei Holzwalzen a und b iibereinander aufgestellt sind, deren
untere getrieben wird, deren ohere aber durch Friction umlduft. Das end-
lose Gewebe in Strangform passirt die Walzen und wird dahinter fiber
eine Leitrolle ¢ nach unten gefiihrt. Unter der unteren Rolle a ist der
Trog d mit Waschflissigkeit aufgestellt, in welchen die untere Walze
eintaucht. F, g sind Schau- und Eintragoffoungen. (Fig. 9.)

Zu dieser ersten Anordnung traten spdter einige zweckmissige Zu-
fiigungen, als z. B. das Wasserrohr h, um auf das Zeug nach Austritt

15) London. journ. V. IIL p. 75. Baylis, Engl. Pat. No. 4266. 1821.
16) Verhandlungen des Vereins fiir Gewerbfleiss 1828. 132.
17) Siehe z. B. Fontenelle, Blanchissage ete. Vol. IL p. 75,
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aus den Walzen einen Wasserregen auszubrausen, die Streichwalze e mit
einem Loch (meistens durch Porzellanring eingefasst), um den Stoff hin-
durchzustreifen und etwas auszuringen.

Diese Waschmaschine kann je nach der Breite der Walzen 2—4 Strihnen
Gewebe aufnehmen und gleichzeitig bearbeiten. Indessen ist ersichtlich,
dass bei zwei Strangen die Wirkung fiir jeden einzelnen am intensivsten

Fig. 9.

ausfallen muss, wihrend bei mehreren die zwischenliegenden Striinge leicht
ohne Pressung bleiben, wenn die dusseren oder iiberhaupt zwei derselben
stirker sind und daher die obere Walze hoher tragen. An Stelle der vollen
Presswalzen werden auch Flanschenrollen (dhnlich wie bei der Walke)
angewendet. James Hunter in N. Adams, Mass. stellt solche mit
Bronzeflanschen her und bringt den Druck der oberen Walzen durch Feder-
druck hervor. In der Kufe wird in einiger Entfernung vom Boden ein
perforirter Boden eingelegt.

An Stelle runder Locher oder Ringe im Streichbrett konnen auch die
Ferrabee’'schen Streichbretter oder Walzen mit Curvenausschnitten oder auch
Gitter von Stiben eingelegt werden. Die Walzen der Beuth-Maschinen sind
glatt. Es sind indessen mehrfach geriffelte Walzen zum Ersatz der einen
oder beider glatter Walzen angewendet, z. B. von Alfred Flint (1822),
von Bousfield-Mayall (1863). Eine solche Waschmaschine, die 1814 von
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Demaury angegeben, in den dreissiger Jahren nach der Construction von
Alfred Flint'®) in Gebrauch kam, geben wir hier wieder.

In einem Gestell D (Fig. 10) ruhen zwei grosse geriefte, eiserne Walzen
A und B, von denen A durch eine Riemenscheibe und durch einen Riemen
von der Betriehswelle aus in Bewegung gesetzt wird, wihrend die andere
B frei auf A rubt und sich durch Friction dreht. Die Walze A geht mit
der unteren Hilfte in einem Troge C, welcher sich wieder in dem Troge E
befindet. Man niht nun das Gewebe mit seinen beiden Enden zusammen,
nachdem man es iiber die Einfihrwalze F zwischen den Walzen A und B

Fig. 10.

hindureh und iber die Ausfiihrwalze G und schliesslich durch den grossen
Trog geleitet hat, und lisst den Loden als Tuch ohne Eunde fortwihrend
den eben beschriebenen Weg machen. Den grossen Trog fiillt man mit
einer Walkfliissigkeit, wihrend der kleine Trog C fiir die durch die Walzen
herausgepresste Fliissigkeit, welche die Unreinigkeiten des Zuges mitent-
hilt, zur Aufnahme und Abfihrung bestimmt ist.

Die Walzen kionnen neben der rotirenden eine alternirende Bewegung
haben. —

Wenn diese Walzenwaschmaschinen intensivere Wirkung geben sollen,
80 verbindet man mit ihnen auch wohl — wie bereits bemerkt — Hammer-
oder Pressvorrichtungen. Eine besonders verbreitete Anwendung hat in
diesem Sinne die sogen. Waschwalke erlangt, welche neben der Wasch-

18) Pat. 1822. 4721. Verhandlungen des Vereins fiir Gewerbfleiss 1837 durch
Wedding beschrieben, von Hummel gebaut. Dingler, pol. Journal XV. p. 48. —
Grothe, Katechismus der Weberei. 1860. Fig. 88.
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operation eine leichte Verfilzung, ein leichtes Walken der Stoffe bewirkt.
Diese Maschine dient in vielen Fillen als Vollendungsmaschine — iiberall
da, wo die Waschoperation eine griindliche Reinigung und ein leichtes
Filzen oder Verdichten des Stoffes hervorbringen soll, z. B. bei halbwollenen
Kleiderstoffen, Kammwollstoffen, leichten Streichwollstoffen, dichten Baum-
wollstoffen ete.

Eine solche Waschwalke von H. Thomas (Kiihne & Rudolf) in
Berlin hat folgende Construction (Fig. 11). Der Stoff passirt endlos den
Ring e und die Leitwalze d und wird durch den Canal ¢ zwischen die

Fig. 11.

Walzen a, b geleitet. Nach dem Austritt aus denselben kommt der Stoff
zwischen die stabile Platte g und die bewegliche, mit Gewichten und
Hebeldruck k belastete Platte f und entgleitet iiber die Platte h in den
Bottich. —

Bei einer Construction der Walzenwaschmaschinen fiir Baumwoll-
stoffe, welche im Etablissement zu Wesserling'’) in den vierziger Jahren
aufkam, ist ein Pritschhebel zugeftigt, welcher, durch ein Daumenrad he-
wegt, auf den Gewebestrang schligt, wenn er die Presswalzen eben verlassen
hat. Es wird also hier der Walzendruck durch den Schlag des Hebels ver-
mehrt. Einen besonderen Platz unter diesen Walzenwaschmaschinen nimmt
die Waschmaschine von W. Mather, C. Mather und Kaselowsky ein

19) Perzoz, Traité de 'impression des tissus. Vol. IL. p. 40. — Muspratt, Chemie
II. Aufl. —
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(1850). 1In derselben ist die untere Walze von hexagonalem Querschnitt
genommen und die obere von quadratischem. Ein Wasserrohr begiesst
die Waare reichlich. Die Bewegung der Walzen ist intermittirend. Diese
Maschine ist vorzugsweise fiir Leinengewehe sehr glinstig wirkend.

b) Bei diinneren Stoffen von grosser Linge empfiehlt es sich, die
Gewebestringe spiralformig iber die Wascheylinder hinlaufen zu lassen
und sie so linger unter Pression durch Druck und durch Zug zu halten.
Die erste Idee zu solcher Maschine ging 1828 von David Bentley™)
aus. Er setzt zwei aufeinanderlagernde Walzen iiber eine Kufe oder Ci-
sterne mit zwei Abtheilungen, deren eine die Waschfliissigkeit, deren andere
das Spiilwasser aufnimmt. Das zu einem Bande oder Strange vereinigte
Gewebe geht spiralartiz um die untere Walze und die Walze in der Ci-
sterne und zwar in einigen 30 Windungen. Ein Gitter, welches in der
Mitte des Bandzuges eingeschaltet ist, separirt die einzelnen Bandlinien
und bewirkt eine gewisse Regelmissigkeit und Sicherheit der Windungen®).
Schon friibzeitig verstirkte man die Wirkung der Pression durch die Schlag-
wirkung des Schligers ¢ auf das austretende Ende des Gewebes tiber b
(Fig. 12). Ch. R. Robinson und Fr. Bowden gaben dieser Maschine

Fig. 12.

eine wirksamere Einrichtung. Dieselbe (Fig. 13) besteht aus den Cylindern
b und ¢, iber welche der Strang spiralig herumgeleitet wird, gefithrt durch
die Gitterstibe g. ¢ ist im Bottich A aufgestellt. Das Gewebe kommt von a
her und wéhrend es von h nach der Walze b geht, trifft der starke Wasser-
strahl aus e gegen das Gewebe. Im Moment der Beriihrung des Gewebes
an b schligt ein flexibler Arm von d auf das Gewebe und die Schlige anderer
Arme folgen. Die Schléiger an d sind von Biiffelleder oder aus Rubber. Die
Axe von d hat eine grosse Umdrehungsgeschwindigkeit. Die viereckige
Trommel f dient dazu, den Strangenden zwischen ¢ und b eine stete schwin-

20y 1828. Sp. No. 5620. Bentley.
21) Diese Maschine, auch mit geriffeltem Untercylinder, war sehr lange und
viel im Gebrauch. In der Normandie hiess sie Sauteur oder Clapeau Rouennaise.
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gende Bewegung zu geben und durch Friction die Falten zu 6ffnen, den
Strang zu wenden ete., um dem Wasser und Schliger neue Flichen darzu-
bieten. Die Wasserstrahlen werden durch das Brett i ausgebreitet. Die
Walzen k, 1 dienen zum Abpressen und Vorziehen®®).

Fig. 18.

Diese Maschinen erhielten vielfach den Namen Clappet, Clapeau, Cla-
potte und sind auch unter dem Namen des Erfinders Robinson sehr
bekannt. A. Nagles suchte 1843 die Maschine dadurch zu verbessern, dass
er die Walze b (Fig. 13) in einem Bassin und ¢ in einem andern Bassin
einlagerte und fiir jede Walze ein Schlagrad anordnete. Seine Maschine
fand indessen nur als Breitwaschmaschine Anwendung, ebenso wie die von
Kay.

Fr. Hardcastle hat 1857 eine eigenthiimliche Trockentrommel
projectirt, bei welcher das Prinzip der Spiralwindungen des Gewebes
ebenfalls zur Anwendung kommt. Den Mantel einer Trommel auf hohlen
Axen bilden leicht bewegliche Rollen. Man nimmt das Ende des Stoff-
stranges durch die eine hohle Axe und sodann um die Rollen des Tam-
bourmantels in Spiralen herum und ldsst es durch die zweite hohle Axe
wieder austreten, wo zwei Quetschwalzen die Fliissigkeit auspressen. Der
Tambour taucht in das Bassin mit Waschfliissigkeit ein. —

Eine sebr schone Ausfiihrung der Robinson’schen Maschine mit eigener
Dampfmaschine, aber auch mit Riemen zu betreiben, ist von Brown &
Witz 1860 patentirt™). (Fig. 14, 15). Die aus den Presswalzen C, B

22) Robinson, Engl. Spec. 1846. No. 11132. Repertory of Arts Vol. VIIL. p. 374.
— Parnell, Firberei und Kattundruck S. 123. St. Gallen, Renger 1853. —
Dinglers Journ. V. 103. p. 169.
23) Brown & Witz, Eng. Sp. 1860. No. 1499. — Schweiz. polyt. Zeitung B. VII.
— Dingl. Journ. 173. p. 260. — Pol. Centr.-Bl. 1860. 1499. — Bull. de Mulbouse 1864. 49.
Grothe, IL 4
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nach dem unten liegenden Bassin streichenden Gewebestringe werden
auf diesen freien Bahnen von 4 schwingenden Fliigel- Armen D, D'
bearbeitet und in steter Vibration erhalten, wihrend dieselben in der

BT |

e

Mitte durch die Stibe I und d in ihrem Ausschlag gehalten werden.
Die Stréinge gehen im Bassin um die Walze M herum und zwar durch
Holzgitter L. von einander getrennt und auf der schrigen Fliche I' auf-
ruhend. E, Z ist der Gestellrahmen, Q, G, K, H, H' sind Bewegungs-
mechanismen, b, ¢’ Hebel und Belastungskette.
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H. L. Wilson & J. Clegg in Clayton-le- Mooy*) haben ein Patent er-
halten auf eine Waschmaschiue, welche unterhalb der Presscylinder
eine Walze mit kurzen Schlagarmen enthilt, die gegen das Gewebe
schlagen. Durch einen Hebel kann man diese Spillenwalze in Bewegung
setzen.

Eine moderne und bereits vielverbreitete Waschmaschine fiir Strang-
waschen ohne Schlagrad ist die nachstehend beschriebene von der Aktien-
Gesellschaft fir Stiickfarberei und Maschinenfabrikation vorm. Fr. Gebauer
in Charlottenburg. (Fig. 16, 17). Die Maschine enthilt die Presswalzen A, B.
Die untere B ruht fest in ihren Lagern; A ist verstellbar. Der Gewebestrang

Fig. 16. Fig. 17,

wird durch den Porzellanring F in die Maschine eingefiihrt und geht zwischen
den Walzen A und B durch, iiher den Haspel D nach unten zum Bassin K.
Auf diesem Wege wird es durch einen heftigen Wasserstrahl aus S ge-
troffen. Im Bassin ordnet sich das Gewebe in Falten an und steigt dann
empor zur Rolle E. Wihrend des Aufsteigens trifft ein neuer Wasserstrahl
gegen die Strihne aus R. Der Strang wird durch die erste Gitterdffnung
des durch eine Hebelanordnung V hin und her hewegten Gitters P, M,
welches auf Rollen N fabrt, geleitet und kehrt dann zu den Walzen A, B
zartick, um denselben Weg nochmals zuriickzulegen und durch die zweite
Gitterdffnung emporzusteigen etc. Nachdem das Ende des Stoffes die n-te

2) D. R. P. No. 7442,
4*
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Gitteroffnung passirt hat, tritt er aus den Walzen A, B um A und zwi-
schen der Rolle H und A empor nach dem Fiihrungsring G, um entweder,
nach F zuriickgefiihrt, nochmals den Weg durch die Maschine zu machen
etc. oder aber einer anderen Bestimmung entgegenzugehen. — Derartige
Maschinen werden auch von der Zittauer Maschinenfabrik vorm.
Albert Kiesler vorziiglich ausgefiihrt. —

Eine Strang-Walzenwaschmaschine von grossester Leistungsfihig-
keit wurde von Mather & Platt in Salford®) construirt und ist in Fig. 18 und
Fig. 19 dargestellt. Bei dieser Maschine wird das zu einem endlosen Bande
zusammengenshte Zeug mehrere Male durch Wasser genommen, zwischen
jedem neuen Spiilen aber zwischen zwei Walzen gepresst, um durch die Rei-
bung die Schmutzpartikelehen abzulosen. Die Maschine besteht aus den zwei
Walzen a und b, von denen die erstere 47 em im Durchmesser und 2,59 m
Léange hat. In der Mitte bei a' ist eine Lage starkes Leinenzeug um sie ge-
wickelt, um die Stoffe dort, ehe sie die Maschine verlassen, noch einmal
einem stirkeren Drucke zu unterwerfen. Die Walze b hat 63 em Durch-
messer und ist ebenso lang wie a, sie ist mit der Kurbelstange der Dampf-
maschine g verbunden und macht 100 Umdrehungen pro Minute. Beide
Walzen sind entweder aus Tannenholz angefertigt, oder man macht besser
nur die obere von Tannen-, die untere aber von einem hiirteren Holze.
¢, d ist eine holzerne Latte, in welcher Pflocke befestigt sind, die das
Zeug in Spirallinien von den oberen Walzen zu der Walze R und von
dieser wieder den oberen zufiihren. h,h ist der Wassertrog, in dem die
Walze R liegt. p ein Wasserrohr mit dem Ventil t. Zwei Ringe m, m von
Glas oder hartem Holz sind an den beiden Seiten der Maschine an be-
weglichen Haltern angebracht, nach deren Stellung das Zeug mit mehr
oder weniger Spannung durch den Apparat gezogen wird. Zwei an jeder
Seite befestigte Hebel w driicken die Walze a gegen die Walze b; je nach
der Beschwerung dieser Hebel erleidet das Zeug bei seinem Durehgange
einen grosseren oder geringeren Druck; mittelst der Schraube s kann die
Wirkung der Hebel verstirkt werden. Das Zeug wird durch das Auge m
zundchst tiber die Walze a gefiihrt, schlingt sich um diese, geht dann
zwischen den beiden Walzen a und b hindurch, wird iiber die Latte ¢, d
geleitet, geht durch das Wasser um die Walze R, gelangt an die andere
Seite der Latte, von dort wieder zwischen die Walzen und wiederholt
diesen Weg in der Richtung der Pfeile, bis es endlich bei a’ die Maschine
verlidsst. Aus der Zeichnung ist verstéindlich, dass in dem Apparate zwei
Partien Zeug zu gleicher Zeit gewaschen werden konnen, von denen die
eine an der linken und die andere an der rechten Seite eingefghrt und
in der Mitte der Walzen bei a' beide ausgefithrt werden.

Diese Maschine wischt stiindlich 800 Stticke oder tiglich 8000 und

%) Muspratt, Chemie, II. Aufl.
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Fig. 18.

Fig. 19.
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gebraucht- 2 chm Wasser pro Minute, 600 cbm téiglich, mithin pro Stiick
100 1L

Der Robinson’schen Maschine sehr ihnlich, aber ohne Schligerrad,
ist die von Dr. Spirk construirte und von der Wilhelmshiitte bei Sprottau
ausgefiihrte Strangwaschmaschine®). —

¢) Diese Kategorie der Maschinen, bei denen die Stringe nach
Eintritt in die Waschkufen in derselben mehrere Windungen durchlaufen,
ist durch die Maschine von Henry Bridson 1852%) eroffnet (Fig. 20).
Die Maschine besteht aus der Kufe A, welcheé am Ende durch eine Scheide-

wand in zwei Compartimente getrennt ist. Der Stoff tritt in das kleinere
ein unter einer Leitrolle g und durch die Pressrollen h in die grossere
Abtheilung und dort unter Rolle i durch an die Trommel Y, welche ledig-
lich aus zwei Endscheihen besteht, welche durch 2 Parallelstangen ¢ und
¢ verbunden sind. Der Strang geht um ¢/, ¢ herum und dann an die
Stangen ¢, ¢’ der Trommel b hin. Von ¢ lduft der Strang zuriick nach
¢, ¢ auf b’ und sofort in Spiralen um die Trommeln b, V', bis er iiber
m, n nach den grossen Presswalzen o, p aus der Maschine tritt. Zwischen
den Trommeln b, b' ist eine Art Tisch aufgestellt, welcher unterhalb Gitter-
stibe trigt, um die einzelnen Stringe auseinander zu halten. Bei Rotation
der Stabtrommeln oder Zweistabhaspeln schlagen die Stringe ahwechselnd
ober- und unterhalb dieses Tisches gegen die Fléiche. Beim Austritt aus
der Maschine, bei n, trifft das Zeug ein tiichtiger Wasserstrahl aus e.
Das Wasser stromt, der Richtung des Stoffes entgegen, bei f ab. Aehn-
liche Einrichtungen haben Cocksey, Fulton, Leese, Mather, Kaselowski u. A.
angegeben. Die von Mather & Platt in Salford als Dye House Washing-
Machine bezeichnete Waschmaschine gehort hierher als das Beispiel der

26) D. Industrie-Zeitung 1869. 238. Spirk.

27) Pat. Spec. 1852 No. 96. — Knight, Mech. Dictionary Bd. III. Washing. —
P. C. Bl., 1853. 1089. — Diese Maschine wird von Jackson & Bro in Bolton gebaut.
Agenten fiir den Continent Baerlein & Co. in Manchester.
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einfachsten Construction. Die Gewebestriinge passiren hierbei spiralig um
die untere Presswalze, um eine prismatische Walze an der entgegenge-
setzten Seite des Wassertroges und um einen Leithaspel unter dem Press-
walzenpaare.

Die am meisten bekannte und anerkannte Maschine dieser Kategorie
ist die von William Fulton®). Dieselbe ist sehr schwer und stark ge-
baut und in ihren Wirkungen kriiftig angreifend, so dass sie nur fiir stir-
kere Gewebe Anwendung finden kann.

Thre Haupthestandtheile (Fig. 21) sind zwei senkrechte Seitenstinder,

Fig. 21

welche auf dem Boden mit Grundflanschen festgebolzt und oben durch eine
Querstange verbunden sind. Diese Sténder sind, wie bei den gewohnlichen
Waschmaschinen, in der Mitte eingeschlitzt, um die Zapfenlager der drei
Walzen F, G, H aufzunehmen. Die Welle (Axe) der unteren Walze F
ist nach beiden Seiten verlingert; auf der einen Seite steht sie mit dem

28) W, Fulton, Spec. Engl. 1853. No. 1244, — Muspratt, Chemie, II. Aufl,
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Motor in Verbindung und auf der anderen Seite trigt sie ein grosses
Stirntad und eine Riemenscheibe, um die fibrigen Theile der Maschine in
Umtrieb zu setzen. An der Vorderseite der Maschine, wo die Zeuge ein-
treten, ist an jeden Stinder ein vorspringender Arm gegossen, und auf
diese beiden Arme wird ein geschlitzter Triger zur Aufnahme zweier senk-
rechten mit Zapfenlagern versehenen Stinder aufgeschraubt. Diese kann
man in beliebiger Entfernung von einander befestigen, zur Aufnahme von
Zeughdumen oder Walzen A von verschiedener Linge, um welche das zu
reinigende Zeug gewickelt wird. Zwischen den beiden Stindern, aber
etwas tiefer als ihr unteres Ende, befindet sich ein holzerner Trog oder
Wasserkasten B, welcher die Waschflissigkeit enthdlt, die nach Belieben
mittelst einer Dampfrohre erhitzt werden kann; an der Innenwand dieses
Troges sind die Zapfenlager fiir vier darin befindliche Leitwalzen ange-
bracht. Das zu waschende Zeug geht von der Walze A in der Richtung
des Pfeils nach unten und liuft, wie bei den gewthnlichen Waschmaschinen,
unter den beiden unteren Leitwalzen hin, so dass es gut in die Fliissigkeit
eingetaucht wird; es gelangt dann zu dem auf der Hinterseite der Ma-
schine befindlichen Reinigungsapparat hinauf, welcher von verticalen Stin-
dern getragen wird, die oben mit einem rechtwinkligen Arm an den oberen
Theil der Hauptstinder und unten mit gekriimmten Flanschen an die
krummen Fiisse desselben festgeschraubt sind. An diese Nebenstinder
sind horizontale Triger angegossen, zur Aufnahme der stellbaren Zapfen-
lager fiir die vier Leitwalzen, sowie der Tragarme fiir die beiden Klopf-
oder Riittelwalzen D, die obere Biirst- oder Kratzwalze E und endlich die
ohere Leitwalze, iiber welche das Zeug zur weiteren Behandlung wieder
nach unten geht.

Wenn das Zeug aus dem Waschtroge kommt, passirt es zuerst die
Leitwalze C, deren Zapfenlager auf zwei an den Haupttriigern be-
festigten Armen ruhen. Von dieser Walze geht das Zeug bei der unteren
Riittelwalze D vorbei, wobei seine innere Seite der reinigenden Wirkung
der rotirenden Fliigel ausgesetzt ist. Die Holzwalze D, welche diese
Fliigel trigt, hat einen quadratischen Querschnitt, und die Fliigel, welche
von Metall sind und sich lings der ganzen Walze erstrecken, sind, auf
jeder flachen Seite einer, aufgeschraubt; die Aussere Kante der Fliigel ist
abgerundet, damit das vorbeipassirende Zeug durch die Schlige weniger
angegriffen wird. Von dieser Riittelwalze gelangt das Zeug iiber eine
zweite Leitrolle zu einer zweiten #hnlichen Riittelwalze, welche die Wir-
kung der unteren D vervollstindigt. Vermittelst einer dritten Leitrolle
wird dann das Zeug mehr oder weniger gegen die obere Walze E gedriickt,
welche mit einer Reihe schmaler Fligel oder Kratzbleche versehen ist;
diese Kratzbleche haben scharfe Kanten, so dass sie auf die schon vor-
bereitete Seite des Zeuges eine kriftigere reinigende Wirkung austiben.
Die oberste Leitrolle dient dazu, das Zeug auf der anderen Seite desselben
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Reinigungsapparates wieder hinabzufiihren. Von der untersten Riittelwalze
D geht das Zeug dann unter einer festen Leitrolle horizontal durch den
Waschtrog B zur entsprechenden vorderen Leitrolle hin, von welcher es
nach einer (mit rechtem und linkem Schraubengewinde versehenen) Aus-
breitwalze hinaufsteigt, deren Zapfenlager in zwei an die Hauptstinder
angeschraubten Trigern befestigt sind. Das Zeug' gelangt dann iiber eine
andere Leitwalze zu einer zweiten Ausbreitwalze, und von dieser geht es
zwischen den beiden Hauptwalzen F und G und dann zwischen der letz-
teren und der Presswalze H durch, um endlich bei J auf einen Zeughaum
gewickelt zu werden. Dieser Zeugbaum ruht mit seinen Zapfen frei in
den Schlitzen zweier vibrirenden Hebel, deren untere Enden ebenfalls weit
eingeschlitzt sind, um sie an den vier Ecken einer horizontalen Welle be-
festigen zu konnen, deren Zapfenlager in Armen angebracht sind, welche
an die Hauptstinder angeschraubt sind. Diese offenen Enden der Schlitze
werden durch einen Keil verschlossen, so dass sie die Welle fest umfassen.
In der Mitte der Welle befindet sich ein doppelarmiger Hebel, ungefiihr
unter einem rechten Winkel mit den genannten Hebeln. An seinem unteren
Ende ist er mit einem Gewicht beschwert, so dass er das aufgewundene
Zeug J gegen die oberste Walze H presst; soll hingegen das Zeug ahbge-
wickelt werden, so driickt man den dusseren Hebelarm unter ein Querstiick,
welches ihn festhilt, hinab, so dass das autgebiumte Zeug nicht mehr
gegen die Walze H gepresst wird. — Auf diese Weise ist eine Seite des
Zeuges gereinigt, man ldsst es dann noch einmal mit der anderen Seite
durch die Maschine gehen.

C. Paketwaschmaschinen.

Wie schon bemerkt, umfasst diese Abtheilung alle Waschmaschinen
und Waschapparate, in welche der Stoff in Paketform, Haufenform einge-
legt wird, also nicht in endloser Band- oder Breitenform sich durch die
Maschine bewegt.

Diese Waschmaschinen lassen sich unterordnen in folgende Klassen:

a) Waschtrommeln mit Abtheilungen auf horizontaler Axe. Dashwell.

b) Waschtrommeln auf verticaler Axe; Centrifugen.

¢) Drehende Waschplatte, Waschkufe, mit Sehligern, Stampfen, Him-
mern ete.

d) Feststehende Waschplatte, Troge etec. mit Himmern, Stampfen,
Schligern ete.

¢) Kolbendruckwaschmaschinen.

f) Wascheylinder mit Wasserdruck.

Die Apparate zum Waschen folgten im vorigen Jahrhundert wesentlich
anderen Gesichtspunkten als heute. Man konnte, ausgehend von der
Wascharbeit mit der Hand, sich von der Imitation der Druckwirkung
und des Knetens nicht trennen. Die Waschapparate der Kategorie e),
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welche simmtlich heute vergessen sind, suchten die Waare, in einem Cy-
linder liegend, durch einen Kolben, welcher Alternativhewegung besass, zu
bearbeiten. Die Maschinen von Jos. Creswell (1790), E. Thunder u. A.
waren einfache Kolbendruckwaschmaschinen, hestehend aus Cylinder und
auf- und abgehendem Kolben. Die Maschinen von W. Kendall (1790),
von Shotwell (1807) enthielien einen Cylinder mit Kolben, der nach
beiden Seiten wirkte. Der Cylinder enthielt also zwei Riume zum Be-
schicken.

Diese Constructionen kamen niemals zu umfassenderer Anwendung.

Zeitlich folgte die Construction der obigen Kategorien c¢) und d). Festste-
hende Waschplatten, Troge, Kufen ete., mit Stampfen, Himmern und Schléigern
ausgeriistet, wurden in grosserer Zahl hergerichtet. Th. Todd*) erfand
1787 eine Kufe mit nach Innen zu geneigten Seitenwinden, in welcher
eine um Zapfen drehbare schwingende Platte so arbeitete, dass sie den
eingelegten Stoff abwechselnd mit der einen und der anderen Seite gegen
die entsprechenden Wandungen presste. Dieselbe Idee verfolgte James Wood
(1790) u. A. W. Warcup®) nahm noch 1821 ein Patent auf den gleichen
Apparat, in dem er die Gegenseiten stellbar und mit Nasen (Knuckles)
ausstattete. In gewisser Hinsicht bilden die jetzigen sogenannten Doppel-
kurbel- und Kurbelwaschmaschinen (Walken) die Fortsetzung des Todd-
schen Strebens. Dieselben enthalten am Ende der schwingenden Platte
nur jene stufenférmige Garnitur, welche fiir den Arbeitseffect von Wichtig-
keit ist, und eine entsprechende Anordnung der betreffenden Kuafe. Wir
verweisen hierbei auf die unter den Walken beschriebene Kurbelwasch-
maschine von Oscar Schimmel & Co. in Chemnitz,

Statt der senkrechten Anordnung der Druckplatte wendeten G. Coates
(1789) und spiter Jos. Hancock (1790) Maschinen mit horizontaler
Druck- und Schlagplatte an, welehe mittelst Kurbel und Zugstange ange-
hoben und gesenkt wurde und mehr schlagend auf das Zeug wirkte.

Kufen, in denen Stampfen (hammers, maids, dollys) gehoben und
fallend den Stoff bearbeiteten, sind vielfach versucht bis zur neuesten
Zeit. 1793 hatte N. Bentley eine solche Maschine sich patentiren lassen;
vor ihm Jos. Hancock bereits 1790. Von da ab erschien diese Maschine
immer wieder von Neuem, bis 1849 Th. Coksey und F. Nightingale,
1850 Me. Alpine und 1855 Shipley neue Constructionen brachten.
Bald wurde die feststehende Kufe verlassen und die rotirende, wie sie
auch von Bentley schon 1793 projectirt war, angewendet. Diesem Prinzip
folgen die Constructionen von Theodor Bell in Luzern, C. G. Hauboldt
in Chemnitz, W. St. Parkes in Lowell, Mass., J. Hargreave, Green-
wood und Batley in Leeds u. a.

29) Engl. Spec. 1787. No. 1605. Todd.
30) Dingl. p. J. B. XI. 209. Warcup.
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Die Stampfen- oder Hammerwaschmaschinen mit beweglicher Wasch-
tafel haben eine nicht unbedeutende Rolle gespielt. Wir geben die Ab-
bildung®) (Fig. 22) eines solchen grossen rotirenden Waschplateaus b, b,
welches durch die Zugstange y an Kurbel z der Welle r mittelst Klink-
hebel herumbewegt wird. Auf dem Kranze des Plateaus werden die Stoffe
aufgelegt. Sie passiren dann unter den Schligern M, M, M durch, die als

zweiarmige Hebel durch Daumen der Daumenwelle r gehoben werden und
beim Abgleiten derselben auf das Plateau niederschlagen. Durch die
Rinne s wird Wasser hinzugefiihrt.

Eine neuere Construction der rotirenden Stampfkufe®®) ist in der
nachstehenden Abbildung (Fig. 23) vorgefiihrt. Auf der Scheibe o steht die
Kufe S mit dem Doppelboden t, u. Die Scheibe o ist unterhalb mit einem
Zahnkranz versehen, in den die Zihne des Triebes m an Axe e eingreifen
und die Scheibe, die fest auf der Axe r sitzt, umdrehen. Auf t wird die
Waare aufgelegt. In die Kufe herab hingen die Stampfen p an den Ex-
centerstangen g, die durch die Excenter d, d’, d”,d” ihre Bewegung er-
halten.

Es ist sehr merkwiirdig, dass, nachdem im Anfang des Jahrhunderts
die Nothwendigkeit griindlicher Reinigung fiir alle Gewebe, die zu anderen
Operationen vorbereitet oder aber ginzlich vollendet werden sollten, richtig
erkannt war, die Mittel dazu von den Nationen verschieden gewihlt wurden.
Ausgehend von dem Schlagen der Gewebe mit Handschligeln ging man
in England fiir Leinen- und Baumwollwaaren und leichte Wollwaaren
schnell tiber zum Waschrad (Dashwell), in Frankreich zur Walzen-
waschmaschine (Rouleaux) und Walzenwalke, in Deutschland zur
Priatschmaschine, Pantschmaschine, in der Schweiz zur Hammerwalke.
In den zwanziger Jahren aber begann die Pritschmaschine den anderen Sy-
stemen vorzueilen und besonders in Frankreich benutzte man das drehbare
Waschtableau mit den Schlaghebeln, wie vorher beschrieben. Als Grund dafiir
wird in den Schriften jener Zeit angegeben, dass das Waschwalze nur

31) Perzoz, Traité de l'impression des Tissus giebt auf Tafel I eine Abbildung
derselben Maschine mit 5 Schlaghebeln.

32) Grothe, Spinnerei ete. auf den Ausstellungen seit 1867, p.84. Polyt. Zeit. 1872. —
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stellenweis reinwasche und die Pritsche durch den Schlag intensiver
wirke als die Walze durch Druck. Freilich fiihrt Biittner®) von 1823
aus: dass die Walke auch fiir Baumwoll- und Leinenstoffe die beste
Wirkung habe und dass die Pritschmaschine mehr leiste als die Walzen-

Fig. 23.

quetsche, diese mehr als das Waschrad, die Walke aber das dreifache der
Pratsche. —

Fr. Biittner beschreibt eine Pritschmaschine, welche die Walzenpresse
mit der Pritsche vereinigt. Es ist ein Tisch a hergestellt iiber dem Wasser.
Der Stoff wird endlos zu einem Bande vereinigt und durch die Walzen b, ¢
(Fig. 24) vorgezogen, wobei die Rolle d unterstiitzt. Auf die auf den Tisch
a liegende Waare schligt der Pritschschligel e durch die Danmen des roti-
renden Dreiecks f, am Arm g gehoben. Es ist also hier die rotirende
Tafel erspart und zur Schlagarbeit der Walzendruck hinzugefiigt. Diese
Maschine leistete bedeutend mehr als die Prétsche mit rotirender Tafel. —

33) Biittner, Beschreibung einer neuen Pritschmaschine oder Waschmaschine.
Berlin 1823.
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Wihrend dieser Apparat eine Maschine darstellt, bei welcher der
Stoff continuirlich durch die Maschine lduft und daher eigentlich der Ab-
theilung B der Waschmaschinen angehort, so durften wir ihn hier des Zu-
sammenhanges wegen umsomehr anreihen, als er auch so Benutzung findet,
dass man das Gewebepaket auf den Tisch unter die Schlagplatte bringt,
deren Drehpunkt natiirlich nach oben verlegt wird.

Was nun die walkenartigen Apparate und Maschinen zum Waschen
anlangt, so haben wir oben bereits diejenigen erwihnt, bei welchen der

Fig. 24.

Stoff als endloses Band durch die Organe (Walzen) der Maschine geht,
ebenso die der Kurbelwalke #hnlichen Waschmaschinen und es bleibt uns
hier #brig, kurz auf die Walken fiir Baumwoll- und Leinenstoff einzu-
gehen, welche, mit Himmern resp. Stampfen ausgeriistet, lediglich Wasch-
maschinen sind. Diese Art Walken haben zuerst ihre Aushildnng erfahren
in der Schweiz. Sie hiessen daher Jabrzehnte lang Schweizer Walken.
Bald hat sich aber auch Schottland besonders dieser Art Walken bedient
und sie sehr viel in die Baumwoll- und Leinenindustrie eingefiihrt. Man
nannte diese Walken sodann schottische Waschhdmmer. Wir geben
in der Abbildung (Fig. 25) solche Waschhimmer nach der Ausfiih-
rung von Gebr. Mdller in Brackewede bei Bielefeld. Die Aufgabe solcher
Walke ist also, durch dem momentanen Schlag das Wasser aus der im
Walkloch befindlichen, paketformig zusammengelegten Waare herauszu-
treiben und damit die unreinen Stoffe herauszuspiilen. Frisches Wasser
lauft sofort wieder zu, weil reichlich Wasser nothig ist, sollen sich nicht
kahle Stellen, sog. Scheinsichtigkeit bilden. Die Waare muss ,schwimmen®,
wie der Walker sagt. Ist dies aber der Fall, so kann man alle Leinen-
und Baumwollgewebe selbst feinster Art, Musselin und Tiill in den Wasch-
himmern bebandeln.

a und b sind die Waschhimmer, die in ein Walkloch r hineinarbeiten.
Dieselben sind an den Armen ¢, d befestigt und diese in Zapfen aufgehingt,
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die im oberen Geriisttheil einlagern. Die Himmer a und b tragen nach
unten gerichtete Nasen f, e, gegen welche die Arme h, i der Welle g ab-
wechselnd stossen und den betreffenden Hammer so lange zuriickfiihren
nach links, bis die Nase f oder e von h oder i abgleitet. Der Stoff wird
zusammengehiindelt in r eingelegt. Das Wasser gelangt nach s und iiber-

Fig. 25.

giesst von da aus den Stoff. An jedem Hammer ist eine Klinke 1 be-
festigt, tiber welche ein Haken k greift, wenn die Schnur m ihn frei herab-
fallen liisst. Hat der Daumen i den Hammer b soweit zuriickgedriickt,
dass e von i im nichsten Moment abgleiten wiirde und lisst die Schour m, m
den Haken fallen, so legt sich der Haken hinter die Klinke 1 und halt
den Hammer b fest. k ist an der Axe q befestigt und diese ist mit der
Stange p verbunden, die bis vor den Trog r reicht. Wird p erhoben, so
klinkt k aus und der Hammer b fillt in den Trog zurtick®).

Sehr zahlreich ist der Kreis der sogenannten Waschrider (Dash-
well). Die Waschriider sind in England bereits seit Ende des vorigen
Jahrhunderts bekannt als Betham’s Maschinen. 1807 verbesserte W.
Shotwell dieselben, indem er im Innern der Trommel stirkere Ribben
anbrachte und Dampf einleitete. Junius Smith war es indessen, der
1823 das Innere der Waschtrommel durch Winde in Abtheilungen theilte.
Die Waschtrommel dreht sich in einem Cylinder, der sie umschliesst und
die Waschflissigkeit entbilt, welche durch Seitentffnungen in den innern
Cylinder eintreten kann. A. A. J. de Herrypon ordnete flexible, sich

34) Siehe iiber Leinen- und Baumwollwaschmaschinen noch Annal. de P'industrie
III. 195. — Dingler XXII. 59. — Dingler Vol. 116 p. 389. — Mechan. Magaz. LI. 379.
— P. C. BlL. 1860. 618. — Verhandlungen des Vereins fiir Gewerbfleiss 1854, 157,
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zusammenschiebende Abtheilungen im Innern der Trommel an (1839). Er
bedeckte die obere Seite der Trommel mit einem abschliessenden Gehiuse,
in welehes Luft und Dampf eingeleitet ward, wihrend das untere Gehiuse
die Waschfliissigkeit enthielt. Erst Samuel Knight redet 1845 von der
yordinary dash wheel® als einen hohlen Cylinder mit 4 Abtheilungen, in
welche die Stoffe eingegeben werden. Wenn der Cylinder langsam rotirt,
so werden die Stoffe herumgeworfen (dashed or agitated) gegen die Seiten-
winde der Abtheilungen, und diese Bewegung und der dabei getibte Druck
reinigen die Stoffe. Soll aber der Stoff mit Seifenwasser behandelt werden,
so gentigen die 4 Kammern nicht und Knight construirt deshalb nur 2,
weil bei der Drehung sich das Seifenwasser schnell in eine Ecke ansam-
melt und sodann das Zeug dahineinfillt u. s. f.

Die nachstehende Abbildung zeigt eine Waschtrommel, wie sie schon
1830 im Gebrauch war. Der Durchschnitt gibt die 4 Abtheilungen b, b. Das
Innere der Trommel zeigt kleine Ribben a. Die Ansicht ergibt 4 grossere
Seitenoffnungen d. Die Trommeln werden durch Zahnrider h bewegt.
i ist das Wasserrohr. (Fig. 26.)

In den 50er Jahren, seit 1854 John Chambery in einem Provisional

Fig. 26.

sich die abwechselnde Einleitung von Dampf, Wasser und Luft in das
Innere der Trommel und die Benutzung der schmell rotirenden Trommel
zum Trocknen hatte patentiren lassen, erfuhr die Waschtrommel eine her-
vorragende Pflege durch Agnes Wallace, John Wallace, James Wallace jun.,
James Fleming, John Armour, E. T. Bellhouse, William Oxley, John Or-
merod, Arthur Dobson u. A. und zwar ganz plotzlich, und diese Ver-
besserungen haben in der That die Benutzung des Waschrades wesentlich
vermehrt. Die Wallace’s*) ordneten die Trommeln an mit doppelten

%) Engl. Spec. 1855: 2837, 2878, 1856: 540, 1108. — Dingl. B. 143, 88 u. 90.
— Artizan 1857. 104. — I. G. Zeit. 1858. 324.
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Boden und Minteln und erwirmten diese durch Dampf oder heisse Luft,
oder sie leiteten heisse Luft in die Trommel selbst ein. Sobald dann der
Waschprozess beendigt ist, wird die Waschflissigkeit abgelassen und nun
wird die Trommel schnell umgedreht, um das Wasser aus den Geweben
auszuquetschen und herauszuschleudern. Ist dies geschehen, wird wieder
heisse Luft eingeleitet und die Gewebe trocknen dann, oder es wird der
Trommelraum mit einen Exhaustor in Verbindung gesetzt und so die
Feuchtigkeit abgezogen.

Armour leitet durch die hohle Axe abwechselnd und nach Bedarf
Dampf, heisse Luft, alkalische Waschfliissigkeit etc. in die Trommel. Or-
merod sucht durch Einlegen von Gittern und Stidben die Massirung und
Zusammenklumpung der Stoffe zu hindern.

Die Waschtrommel auf horizontaler Axe kann selbstverstindlich nur
eine sanftere Wirkung #ussern und die Bearbeitung muss deshalb mehr
Zeit in Anspruch nehmen als in Maschinen, bei demen die Stoffe durch
Pressen und Druck, Schlag oder Stoss behandelt werden. Um diesen
Mangel zu ersetzen, ging das Bestreben dahin, durch Einleiten von Dampf,
heisser Luft etc. die Temperatur der Waschfliissigkeit hoch zu halten.
Solche Einrichtungen wurden an T. F. King, Fourdrinier, de Chateauneuf,
Chambery u. A. patentirt.

Die Benutzung der Centrifugalmaschine oder der Trommel auf verti-
caler Axe als Waschmaschine wurde 1844 von A. Alliot und 1845 von
J. G. Seyrig durchgefiihrt, wie es scheint, ohne Erfolg. Alliot’s Patent
umfasste sowohl die Einleitung von Waschfliissigkeit und Wasser in ein
inneres Compartiment der Centrifuge, als auch die Einleitung von Dampf,
heisser Luft etc., weleche dann aus dem Centralcylinder durch die zwischen
diesem und der Korbwand lagernde Waare hindurchgetrieben wird, so-
bald die Centrifuge in Gang kommt. James Wallace jun. versuchte 1856
diese Idee von Neuem. 1869 construirte H. Grothe eine Centrifuge zum
Zwecke der Farberei mit nachtriglichem Waschen und Trocknen. Neuer-
dings ist Aehnliches in Deutschland patentirt an Aimé Baboin in Lyon
zum Ausziehen von loslichen Stoffen aus thierischen oder vegetahili-
schen Gespinnstfasern oder aus daraus fabricirten Geweben, zum Aus-
waschen, Kochen, Entschweissen und Degummiren, Firben, Beizen und
Bleichen derselben und schliesslich zum Ausschleudern. Der Zweck der
Construction geht also iiber das Waschen und Entniissen hinaus.

Die Centrifage wird mittelst Riemen, Hand oder auf sonstige Weise
in Betrieb gesetzt. Der Mantel derselben ist im Gegensatz zu den ge-
wohnlichen Centrifugen doppelwandig von Kupfer oder anderem Metall
verfertigt und wird mit Hiilfe von Dampf oder anderweitig erwirmt.

Die Seihtrommel, welche auf der Welle befestigt ist, kann gehoben
und dadurch das Reinigen des doppelwandigen Behilters erleichtert werden.
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Zu diesemm Zweck ruht die Welle frei auf dem Spurzapfen und ist an
ihrem oberen Ende mit einem Ringe versehen.

Die Bider, deren Einwirkung die Stoffe (Faser oder Gewebe) unter-
worfen werden sollen, werden nach entsprechender Zubereitung in den
doppelwandigen Behilter gegossen, worin sie durch den umgebenden Dampf-
mantel auf die nothige Temperatur gebracht werden. Die Stoffe kommen
nachher in die innere Seihtrommel, durch deren Locher die Fliissigkeit zu
dem Stoffe gelangt. Die Trommel wird sodann mit beliebig verinderlicher
Geschwindigkeit in Bewegung gesetzt und dadurch die Béder umgeriibrt
und deren gleichmissige Wirkung erzielt.

Das Waschen und Ausschleudern geschieht, nachdem der doppelwan-
dige Behilter mittelst eines Hahnes, der wihrend der folgenden Operation
nicht mehr geschlossen zu werden braucht, entleert worden ist.

Sollen die Bider mehrmals benutzt werden, so fingt man dieselben in
einem beliebigen Gefiss auf, wenn nicht, so ldsst man sie weglaufen. Dem-
néchst richtet man einen Wasserstrahl gegen die Mitte der Seihtrommel,
die eine gentigende Anzahl von Umdrehungen macht, damit das Wasser
in demselben Verhiltnisse, als es zulduft, aus der Seihtrommel geschleudert
wird, wobei dasselbe die darin befindlichen Stoffe durchdringt. Die Um-
fangsgeschwindigkeit der Seihtrommel #ndert sich iibrigens nach der Be-
schaffenheit der zu behandelnden Stoffe. Nachdem das Auswaschen voll-
endet ist, bhat man nur den Wasserstrahl zu unterbrechen und das Aus-
schleudern des den Stoffen anhingenden Wassers unter vermehrter Ge-
schwindigkeit der Centrifuge zu bewirken.

Ist eine Reinigung des doppelwandigen Behilters nothig, bevor man
ein anderes Bad darin zubereitet, so kann dies mit Leichtigkeit geschehen,
indem man einfach die Seihtrommel hoch genug aufzieht, um bequem in
den Kessel zu gelangen. —

Es bleibt noch tibrig, iiber eine Maschine zu berichten, welche eine
gewisse Beriihmtheit erlangt hatte, die Waschmaschine von John Patter-
son®) 1854. Dieselbe besteht aus einem Cylinder oder Kasten, dessen
Deckel und Boden perforirt sind. Die Licher des Deckels stehen im Ver-
satz zu demen des Bodens. In diesen Kasten wird die Waare eingelegt
und nun wird der Kasten senkrecht in ein Gefiss mit Waschfliissigkeit
eingetaucht und untergetaucht. Dabei dringt die Fliissigkeit mit Gewalt
durch die Perforationen in den Kasten und sucht bei weiterem Untertauchen
oben wieder herauszuquellen. Dabei entsteht eine heftige Stromung des
Wassers durch die Waare, welche die Reinigung bewirkt. Auf dhnlichem
Princip beruht der Waschapparat von Th. N. Kirkham & V. F. Ensom
(1864). Die Waare wird auf einen perforirten Cylinder aufgewickelt und

36) Engl. Spec. No. 586. — Dingler B. 136. p. 38. — Pract. Mech. Journ. IL

V. II. p. 263.
Grothe, IL 5



66 Das Reinigen der Stoffe.

nun wird durch Kolbendruck die Waschfliissigkeit aus dem Cylinder durch
die Waare gepresst. Andererseits legt man den mit dem Gewebe be-
wickelten Cylinder in die mit Waschfliissigkeit gefiillte Kufe und saugt die
Flissigkeit durch das Gewebe hin an oder, wenn die Kufe druckfest und
dicht ist, presst man die Fliissigkeit durch das Gewebe in den Cylinder.

In ihnlicher Weise unter Benutzung von geschlossenen Kasten mit
doppeltem (perforirtem) Boden wirken auch die Apparate von Emil Weber
(1853), H. Potter und J. Worrall.

Solche Apparate erlauben die abwechselnde Benutzung von Fliissig-
keiten, heisser Luft und Dampf und sind meistens bezeichnet als Wasch-,

Firb- und Trockenapparate.

Crabbingmaschinen.

Eine eigenthiimliche Operation hat sich unter dem Namen Crab-
bing process herausgebildet. John Smith gab 1836 in der Erldu-
terung der Crabs, Crabbing machines etc. an, dass dieselben Gewebe
in rohem Zustande waschen, reinigen, im Zwischenzustande bei der Fa-
brikation ebenfalls reinigen und waschen und die fertigen Waaren trocknen
sollen. Seit jener Zeit hat sich die Crabbingmaschine besonders in der
Halbwollappretur (Orleans, Zanella etc.) eingebiirgert und dient in erster
Linie dazu, die vom Webstuhl kommenden Gewebe von der Schlichte und
dem aus dem Spinnen herrithrenden ¥ette und Oele zu befreien und zwar
dies in moglichst griindlichster Weise, weil die Giite der im Launfe der
Appretur gegebenen Firbungen wesentlich von der Reinheit des Gewebes
abhingt. —

Die Crabbingmaschinen haben von vornherein eine bestimmte Gestal-
tung bekommen. Sie vereinigen starken Druck und Wirme mit den Bé-
dern, denen die Stoffe ausgesetzt werden sollen.

Die Maschine (Fig. 27) besteht aus drei Kisten a, b und ¢, die die be-
treffenden Fliissigkeiten und Losungen enthalten, und 3 in soliden Sténdern
montirten gusseisernen Quetschwalzenpaaren d, d, e, e und f, f, die iiber
den Kisten liegen. Auf die unteren dieser Walzen konnen die Waaren auf
jede einzelne aufgewunden und unter dem Druck der oberen Walzen he-
liebig lange in der kochenden Fliissigkeit der Kisten gespiilt werden, oder
man kann sie auch blos durch die Fliissigkeit und zwischen den Quetsch-
walzenpaaren durchlaufen lassen, was aber von der Art und Beschaffen-
heit der Waare abhingt. Durch die Ridermechanismen g, h an dem
hochsten Theile des Gestelles und den damit verbundenen Zahnstangen
konnen die oberen Walzen behufs Aufwickeln der Waare auf die unteren
beliebig gehoben und festgehalten, ebenso aber auch heliebig wieder los-
gelassen werden und durch an die Kettenbaken i angehiingte Gewichte
beliebig stark gegen die unteren gepresst werden. Die Segmente k und
die Vorgelege g vermitteln dabei die Uebersetzung,
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Der Einlass der Waare kann an beiden Enden erfolgen, ebenso das
Auskrappen. Nach dem Krappen werden die Gewebe auf kupferne Dampf-
cylinder aufgekault, und zwar geschieht dies durch ebenfalls an beiden
Enden angebrachte Planscheibenvorgelege 1, m, die ein genaues Justiren
und Verstellen der Geschwindigkeit durch Vor- und Zuriickschieben des
Wiirtels m auf der Planscheibe 1 gestatten. Durch einen Fusstritt n mit
daran angebrachter Zugstange o und Hebelvorgelege p ist der an der
Maschine beschiftigte Arbeiter jederzeit in der Lage, die Aufwicklung durch
plotzliches Ausriicken zum Stillstand zu bringen.

Der Antrieb der Maschine geschieht durch solide konische Rideriiber-
setzungen ¢, q, und es kann jedes Walzenpaar durch Ausloskuppelungen
beliebig fiir sich, oder die ganze Maschine ins Gesammt in Betrieb ge-
setzt werden. Zur Aufhebung der durch dieses plotzliche Einrticken ent-
stehenden Stosse haben die Rider q eigens dazu construirte und in der
Praxis gut bewidhrte Stosskuppelungen r, die tiberhaupt auch den ganzen
Gang der Maschine zu einem sehr ruhigen machen.

Durch die Spannhblzer s gelangt die Waare beim Einlass vollstindig
faltenfrei in die Maschine. t, t sind Leitwalzen, v, v Spannstibe fir die
entsprechenden Kasten.

Diese vorbeschriebene Maschine ist von der Zittauer*) A. G. fiir Ma-
schinenfabrikation ausgefiihrt.

Wie schon bemerkt, variiren die Constructionen der Crabbingmaschine
wenig. D. Edleston hat 1858 vorgeschlagen, die aufeinanderfolgenden
Walzen von verschiedenem und zwar gegen das Ende der Maschinen hin
wachsendem Durchmesser zu nehmen und die Geschwindigkeit somit auch
wachsen zu lassen. J. Holdsworth hat noch eine Vorrichtung mit der
Maschine verbunden, um nach dem letzten Cylinder einen Luftstrom auf
das Gewebe wirken zu lassen.

Eine andere gute Construction der Crabbingmaschinen ist die von
C. H. Weisbach in Chemnitz, welche wir in der perspectivischen Ansicht
(Fig. 28) vorfiihren. Sie besteht aus 4 oder 6 starken eisernen Lager-
stindern, welche durch einen gusseisernen Rahmen und schmiedeeiserne
Stibe unter einander verbunden sind und welche zur Lagerung von 2 oder
3 Paar eisernen Walzen dienen; diese Walzen haben einen Durchmesser
von 370—380 mm, sind genau rund gedreht, Husserst exact geschmir-
gelt und sehr genau justirt. Von den unteren, in den Gestellwinden fest
gelagerten Walzen ist bei der Krappmaschine mit 2 Walzenpaaren die
eine zum Riick- und Vorwirtsarbeiten eingerichtet, wihrend die auf den
Spindeln sitzenden Réder beider unteren Walzen mit Vorrichtung zum

37) Beschreibung von Grothe, Engineering (London) 1874, Polyt. Zeitung. 1874.
8. 34, Mehrere sehr schine Abbildungen von Crabbingmaschinen sind enthalten in
Meissner, Appreturmaschinen. Berlin. Julins Springer.
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Ein- und Ausriicken verseben sind; bei der Krappmaschine mit 3 Walzen-
paaren sind jedoch die beiden unteren Walzen des ersten und letzten
Walzenpaares zum Riick- und Vorwirtsarbeiten und die auf den Spindeln
aller 3 unteren Walzen hefestigten Antriebsriider zum Ein- und Ausriicken

Fig. 28.

eingerichtet. Die oberen Walzen sind sowohl bei den Maschinen mit 2,
als anch mit 3 Walzenpaaren in Zahnstangen gelagert, deren Zihne mit
den auf einer tiber jedem Walzenpaare gelagerten Welle befestigten Ri-
dern in Eingriff stehen; auf diesen Wellen befindet sich ferner je ein Seg-
ment mit Haken zur Befestigung eines Seils, welch letzteres, tiber eine in
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die Decke geschraubte Leitrolle gefiihrt, am anderen Ende ein Gewicht
trigt, wodurch ein steter und elastischer Druck, der durch Anbringung
von mehr oder weniger Gewichten erhoht oder vermindert werden kannm,
auf die Walzen ausgeiibt wird. Zum Herausarbeiten der auf die eisernen
Walzen gewickelten Waare ist bei der Maschine mit 2 Walzenpaaren ein
durch an- und abstellbare Friction angetriebener Quadratstab angeordnet,
auf welchen Holzwalzen oder Dampfeylinder gesteckt werden konnen; die
Krappmaschine mit 3 Walzenpaaren ist mit 2 derartigen Quadratstiiben
ausgestattet, um die Waare auf beiden Seiten der Maschine heraus ar-
beiten zu konnen. Zu jedem Walzenpaare gehort ein starker Holzkasten
mit eisernen Stirnwinden und 2 im Kasten befindlichen eisernen Mitlauf-
walzen.

Das Entfernen fremder Anhiinge und Knoten aus
den Geweben.

Die Appreturoperationen konnen fiir eine Reihe von Geweben nicht
gut eher begonnen werden, bevor diese nicht von Knoten, Fadenenden
und fremden, den Garnen anhingenden, oder aber durch die Weberei
hineingekommenen Korpern befreit sind. Es gehort hierher ferner im
weiteren Sinne das Fortschaffen der Schlichte und des Fettes. Letztere
werden durch Waschproceduren hinweggenommen, erstere konnen nur
durch besondere Verfahrungsarten entfernt werden, welche zum Theil
chemischer, zum Theil mechanischer Natur sind. Die Operationen,
welche diesem Zwecke dienen, werden indessen nicht immer und nicht
nur vor den Appreturoperationen begonnen, sondern vielfach auch zwischen
den einzelnen Operationen und an manchen Stoffen in mehrfacher Wieder-
holung.

Es handelt sich dabei zuniichst also um die Fortschaffung von Kletten
und anderen vegetabilischen Anhingseln bei Wollstoffen und bei Seiden-
geweben aus gesponnener Seide; ferner um die Wegnahme der Gespinnst-
flockehen, die kleine Knoten und Kliimpehen bilden, theils eingewebt, theils
halb oder ganz obenaufliegend; ferner um die durch den Weber beim
Weben hergestellten Knoten beim Ankniipfen von Fiden und losen Enden
der Fiden. Die Operationen zur Entfernung dieser Anhiingsel zerfallen in:

A. Chemische und chemisch-mechanische Verfahren, Carbonisiren;

B. Mechanische Verfahren, Noppen mit der Hand und mit Maschine.

A. Das Carhonisiren.

Die Operation des Carbonisirens hat Anwendung zur Trennung
thierischer und pflanzlicher Stoffe und zwar unter Zerstorung der vegeta-
bilischen Substanzen. Bekanntlich benutzt man das Carbonisiren auch in
der Kunstwollfabrikation, um die halbwollenen Lumpen von den vegeta-
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bilischen Fadentheilen zu befreien und die Wolle ohne viele Umstinde
isolirt zu erhalten. Die meisten dieser Verfahren bedienen sich der Salz-
sdure oder der Schwefelssiure oder beider in Vermischung. Diese Sauren
werden sowohl in flissigem als auch in dampfférmigem Zustande ange-
wendet resp. als Gas.

Beide Sauren zerstoren die Vegetabilien, greifen aber die animalische
Faser wenig an und die Hauptaufmerksamkeit bei Ausfithrung dieses che-
mischen Entklettungsprozesses muss darauf gerichtet sein, die Medien
nur in solcher Concentration anzuwenden, in welcher sie am wenigsten
disponirt sind, dem Wollhaar zu schaden, — sowie darauf, die Siure nach
gentigender Andauer des Prozesses schnellstens und griindlichst zu ent-
fernen. — Fiir diese Prozesse, in einfachster Weise durchgefiihrt, wiirden
an Apparaten nothig sein: Kufen zum Einweichen, Kufen mit Bleifiitte-
rung, Centrifuge von Kupfer mit Blei belegt, Carbonisirofen resp.
Trockenraum, Walzenpresse, Klopfmaschine, Spiilmaschine. Es
existiren bereits specielle Entklettungsanstalten, und die Technik des
Carbonisirens hat in neuerer Zeit viel Forderung erfabren sowohl in che-
mischer Beziehung als auch in mechanischer (Carbonisirmaschinen). Zu-
nichst ist bei der Frage des Carbonisirens der Gewehe in Betracht zu
ziehen, welcher Art die vegetabilischen Anhingsel sind, wie sie zerstort
werden konnen, ohne der mitbetheiligten Wollfaser zu schaden. Da, wie
soeben bereits gesagt, starke Mineralsiduren eine wesentliche Rolle dabei
spielen, so liegt es natiirlich nahe, genau zu beachten, welche Einwirkung
diese Siuren auch auf die Wolifasern haben. Man hat dariiber zu einer
Zeit, als das osterreichische Montirungsdepot die carbonisirten Stoffe als
mit Schwefelsiure verbrannt zuriickweisen wollte, sehr viel discutirt und
verhandelt und endlich von Prof. Wiesner in Wien und von Dr. H.
Grothe in Berlin Gutachten eingeholt, die, obwohl gleichzeitiz und unab-
héingig von einander verfasst, dennoch in allen Punkten gleich und dem
Carbonisiren giinstig lauteten.

Zu den in Geweben enthaltenen vegetabilischen Stoffen gehoren:

1. Sogenannte Kletten, nimlich verschiedene, mit Stacheln versehene
Friichte. Es sind dies die Friichte von Xanthium spinosum,
Echinospermum lappula, Galium aparine, Medicago minima und
Daucus Carota. Es werden die kleinen dieser aus der Wolle
mechanisch ausserordentlich schwer zu entfernenden, stachlichen
Friichte bekanntlich auch als ,Wollliuse“ bezeichnet.

2. Stroh- und Grastheile, namentlich Spindeln der Bliithen und Frucht-
shren.

3. Grobe Gewebsfasern, besonders Jute; zweifellos von den Emballagen
herriihrend.

4. Blatt- und Stengelfragmente der verschiedensten krautartigen Ge-
wiichse,
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Um den Einfluss des Carbonisirens auf die genannten vegetabilischen
Stoffe kennen zu lernen, ist es nach Wiesner nothwendig, zu untersuchen,
wie sich bei diesem Prozesse verhilt: die reine Cellulose, die verholzte
und die mit einer Cuticula tiberzogene Zellwand. Auf die im Zellinhalte
dieser Vegetabilien auftretenden Stoffe hat man nicht ndthig Riick-
sicht zu nehmen, und zwar aus zweierlei Griinden. Erstens weil die Zell-
inhaltsstoffe wie Stirke, Chlorophyllkirner, Protoplasmareste bei dem Pro-
zesse des Carbonisirens gewiss zerstort werden, und zweitens, weil die
Zellinhaltsstoffe, welche Beschaffenbeit sie auch immer besitzen mogen,
bei der Zerstorung der sie umbiillenden Zellenmembran eine aus losen
Theilchen bestehende Masse bilden miissen, welche schon beim Waschen
der Wolle, beziehentlich des Tuches abging. Die Cellulose findet sich
in ziemlich reinem Zustande in einzelnen Bast- und Markgeweben der oben
genannten vegetabilischen Verunreinigungen der Wolle vor, ferner im
Schafkoth. Verholzte Cellulose bildet die Hauptmasse des festen Zellge-
riistes jener Pflanzenstoffe. Die mit Cuticula iiberzogene Zellwand tritt in
allen Hautgeweben der oben genannten Friichte, der Blitter- und Stengel-
fragmente auf.

Verholzte Pflanzenfasern werden schon bei Behandlung mit ein- bis
zweiprocentiger Schwefelsdure und hierauf folgendes Erwirmen bei 45 bis
50° nach Ablauf von drei Viertel bis einer Stunde briichiz und nehmen
eine dunkle, briunliche Farbe an. Auf 55° erhitzt, zeigen diese Fasern
bereits einen kohligen Charakter.

Reine Cellulose verhiilt sich etwas resistenter. Mit ein- bis zwei-
procentiger Schwefelsiiure behandelt, wird sie bei Erhitzung auf 50 bis
55° nach Ablauf von etwa einer Stunde briichig, beginnt sich bei 60° zu
briunen und verkohlt erst bei 65°.

Eine noch griossere Widerstandskraft zeigt bei diesem Prozesse
die Baumwolle, da dieselbe bei Behandlung mit ein- bis zwei-
procentiger Schwefelsdure erst bei 60 bis 62° briichiz wird, und die
Briunung erst bei 70 bis 72° beginnt. Erst einige Grade dariiber tritt
Verkohlung ein.

Rascher als mit ein- bis zweiprocentiger Schwefelsiure gelingt der
mechanische Zerfall und die Verkohlung der drei genannten Arten von
vegetabilischen Fasern bei Behandlung mit hoherprocentiger Schwefelsdure
und bei Anwendung noch hiherer, als den oben genannten Temperaturen.
Immer ist es aber die verholzte Faser, welche unter gleichen Verhiltnissen
der Behandlung zuerst, die mit Cuticula versehene Zellwand, welche zuletzt
verkohlt, wihrend die reine Cellulose ein intermediires Verhalten zeigt.
Noch bevor die Anzeichen beginnender Verkohlung sich einstellen und die
angesiuerte und erwirmte Faser noch ihre wurspriingliche Farbe besitzt,
wird dieselbe so briichig, dass sie bei dem leisesten Druck in eine stau-
bige Masse zerfillt. Fir die Beseitigung der vegetabilischen Verunreini-
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gungen aus der Wolle (oder dem Tuche) ist es also gar nicht ndthig, die
Briunung oder gar die Verkohlung der Pflanzenstoffe abzuwarten.

Wihrend somit also die Pflanzenfaser zerstort wird, gewinnt bei rich-
tiger Behandlung die Thierfaser an Festigkeit®). Die Zunahme der abso-
luten Festigkeit von Thierhaaren beim Carbonisiren unter Anwendung
niedrigprocentiger Schwefelsdure und nicht zu hohen Temperaturen diirfte
wahrscheinlich darauf beruhen, dass die S#iure, ohne die Substanz der
Faser merklich chemisch zu verindern, die histologischen Elemente zum
schwachen Aufquellen bringt und hierdurch das Gefiige des Haares an
Dichtigkeit gewinnt. Es ist nicht unberechtigt, sich vorzustellen, dass
beim Carbonisiren des thierischen Haares die Festigkeit des letztern in
dhnlicher Weise, wie dies beim vegetabilischen Pergament der Fall ist,
gewinnt, nidmlich durch Dichterwerden des Gefiiges: hier in Folge des
Aufquellens der Fasern des Papiers, dort in Folge des Quellens der Ele-
mentarorgane des Haares, in erster Linie wohl der Zellen der substantia
fibrosa.

Fiir ein regelrechtes Carbonisiren erscheint es nothwendig, die Faser,
in welcher Form immer sie diesem Prozesse unterworfen wurde, mit schwach
alkalischen Fliissigkeiten und hierauf mit Wasser zu behandeln, um etwa
noch der Faser anhaftende Schwefelsiure, welche in der Folge vielleicht
schidigend auf die Faser einwirken konnte, zu entfernen. Bei Versuchen
in der Weise, dass die regelrecht carbonisirte Faser mit schwacher Soda-
1osung und hierauf mit Wasser behandelt wurde, hat sich, wie auch nicht
anders zu erwarten stand, keine Verminderung der absoluten Festigkeit
der Faser ergeben.

Die Eigenschaft der Salzsiiure, die vegetabilische Faser zu zerstoren, ist
aus dem Salzsduregas resp. den salzsauren Dampfen herzuleiten. Man hat
daher eine Reihe Verfahren eingefiihrt, welche sich auf die Wirkung der Salz-
siureddmpfe beziehen und wendet eine Reihe Materialien dabei an, welche
bei und durcl Einwirkung der Wirme salzsaure Dimpfe zur unmittelbaren
Action auf die vegetabilischen Fasern bringen.

Man benutzt folgende verschiedene Methoden des Carbonisirens:

1. Anwendung der Salzsiiure, Schwefelsiure oder beider in wissrigem,

flilssigem Zustande.

2. Anwendung des Chlormagnesiums, Chloraluminiums u. a. in Losung

und unter Wirkung hoher Temperatur.
3. Imprignirung mit Gasen.

4. Behandlung mit Siure, Gasen und Fliissigkeiten.

5. Behandlung mit uberhltztem Wasserdampf.

Zu den Verfahren mit Siurelosungen gehoren die folgenden:

3%) Diese Beobachtung hat Grothe bereits 1861 gemacht und in seiner In-
augural - Dissertation: ,Untersuchungen iiber die Wolle* wiedergegeben.
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Fenton’s Methode bedient sich der Salzsiure oder der Schwefelsiure
(18° in verdinntem Zustande. Er lisst die Laugen mit der Siure in
Bleigefissen 12 Stunden in Bertihrung, trocknet stark und wischt in Al-
kalien aus. Bromann wendet Schwefelsiure von 60° B. zu 3 Th. und
97 Wasser an. 12 Stunden Einwirkung. Trocknung bei 140 —160°.

Schaller bringt Stoffe aus Wolle mit der vegetabilischen Faser
12 Stunden lang in ein Bad, aus 7 pCt. Schwefelsiure von 66° B. und
97 pCt. Wasser bestehend und trocknet dieselben sodann. Sollte diese
Fliissigkeit noch nicht geniigend gewirkt haben, so werden die Abfille 4
bis 5 Stunden lang einer Wirme von 60—70° C. ausgesetzt, wodurch
die Vegetabilien zerreiblich werden.

E. Kopp™) hilt die Methode fiir die beste und billigste, welche ein
Siurebad anwendet von 100 Th. Siure auf 300 —500 Th. Wasser, dann
abpresst und bei einer allmilig auf 70° C. erhohten Temperatur trocknet.

Botteher und Bode*) empfehlen folgendes Verfahren: Auf 100 Pfd.
Tuch wird eine reine, mit einem Haspel versehene Holzbiitte mit reinem
kaltem Wasser, 1'j, Pfd. Borax, 5 Pfd. Alaun und 3 Pfd. schwefelsaurer
Thonerde, welche zuvor in heissem Wasser gelost werden, gefiillt; hierauf
wird englische Schwefelséiure beigegeben, bis das Bad eine Stirke von 6°
nach dem 100theiligen Ardometer zeigt. Die Tuche, selbstverstindlich
nur weisse, spiter zum Firben bestimmte, werden nach dem letzten Aus-
waschen in dieses Bad genommen, 20 Minuten gedreht, herausgenommen,
4 Stunden glatt liegen gelassen, nachher in grosser Hitze getrocknet, dann
in Soda ausgewaschen und gewalkt wie gewiohnlich.

Bourry*) taucht die Wolle ein in ein Bad von 4 Th. Schwefelsiure
und 100 Th. Wasser auf 20 Minuten. Darauf wird die Wolle herausge-
nommen und ausgeschwenkt, bei einer Temperatur von 110—120° etwa
10 Minuten carbonisirt und in kaltem Wasser gewaschen oder auch in
einem kalten Bade mit geringem Zusatz von Alkali oder Kalk behandelt
und dann gewaschen.

Das geheimgehaltene Albert’sche®) Verfahren ist wohl nichts anderes
als die geeignete Benutzung der Saurewirkung etc, ebenso wie das Cliff*-
sche®) Verfahren, ferner die Methoden von Saville*), Gray*), Wild-
smith & Carter, Julion, Ruttre u. A.

Der Siure-Prozess ist 1853 von Fenton & Crone, Korber®)

39) Moniteur scient. 1871.

40) Siehe auch das Verfahren von Lix. Musterzeitung 1876 No.3. — Deutsche
Industrie-Zeitung 1870, p. 409. — Dingler’s Journ. B. 198. p. 263.

41) Moniteur des tissus 1872.

4?) Wollengewerbe von Soderstrém. Griineberg.

#3) Dingler’s pol. Journ. Bd. 158 p. 443.

44) London Journ. XIII. p. 24.

45) Repert. of pat. Journ. XXX. 322.

46) Korber macht Anspriiche auf die Prioritit dieses Verfahrens und das
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zuerst Offentlich benutzt und von Izart & Lecoup, von Schaller, Ju-
lion, Sheerwod und vielen andern abgeindert und quasi verbessert. Die
Tendenz dieses Prozesses Fenton beruhte auf Gebrauch verdiinnter
Mineralséiuren und der Wirme. Beide wirken auf schnelle Zersto-
rung der Vegetabilien hin. Duclaux, Lechartier & Raulin haben
gegen 1866 iiber diesen Prozess gleichzeitig mit Violette Versuche an-
gestellt und die Resultate wie folgt verdffentlicht™).

Das Verfahren selbst begreift im Wesentlichen drei Operationen:

1. Einlegen der verwebten Wolle in ein Schwefelsiurebad von 3 bis
4° B. 2. Ausschleudern in einer Centrifuge und 3. Aussetzen einer Tem-
peratur von circa 100°. Durch die Einwirkung der Siure erleiden die
Kletten eine Art Verkohlung und werden so briichig, dass sie bei der wei-
teren Verarbeitung der Wolle (nach vorausgegangenem Ausspiilen der
S#éure) als Staub herausfallen. Uebrigens darf nicht iibersehen werden,
dass die Behandlung organischer Materien durch Siuren und Wirme, wo-
bei die vegetabilische Substanz zerstort und die animalische unverindert
bleiben soll, immerhin etwas delicater Natur ist und daher Vorsicht erfor-
derlich macht. Ueber Stiirke der Siure, Temperatur etc. ist man noch
keineswegs so im Reinen, dass nicht auch Misserfolge stattgefunden hitten,
und aus diesem Grunde sind zahlreiche Versuche angestellt worden, um
dem Industriellen feste und sicherc Anhaltspunkte bei der Anwendung des
Verfahrens zu geben.

Man hat, um die wollenen Stoffe vor der Einwirkung der Siure —
wie man voraussetzte — sicher zu schiitzen, empfohlen, dieselben erst
in eine Losung verschiedener Salze, wie Sulfate, metallische Chloride und
ganz besonders Zink- Alaunerde-, Zinnsalze zu leizen. Um dariiber ein
entscheidendes Urtheil fillen zu konnen, behandelte Violette einige Woll-
stoffe gleich oder erst nach dem Eintauchen in Liosungen von Alaun oder
Zinnsalz mit Schwefelsiure von verschiedener Stirke. Der Erfolg war
stets der gleiche, d. h. durch die vorherige Behandlung mit einem solchen
Salze ging die Waare aus dem Siurebade nicht besser hervor als aus
letzterem allein, und wenn sie eine Veriinderung erlitten hatte, so zeigte
sich dieselbe in beiden Fillen gleich gross.

Ja Violette meint sogar, dass jene Stoffe schidlich wirken.

Um die Wirkung derjenigen Agentien weiter zu klidren, welche die
Fihigkeit besitzen, die vegetabilische Materie zu zerstoren, ohne die Wolle
anzugreifen, heben mehrere Patente als solche die organischen und mine-

»Wollengewerbe“ hat 1880 diesem Anspruche viel Aufmerksamkeit geschenkt. Jeden-
falls ist die Feststellung der Thatsache, wer zuerst Carbonisation benutzt hat, sehr
schwer, nachdem lingst bekannt war, dass man mittelst Mineralsiuren vegetabilische
Fasern verkohlen konnte, nicht aber die thierische Faser.

47} Bulletin de la Société chimique de Paris XXI. 337. Dingler’s pol. Journ.
Bd. 213. pg. 65.
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ralischen Siuren, das Chlor und dessen Verbindungen ete. hervor.
Aber die Zahl solcher Agentien ist nur klein; so greift der Chlorkalk
z. B. die Wolle stark an, wihrend er die Kletten nicht zerstort, und die
organischen S#uren wirken weder auf die Wolle, noch auf die Kletten ein.
Der Prozess, auf das Verhalten der Schwefelsiure allein beschrinkt,
bietet stets gute Resultate.

Taucht man ein Stiick Stoff kalt in verdiinnte Schwefelsiure, so er-
folgt damit noch keine Einwirkung; wenn man das eingetauchte Stiick
aber nachher in einen bis anf 100° geheizten Raum bringt, so werden die
darin vorhandenen Kletten in wenigen Minuten verkohlt. Violette behan-
delte drei Proben Wollstoffe mit Schwefelséiiure von verschiedener Ver-
diinnung und mehr oder weniger lange verschiedenen Temperaturen aus-
gesetzt. Nach dem Herausnehmen aus der Sdure waren die Proben der
ersten Reihe dem blossen Abtropfen iiberlassen worden. Die Proben der
zweiten Reihe hatte man in der Hand so weit ausgedriickt, dass sie nur
noch ein ihrem eigenen gleiches Gewicht Fliissigkeit enthielten; die Proben
der dritten Reihe endlich hatte man in einer Centrifugalmaschine ausge-
schleudert, und betrug die darin zuriickgebliehene Fliissigkeit kaum die
Hilfte vom Gewichte des Stoffes.

In simmtlichen blos abgetropften Proben war die Wolle augenschein-
lich verindert; sie besass eine geringere Festigkeit als die der ausge-
driickten Proben. Die Verfinderung erschien iibrigens an den verschiedenen
Stellen der Zeugfliche ungleich, stirker an den Réndern, namentlich den
unteren. Die Proben der zweiten Reihe waren innerhalb passender Grenzen
der Saureverdiinnung und Temperaturhthe ziemlich unversehrt und von
ziemlich gleichformigem Ansehen; aber innerhalb derselben Grenzen tiber-
trafen die Proben der dritten Reilie die iibrigen hinsichtlich der Unver-
sehrtheit der Wolle.

Diese Differenzen kamen noch mehr zum Vorschein, als man die
Proben in ebensolche Firbebider, als zur Ermittelung des Einflusses der
sogen. schiitzenden Bider gedient hatten, brachte; denn die Niiancen
simmtlicher Proben der ersten Reihe waren mehr oder weniger unregel-
missig und verschieden von denen der urspriinglichen Proben, jene der
zweiten Reihe wiederum ziemlich und die der dritten Reihe vollkommen
befriedigend. Mithin ist das Ausschleudern eine zur Erzielung un-
tadelhafter Fabrikate nothwendige Bedingung, namentlich bei ganzen
Tuchstiicken, bei welchen das gleichformige Ausringen kaum moglich wire.

Die ungiinstigen Resultate mit den blos abgetropften Proben sind eine
unmittelbare Folge des Einflusses der Siduremenge auf die Conservirung
der Wolle und der ungleichen Vertheilung der Siure auf den Stoff wih-
rend der Verdunstung der Fliissigkeit unter dem Einflusse der Schwere
und der Capillaritit.

Es wurden viele Versuche angestellt, um den Einfluss der Siure-
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menge, der Temperatur des Heizlokales und der Dauer des Verweilens
in diesem auf die Resultate der Entklettung der Wollstoffe kennen zu
lernen. Es ergab sich dabei u. a., dass — wenn man den Stoff zwei
Stunden lang bei 110° aussetzte — 2 Liter Sdure auf 100 Liter Wasser
ein passendes Verhiiltniss sind, wihrend bhei '/, Liter Sszure die Kletten
kanm angegriffen werden, und bei 17 Liter Saure die Wolle eine derartige
Vertinderung erleidet, dass der Stoff an den Réndern verkohlt wird und
beim Waschen in Fetzen zerfillt.

Man erhilt im Allgemeinen bei gleicher Temperatur und gleich
langem Verweilen in dem Trockenraum innerhalb gewisser Siure-Grenzen
gute Resultate; unterhalb der Minimal- Grenze werden die Kletten nicht
geniigend zerstort, und oberbalb der Maximal-Grenze wird die Wolle be-
schidigt. Der geeignete mittlere Séiure-Zusatz variirt iibrigens
im umgekehrten Sinne mit der Temperatur und der Dauer des
Verweilens im Trockenlokale.

Die so bebandelten Stoffe wurden erst mit warmem Wasser, dann
mit alkalischem Wasser gewaschen, in fliessendem Wasser gespiilt, in
mehrere Reihen getheilt und gleichzeitig mit nicht entkletteten Proben ge-
firbt und zwar hellgrau, stahlgrau, graublau, scharlachroth, goldgelb, griin
und kastanienbraun.

Im Allgemeinen niherte sich die Farbe der entkletteten Proben um
so mehr derjenigen der nicht entkletteten, als die Sduremenge geringer,
die Temperatur des Trockenlokales weniger hoch und die Dauer des Ver-
weilens darin kiirzer war; sie zeigte sich iibrigens unter gewissen Grenzen
normal und gleichmiissig. Oberhalb dieser Grenzen erschien die Farbe
mit blassem Ton und glanzlos, weniger gleichmissig, und mit einer der
urspriinglichen Musterprobe fremden Niiance, jedoch bei den verschiedenen
Farben in ungleichem Masse.

Die nachfolgende Tabelle giebt eine bestimmte Grenze an, welche der
Fabrikant nicht iiberschreiten darf, wenn er mit dem Schwefelsiureverfahren
befriedigende Resultate erzielen will.

Temperatur ) Sﬁuremeng.e . Sduremenge )
des Trockenlokals. fiir 2stiind. Verweilen im  fiir .halbstiind. Verweilen
Trockenlokale. im Trockenlokale.
80° 1"/, bis 4%/, Liter 3 bis 7 Liter
110° 1, 3 ” 11/2 ” 41/2 ”
150° 1/2 n 1 » 1 » 11/2 ”

Das Frézon’sche Verfahren schliesst sich diesen Ermittelungen Vio-
lette’s gut an. Ueber dasselbe stellte J. Delong®) Versuche an, um gerade
jene von Violette in Abrede gestellte giinstige Wirkung der verwendeten

48) Le Jacquard 1877. — Musterzeitung 1877. S. 8354, — Jetzt Wittwe Romain
Joly in Elboeuf D. Patent No. 9263.
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Salze zu ergriinden, die inzwischen bei dem Verfahren von Joly hervorge-
treten waren.

Bei Joly’s Verfahren werden wie beim S#ureprozess die Wolle oder
wollenen Stoffe eine gewisse Zeit lang einer Temperatur von 120—130°
ausgesetzt. Bei dieser Temperatur wird die Wolle etwas gelblich, was fiir
die zu firbenden Stiicke von keinem Nachtheil ist, wokl aber fiir diejeni-
gen, die weiss verkauft werden sollen. Diesem Uebelstand war bald ab-
geholfen. Man verminderte einfach die Temperatur der Trockenstube und
liess die Stiicke linger darin. Nach Joly entklettete Stiicke, die einer
Temperatur von hochstens 90° ausgesetzt waren, zeigten ein blendendes
Weiss,

Was einen zweiten Vorwurf anbetrifft, so gilt derselbe, wenn er iiber-
haupt anzuerkennen ist, sowobl fiir das System Frézon als das Joly’s.
Es handelt sich ndmlich um die Schwierigkeit des Filzens, auf die man
bei der Walke stossen kann.

Dies kann in Folge schlechten Auswaschens des Stiickes nach dem
Entkletten eintreten; es ist klar, dass, wenn die Stoffe nicht gehorig ge-
reinigt worden sind, ein Thonerdebydrat zuriickbleibt, das sich mit der
Seife verbindet und diese unloslich macht. Es bleibt demnach in dem
Zeug eine schadliche, schwer zu entfernende Substanz zuriick. Doch soll
noch besonders darauf aufmerksam gemacht werden, dass, wenn das Wa-
schen recht griindlich vorgenommen worden ist, dieser Uebelstand nie ein-
treten kann. Im Gegentheil behaupten verschiedene Fabrikanten, von
denen wir Bertrand aus Louviers anfiihren wollen, dass sie bei den ent-
kletteten Zeugen ein besseres und schnelleres Filzen erzielen als bei den
nicht entkletteten.

Im Uebrigen hedient sich Joly eines Bades von Aluminiumchloriir
(6—7° B.), in welchem das Gewebe tiichtig hantirt wird und lingere
Zeit belassen. Die Concentration des Bades und die Zeitdauer der Ein-
wirkung richtet sich nach den Geweben und Farben des Gewebes.

Nachdem die Stiicke das Bad verlassen haben, werden sie in eine
Centrifuge gebracht, die sich mit einer Geschwindigkeit von circa 600 Um-
drehungen in der Minute bewegt, um die iiberschiissige Fliissigkeit weg-
zuschlendern, was ungefihr 20 — 25 Minuten erfordert. Die aus der Centri-
fuge geschleuderte Flussigkeit wird in das Bad zuriickgebracht, welches
3 Tage lang nutzbar bleibt, wenn man jeden Morgen etwas Aluminium-
chloriir zusetzt.

Die Stiicke werden nun bei 50° vorgetrocknet; dies nimmt mehrere
Stunden in Anspruch. Von hier aus ldsst man sie in einem Trockenraum
bei 145° C. circuliren.

Salvetat und Barral haben ausgesagt, dass das Aluminiumchlorhydrat
keinerlei Beziehungen zu den vegetabilischen oder Mineralsiuren habe;
dass das Entkletten, welches durch dieses Salz hewirkt wird, nur einer
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ganz besonderen Eigenschaft desselben zuzuschreiben ist, welche von dem
Einfluss der Salzsiure weit verschieden ist und der Industrie bis zur Ent-
deckung Joly’s vollstindig unbekannt war. Diese Angabe constatirt also
einen wesentlichen Unterschied zwischen den Sduren und den Salzen, so-
wie zwischen deren Wirkungen; sie spricht aber nicht weiter von dieser
besonderen Eigenschaft. Delong mochte auf Grund einer Thatsache,
nimlich der Sprodigkeit des Strohes, der Kletten etc., die Ursache in einer
Krystallbildung des Salzes suchen. Hierdurch wire die Briichigkeit der
Verunreinigung ganz gut erklirt. Dies ist eine Hypothese, die jedoch
durch die Art und Weise, wie z. B. das Haus Bellott, Douine & Co. ar-
beitet, noch an Wahrscheinlichkeit gewinnt. Bei diesem Hause werden
die Tiicher aus dem Trockenraum, der nur 90° warm ist, unmittelbar in
eine trockene Walke gebracht; nach zwei Stunden ist in den Stoffen keine
Spur der pflanzlichen Verunreinigungen zu entdecken. Schliesslich spricht
noch eine Thatsache fiir diese Ansicht. Lisst man die mit Salzen ent-
kletteten Verunreinigungen einen Tag lang der Feuchtigkeit ausgesetzt
sein, so lassen sie sich auf den Zerreibungsmaschinen nicht mehr zer-
kleinern.

Als Vorldufer des Joly’schen Verfahrens sind R. Bottger und beson-
ders Newman zu betrachten.

Um die Wolle im Gewebe vor der Einwirkung der trennenden Siare
zu schiitzen, wird dieselbe nach Newman mit schwefelsaurer Thonerde-
oder Alaunldsung (1 bis 5 Th. : 100 Th. Wasser) impriignirt und dann in
eine warme Seifenlosung getaucht, mit 1'/, bis 7'/, Th. auf 100 Th. Wasser.
Nun bringt man das zu trennende Zeug so vorbereitet in Schwefelsiure,
mit Wasser (zu 100 Th. auf 1 bis 5 Th.) verdiinnt, und imprignirt es
damit. Darauf setzt man das feuchte Zeug einer Temperatur von 95 °
aus. Die vegetabilische Faser wird dann ginzlich zerstort und kann
durch Reiben oder Auswaschen in heissem Wasser entfernt werden, die
Wollfaser aber bleibt wohlerhalten zuriick.

An Stelle des Chloraluminiums hat Dr. Ad Frank®) Chlormagnesium
angewendet. Chlormagnesium, welches in grosser Menge in Stassfurth ge-
wonnen wird und sehr geringen Preis hat, wird in Losungen von 5—6°B. an-
gewendet. Es geniigt, die Wollenstoffe eine halbe Stunde darin gut durch-
zuhantiren, so dass sie von der Losung iiberall kriftig und gleichmissig
durchdrungen sind. Nachdem man die Wolle herausgeschlagen, wird die-
selbe in einer Centrifuge gut ausgespritzt und in den Trockenraum resp.
die Trockenmaschine gebracht. Es finden hierzu dieselben Vorrichtungen
Anwendung, welche bei dem Carbonisiren mit Chloraluminium im Gebrauche
sind. Zum Carbonisirtrocknen der Wollenstoffe empfiehlt Dr. Frank, einen
Kessel mit einer starken Salzlosung so zu fiillen, dass in derselben eine

49) Ad. Frank, D. R. P. 1877.
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Blechtrommel, welche die gut vorgetrocknete Wolle resp. Wollenstoffe auf-
nimmt, hineingehiingt werden kann. Der Kessel mit der Salzlosung wird
dann mit direktem Feuer so geheizt, dass in der Blechtrommel eine Hitze
von 125 bis 130° C. auf die Dauer 1 Stunde erreicht wird. Die Wolle ist
dann carbonisirt und geht den Weg wie beim Chloraluminium-Verfahren.
Es ist mit Wasser gut zu spiilen, wodurch das zuriickgebliebene Chlor-
magnesium aufgelost und entfernt wird.

Durch die von Dr. Frank angewendete Methode ist der sonst gebréuch-
liche Carbonisirofen mit freiem Feuer vermieden, durch welchen hiufig
genug die unteren Wolllagen der jedesmaligen Beschickung des Ofens
einer so grossen Hitze ausgesetzt werden, dass sie an Elasticitit und
Haltbarkeit betréichtlich verlieren, d. h. miirbe werden.

Jedenfalls ist eine Carbonisirmaschine mit Dampfheizung von zweck-
missiger Construction vorzuziehen.

Ueber die zweckmissigste Trocknung ist man noch nicht ganz ent-
schieden. Einige schlagen heisse Luftstrome vor, die durch die Waare
hindurch gesaugt werden mittelst Ventilators, andere wollen Plattenheizung
oder Contact mit heissen Rohren, Cylindern®’) ete. vorziehen. Wir halten
das Trocknen mit heisser Luft®) fiir zweckmissiger.

Fiir die Anwendung von Gasen zur Carbonisation ist das Patent von
Godefroy Sirtaine®) in Verviers von grosser Bedeutung. Dasselbe ent-
hilt gleichzeitig einen zweckmissig construirten Apparat. Der Apparat
soll folgenden Zwecken im Verfahren dienen:

Die vollstindige und rasche Imprignirung solcher Stoffe oder Korper
mit Gasen bewirken, welche sonst nur langsam und schwer zu durch-
dringen sind, so dass die Gase in innige Beriihrung mit allen Theilchen
gelangen. Diese Imprignirung mit dem mdglich geringsten Aufwand an
Gas vollbringen. Nach der Imprignirung den im Korper vorhandenen
Ueberschuss an Gas durch die das Gas aufsaugenden Stoffe aus dem
Korper entfernen, ohne die Nachbarschaft zu belédstigen.

Durch die Anwendung dieses Apparates lassen sich alle diese Ope-
rationen schnell, vollstindig, billig und wenig gesundheitsschiidlich aus-
fihren. (Fig. 29—31.)

Eine Kammer A ist in horizontaler Richtung in einer gewissen Ent-
fernung iiber dem Boden durch Hiirden, Rahmen ete. in zwei Theile ge-
theilt. a', a' sind Oeffnungen mit hermetischem Verschluss, durch welche
die Arbeiter einsteigen, um die in der Folge von dem Gas zu durchdrin-
genden Stoffe auf den Rahmen auszubreiten oder anzuhaken.

B ist eine Vorkammer, in die man je nach der Zusammensetzung der
angewendeten Gase verschiedene Korper bringt, deren Eigenschaften sie

50) Twand & Fischer, Behnisch.
1) Thomas, Sirtaine.
52) Sirtaine, D. R. P. No. 3211. Polyt. Zeitung 1879. S. 310.
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befahigen, diese Gase einzusaugen. Die Vorkammer grenzt an die
Kammer A und ist mit ihr durch das Bogenrohr b in Verbindung gesetzt.
C ist ein Ventilator, dessen Saugrohrmiindung je nach Belieben entweder

Fig. 29.

mit der Kammer A oder der Vorkammer B durch das Bogenrohr ¢ in
Verbindung gesetzt werden kann. Ein Stiick D ist an der Ausgangsmiin-
dung des Ventilators angebracht und dient dazu, je nach Belieben den

Fig. 80.

durch den Ventilator hervorgerufenen Strom zu einem bestéindigen Kreis-
lauf zu machen, oder diesen Kreislauf zu unterbrechen. Zu diesem Zweck

ist dieses Sttick D durch einen verticalen Schieber d in zwei Theile ge-
Grothe, II 6
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theilt, wovon jeder mit einer von aussen hermetiseh verschliessbaren Oeff-
nung versehen ist. Die eine vor dem Schieber d befindliche Oeffnung d’
steht mit einem Kamin oder Abzugscanal in Verbindung und ldsst sich
mittelst eines Schiebers schliessen. Die andere d” (hinter dem Schieber d
angebracht) gestattet, Luft von aussen einzulassen, und wird mittelst eines
Deckels geschlossen. E ist ein, an das Sttick D befestigter und mit ihm in
Verbindung gesetzter Kasten, zur Aufnahme eines Kiihl- oder Heiz- oder
Trockenapparates bestimmt, je nachdem das Gas abgekiihlt bezw. ge-
heizt oder getrocknet werden soll. F stellt eine an dem Kasten E ange-

Fig. 31,

brachte Leitungsrohre dar, welche unterhalb der Hiirden in die Kammer A
miindet. In diese Leitungsrohre wird durch eine Rohre f das Gas aus
einem Gasentwicklungsapparat eingefiihrt.

Der Imprignirungsapparat kann in allen Grossen ausgefiihrt werden,
je nach der Menge der auf einmal der Operation zu unterwerfenden Stoffe.
Es miissen jedoch die Abmessungen seiner verschiedenen Theile in dem-
selben Verhiltniss zur Fliche der Kammer A stehen, wie es in der Zeich-
nung angenommen wurde®).

58) An Stelle dieses Trockenapparates hat Sirtaine neuerdings einen andern
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Ein anderes Gasverfahren und Apparat rihrt von C. F. Gademann
aus Biebrich her.

Der Apparat besteht aus einem Eisenblech-Cylinder, dessen beide
Enden mit zwei luftdichten Deckeln verschlossen sind. Im Innern des
Cylinders hefindet sich eine Réhrenwindung, welche es ermoglicht, den
inneren Raum desselben aaf 110 bis 130° C. durch iiberhitzten Wasser-
dawpf zu erwidrmen. Der zur Heizung nothige Dampf geht im Mittel-
punkte des Deckels durch eine Rohrenwindung und entweicht, nachdem
er seine Wirme abgegeben, durch einen Hahn. Durch die an einem
Deckel des Cylinders angebrachte Oeffnung werden die zu carbonisirenden
Stoffe hineingebracht und alsdann der Deckel dieser Oeffnung luftdicht
verschlossen. Durch die hohle Achse des Deckels geht ein Zweigrohr,
dessen Oeffnung in Verbindung mit einem Luftverdiinnungsapparate steht,
welcher ein Vacuum von ungefihr 45 cm Quecksilbersdule im Innern des
Carbonisationsraumes hervorbringt. Durch das Zweigrohr geht ferner ein
Rohr, welches zum heliebigen Einlassen von Luft dient. Die Oeffnung
im Zweigrohre ist durch ein weiteres Rohr mit einer Retorte in Verbin-
dung gebracht, in welcher Salzsiuregas aus Kochsalz und Schwefelsiure
entwickelt wird. Alle Rohrabzweigungen konnen durch Hihne gebffnet:
oder geschlossen werden. Das Salzsiuregas geht, bevor es durch die
Oeffnung in den Carbonisationscylinder gelangt, durch eine Woulff’sche
Flasche, in welcher sich Schwefelsiure befindet, die den Zweck hat, das
noch in dem Gase sich befindende Wasser aufzunehmen. Das Gas geht
dann, ohne leicht zu condensiren, in den erhitzten Carbonisationscylinder,
in welchem sich dasselbe um so weniger condensiren kann, als darin eine
Temperatur von 110° C. herrscht. Hitze und Salzséuregas bringen in
Gemeinschaft die Zersetzung der vegetabilischen Stoffe hervor, welche
der Wolle heigemischt sind.

Eine #ahnliche Idee spricht sich bereits in dem #lteren Verfahren von
G. Martin®) aus.

Der Apparat, in welchem diese Methode ausgefiibrt wird, besteht aus
folgenden Theilen. In einem Gehiuse mit Eintrag- und Abfiibroffnung
dreht sich eine Trommel (etwa %, so gross als das Gebiuse), deren Mantel
aus feinem Drahtsieb oder perforirtem Blech resp. von anderem Material
gebildet ist. Auch diese Trommel enthilt eine Eintragéffnung. Diese
Trommel ruht und ist beweglich auf Zapfen, die durchbohrt als Zuleitungs-
rohr und Ableitungsrohr dienen. Man giebt die Materien in die Sieb-
trommel ein, setzt sie in Bewegung und lisst nun das Gas oder gespannten
Dampf eintreten. Nachdem die Einwirkung der Gase oder Didmpfe genug
angedauert hat, lisst man kalte Luft durch die Axe hindurch eintreten

patentiren lassen. Das Gewebe circulirt in einem von Schlangenwindungen der Heiz-
rohre gebildeten Trockenraum. D. R.P. No. 11376.

54) Martin, Engl. P. Spec. 1869. 1540. o
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und treibt so die angreifenden Gase aus. Es ist ersichtlich, dass die
Centrifugalkraft die Gase intensiv durch die Fasern hindurchtreibt. Die
Temperatur steigt in dem Apparat ziemlich hoch. Man kann diesen Ap-
parat mit gespanntem Dampf beschicken und dadurch die Vegetabilien
zersetzen, oder aber auch zum Bleichen etc. henutzen.

Fiir einen anderen Prozess, der sich auch des Siuregases bedient,
ist ein Granitofen ausgefiihrt. Das Wollgewebe wird auf einen Wagen
gelegt, dessen Kasten aus Siebgeflecht besteht. Der Wagen wird in den
Ofen geschoben und nun wird Salzsiure in einer Pfanne am Boden er-
hitzt, so dass die salzsauren Dimpfe die Waare durchziehen. Nach
Vollendung des Prozesses wird die Waare entsiuert in einem Wasserbade
mit Schlemmkreide, alkalischen Biédern und schliesslich ausgespiilt und bei
40—50° C. getrocknet.

Th. Aug. Leclerq®™) (Paris) wendet, um fertige Gewebe moglichst
wenig zu alteriren, Sduregase, stark mit Luft vermischt, an und treibt sie
durch die Gewebe, spiilt und quetscht aus. Er benutzt eine etwas ge-
neigte horizontale Trommel dazu.

Gebr. Boyron & Co.*®) in Barr (Elsass) liessen sich ein sehr be-
merkenswerthes Verfahren patentiren, welches dem Wollfaserstoff seine
natiirliche Weichheit bewahren soll und bei dem wasserfreie Dampfe
von S#éuren benutzt werden. Zur Erzeugung der Dimpfe dienen Sal-
petersiure, Schwefelsiure, Salzsiure oder Chloraluminium, zum Trocknen
derselben Manganchloriir in trockenem Zustande oder Chlorcaleium
oder ungeloschter Aetzkalk oder concentrirte Schwefelsdure.

Die Apparate bestehen in einem Gasentwickler und einem Gastrockner.
Der erstere ist ein gusseiserner, ziemlich starkwandiger Cylinder mit ge-
wolbtem Boden; unter letzterem befindet sich eine Rostfeuerung. Diese
sowie, in einem entsprechenden Abstand von seiner Aussenseite, der Cy-
linder sind mit einem Mauerwerk umgeben, auf dessen Oberfliche der Cy-
linder mit einer ringformigen Flansche aufruht. Der Cylinderdeckel, der
unter Zwischenlage eines Gummiringes aufgeschraubt wird und der ebenso
wie der obere Theil des Cylinders innen emailllrt ist, ist mit zwei Oeff-
nungen versehen, deren eine zur Aufnahme des Speiserohres dient, wih-
rend aus der andern durch ein Bogenrohr das entwickelte Gas nach dem
Gastrockner austritt. Die Sdure triufelt im Gasentwickler auf Porzellan-
oder Glaskirper auf, die den untern Theil desselben fiillen und von der
Rostfeuerung aus erhitzt werden. Man hat so die Verdampfung vollstiindig
in der Hand und kann sie augenblicklich unterbrechen, indem man den
Zufluss hemmt, was bei dem Kochen der Siure in ihrer ganzen Masse, ohne
Anwendung der erhitzten Glas- oder Porzellankirper, nicht moglich ist.

85) Polyt. Zeitung 1879. Seite 282. u. 1880.
56) Polyt. Zeitung 1879. S. 230.
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Der Zuflass der Siure, am besten Salzsiure, erfolgt aus seitlich tiber
dem Gasentwickler stehenden Siureflaschen; diese Flaschen werden
aufgestellt, wie sie von der chemischen Fabrik kommen, um das Umfillen
der Siure zu vermeiden. Jede Flasche ist mit einem Heber von Blei oder
Guttapercha versehen, an dem ein Hahn von demselben Material ange-
bracht ist, womit man den Auslauf der Fliissigkeit regeln kann, sobald
der Heber einmal im Gange ist. Durch den Heber fliesst die Séure in
den Trichter des U-formig gekriimmten Speiserohrs des Gasentwicklers
ein, welches gleichzeitig als Sicherheitsrohr dient. Die in der Kriimmung
eingeschlossene Flissigkeit verhindert den Austritt des Gases aus dem Ent-
wickler. Der Gastrockner, in welchen die Salzsiuredimpfe durch eine Stein-
gutrdhre aus dem Entwickler treten, ist ein cylindrisches Gefdss von Stein-
zeug, Porzellan oder Glas, in welchem sich concentrirte Schwefelsiure be-
findet; die Steingufrohre reicht bis auf 2 bis 3 cm vom Boden und taucht
ca. 15 bis 20 em tief in die Saure. Die aus dem Entwickler zutretenden
Saureddmpfe besitzen eine gelinde Pressung, welche die Sperrfliissigkeit
aus der Steingutrohre zurtickdringt und das Gas in Blasen aus letzterer
austreten ldsst. In dieser Weise geht das Gas durch die Schwefelsiure,
um darin alle Wassertheile zuriickzulassen. Aus dem Trockner selbst ent-
weicht es durch eine in dessen Deckel miindende Rohre nach dem Carbo-
nisationsapparat. Der Gastrockenapparat ist auf einer Seite mit einer Tu-
bulatur versehen, in welcher ein cylinderformiges Glas befestigt ist, mit-
telst dessen man die Grade der Siure durch eine Siurewaage priifen kann,
und das auch dazu dient, die Schwefelsiure einzugiessen und den Stand
derselben im Gefisse zu erkennen. Auf der andern Seite und in der
Hohe des Bodens des Gefisses befindet sich eine Oeffnung, durch welche
dasselbe entleert wird, wenn die Siure zu viel Wasser aufgenommen hat.

Die beiden Rohren, welche in den Gastrockner miinden, die eine zum
Zufiihren, die andere zum Abfiihren des Gases, besitzen an der Stelle, wo
sie auf dem Deckel des Gefisses aufsitzen, einen Rand oder eine Flansche,
durch welche sie getragen werden und unter welcher man einen Kitt
streicht, um Gasverlust zu verhindern. Das Gewicht derselben ist hinrei-
reichend, um die Dichtung zu bewerkstelligen.

Einen weitern Theil der Einrichtung bildet die Carbonisationskammer,
welche die zu carbonisirende Wolle enthiilt. Die Winde derselben bestehen
aus Platten von gebranntem, glasirten Steinzeug. In ihr befinden sich in
gewissen Abstinden kleine, der Linge nach durchbohrte Holzwalzen, welche
an jedem Ende eine mit einer centralen Oeffnung versehene Metallzwinge
besitzen. Jede Walze sitzt auf einer festen eisernen Axe, auf welcher sie
sich dreht; diese Axen sind in den Steinzeugwinden befestigt, ohne sie
jedoch zu durchdringen. Die Holzwalzen sind mit einem Anstrich ver-
sehen, der aus Wasserblei besteht, das mit dem sogen. Givet’schen thie-
rischen Leim gemischt ist. Sie sind ferner mit einem Ueberzug von Filz
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umgeben, um sie der Einwirkung der wasserfreien Siure zu entziehen.
Sie dienen zum Tragen eines Metalltuches ohne Ende, das auf der einen
Seite aus der Carbonisirkammer herausgefiibrt ist und auf welches die zu
behandelnde Waare ete. gelegt wird; es erhilt eine langsame Bewegung,
die, wenn keine Triebkraft vorhanden ist, eine intermittirende sein kann.
Das Ableitungsrohr, in welches das wasserfreie Gas aus dem Gastrockner
eintritt, ist auf der Oberseite mit mehreren Ausgangsstutzen versehen,
denen entsprechende Stutzen auf der Unterseite der Carbonisirkammer
gegeniiber stehen. Die einander gegentiberliegenden Stutzen sind durch
iibergestreifte Kautschukrohren verbunden. 40 bis 45 Minuten geniigen,
um die hirtesten in der Wolle enthaltenen vegetabilischen Stoffe zu car-
bonisiren. Beim Austritt aus dem Apparate miissen die behandelten Stoffe
auf einem Metalltuch ohne Ende eine holzerne Kammer passiren, welche
mit diinnem Eisenblech ausgeschlagen und missig geheizt ist. Es hat dies
den Zweck, den grossten Theil des wasserfreien Gases, welches die Stoffe
oder die Wolle enthiilt, auszutreiben und die Zeit der Entsduerung zu ver-
kiirzen und letztere zu erleichtern. —

Andere Verfahren sind noch die folgenden:

F. Gedge benutzt Dampfe von Salzsdure und hochgradige Trocken-
hitze. Sherwood behandelt die Gewebe in einer Kohlensdureluft mit
wasserfreier Schwefelsiure oder Salzsiure. —

Die hei diesen Prozessen verkohlte zerreiblich gewordene Substanz
wurde bisher mit verschiedenen Operationen beseitigt. Man betrachtete
die mechanische Zerkleinerung der Substanz als eine Mitaufgabe des Car-
bonisationsprozesses und, um den Effect des chemischen Prozesses zu er-
hthen, hat S. Berenger zuerst einen Apparat construirt, bestehend aus
2 Gusscylindern, zwischen welchen die chemisch behandelte Waare hindurch-
geht. Der Walzendruck pulverisirt die bereits zersetzte vegetabilische Masse.

Dieser Apparat eriffnete die Serie der Carbonisirmaschinen mit Walzen,
unter denen wir die von Eduard Esser in Gorlitz auswihlen und be-
schreiben (Fig. 32). Die Maschine von Esser & Iwand®") besteht aus einem
starken Gestell, in welchem fiinf untereinander durch Gusseisenrohre ver-
bundene Cylinder liegen, zwischen welchen vier Rohrencylinder, von Kessel-
blech hergestellt, eingelagert sind. Die festliegenden Cylinder und die roti-
renden berithren sich. Erstere werden durch Dampf geheizt und tibertragen
die Wirme durch Beriihrung auf die letzteren. Zugwalzen bewegen das zu
carbonisirende Tuch unter Mithiilfe der rotirenden Cylinder. Das Tuch
passirt einen Breithalter und Leitwalzen. Zugwalzen und rotirende Cylinder
werden von der Hauptwelle mittelst Schnecken und Schneckenrider be-
trieben. (Ein oberhalb der Maschine angebrachtes Gestell dient zur Auf-
nahme von Horden, auf welche zu carbonisirende Wolle gelegt wird.)

57) Esser & Iwand, D. R. P. No. 6645.
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Die in einer Chloraluminiumlésung von nur 5° B. oder in irgend einer
anderen schwachen Carbonisationslosung behandelten Tuche gehen ohne
Vortrocknung in voller Breite tiber die heissen Cylinder und zwar in
straffer Spannung, so dass die Flichen des Tuches mit den heissen Cy-
linderflichen in innige Berithrung kommen und eine Reibung entsteht, die

32,

Fig

auf die Zerstorung der Kletten und anderer anhingender Vegetabilien ver-
nichtend wirkt. Die Flichen werden hierbei etwa 65° R. heiss. Die
Maschine carbonisirt pro 12 Stunden ca. 40 Stiick gewalkte Tuche oder
50 Stiick Loden.

Die Carbonisir- und Rahmmaschine von Behnisch®) enthilt "zwei

88) Behnisch, D. R. P. No. 7396.
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grosse Cylinder mit Dampfmantel. Zur Carbonisation werden die Wollen-
stoffe, losen Wollen und Lumpen vorher mit einer Losung von Chloralu-
minium oder Chlormagnesium von 5—6° C. imprignirt, wozu man sich
einer Holzkufe, welche die Liosung enthilt, bedient. Nach dem Imprig-
niren wird das zu carbonisirende Material auf einer Centrifuge lufttrocken
ausgeschleudert und dann in die Maschine gebracht, und zwar werden
Lumpen und lose Wolle in den Innenraum der Cylinder, welche bis auf
130° C. erwiirmt werden, dagegen Stoffe auf die Husseren Wandungen der
Cylinder, welche denselben Wirmegrad haben, gefiihrt. Zum Zusammen-
balten der Warme und zum Schutze der Arbeiter wird die ganze Maschine
mit einer Holzgarnitur, welche an den Gestellwéinden angebracht wird,
umkleidet.

Nachdem eine vollkommene Trocknung erreicht ist, welche iibrigens
bei einmaligem Passiren des Stoffes iiber die Maschine erzielt und fiir ver-
schieden starke Stoffe durch Stufenscheiben an einem besonderen Vor-
gelege regulirt wird, unterliegt das carbonisirte Material derselben Be-
handlung wie auf den bisher gebréuchlichen Carbonisireinrichtungen fiir
carbonisirte Wolle und Stoffe. Es wird in Walkererde ausgewaschen und
mit Wasser gespiilt, wodurch sich der Riickstand des Chloraluminiums und
Chlormagnesiums auflost und mit dem Wasser abfliesst.

Die Erfinder legen einen sehr grossen Werth darauf, dass sie die
Trockencylinder mit einer Rabhmvorrichtung versehen haben und dass sie
die Rohren des Carbonisators auch mit Gas heizen konnen, und dass sie
die Cylindertrocknung fiir Wolle, Lumpen und Gewebe benutzen konmen.
Die letzte Behauptung scheint uns von einigem Gewicht zu sein.

Die H. Thomas’sche Maschinenfabrik **) baut Apparate fiir das Carbo-
nisiren von Geweben und von loser Wolle u. s. w. Thomas benutzt nur
geringe Temperatur, etwa 45° R. Der Apparat besteht aus 2 Kammern
in einem gusseisernen Gestell, dessen Winde mit Holz oder Mauerwerk
gefiillt sind. Unter dem Fusshoden vertieft liegt ein Heizrohrsystem von
patentgeschweissten, eisernen Heizrohren, die durch einen gemauerten
Kanal nach aussen mit einem gerduschlosen Fliigel-Ventilator in Verbin-
dung stehen. In dem Kanal sind Drosselklappen zur Regulirung des
Windstromes angebracht, so dass derselbe beliebig in Kammer I oder
Kammer II geleitet werden kann; in der Decke befindet sich eine ver-
schliessbare Abzugsklappe. (Fig. 33.)

Die beiden Stirnwinde erhalten oben in der Breite des Ofens eine
Schlitzoffnung zum Ein- bezw. Ausfilhren der Waare; die Trennungswand
einen solchen unmittelbar iiber dem Fussboden zur Ueberfiihrung der Waare
aus der ersten in die zweite Kammer. In jeder derselben sind von oben

59) Thomas, D. R. P. No. 6905. Polyt. Zeitung 1880. — Verhandl. des Vereins
fiir Gewerbfleiss 1880. Seite 339. Grothe ete.



Das Entfernen fremder Anhéinge und Knoten auns den Geweben. 89

nach unten an den Stirnwinden 200 mm starke Leitwalzen mit aufge-
schraubtem Pappelholz angebracht, die zur Hilfte betrieben werden. Ueber
diese Walzen wird das zu carbonisirende Gewebe geleitet, nachdem es ge-

Fig. 33.

horig entndisst ist, z. B. zuerst in der Kammer I. Darauf werden in
dieser die Luftklappen geoffnet und der Ventilator in Betrieb gesetzt, so
dass er bestindig Luft, die sich an den Heizrohrsystemen erwirmt, von
unten aus durch die Waare blist. Die warme trockene Luft hat das Bestreben,
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Feuchtigkeit aufzunehmen, entzieht dieselbe dem nassen Gewebe und
trocknet es in verhiltnissmiissig kurzer Zeit bei einer Temperatur von
etwa 45° R. Die sich dabei bildenden Wasserdimpfe und Saure-Gase
werden durch die Abzugsklappe in der Decke entfernt. Ist die Waare
derartiz getrocknet, so werden die simmtlichen Luftklappen geschlossen.
Es steigt in Folge dessen die Temperatur in dem hermetisch abge-
schlossenen Raume, da Ventilation jetzt nicht mehr stattfindet, bald auf
70—80° R., wobei das im Ofen befindliche Gewebe schnell und voll-
kommen carbonisirt. Wihrend in Kammer I derartig carbonisirt wird,
ist in Kammer II ein zweites Gewebe angeordnet und der Windstrom des
Ventilators in diese geleitet worden, so dass auch hier die Waare
durch Luft-Ventilation getrocknet und darauf nach dem Schliessen der
Klappen carbonisirt wird. Durch regelmissige Wiederholung dieses Ver-
fahrens ldsst sich ein continuirlicher Betrieb herstellen.

Aechnliche Constructionen riihren von Weisbach (Chemnitz), M. Jahr
(Gera) u. A. her.

Wir miissen endlich noch eingehen auf die Versuche, die Fasern wih-
rend des Carbonisirprozesses, ganz besonders aber halbwollene Gewebe,
vor der Einwirkung der S#iure zu schiitzen. In dieser Beziehung
giebt A. A. Plantrou in Reims ein ziemlich erschopfendes Verfahren an,
das Beachtung verdient. Alle chemischen Mittel, die man bis jetzt zu
dem Zwecke der Carbonisation angewendet hat, leiden an dem Uebel-
stande, dass sie nicht allein jene Kndtchen und das Stroh ete. zer-
storen, sondern auch die Gespinnst-Fasern vegetabilischen Ursprungs, wie
Baumwolle, Flachs etc. in halbwollenen Geweben angreifen. Es war daher
unmoglich, gemischte Wehestoffe, d. h. die aus Wolle und Baumwolle
bestehenden, und namentlich die Stoffe, deren Rinder oder Theile ganz
oder theilweise aus Baumwolle bestehen, auf chemischem Wege von anhin-
genden’ Vegetahilien zu befreien. Es musste daher ein chemisches Ver-
fahren gesucht werden, durch welches diese entfernt werden konnen, welches
aber auf vegetabilische Spinnfasern, sei es Flachs, Baumwolle oder Hanf,
so wenig nachtheiligen Einfluss, als auf die Wolle oder Seide hat. Ausser
den hier angegebenen Hauptzweck erfiillt vorliegendes Verfahren noch
einen anderen, es bewirkt gleichzeitig auch die Entfettung der so be-
handelten Stoffe, wodurch eine grosse Kostenersparniss in der Fabrikation
erzielt wird.

Die Stoffe, welche verwendet werden, sind verschieden, je nach dem
es sich darum handelt, ginzlich zu entfetten wihrend des Reinigens oder
blos zu reinigen. Vorzugsweise sind es alkalische Salze, welche hinzu-
kommen, um die vegetabilischen Fasern, als Baumwolle, Flachs oder Hanf
der zerstorenden Action zu entziehen, welche sich nur auf die Kletten ete.
erstrecken darf. Die conservirende Rolle, welche die alkalischen Salze in
diesem Verfahren spielen, ist das wesentliche und allgemeine Charakte-
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risticum desselben. Das Verfahren griindet sich auf die Wirkung des
Natronwasserglases mit Ausschluss aller Sauren. Dieses Salz hat die
doppelte Fihigkeit, zu entfetten und die vegetabilischen Stoffe, wie Stroh,
Kletten zu zerstoren, ohne indessen den Flachs, den Hanf oder die Baum-
wolle — anzugreifen. Es lisst sich anwenden auf Rohstoffe, wie Wolle,
Baumwolle, Flachs etc., sowie auch auf Gespinnste und Gewebe daraus,
welche Seide enthalten.

Die Ausfiihrung des Verfahrens zerfillt in zwei Operationen. Die
Zeuge kommen nacheinander in folgende Bider: das erste Bad, genannt
das ,Aufweichungshad“, wird in einem Carcére’schen oder anderen Ap-
parate angewandt, der ungefihr 600 Liter auf 45° C. erhitztes Wasser
enthilt. Das genannte Bad besteht aus folgenden Stoffen:

Natronwasserglas . . . . . 3 kg
Ammoniak oder Kali . . . . 0,200 ,

Das zweite Bad, welches auf 45 bis 50° erwidrmt wird, besteht aus:
Natronwasserglas . . . . . 2 kg
Ammonjak. . . . . . . . 0,100 ,

Das dritte Bad, genannt ,Reinigungs- und Zerkleinerungshad“, besteht aus
einer concentrirten Losung von Natronwasserglas von 18 bis 25° (nach der
Sturewaage), welches nur lau sein darf. In die beiden ersten Bider kann
man 200 g Seife thun, um ihnen mehr Weichheit und den Zeugen mehr
Geschmeidigkeit zn geben.

Als vierte Operation erfolgt das Trocknen in irgend einem Trocken-
raum. Als fiinfte Operation die Passage durch eine Cylindermaschine,
eine Walzenwalke mit gusseisernen Cylindern, oder durch einen anderen
Apparat, der den Zweck des Schlagens oder Reibens erfiillt. Der Grad
der Concentration der Bider zum Entfetten und Auflosen hingt von der
Natur der zu behandelnden Textilstoffe ab.

Die nacheinander in die beiden ersten Bider gebrachten Zeuge erfahren
eine vorliufige Entfettung. Eines dieser Bidder geniigt schon, wenn man
mit weniger fetten Zeugen zu thun hat.

Durch das dritte, aus sehr concentrirter Natronwasserglas-Losung
bestehende Bad werden die strohigen Theile und die Kletten so weit ge-
gelockert, dass sie spiter nach dem Trocknen bei der Passage der Zeuge
durch die Walzenmaschine als Staub zu Boden fallen. Die Wolle, die
Baumwolle, der Flachs oder der Hanf werden von dieser Losung
nicht angegriffen. Die Zeuge verlassen die Walzenmaschine voll-
stindig entfettet und gereinigf. Dieses Verfahren ist gegen die ge-
briuchlichen sehr ©konomisch und erleichtert das Firben der Zeuge in
allen Farben. Statt des Natronwasserglases kann man zur Erreichung
des angegebenen Zweckes auch das Kaliwasserglas anwenden. Im
dritten Bade kann man sich aller derjenigen Alkali-Salze bedienen, welche
die Eigenschaft besitzen, Stroh und Kletten zu zerstoren. Wenn man die
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Spinnstoffe im rohen Zustande dem Verfahren unterzieht, so kann man
statt der Walzenwalke eine Schlagmaschine geeigneter Construction an-
wenden, um die im Bade aufgelockerten und desorganisirten Strohtheile
nach dem Trocknen in staubformigem Zustande aus den Stoffen zu ent-
fernen.

Versuche haben dargethan, dass dies Reinigungsverfahren auf alle
Textilstoffe allgemein anwendbar ist, ebenso gut, so lange dieselben noch
unbearbeitet sind, als nachdem sie gefirbt sind, einerlei, ob sie stark
oder schwach gefirbt sind, oder aber die Farbe auf dem Material im
rohen Zustand aufgebracht ist, oder nachdem dasselbe gesponnen oder
gewebt ist. Auch zeigte sich, dass es sich ebenso verhielt, mochte das
Bedrucken der Materialien im rohen Zustand derselben oder nach ihrer
Verarbeitung in Fiden und Gewebe stattgefunden haben.

Mit besonderem Vortheil ist das Verfahren auf Gewebe von gemischten
Farben, z. B. mit weissem Einschlag angewendet. Nach dem Reinigungs-
verfahren bleibt bei ihnen das Weiss vollstindig rein, ebenso wie die
Farbe. In diesem Punkt unterscheidet sich das Verfahren vortheilbaft von
allen anderen Reinigungsmethoden, welche fiir Féiden und Gewebe seither
vorgeschlagen worden sind.

Es wirkt das Losungsmittel (vorzugsweise Natronwasserglas), um die
Strohtheilchen und Kletten zu carbonisiren, nicht chemisch; die Kruste oder
der krystallinische Ueberzug®), mit welchem diese Korperchen sich bedecken,
zerstort dieselben nicht; sie werden dadurch nur sprode gemacht und 16sen
sich dadurch leichter in Staub auf, wenn die letzte Operation, das soge-
nannte Ausstiuben, mit der Wolle oder den sonstigen Stoffen maschinell
vorgenommen wird. Das Losungsmittel hat den Vortheil, die vegeta-
bilische Faser in den Textilstoffen, wie Baumwolle, Leinenfaser ete.
nicht anzugreifen, und selbst dann, wenn das Entfetten der Stoffe nach
einem anderen Verfahren stattgefunden hat, wird das Auflosungs- und
Reinigungsverfahren die angefiihrten Stoffe im rohen, wie im bearbeiteten
Zustand vollstindig von den Ueberbleibseln der Kletten, von Strohtheilchen
und anderen fremden Korperchen befreien. Wihrend man also bei allen
bekannten Reinigungsarten Agentien zur Anwendung bringt, welche die
Zerstorung der zu entfernenden vegetabilischen Verunreinigungen erst
moglich machen, nachdem dieselben verkohlt sind, ldsst dies Verfahren im
Gegentheil die Strohstiickchen und Kletten in ihrer chemischen Zusam-
mensetzung unversehrt und beschrinkt sich darauf, sie mit einer Art
von Kruste zu bedecken, welche dieselben sprode und zerreibbar macht.

Man kann auch statt des Natron- oder Kaliwasserglases, oder
irgend eines anderen krystallinischen Salzes jede andere mineralische Sub-
stanz, wie z. B. Kreide, oder organische Substanzen, wie z. B. Leim, an-

60) Diesen Vorgang vermuthete bereits Delong viel friiher!
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wenden, mit einem Worte, jedes Mittel, das die Eigenschaft hat, an den
zu entfernenden vegetabilischen Verunreinigungen anzuhaften, sie ein-
zuhtillen, sprode zu machen und zu trocknen, sie von der Faser
des Webestoffes zu sondern und pulverisirbar zu machen. Nach
den vorher beschriebenen Anwendungen begreift man leicht, wie die Farbe
wiihrend dieser Behandlung geschiitzt wird, weil die Wirksamkeit des an-
zuwendenden Einhiillungsmittels nicht chemisch, sondern nur rein mecha-
nisch ist. — —

Man hat Carbonisirmittel auch in die Form von Tincturen gebracht
und benutzt solche, um die leinenen und baumwollenen Féden in den dunkel-
farbigen Geweben zu betupfen und so zu carbonisiren. Es gelingt dies
auch ganz gut, es wird aber kostspieliger, wenn das Gewebe viel Vége—
tabilien enthiilt, und bringt stets Inconvenienzen mit sich fiir die Waare
selbst, weil die Nopptincturen die Carbonisirmittel in concentrirtem Zu-
stande enthalten miissen. Uebrigens bietet auch die Form der Tinctur
Gelegenheit zur Uebertheuerung und zum Schwindel. — —

Endiich hat man das Carbonisiren zu umgehen und zu ersparen
versucht, indem man sich bemiiht hat, die betr. Vegetabilien genau so
zu firben als den Wollstoff, in welchem sie sitzen. Das ist das Noppen-
farben. Auch hierzu benutzt man firbende Nopptincturen, denen dasselbe
nachgesagt werden kann als den carbonisirenden Tincturen. Dagegen ist
das Mitfirben der Noppen im Firbeprozess unzweifelbaft einfacher und
rationeller, weil dabei die Wollfirbung selbst auch nur gewinnen kann.
Fiir schwarze Wollstoffe®) filhren wir die folgenden Behandlungsweisen
speciell an, welche gute Resultate lieferten.

Diese Verfahren konnen beim Féirben der losen Wolle oder des Stiickes
benutzt werden, je nachdem man vorzieht. Ersteres ist jedoch erfolgreicher.
Die Beize dazu kann organische oder unorganische sein, nach Wahl und
Menge, wie sie der Qualitiit des Stoffes entspricht. Fiir die Operation be-
nutzt man eine gerbstoffhaltige Losung und eine eisenhaltige, je in
einer Kufe.

1. Methode — auf 200 Pfund Waare. Im ersten Fass gibt man
15 Pfund gemahlenen und abgekochten Sumach, riihrt um und geht mit der
Waare ein, nach 4 Stunden darin Liegen nimmt man die Tuche heraus
und geht damit in das zweite Gefiiss, in welches 10 Pfund holzessig-
saures Eisen gegeben wurde, tiber.

2. Methode — auf dasselbe Gewicht berechnet. Im ersten Fass 4 Pfund
Knoppernextract, in dem zweiten Fass 5 Pfund Eisenvitriol und ldsst die
Waare in jeder dieser Beizen 4 Stunden liegen.

3. Methode — dasselbe Gewicht. Im ersten Fass 6 Pfund Kastanien-
extract mit 6 Pfund Blauholzextract, im zweiten Fass 6 Pfund Eisenvitriol.
— Manipulation wie bei vorhergehender Methode.

s1) Wollengewerbe, Musterzeitung 8. 67.
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4. Methode. Das erste Bad mit 4 Pfund Knoppernextract, das zweite
mit 10 Pfund holzessigsaurem Eisen. Die Manipulation bleibt bei allen
4 Methoden dieselbe, die gerbstoffhaltigen Stoffe werden frither abgekocht,
wahrend Extract und Eisenvitriol zuvor aufgelost sind; die Waare braucht
nicht gespiilt werden, sondern kommt aus einem Bade direct in das an-
dere, nachdem die tiberflissige, in dem Zeuge haftende Fliissigkeit abge-
laufen ist. Es wird ferner als selbstverstiindlich angenommen, dass die
betreffenden Gefisse mit reinem Wasser entsprechend gefiillt sind, und die
oben angegebenen Materialien in dieses Wasser gegeben werden; bevor
man mit der Waare eingeht, wird stets gut aufgeriihrt.

Hat man von diesen 4 Methoden eine gewiihlt, so lisst man dann
die Waare, gut getafelt, 12 Stunden auf der Trage liegen und farbt am
andern Tage, nachdem dieselben aus dem Eisen gut gespiilt wurden,
wie gewohnlich.

Siammtliche oben angefiihrte Bider lassen sich fiir lingere Zeit ge-
brauchen, indem man, sobald eine Partie gebeizt wurde, der Flotte ent-
sprechend Sumach, Knoppern- oder Kastanienextract zusetzt.

Es ist darauf zu achten, dass die Waaren immer gut gedreht und
breitgehalten werden, besonders im Blauholzbade, damit sich die Farb-
pigmente vollstindig mit jeder Faser vereinigen konnen.

5. Methode — 200 Pfund Waare. Eine von allen diesen abwei-
chende Operation ist die mit chromsaurem Kalium und Kupfervitriol. Man
erhitzt einen mit reinem Wasser gefiillien Kessel auf ca. 40° R., setzt
demselben 1Y/, Pfund chromsaures Kalium und 4'/, Pfund Vitriol (voll-
stindig gelost) zu, und geht mit den bereits gefdrbten und gut ge-
spiilten nassen Geweben in dieses Bad ein. Nachdem dieselben durch
ungefiibr 30 Minuten darin, unter gehorigem Breithalten hantirt wurden,
kommen sie in ein kaltes Blauholzbad unter Zusatz von 1/, Pfund Soda,
und bleiben bei gehorigem Durcharbeiten wieder 30 Minuten darin.

Aehnlich wird auch zum Noppenfirben bei anderen Farben verfahren.

B. Das Noppen und die Noppmaschinen.

Eine besondere Klasse von Maschinen und Apparaten ist bestimmt,
um von den Geweben die Knoten, Noppen, Fadenenden etc. abzunehmen.
Die Aufgabe des Noppens war seither dieselbe. Sie geschah frither aus-
schliesslich mit der Hand und einem kleinen Werkzeug, dem Noppeisen,
einer Art Pincette, durch Frauen, Beleserinnen, Nopperinnen. Die Eng-
liinder nannten diese Arbeit: Rubbing of knots, knobbing, napping, taking
out the knots, burling, — die Franzosen: Epincetage et rentrayage, épen-
tissage, epilage. Das Noppen wurde stets fiir eine sehr wichtige Arbeit
gehalten und demselben im Bull. d’Encouragement z. B. 1826 ein lingerer
Artikel gewidmet, der weite Verbreitung genossen hat. Auch Wolcott
schrieb in Mech. Magazine XXV. 125 ausfiibrlich iiber neue Methoden
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zu noppen, spiter 1872 das Wollengewerbe. — Die Arbeiten der Beleserin
erstreckten sich allgemein auf die Wegnahme eingewebter Fiaden, Knoten,
Kletten, Stroh-, Holz- etc. Theilchen, Entfernung von sog. Nestern, ge-
bildet durch Einweben von Fadenzingeln, Herausnahme von schlechten,
dicken oder ungleichen F#den und Einziehen besserer Fiden, Reparatur
der Webefehler — und wurden ausgefiihrt, indem der Stoff tiber eine Art
Pult mit schriger Tafel gezogen wurde vor dem Waschen, Walken,
Farben ete. und zum 2. Mal nach Vollendung dieser Operationen. Das
Handnoppen findet auch jetzt noch statt, weil sich die Maschinen fiir
die Nopparbeiten lediglich darauf beschrinken miissen, die auf der Ober-
fliche des Stoffes hervorragenden, wegzuschaffenden Theile zu erfassen,
dagegen die iibrigen, besonders die Reparaturarbeiten (rentrayage) durch
eine Maschine nicht besorgt werden konnen und die Wegnahme der
vegetabilischen Korper (Kletten, Stroh ete.) in Wollstoffen mit Hiilfe des
Carbonisationsprozesses geschieht, der wieder Webeknoten nicht zu ent-
fernen vermag. Die Aufgabe der Noppmaschine, soweit sie das Entfernen
der Knoten betrifft, ist noch keineswegs befriedigend gelost. Man hat
dazu bisher folgende Wege eingeschlagen:

a) man suchte die Knoten zu zerreiben, abzuscheuern;

b) man suchte sie abzukimmen;

¢) man suchte sie abzuscheren;

[d) man suchte sie abzusengen].

Zur Erreichung des ersten Zweckes benutzten Vizard, Slater, Ackroyd,
Harris, de Wardin, Ormerod, Waddington, Weerts u. A. mit Bimstein,
Schmirgel, Emery, Glasschmirgel u. s. w. ausgeriistete Cylinder, welche
auf die dariiber oder darunter mit ihnen in Contact gestellten Stoffe
reibend einwirkten.

Das Abkimmen der Knoten geschah friiher mit Handkéimmen, welche,
etwa 40—50 cm breit, aus Metall hergestellt waren und sehr feine kurze
Zihne enthielten. Diese Kimme wurden auf der Oberfliche des Stoffes
(besonders leichte Wollstoffe, Merinos etc.) hingefiihrt und sie griffen die
hervorragenden Knoten, sodass dieselben entfernt werden konnten. Ein
derartiger Kamm war 1852 Jean Louis David patentirt und zwar fiir
Bewegung desselben per Hand oder Maschine. 1855 nahm Ripley ein
Patent auf dieselbe Sache und 1859 J. B. Duval. Indessen brachte es
erst C. H. J. P. Damaye®) zu einer einigermassen rationellen und brauch-
baren Maschine, welche denn auch seitdem im Gebrauch gebligben ist.
Diese Maschine (Fig. 34) enthilt in einem einfachen Gestell die Leit-

¢3) Engl. Pat. 1865. No. 517. Der Franzose Westermann versuchte die Con-
struction einer solchen Maschine bereits 1825. Bull. ¢’Encour. 1829. p. 166. Andere
Versuche rithren her von Paturle Lupin & Co. (Brev. XXI. 129), David (Dingl. p. Journ.
Bd. 123. 74 u. 131. 18). und von Howarth, Rep. of Pat. civ. XVIII. 19. — von
Simonet & Roberton 1872 No. 2038.
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schienen und Leitrollen a’, b, ¢, iiber welche der Stoff a nach den Cylin-
dern d, e geht und emporsteigt nach der Stange f, die festgestellt ist
durch Schrauben, und von da nach g streicht. Auf diesem Wege trifft
sie auf die Leisten p, getragen von vertikalen, schwingenden Armen r und
bekleidet mit dachformig gegen einander gestellte feinen Zahnkéimmen. Der

v¢ 81

Stoff geht dann von g aus unter h und i durch nach der Abfiihrwalze j,
geleitet durch die Presswalze k mit Hebel und Gewicht 1 und fillt endlich
nach b herab. Wie man aus der Zeichnung ersieht, bearbeitet ein dach-
formiges Kammpaar auf p' am schwingenden Arm r die andere Seite des
Stoffes zwischen h und i. Die beiden Arme r, r werden durch die an
einer Kurbel m, n sitzende Zugstange r' und Verbindungsstange r” in eine
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schwingende Bewegung versetzt. Die, die eigentliche Arheit ausiibenden
Kémme sind in den nachfolgenden Figuren niher dargestellt (Fig. 35—44).

Die Methode, die Knoten etc. abzuscheren, benutzt die Scherma-
schine mit Spiralmessercylinder. Die Construction derselben kann eine
sehr einfache sein. Derartige Maschinen (wie von A. Nagles 1855, Louis
N. Dupont 1855 u. A.) bieten wenig Abweichendes. Lacroix®’) wendet

Fig. 35—44.

schwingende Stahlmesser an Excentern an fiir Merinos, Musselins, Satins.
Der Damay’schen Construction shnlich sind die Constructionen der Nopp-
maschinen von Schneider, Legrand & Martinot in Sedan, David Labbay
Fils in St. Gobert und Dauphinot Freres in Reims®).

Benj. Thackrah in Amsterdam, N. Y., stellte 1875 eine Noppma-
schine her mit 2 Cylindern, die mit feinen Kémmen in Zwischenriumen
besetzt sind. A. Brown in Springfield benutzt Karden.

Interessant ist jedenfalls die in Figur 45 dargestellte amerikanische
Noppmaschine mit einer Kette C von eigenthiimlich lamellenartig gestal-
teten Messern, welche iiber 2 Spannrollen rotirt und von unten her gegen
die Flidche des gespannt dariiber gleitenden Gewebes angreift. Ein Schliger
entfernt die Knotchen aus den Messern und eine Biirste biirstet den Stoff
vor Angriff der Messer auf.

63) Spec. No. 1856.
84) Sammtlich 1867 in Paris ausgestellt.

Grothe, II 1



o8 Das Reinigen der Stoffe.

Anhang: Behandlung der Waschwésser.

Die Wiedergewinnung der Fette etc. aus der Schlichte hat Char-
bonneaux in Reims angestrebt. Sein Verfahren bezweckt, Fette, Schlichte,
Leim, mineralische Salze und Sduren, mit welchen die Textilstoffe
in rohem, gesponnenem oder gewebtem Zustande wihrend der ver-
schiedenen Phasen ihrer Bearbeitung imprignirt werden, vor Abliefe-
rung in den Handel zu entfernen. Die von dem Entfettungsprozess
der geleimten Kammwollengarne, sowie der ungefirbten und gefirbten
Gewebe herriihrenden Fliissigkeiten enthalten Klebstoffe (Leim, Gummi),

Fig. 45.

welche die Zersetzung dieser Fliissigkeiten durch Sduren hindern
Wenn trotzdem dennoch diese Zersetzung zuweilen stattfindet, so trennt
sich das Oel nicht von der andern Fliissigkeit und die Extraction
findet nicht in Okonomischer Weise statt. Die Abspiilwasser der auf
chemischem Wege von Strohpartikelchen, Kletten und andern fremd-
artigen Korpern befreiten carbonisirten Garne und Gewebe, welches
letztere entweder mit mineralischen Siuren, Salzen oder Chlormagnesium
oder Chloraluminium, kieselsaurem Kalium und Natrium erfolgte, gehen
gleichfalls verloren.

Das Verfahren besteht nun darin: Die Klebhstoffe den Geweben zn
entziehen, bevor die letzteren entfettet werden, um sie wieder zu gewinnen
und hierauf das Oel aus dem beim Entfettungsprozess gebrauchten Wasser
ausscheiden zu konnen, indem man das von Klehstoffen befreite Wasser
mit Sduren behandelt, um aus den mittelst Séuren, behufs Entfernen des
Strohes etc. bebandelten Wollengarnen und Geweben die Siure wieder
zu gewinnen und hierbei die Kosten der Neutralisation zu vermeiden.

Das vom Webstuhl kommende Gewebe wird durch mehrere mit Wasser
angefiillte Bassins geleitet, dessen Temperatur je nach der Beschaffenheit
und Quantitit des in dem Gewebe enthaltenen Klebstoffes verschieden ist;
in demselben wird es methodisch einem Waschprozess unterzogen.
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Es sind in Fig. 46 drei Bassins M, M', M’, angenommen, je-
doch kann die Anzahl grosser oder kleiner sein, je nach dem ver-
schiedenen Charakter der behandeiten Stoffe. Das auf die Walze T

Fig. 46.

gewickelte Gewebe x wird zuniichst zwischen die Zugwalzen A, A'
geleitet, deren Zapfen O in den auf dem Bassin M befestigten Stin-
dern E gelagert sind. Diese Walzen lassen sich mittelst der mit
Handrad versehenen Schrauben f nach Erforderniss nihern, wihrend zu-

gleich eine unter dem Lager der unteren Walze befindliche Kautschuk-
T*
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platte g eine elastische Unterlage bildet. Das von den Walzen kommende
Gewebe x wird in das Wasser des Bassins M getaucht, indem es vor die
Fiihrungswalze a, hinter die beiden Walzen b und ¢ und vor die Walze d
gefiihrt wird.

Hierauf passirt das Gewebe ein zweites Paar Druckwalzen B, B,
deren Lager auf dem Bassin M' befestigt sind, sowie das Wasser in
letzterem, und geht dann durch ein drittes Paar Walzen C und C' in das
dritte Bassin und das Walzenpaar D, D'; endlich wird es auf den Cylin-
der T* gewickelt.

Beim Beginn der Arbeit werden die drei Bassins M, M', M’ mit
warmem Wasser gefiillt, dessen Temperatur meist auf 60° C. erhalten
wird. Nach kurzer Zeit wird das Wasser des unteren Bassins eine grosse
Menge Klebstoff aufgenommen haben. Man entleert dasselbe dann ver-
mittelst des Hahnes R und fiillt es mit dem Wasser aus dem Bassin M'
mittelst des Hahnes R', wihrend das Bassin M' seinerseits mit dem
Wasser des Bassins M® mittelst des Hahnes R® angefiillt wird. Auf diese
Weise sammelt man nun das Wasser aus dem Bassin M, wahrend das
Bassin M? immer mit frischem, reinem Wasser angefiillt wird. Wenn das
Klebstoffe enthaltende Wasser aus dem Bassin M geringe Mengen des in
dem Gewebe befindlichen Fettes mitnimmt, so hefreit man dasselbe von
letzterem durch Behandeln mit Schwefelkohlenstoff oder Petroleumdither,
oder Aether, welche Stoffe leichter sind als das fetthaltige Wasser und
das Fett an die Oberfliche der Fliissigkeit fithren. Man lisst das Kkleb-
stoffhaltige Wasser nun ab, dampft es ein und gewinnt so die Schlichte,
den Leim etc. Nachdem das Gewebe den Apparat verlassen hat, wird es
entfettet; die dabei erhaltene Fliissigkeit enthilt dann keine Klebstoffe,
so dass hei der Behandlung mit Siuren die Zersetzung sehr leicht vor
sich geht und das Oel sich leicht von der iibrigen Fliissigkeit trennt. Um
die Trennung der Sduren und Salze etc. aus den behufs Entfernung des
Strohes ete. mit diesen Stoffen behandelten Textil-Materialien zu bewirken,
wird das Gewebe bald nach dem angedeuteten Prozess in einem, dem
vorbeschriebenen analogen Apparat einem methodischen Waschprozess
unterworfen, und erhilt man auf diese Weise im Wasser aufgelost: Schwefel-
siure, Salzsdure, Salpetersiure u. s. w., sowie die Salze: Chloraluminium
oder Chlormagnesium, kieselsaures Kali und Natron.

Durch Abdampfen der Fliissigkeit des Bassins M erhilt man die
Siduren und Salze, welche sich wieder aufs neue benutzen lassen.
Nachdem das Gewebe auf diese Weise von den Salzen und Sduren befreit
ist, wird es nach der gewthnlichen Methode mit vielem Wasser gereinigt,
so dass alle Spuren von Sduren oder Salzen entfernt werden. Fiir die
vor dem Verspinnen oder Verweben von Stroh ete. befreite Wolle gentigt
es, die letztere in einem besonderen Bottich mit Wasser zu. behandeln,
welches fiir die Sduren kalt, fiir die Salze, besonders fiir die im kalten
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Wasser schwer ldslichen Silikate warm sein kann. Das Gewebe wird
hierauf in einer Centrifuge getrocknet und das abfliessende Wasser, wie
oben beschrieben, verdampft.

Was die Behandlung der Merino-Kammwollgewebe nach obigem Ver-
fahren betrifft, bei welchen die Operation des Auswaschens die zu behan-
delnde Fliissigkeit liefert, so geniigt es, dieselben einem methodischen Wasch-
prozess zu unterziehen, um die mit den betr. Stoffen gesittigte Fliissigkeit zu
erhalten. Man kann in allen Fillen die vorherige Trennung des Wassers
von den Fetten vermeiden, wenn bei der Verdampfung diese Fette einen
obenschwimmenden Schaum bilden und die unten verbleibende Fliissigkeit
sich vollkommen Kklirt®).

65) D. R. P. No. 2963. — Grothe, Verhandlungen des Vereins fiir Gewerbfleiss
1880. 8. 344—346. — Moniteur des fils 1880, —
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Um die hervorstehenden Hirchen von der Oberfliche der Gewebe zu
entfernen, hat man schon seit Langem zum Mittel des Absengens gegriffen.
Im Allgemeinen unterscheidet man zwei verschiedene Arten dieser Opera-
tion, die der Franzose bestimmter bezeichnet mit den Ausdriicken Grillage
und Flambage, (Singeing). Fiir diese Bezeichnungen schlagen wir die deut-
schen Worte ,Absengen“ und ,Abflammen“ vor. Beide Operationen,
welche lediglich denselben Zweck haben und denselben Zweck erreichen,
werden ausgefiihrt, — die erste mit einer glithenden, sengenden Metall-
platte, iiber welche der zu sengende Stoff schnell hinweggezogen wird; —
die zweite mit offenen brennenden Flammen von Oel, Alkohol, Gas u. a.,
an oder durch welche der Stoff gezogen wird. Dass solche Operation ohne
Schaden fiir das Zeug vorgenommen werden kann, ist einleuchtend, so-
bald man sich erinnern wird, dass die Textilfasern, welche das Gewebe
zusammensetzen, eine sehr hohe Temperatur aushalten konnen, ohne sich
zu zersetzen, und dass sie schlechte Wirmeleiter sind, daher eine gewisse
Zeit gebrauchen, um sich zu entztinden. Im Anschluss an Letzteres stellt
sich das Gelingen der Operation heraus als mehr oder weniger abhingig
von der Schnelligkeit, mit welcher sie vollbracht wird. Das Gewebe muss
so schnell bewegt werden, dass die rothgliihenden Metallplatten oder die
Flammen nicht im Stande sind, das Gewebe zu entziinden, wohl aber, die
hervorstehenden Einzelfasern abzubrennen. —

Betrachten wir die fiir diese Operationen des Absengens und Ab-
flammens erdachten Apparate niher, so finden wir die folgenden Varie-
titen:

I. Absengen mit glithenden Metallkdrpern:

a) Eisenstab, der periodisch in einem Ofen erhitzt, sodann heraus-
genommen und glithend in einen Apparat eingelegt wird, der
geeignete Vorrichtungen besitat, um das Gewehe iiber die gliihende
Fliche fortzuziehen (Stabsengerei).

b) Eisenhalbeylinder oder -Platte oder Kupferhalbeylinder oder -Platte,
aufgestellt iiber einer Feuerung zur geniigenden Erhitzung (Platten-
sengerei).
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c¢) Eisen- resp. Kupferwalze, die, halb im Feuer liegend, langsam
rotirt und eine glithende Hilfte iiber die Ofendecke heraushebt (Cy-
lindersengerei).

d) Eisencylinder und Eisenplatte mit innerer Feuerung.

e) Anwendung von zwei Halbeylindern fiir doppelseitiges Sengen auf

einmal.

f) Platte mit indirecter Heizung.

II. Abflammen mit offener Flamme:

a) Apparate mit Oelflamme.

b) mit Alkoholflamme.

¢) mit Leuchtgas

1. unter Ansaugung der Verbrennungsluft oberhalb der Flamme
(saugender Ventilator, Esse),

2. mit Zublasen von Luft zur Gasflamme mittelst Ventilators etc.,

3. mit rotirendem Gasbrennercylinder.

d) mit heisser Luft (Brenngase).

III. Sengen mit Anwendung von iiberhitztem Dampf.

Gehen wir niber auf die in dieser Aufstellung -charakterisirten
Vorrichtungen ein, so finden wir schnell, dass das Sengen mit einem tem-
porir glihend gemachten Metallstab') nur sehr unvollkommene Resultate
geben kann, weil mit der Abnahme der Stabtemperatur das Absengen der
Fasern fortgesetzt sich verlangsamen muss. Neben ungleichmissiger Ar-
beit ist also auch noch ein grosser Zeitverlust damit verkniipft. Man hat
diese Methode denn auch bereits im Anfang dieses Jahrhunderts mehr und
mehr verlassen und hat sich zunichst der zweckmissigeren Einrichtung
eines continuirlich beheizbaren Halbeylinders aus Eisen oder Kupfer zuge-
wendet. Die Beheizung gelang anfangs bei den damals vorhandenen
Kenntnissen iiber die Verbrennungsvorginge nur unvollkommen, insofern
als eine stetige Glut des Halbeylinders unter Festhaltung einer be-
stimmten Temperatur nicht immer zu erzielen war. Um diese Ungleich-
missigkeit in ihrer Wirkung gegen das Gewebe abzuschwichen, schlug
z. B. Delhougue 1810 vor, den direct durch Beheizung glithend gemachten
Cylinder mit einem zweiten Kupfercylinder zu iiberdecken, der dann durch
die strahlende Wirme glihend wurde und zum Sengen benutzt werden
konnte. Dieser Vorschlag war zweckmiissig. — Eine andere Abhiilfe wurde
in der Form gesucht. Man stellte den Kupferhalbeylinder her mit 4—6 ra-
dialen Lingsrippen von prismatischem Querschnitt, Fig. 47 C', — eine Form,
welche ausser einer gleichmiissigeren Hitzevertheilung noch den Vortheil hatte,
dass der Stoff mathematisch genau mit der glithenden Fliche in Beriihrung
gebracht werden konnte. — In neuerer Zeit ist an Stelle des Halbeylin-
ders eine schwachgewdlbte Platte getreten. — Die Anwendung der Kupfer-
walze hat man schnell und giinzlich verlassen. —

1) Sprengels Handwerke und Kiinste. XII. Berlin 1774, 8. 440,
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Die gewothnliche, auch jetzt noch vielfach gebréuchliche Anordnung
stellt die Fig. 47 dar. B ist der gemauerte Ofen mit Rost G, iiber welchem
sich die Halbeylinderplatte C wolbt. A, A sind Gestelle, in denen bhei F
die Walze eingelegt ist zum Abwickeln in Richtung des Pfeils tiber die
Rolle M und den glibenden Cylinder C nach N und zur Aufwickel-

Fig. 47,

walze D. Eine Querstange unter dem Zeuge an den Hebeln L dient zum
Abheben des Stoffes. Ein Rauchfang H leitet die Gase nach R.

Ein nicht unrationelles System war das von R. Fryer und J. Bennett
(in ihrem Patent von 1800) vorgeschlagene, einen eisernen Cylinder anzu-
wenden, in welchem sich die Feuerung befindet.

Es sei gleich angefiihrt, dass Alex. Miller (engl. Pat. Spec. 1852
No. 187) die Stoffe auf einer dampfgeheizten Kupfertrommel vortrocknet,
um sie zum Sengprozess geeigneter zu machen, und dass er zwei Halb-
cylinder anordnet, um das Gewebe oberhalb und unterhalb, also auf beiden
Seiten in einem Durchgang durch die Maschine zu sengen. Leck und
Miller haben dann 1856 weiter combinirt 3 Sengplatten (1 von Eisen,
2 von Kupfer) und Sengplatte mit Gasflamme in Verbindung.

In neuerer Zeit haben die Sengapparate mit Halbeylinder unter Fest-
baltung der Grundidee mancherlei Vervollkommnungen erhalten. Wir geben
eine der mustergiiltigen Anordnungen, ausgefiihrt von der Zittauer Ma-
schinenfabrik (vorm. Alb. Kiesler). (Fig. 48—50.)

Auf einem Mauerwerk im Boden des Locals erheben sich zwei Seiten-
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Fig. 48—50,
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mauern B (von ca. 300 mm Stirke), die sich (in ca. 880 mm Hohe) zu
einer Art Gewslhe zusammenziehen, auf welchem der Rahmen K aus Eisen
liegt, der die convexe Kupferplatte G (von 64 mm Hohe, 260 mm Breite
und 1400 mm Breite) trigt. Unterhalb der Platte G (in 264 mm Abstand)
ist der Rost A angebracht, dessen Balken im Mauerwerk der Backen B
ruhen. Die Distanz dieses Rostes von der Platte wechselt, je nachdem
man mit Holz, Torf, Steinkohle ete. feuert, und zwar ist die geringere Ent-
fernung des Rostes von der Platte geeignet fiir Steinkohlenbeheizung, die
grossere Entfernung fiir Holzbrand. Wie aus der Figar IT ersichtlich, ist
die Feuerthiir D schmiler als der Rost und mit einem festen Gussrahmen C
(352 mm Breite und 284 mm Hbhe) hergestellt. Die Feuerplatte E (240 mm
Linge) bildet den Uebergang zwischen Rahmen D und Rost A. Der Rost
(700 mm Linge, 450 mm Breite) endigt an der schrig aufsteigenden und
sich stark zusammenziehenden Feuerbriicke, iiber welche die Verbrennungs-
gase in einem Canal (220 mm Breite, 120 mm Hohe) unterhalb der Platte G
fortstreichen in den Schornstein. Da die Hitze im Ofen eine bedeutende
sein muss, um das Glihen der Platte G zu bewirken, so ist es ndthig,
das Mauerwerk durch Zugstangen und Verankerungen moglichst zu ver-
stirken. Das Mauerwerk wird an den beiden Enden der Platte G pfeiler-
artig emporgezogen und in diesen Pfeilern werden die Scharnierhalter
befestigt fiir die drehbaren Stangen H, welche die Leitrollen fiir das Ge-
webe zwischen sich tragen. Am anderen Ende der Stange H wird eine
Schnur befestigt. Das Gewebe wird auf den Rollen Q aufgewickelt und
auf dem Seitengestell R eingelegt. Der Stoff wird um O herumgenommen,
iiber die Rolle M geleitet, iiber die verstellbare Streichschiene L gefiihrt
und sodann iiber die Stange I an H geleitet, endlich iiber die Platte G
hinweg nach der anderen Gesteliseite. Hierbei verfihrt man so, dass
durch Neigung von H, H die Stangen I den Stoff von der Platte G
abgehoben erbalten. Soll das Absengen beginnen, so wird mittelst
Kurbel und Hand oder Motor die Aufwickelrolle Q' in geeignete Um-
drehung versetzt; es wird dann durch Einstellung von I der Stoff
herabgelassen, so dass er iiber die glihende Fliche von G gleitet. Tritt
irgend eine Stockung ein, so geniigt ein Zug der Schnur an I' um das
Gewebe sofort von dem gliihenden Cylinder abzuheben.

Die Details dieser Sengapparate bieten noch mancherlei Variationen.

Um die durch das Sengen erzeugten beweglichen Stoffe, Rauch und
Funken aufzufangen, tiberdeckt man den glihenden Cylinder oder die
glihende Platte mit einem Deckel von Halbkreisform, in welchem an
beiden Seiten Schlitze lings eingeschnitten sind, um das Gewebe durch-
zulassen. Solches Dach kann aber auch mit Hiilfe von Ketten und
Hebeln abgehoben werden. Uebrigens benutzt man solches Dach auch
dazu, die Hitze fiir das Gliihendmachen der Platten zusammenzuhalten.
Um vom Stoff die etwa anhangenden Funken zu entfernen, gentigt



Das Sengeun der Gewebe. 107

die Streichschiene meistens. Man sieht aber auch Vorrichtungen mit Biirsten-
walzen. Zuweilen feuchtet man auf der Maschine den Stoff etwas an vor Ein-
tritt des Contactes mit der Platté, wenn nicht der Stoff iiberhaupt feucht ge-
macht wird vor dem Absengen. Dadurch entwickelt sich dann immer
lebhaft Wasserdampf, zu dessen Abzug es zweckmissig ist, iiber der
Platte einen Rauch- oder Dunstfang mit starkem Abzug einzurichten.

Um die Fasern gut emporgerichtet zur Platte zu bringen, schaltet
man Biirstenwalzen ein, welche die Faserchen aufbiirsten und aufrichten.

Um die Handarbeit zu ersparen und besonders eine constante Ge-
schwindigkeit fiir den Durchzug der Waare zu haben, hat man am Ge-
stell der Maschine kleine Dampfmaschinen angebracht, welche die Auf-
wickelwalze in Umdrehung bringen. Solche Constructionen bieten keinerlei
Schwierigkeiten. Sie werden von der Zittauer®) A. G. fiir Eisengiesserei
und Maschinenfabrikation gebaut. Eine andere sehr gute Einrichtung hat
auch C. H. Weishach in Chemnitz geliefert.

Zu den Neuerungen an den Plattensengmaschinen gehoren die Construe-
tionen von John Musgrave (1858), J. Stordy & Hampson. Es liegt ja
auf der Hand, dass, da zur Gliihendmachung der Platte ein lebhaftes
Feuer gehort, die Hitze aber aus der Oberfliche der Platte frei ausstromen
kann, bei der Plattensengerei sehr viel Wirme verschwendet wird. Ebenso
kommt die auf dem Roste erzeugte Hitze nur zu kleinem Theile zar Ver-
wendung, und man kann wohl annehmen, dass nur '/, der aus dem Brenn-
stoff erzeugten Wirme wirklich in der gliihenden Platte nutzbar wird.
Um einen Theil dieser verlorenen Wirme zu benutzen, haben Stordy &
Hampson Einrichtungen getroffen, welche die durch Strahlung und Trans-
mission ausstromende Wirme zur Erwirmung von Wasser und von Luft
nutzbar machen. Sie legen hinter der Platte einen Dampfkessel ein und
leiten die Feuergase um denselben in lingeren Canalziigen herum. -Dieser
Dampfkessel kann zur Erzeugung von Dampf z. B. fiir die kleine
Betriebsdampfmaschine der Sengmaschine benutzt werden. In dhnlicher Weise
konnen Wasserbassins zur Seite des Rostes bis in Hohe der Platte angebracht
werden, oder Kammern zur Erhitzung der Luft®). Grothe hat bei einer Anlage
in Ttalien die abgehenden Verbrennungsgase direct in eine Trockenstube
geleitet und sie hier in zahlreichen Canalwindungen auf dem Boden herum-
gefithrt. Sie erwirmen hier noch einen Raum von ca. 80 (J m Bodenfliche
und 3,50 m Hohe. — Isaac Holroyd hatte dagegen vorgeschlagen, die
Sengplatte mit einen Dampfkessel zu combiniren, um beide von einem
Feuer erhitzen zu lassen.

Erwihnen wollen wir noch, dass ein Patent von Godard existirte,
welches sich auf eine Sengmaschine besonderer Construction erstreckte.

%) Grothe in Engineering (London) 1873,
%) Le Jacquard 1879. No. 17. pag. 258.
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Der Ofen mit der doppelten Hufeisenplatte steht seitlich von einer Ma-
schine, in welche die Stoffrolle eingelegt wird. Der Stoff wird tiber eine
Reihe Spann- und Leitrollen gefilhrt, wihrend eine Biirstenscheibe die
Oberfliche aufrauht. Der Stoff wird sodann iiber eine Rolle geleitet, die
in zwei weitausladenden Armen eingelegt ist und tiber die Platte hinaus-
reicht. Dieser Armrahmen kann so gesenkt werden, dass der Stoff mit den
glithenden Flichen der doppelten Hufeisenplatte in Beriihrung kommt und
dariiber hingleitet. Bei Fortgang des gesagten Stoffes passirt derselbe
Walzen und Schlagfliigel und wickelt sich endlich auf eine Walze auf.
Diese Maschine enthilt manche gute Momente.

Um die Sengeplatte selbst moglichst vor Einwirkung des directen
Feuers zu schiitzen, sind mehrfach Einrichtungen ersonnen. Die einen
benutzen iiberhitzte Dimpfe, die gegen die Platte stromen und diese erhitzen,
die andern wenden eine Luftschicht an, die unmittelbar die Platte beriihrt, und
sie von dem eigentlichen Erhitzungsraum aussondert. — Fr. Sampson
schlug 1856 vor, die Feuerung zu tiberwtlben und in der Spitze des
Bogens einen Schlitz zu machen, durch welchen die Hitze unter und an
die Platte treten konne.

J. W. Crossley®) construirt die Sengeplatte hohl und zwar mit Ziigen
durch den ganzen Korper und zwingt das Feuer, durch diese Ziige zu
circuliren. Die Heizung der Platte wird so eine gleichmissigere und
intensivere, — aber das Metall selbst wird dabei sehr leiden.

Jean L. A. Huillard benutzte iiberhitzten Dampf zum Erhitzen.
Summner & Waldenstrom?®) richteten neuerdings Kupfersengeplatten
von besonderer Construction ein. —

Eine iltere Schrift aus dem Anfang dieses Jahrhunderts nennt es
einen natiirlichen Gedanken, eine Flamme zum Sengen anzuwenden.
Der Gedanke fand aber erst im Anfang dieses Jahrhunderts Ausfithrung und
zwar durch Scheibler mit Oelflamme unter Anwendung eines breiten Dochtes,
der iiber die ganze Gewebebreite reichte, und durch Jarois Boot®) in
Nottingham fiir Alkohol (Pat. 13. Dec. 1823). Letateres Maschine ist in
einem #lteren Werke®*) wie folgt beschrieben:

Diese Maschine besteht aus einem Gestelle mit zwei horizontalen
Walzen, vor welchen die Lampe mit den dazu gehorigen Theilen
angebracht ist. Zur Linken des Gestelles befindet sich ein urnen-
formiges Gefiss mit kaltem Wasser, und im Innern dieses ersten
Gefisses ist ein zweites, kleineres, mit Weingeist gefiilltes angebracht.
Durch eine Rohre, welche vom untern Ende des Gefdsses horizontal

4) Crossley, Repert. of Pat. 37. S, 52. — Bull. ’Encour. 1859. 65.

5) Engl. Spec. 1874 No. 3812. Summner.

%) Dingl. pol. J. XVI. 203. Boot.

62) Em. Klinghorn, Beschr. u. Abb. der neuesten verb. Web-, Spinn-, Scher- so
wie dhnlicher Maschinen etc. 1828. Basse, Quedlinburg.
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ausgeht, fliesst der Weingeist in ein zweites, horizontal liegendes Rohr,
welches vor der untern Walze, und etwas tiefer, als diese, sich be-
findet. Ist auf diesem Wage die untere Abtheilung des zweiten Rohres
angefiillt, so steigt der Weingeist, um zu den Dochten zu gelangen, durch
den hydrostatischen Druck in engen senkrechten Rohrchen auf, welche
noch im Innern des zweiten Rohres enthalten sind. Die Dochte bestehen
aus Asbestfasern, welche zwischen dilnnen Silberplatten ausgebreitet sind.
Sie werden in einer 32 Zoll breiten Spalte eingesetzt, welche oben in
dem zweiten Rohre, nach der ganzen Linge desselben, sich befindet; und
solchergestalt erhilt man eine Flamme, welche so lang als das Rohr und
die Walzen ist, mithin ein Stiick Zeug iiber die ganze Breite zn sengen
vermag. Die Hitze dieser Flamme wiirde den Weingeist in den oberen
Theilen des zweiten Rohres zur Entziindung bringen, wenn nicht das kalte
Wasser der frilher erwahnten Urne, welches durch eine besondere Rohre.
zugeleitet wird, die Rohrchen, in welchen der Weingeist aufsteigt, umgibe
und abkiiblte. Der Stoff wird endlos zusammengeniht. Die Vorziehwalzen
sind mit Parchent beniht, um sie tiichtig fringirend zu machen, und eine
Biirstwalze sorgt fiir Entfernung der anbingenden Funken.

1824 liess sich John Burn®®) in Manchester gleichfalls eine Senge-
maschine patentiren, welche er fiir Oel, Weingeist und aber hauptsichlich
fiir Gas benutzbar schilderte. Der Stoff wird hierbei parallel den Flam-
men a und b gefiihrt, wie die Skizze zeigt. Im Uebrigen ist diese Ma-
schine recht vollkommen eingerichtet. Sie enthilt eine Reihe Leitwalzen
f, k, e, j, d, Streichrollen n, n und Biirstenwalzen m, m. — (Fig. 51.)

1829 nahm Caroline Descroizilles”) ein Patent auf eine Alkohol-
sengmaschine, bei welcher vor einer Metallwalze, iiber welche der Stoff
gefiihrt wird, aus einem geeigneten Gefiss heraus Alkohol brennt. Paul
Descroizilles®) hat diese Construction verbessert und daraus die nachstehend
beschriebene Maschine entwickelt. In dem Gestell A, A ist auf dem Quer-
steg S das Stiick C mit zwei Bleirdhren D gelagert. Diese Bleirhren
haben auf der Oberseite eine Reihe Perforationen und jedes Loch ist mit
einem Ashestdocht versehen. Ein Alkoholreservoir ist so angebracht, dass
sich der Alkohol in den Rohren D, D stets auf gleichem Niveau erhilt.
Ueber den Alkoholbrenner sind die Rohre B gelagert, welche in einen
Raum miinden, der durch P mit einem Aspirator in Verbindung steht.
Es kommt hier somit das Hall'sche System der Flammenansaugung auch
fiir die Alkohollammen zur Anwendung. Die Maschine enthilt ferner die
Streichbiirsten K', K', die Walzen K, L, Kurbel und Schwungrad N. Das
Gewebe M gleitet zuerst tiber das Streichbrett K' unter Walze K, iiber

8b) Burn, engl. Spec. No. 4941. 1824. London. Journal IX. p. 4.

") De Fontenelle, Manuel du Blanchissement Vol. I. Paris 1834.

8) Bulletin de la Société ind.- de Mulhouse. Vol. I. p. 259. Engl. Specification
No. 5856, 1829. Dingl. p. J. Bd. 29. 114. Descroizilles.
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Streichlineal K' und unter den Streichkanten des Gehiiuses um B herum
iiber K' nach L, L. (Fig. 52.)

Fig. 52,

Einen entschiedenen Fortschritt fiir die Benutzung von Alkohol fiir
das Abflammen bezeichnet die Construction von Florian Liebelt & Co.?)

9 Dinglers pol. Journal Bd. 181. p. 258. — Deutsche Industrie-Zeitung 1866.
S. 152. Liebelt.
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in Chemnitz, welche 1866 erschien. Liebelt ordnet unter dem Gestell
einen ballonartigen Metallkessel an fiir die Aufnahme des Alkohols. In
diesen Ballon leitet man Wasserdampf und verdampft dadurch den Wein-
geist. Die Weingeistddmpfe steigen empor und ziehen in einer Rohre
unterhalb des Gewebes entlang, welche auf ihrer Oberfliche eine Reihe
feiner Bohrungen enthilt. Der durch diese Perforationen durchdringende
Alkoholdampf wird entziindet. Der Wasserdampf erzeugt im Ballon eine
gewisse Pression, unter welcher der Alkoholdampf ausstromt. Mit 3 Kannen
sichsischen 80gridigen Spiritus kann man 30— 60 Stiick Waare zweimal
abflammen.

Das Sengen mit hocherhitzter Luft ist von Bryan Donkin')
vorgeschlagen worden. Er verbrennt in einem Ofen Holzkohle oder dhn-
liche Brennstoffe, welche nicht stark rauchen, und bringt tiber dem Ofen
resp. liber der Gluht ein Dach an, welches oben in einem schmalen Schlitz
endet, der in Breite der des Gewebes entspricht. Durch diesen Schlitz
tritt die an den glilhenden Kohlen erhitzte und von ihmen ausstromende
Luft aus und gegen das Gewebe, welches man iiber den Schlitz wegzieht.
Dickinson Edleston und Henry Gledhill haben 1862 ein englisches Patent
(No. 197) entnommen, welches jenen Gedanken Donkin’s aufnimmt, jedoch
unter der Modification, dass Luft durch die Feuerung geblasen wird.
Robertson'') benutzte 1873 comprimirte Luft zu gleichem Zwecke.

Das Sengen oder Abflammen mit Gas (griller par le gaz, flamber,
gas-singeing) hat zuerst der Director des Conservatoriums des arts et
metiers zu Paris Molard vorgeschlagen. Schon 1817 nahin Samuel Hall')
in Basford, England, ein Patent (3. November 1817) auf eine Gassenge-
vorrichtung, indem er dieselbe besonders fiir grosslocherige Gewebe be-
stimmte. Er brachte, um die Flamme mittelst des natiirlichen Luftzuges
zum Durchgange zwischen den Fiden dieser Gewebe zu zwingen, oberhalb
des Zeuges, senkrecht iiber der Flamme, eine Zugréhre an. Allein konnte
die Zugrohre ihren Zweck nicht erfiillen und dies scheint sich deim Er-
finder durch Erfahrung wirklich ergeben zu haben. Wenigstens muss man
dieses aus dem Umstande schliessen, dass er im Jahre 1823 (18. April)
ein neues Patent sich ertheilen liess und zwar auf einen Apparat zur
Hervorbringung eines kiinstlichen Luftzuges, der die Gasflamme durch die
Oeffnungen des Gewebes mit sich reissen und so das vollkommene Sengen
jedes einzelnen Fadens bewirken sollte. Das Uebrige der Sengemaschine
blieb ungedndert; nur der Rauchfang oder die Zugrohre iiber dem Zeuge
und der Flamme war beseitigt und durch nachfolgende Theile ersetzt. Pa-
rallel mit jener Rohre, aus welcher das Gas durch seine Oeffnungen her-
vorstromt, und iiber derselben ist ein anderes Rohr angebracht, welches

19) Dingl. pol. J. XVI. 8.20. Engl. Spec. 1823. No. 4842. Donkin.
11y Engl. Spec. 1873. No. 3445. Robertson.
13) Brev. d'iny. XXV. 71. Hall. Spec. No. 4779. 1823.
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der ganzen Linge nach einen Einschnitt oder Spalt besitzt, der der Gas-
flamme gegentiber sich befindet. Dieses Rohr ist, sowie die Gtasrdhre, in
mebrere Theile getrennt, deren jeder durch ein senkrechtes Robr mit einem
weiten und langen Rohre in Verbindung steht. Dieses letztere communi-
cirt mit einem pneumatischen Apparate oder Geblise. Durch den Boden
des Wassergefisses geht eine einzige Rohre, welche in das erwihnte weite
Robr miindet und oben mit einem aufwiirts sich 6ffnenden Ventile versehen
ist. Der obere Boden des beweglichen Cylinders hat ein ebenfalls nach
oben aufgehendes Ventil. Wenn daher dieser Cylinder gehoben wird, so
dringt Luft aus dem zweiten Rohre unter ihm ein, welche bei seinem
Niedergange wieder ausgetrieben wird, aber nicht mehr durch das Rohr
zurlick, sondern durch das Ventil im Cylinder. Zwei solche Geblise,
welche gemeinschaftlich wirken, dienen somit als eine Art Luftpumpe zum
Ausziehen der Luft aus dem Rohre und bewirken in dem letztern einen
bestindigen Windstrom, der die Gasflamme nach sich reisst und zum
Durchgange zwischen den Fiden des Gewebes zwingt.

Diese Hall'sche Construction hat sich spiter wesentlich verbessert,
als man die ansaugende Wirkung im Gegenrohr mit einfacheren Mitteln
als anfangs ausfilbrte. Der nachstehende Holzschnitt (Fig. 53) giebt ein
Bild des Prinzips. A ist die Hauptgasrohre mit seitlichen Armen d, d.

Fi2, 53.

Sie wiid durch G mit Gas gespeist. Die Rohren d, d miinden in die Gas-
10hre e, e, deren Oberfliche in einer Lingslinie perforirt ist. Durch diese
Perforation tritt das Gas nach Aussen und wird entziindet. Ueber e, e
liegen die Rohre D, D, welche auf der Unterseite einen Lingsschlitz er-
halten haben. D, D stehen durch die Arme d', d' mit dem Rohr B in
Verbindung. B aber communicirt mit einem Apparat, welcher Luft durch
d', D ansaugt. Diesem Zuge folgen dann alle die durch die Locher heraus-
brennenden Gasflammen. Wird nun Gewebe von a', a' durch die Biirsten
b tiber die Gasflammen e hinweggezogen, so schligt die Flamme bei
nicht zu dichtem Gewebe durch dasselbe hierdurch, angesaugt durch D.
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Die Streichschienen ¢ 16schen die Funken vollstindig aus und das Gewebe
gelangt dann nochmals durch die Biirsten b', Flamme e, Streichschienen ¢'
nach den Walzen a, a.

Die Construction der Gassengemaschine nach 1823 (Hall's Patent) ruhte
lingere Zeit ohne wesentliche Verhesserungen '), erst gegen 1850 begann ein
regeres Streben, welches theilweise auf dem Hall’'schen Prinzip beharrte,
theilweise sich hemiihte, durch andere Mittel das Gassengen effectvoller zu
machen.

John Campbell schlug 1853 ein System vor, bei welchem die
Action der Gasflamme unterstiitzt wurde durch die Action zugeblasener
Luft, direct zu jeder Flamme einzeln. Die Flamme sollte aus einer Spiral-
rohre mit scharfen Kanten, die gleich als Abstreifinesser dienen konnten,
herausbrennen. Diese Rohre sollte geheizt sein, damit das Gas bei Zu-
fithrung der ndthigen Luft die moglichst vollkommenste Verbrennung liefere.
Die Flammen werden dann unterhalb direct und oberhalb des Zeuges
durch die starke Hitze die Fasern absengen. Ein Luftstrom aus einem
Ventilator sollte die verkohlten Partikel fortnehmen und den Stoff ab-
kiihlen.

Leck und Miller construirten 1856 eine Sengmaschine mit Gasflammen
in Reihen, welche nach unten brannten mit Hiilfe einer Exhaustanordnung.
Dieselben projectirten auch Combination von Gasflammen und Platten.

John R. R. Humfrys liess sich 1857 ein provisorisches Patent
geben auf eine Gassengerei, bei welcher mit Hiilfe und nach dem Prinzip
des Blaserohrs Luft zur Gasausstromung zugeblasen wurde. Um die
Mischung inniger zu erzielen, schlug er vor, die Flammen durch kleine
Platten ete. zu zwingen, in Curven auszubiegen.

James Mallison jr. formte mit derselben Absicht einen eigenen
Gasbrenner in Form einer conischen oder pyramidalen Metallhiilse, durch
welche die Flamme geleitet wird und an deren Spitze sie aus einem schmalen
Schlitz austritt. -—— Thomas Kay ') construirte 1858 (12. April) eine Gas-
sengemaschine, welche einen Behilter enthélt, in welehem Gas und atmosphi-
rische Luft gemischt und dann unter Druck nach den Brennertffnungen ge-
triehen wird. James Cooke (1858) leitet genau auf den Punkt hin, wo die
Gasflammen den Stoff beriihren, einen Strom erwirmter Luft. Oberhalb des
Gewebes saugt ein Ventilator die Gase ab. — Spiter benutzte Cooke Gase
(verschiedener Art), gemischt mit Luft, Dampf etc. unter Druck durch
einen Ventilator, sodass die Flammen der Gasmischung gegen das Gewebe
getrieben werden.

E. K. Dutton (1860) sucht den Einfluss des Luftstromes, der durch
die schnelle Bewegung des Gewebes entsteht und der die Gasflammen

13) Bayer. Kunst- und Gew -Bl. 1827. 70.

14) Rep. of pat. XXXIII. 94. Kay.
Grothe, II 8
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schwanken macht, dadurch zu beseitigen, dass er zwei Gasflammenreihen
hintereinander anwendet, zwischen denen er die Luft emporsteigen lisst,
wihrend er vor und hinter den Reihen den Luftstrom in Richtung des Gewebes
durch Vorhinge ete. abfingt. — John Summerscales fand, dass die
durch die zugeblasene Luft in das Gewebe hineingetriebene Flamme das-
selbe zu vieler Fasern beraube. Um dies zu vermeiden, bringt er tiber
der Flammenreihe eine Platte an, welche hohl ist und immer durch Wasser
gekiihlt wird. Unterhalb dieser Platte gleitet das Gewebe, fest anliegend
an derselben. Die Flammen treffen gegen die Oberfliche des Gewebes,
konnen aber nicht durch dasselbe hindurch und breiten sich nun auf der-
selben aus.

Henry Ambler (1864) benutzt zwei Rohre, um Gas und Gebliseluft
zum Brenner zuzuleiten. Die Rohre stecken ineinander. Die beiden Gase
treffen erst hinter dem Brenner zusammen.

Eine zweiseitige Sengmaschine, besonders fiir kleinere Verhéltnisse, ist
die amerikanische von Me. Ewen und Me. Kenzie®) in Fig. 54 dargestellt.
Das Gas wird in den Gasometer h geleitet. Aus demselben fiihrt die Rohre e,

Fig. b4.

mit Rohr m und mit rechtwinkliger Abzweigung 1 empor, welche beide, je
am Ende umbiegend, horizontale Rohrstibe bilden mit Perforationen auf der
Oberfliche, aus welcher das Gas austritt und entziindet wird. Das Gewebe
wird von ¢ abgewickelt und tiber die Dreieckvorspriinge e, e, dann um
f herumgeleitet, und schreitet sodann iiber die dreieckige Auflage g, g nach
der Aufwickelwalze b fort. Es ist ersichtlich, dass so der Stoff auf
beiden Seiten gesengt wird. Der Schornstein n zieht den Rauch und die
Grase ab.

15) American. Patent Spec. No. 83395. Me. Ewen.
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Die sorgfiiltigsten Untersuchungen tiber und mit Gasabflamm-
maschinen hat nach dem Vorgang von A. Miller Colin Mather in Salford
angestellt von etwa 1858 an bis 1870'°). Mather erachtet es fiir nothig,
dass das Gewebe vollkommen trocken zur Gasflamme gelange. Er lisst
daher den Stoff nach dem Ablauf vom Waarenbaum iiber einen geheizten
Kupfercylinder von 0,60-—1 m Diameter gehen. Nun erst geht der Stoff
in den Theil der Maschine iiber, welcher das Abflammen vollfiihrt. Dieser
besteht, wie Fig. 55 zeigt, aus den Leitrollen d, j, e, f. Zwischen den
Rollen d, j schligt die Gasflammenreibe aus der Rohre K herauf, angesaugt

Fig. 55.

durch den Luftzug eines Ventilators, welcher sich oben in der Esse A
befindet. Die Rollen sind so eng gestellt, dass sich die Flamme durch-
quetschen muss. Sie tritt oben durch einen verengten Schlitz g', g', der
unterhalb des Rohres g angebracht ist. Der gesengte Stoff von d geht
hinauf und fiber d nach f hintither. Wéahrend dieses Weges streift er iiber
eine oder mehrere scharfe Leisten i im trichterartigen Schlitz h, h ober-
halb der Rohre g. Diese Leisten (Doctors) streifen alle verkohlten Par-
tikelchen von der Oberfliche des Stoffes ah. Dieselben fallen in g hinein
und werden vom Zug des Ventilators in die Esse gezogen.

Das Hall'sche Prinzip, die Flammen anzusaugen und so zu strecken
und kriftiger zu machen, hat sich auch spiter als wichtig erwiesen und
ist in der Gasabflammemaschine beibebalten, welche zunichst fiir die
neuere Construction von derartigen Maschinen seit den Bemiihungen von
Cooke") in Manchester 1858 massgebend geworden ist, auch fiir die Gas-

16) Engl. Pat. Spec. No. 2070 (1860), No. 2388 (1860) u. No. 248 (1869). Mather.
17) Pol. C.-Bl. 1859. 982.

8*
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sengemaschinen von Tulpin fréres') in Rouen. Diese letatere Maschine
kam 1867 auf der Ausstellung zu Paris zur Geltung und hat seitdem
durchgreifend eingewirkt. Die ausgestellte Maschine war mit 4 Flammen
ausgeriistet und erlaubte durch eigenthiimliche Fiihrung des Zeuges dasselbe

Fig. 56.

18) Reimann, Firberzeitung 1867. — Grothe, Spinnerei ete. auf der Ausstellung
zu Paris 1867. — Deutsche Industrie - Zeitung 1869. S. 65. — Kronauer, Atlas zur
mechanischen Technologie II. Aufl. Taf. XLII. giebt eine Tulpin’sche Sengemaschine
mit 4 Apparaten. — Meissner, der practische Appreteur. Seite 81. — Zeitschr. des
Vereins d. Ing. 1874 p. 60. — Dinglers Journ. Bd. 168 p. 113, Bd. 191. p. 354. 441.
— Maschinenconstructeur 1869. 203. — Pol. C.-Bl. 1869, 497. — Annal. ind. 1876.
I. 203. — Bull. de la Soc. de Mulhouse 1867. 533. — Pol. C.-Bl. 1875. 220. — Kar-
marsch & Heeren, Tech. Handworterbuch, I1I. Aufl. Prag. — Griine & Grothe, Muster-
zeitung 1869. Grieben, Berlin.
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auf der einen Seite 4mal und auf der andern Seite 2mal bei einem
Durchgange durch die Maschine zu sengen. Diese Maschine ist vorstehend
abgebildet (Fig. 56).

Das zu sengende Zeug tritt bei der Barre T in die Maschine ein
— es wird von einer Rolle etc. abgewickelt — wund lduft tiber die
Leitrollen R und R, fort, bevor es zum ersten Mal mit der Sengvorrich-
tung in Beriihrung kommt. Diese besteht aus einer Anzahl Gasbrenner J,
welche auf einem horizontalen Gasrohr in solcher Entfernung von ein-
ander aufsitzen, dass beim Entziinden des ihnen beim Oeffnen der Hihne
entstromenden Gases nur eine einzige in horizontaler Linie regelmissig
verlaufende Flamme gebildet wird. Es versteht sich von selbst, dass das
Zeug vor seinem Eintritt in die Maschine gen#sst werden kann.

Das durch die nachfolgenden Vorrichtungen immer gespannt er-
haltene Gewebe lduft nun von R, auf die Metallwalze U"”, um auf die
Walze R, zu gelangen. Unterhalb U” ist — wie aus: der Figur ersicht-
lich — die Brennerreihe J angebracht, deren Flamme das auf U" ge-
spannte Zeug seitlich trifft und die iiberstehenden Hirchen ahbsengt.
Bevor die gesengten Stellen aber auf die folgende Walze R, gelangen,
werden sie gegen ein an K angebrachtes Messer gedriickt, das die etwa
weiter glimmenden Zeugfasern loseht. Von R, geht das Zeug iiber R,
auf die Metallwalze U", wo die nimliche Seite des Gewebes durch die
némliche der Brennerreihe J entstromende Flamme gesengt wird. Eine
Vorrichtung zwischen U" und R, vertilgt auch dieses Mal die etwa noch
vorhandenen Funken.

Um den beim Sengen der Gewebe entstehenden brandigen Geruch mit
den Verbrennungsproducten des Gases schnell zu entfernen, ist direct tiber
den Brennern J das Rohr O angebracht, welches durch eine eigenthiim-
liche Einrichtung die Producte der Verbrennung fast momentan fortschafit,
wozu ein Ventilator N mit Nutzen in Anwendung gebracht werden kann.

Wenn das Zeug von der Walze U” auf R, gegangen ist, so ist es
zweimal auf derselben Seite gesengt. Je nachdem es nun nochmals auf
derselben oder auf der andern Seite oder aber gar nicht weiter gesengt
werden soll, hat es verschiedene Ginge zu machen. Nehmen wir an, es
soll, von R, kommend, ebenfalls zweimal auf der andern Seite gesengt
werden, so passirt es, indem es zwischen den beiden Rohren O und O
hindurchgeht und die Gassengevorrichtungen unter sich lisst, zunichst die
Leitrollen R und begiebt sich direct von dieser auf eine Metallwalze U'.
Es tritt das schon fiir die erste Seite der Maschine erwéhnte Sengverfahren
auch hier ein, nur mit dem Unterschiede, dass nun die andere vorher
nicht gesengte Seite des Gewebes von den Gasflammen bertihrt wird.
Das Gewebe passirt wieder ein Messer, lduft iiber Rg und R, um noch-
mals bei U den Gasflammen zu begegnen. Von hier geht es zwischen die
beiden Walzen F, G, zwischen welchen die von U etwa mitgenommenen
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Funken geloscht werden, und zugleich das ganze in der Maschine befind-
liche Zeug die geniigende Spannung erhilt. Das Zeug passirt dann zwischen
den Walzen E und F hindurch und begiebt sich auf C, um von hier in
den Legetrichter D zu gelangen, durch welchen es in Lagen von beliebiger
Breite gebracht wird.

Will man das Zeug, statt zweimal aut beiden Seiten, viermal auf der
nimlichen Seite sengen, so lisst man es von der Barre T und der Leit-
rolle R iiber die Metallwalzen U", die Leitrollen R, und R, laufen und
die Walze U” passiren. Von hier geht das Zeug bei der Loschvorrichtung
Q vorbei iiber R,, R; anf die Walze U, lduft iiber R, und R, und gelangt
zur letzten Sengung auf U, von wo es direct zwischen die Walzen G, F
und E kommt. Dieser Gang ist durch die Skizze a veranschaulicht.

Will man nur zweimal auf einer Seite sengen, so lisst man das
Zeug wie eben angegeben laufen, bis es R, passirt hat, und fiihrt es von
bier direct iiber die Leitrollen B; und R, zwischen die Walzen G, F
und E. Dies ist in Scizze b dargestellt.

Die Figuren I und II (57 und 58) zeigen fiir eine Vierflammenma-
schine Zeugfiihrung fiir einseitige und zweiseitiges Sengen.

Fig. 57—58,

Die Walze G lduft mit ihrer unteren Hilfte im Reservoir H, welches
mit Wasser gefiillt ist. Die Walze wird also stets feucht erhalten und so
ein Abloschen der vom Zeug etwa mitgenommenen Funken erwirkt.

Um die in der grossen Abbildung nur undeutlich erkennbare Flam-
menfithrung genauer deutlich zu machen, sei Fig. 59 beigebracht. Hierin
sind die Flammen f, f deutlich sichtbar, welche aus den Brennern I, T
hervortreten und sich in Folge des Zuges aus K durch die Kanile i, i
um den Stoff auf den Walzen U”, U"” gleichsam herumlegen. Hier ist



Das Sengen der Gewebe. 119

auch die Biirste a sichtbar, welche in der Fig. 56 nur undeutlich zu er-
kennen ist.

Es sei hier ausdriicklich darauf hingewiesen, dass Tulpin sich von
vornherein nicht auf Anwendung des Leuchtgases allein beschrinkte, son-
dern auch solches Gas anwenden wollte, welches schon, mit atmosphiri-
scher Luft gemischt, mit hherem Druck aus den Bremnnern austritt. Zu

Fig. 59.

diesem Zweck ist der Ventilator P angebracht, der den Brennern Luft
von hoherer Spannung zutreibt. Die Erfahrung lehrte, dass nicht die blau-
brennende Flamme, sondern die weisse Flamme besser sengt.

In Deutschland war es die Stiickfirberei und Maschinenfabrik A. G.
vorm. Gebauer in Charlottenburg®), welche diese Gasabflammmaschine
in vorziiglicher Weise nachbaute und bald zweckmissig verbesserte.

In neuester Zeit hat A. H. Blanche in Puteaux®) die Idee der An-
wendung von Gas- und Luftgemenge als Brenngas wieder aufgegriffen,
dieselbe bestens zur Ausfiihrung gebracht in einem sehr wirksamen Appa-
rate und zwar, indem er in die Gasflamme einen Strom comprimirter
Luft einbldst (Fig. 60 und 61).

Die Brenner bestehen in einer Reihe nebeneinander stehender, an
einer Platte b befestigter Rohren d mit sich nach oben konisch verengender
Ausflussmiindung v, welche letztere senkrecht gegen das vorbeiziehende
Gewebe gerichtet ist und zwar so, dass das Centrum der Ausflusséffnung,
die Achse des Rohres und das Mittel der Leitwalze t in einer geraden
Linie liegt. Die Rohren d sind unten vollstindig offen und es miinden in
dieselben von unten die beiden Brennerrohrchen e und i ein, welche aus
den Hauptspeiserohren r und m abzweigen und deren jedes mit einem
Hihnchen versehen ist (Fig. 60).

19) Musterzeitung 1872. D. I Zeit. 1869. 197.

20) Die Maschine erschien zuerst auf der Ausstellung zu Philadelphia 1876 und
wurde beschrieben von Dr. Grothe in Spinnerei, Weberei und Appretur auf
den Ausstellungen seit 1867. — Maschinenconstructeur 1879. p. 116. — Polyt. Zeitung
1879. 8. 229. — Deutsches Reichspatent No. 1701. — Dingl. pol. J. 1874. 215. 8. 386.
— Revue ind. 1874. 8. 250.
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Aus dem Kkleinen Rohr i fliesst das Gas und aus demjenigen e atmo-
sphirische Luft aus und zwar ersteres unter einem Drucke von 20 mm
Wassersiulenhohe, letztere dagegen unter stirkerer Pressung aus einem
Windkessel, welcher durch eine Luftpumpe gespeist wird.

Das Gas tritt in die 25 cm langen Rohren
d in einer Hohe von 10 mm iiber dem un-
teren Rande, die Luft dagegen in einer sol-
chen von 50 mm iiber dem unteren Rande ein
und haben die Versuche ergeben, dass weder
die Linge der Rohren d noch die Hohenlage
der beiden Ausflussdiisen fir Luft und Gas
ohne Nachtheil verdindert werden diirfen.

Das in den Rihren d entstehende Gemenge
von Luft und Gas wird durch den Strom der
Luftdiise e aus der Oeffnung v geblasen und
verbrennt dort als eine intensive, rechtwinklig
gegen das Gewebe gerichtete Flamme.

Der beste Effect wird erreicht, wenn die
Flamme wenig leuchtend und blau erscheint
und ist es bezeichnend, dass die Intensitit der
letzteren abnimmt, wenn der Gashahn k mehr
geoffnet wird.

Was die allgemeine Anordnung der Ma-
schine anbelangt, so ist die neue Maschine
dusserst einfach gehalten. Die Brennerrdhren
d sind an der Vorderseite der Maschine in
passender Hohe fiir die Bedienung angebracht
und es gelangt die zu sengende Waare vom
Boden unmittelbar hinter dem Maschinenge-
stelle iiber wenige Leitwalzen zu den Bren-
nern und von hier wiederum iiber einige in

Fig. 60. der Hohe angebrachte Leitwalzen zu einem

Fachapparat, welcher das Gewebe wieder auf

dem Boden niederlegt. Unmittelbar vor dem Fachapparat ist eine roti-
rende Biirstenwalze zur Reinigung des Gewebes angebracht.

Bei der Blanche'schen Maschine vollzieht sich also der Abflammprozess
unmittelbar unter den Augen des Arbeiters an leicht zuginglicher Stelle,
und wenn aus irgend einer Ursache im Laufe des Gewebes eine Stockung
eintritt, kann der Fithrer von jeder Stelle der Maschine aus durch Fusstritt
und Hebel rasch die Brennerrdhren d nach aussen drehen, sodass die
Flamme ausser Beriihrung mit dem Gewebe kommt.

Der ganze Brennerkopf ist an der Platte b befestigt und diese um
eine Achse c¢ drehbar.
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Die Leistungsfihigkeit einer 2 —2'/, m breiten Maschine beim Sengen
von zwei Stiicken nebeneinander betrigt zwischen 35 —40 Stiicken & 100 m
per Stunde beim normalen Gange der Arbeiten in den Fabriken. Bei
einer Versuchsreihe von 2670 gesengten 100metrigen Stiicken ergab sich
ein durchschnittlicher Gasverbrauch von 247 —225 Liter per 1 Stiick fiir
einmaliges Sengen.

Die Stiicke -miissen je nach der Stirke des Gewebes ein- bis zweimal
gesengt werden. Fiir einmaliges Sengen ist die Intensitit der Flamme
bei der Blanche-Maschine grosser als bei der Tulpin’schen und wohl haupt-
sichlich deshalb, weil die Flamme nicht nur das Gewebe streift, sondern
senkrecht in dessen Fliche eindringt. Ein Theil der bessern Wirkung der
Flamme muss allerdings auch in der vollstindigeren Verbrennung des Gases
begriindet sein, denn sonst konnte der Unterschied in der Leistung der
Maschine nicht so bedeutend sein, dass der Gasverbrauch nur etwas iiber
die Hilfte desjenigen der Tulpin’schen Maschine betriigt. Es geht dies
ferner daraus hervor, dass keine so tibelriechenden Verbrennungsproducte
entstehen, wie bei der Tulpin’schen Maschine. —

Von Interesse wird es sein, die Leistungen verschiedener Gasabflamm-
maschinen zu vergleichen.

Nach den Mittheilungen von Clement Desorme (1831) sind bei der
Hall’schen Maschine durchschnittlich 6000 Liter Gas nothig, um 600 m
Gewebe zu sengen.

Nach Poirrier®) in Reims sind folgende Leistungen mit den dabei
genannten drei Systemen erhalten:

Art des Gewebes. ig 5 Ei nach dem Sengen| 3 E g LK g 3 -b:D % £
ﬁé :‘5 %gﬂ in em. §'§ 5 ghi -g E - g g

= FEVQ)) ] (GRS [CR=] g

Sengen mit der Platte.

Merinos . . . . . . 12| 93| 106 102—103 | 3—4 | 14,500 | 13,40 | 1,10
” 13| 99 105 101,5 3Y, 14,80 13,60 | 1,20
” 14 | 107 | 104 102 2 | 1650 | 15,10 | 1,40
\ 15 | 100 | 130 125 5 | 2350 | 19,70 | 2,00
» 16| 93| 130 125 5 | 21,50 | 21,50 | 1,80
o o v |17 96126 121 5 | 1720 | 159 | 1,30
Double-Chaine . . . 14{ 62 { 133 129 4 18,60 17,60 | 1,00
» Coe 17 61 | 134 129 5 19,50 18,30 | 1,02

) Es sei hier bemerkt, dass die Franzosen fiir Sengmaschinen friihzeitig und
fortgesetzt sehr viel geleistet haben (Delhouze, Godard, Andrieux, Dupuis & Leroux,
Boulfray, Crosnier & Cote, Benoit, Tulpin, Blanche, Pierron & Dehaitre u. s. w.).
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. 84 ] " ,g ®
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Art des Gewebes. £81 o | §7 |nachdemSengenj 2= | S f | H H
(zg .ﬁﬂn -gs’ in cm. E% ‘ESE 'Ega ‘E‘E
“| 8 & | Ta[%F [8° @
Sengen mit Maschine Tulpin.

Merinos . . . . . . |12| 94| 106 1025 | 81 | 14,60 | 13,20 | 140
» e e e e 13| 96 | 106 102 4 14,00 12,55 | 1,45
w o oo b1 90 107 1025 | 4% | 1480 | 13,10 | 1,70
» e e e e 15| 94| 127 122,56 4, 17,75 16,10 | 1,65
18] 9498 122 6 | 20,10 | 18,05 | 2,05
w o e o oo 17| 93] 126 1225 | 38y | 1950 | 1815 | 1,35

Double-Chaine . . . 14| 65| 133 130 3 20,00 18,50 | 1,50

) ... 17| 64132 129 3 | 19,75 | 1835 | 1,40
Sengen mit Maschine Blanche.

Merinos . . . . . . |12 94106 1035 | 2% | 14,05 | 13,50 | 0,550
o oo .. . ]13] 961086 1035 | 2 | 1400 | 13,90 | 0,100
w o e o .. |14 90 108 105 3 | 14,00 | 13,85 | 0,150
» e e e 15| 101 | 127 123 4 20,80 19,50 | 1,300
s . . . . . . l16] 8130 125,5 45 | 18,35 | 16,75 | 1,600
w17 91128 1245 55 | 1845 | 17,05 | 1,400

Bei diesen Versuchen war der Gasverbrauch per Stiick auf 100 m
Léange reducirt; im Mittel 250 Liter bei der Blanche-Maschine gegeniiber
450 Liter bei der Tulpin'schen Maschine, in beiden Fillen fiir einmaliges
Sengen berechnet. Hinsichtlich der Gewichtsverminderung durch das
Sengen ist noch zu bemerken, dass diese bedeutenden, aus der Tabelle
ersichtlichen Gewichtsabnahmen nicht etwa durch die abgesengten Fasern
erklirlich sind, sondern vielmehr in Austrocknung der Waare durch die
Flamme ihre Ursache haben.

Anton Hamers in Crefeld®?) hat einen Abflammapparat gebaut,
dessen Brenn-Apparat aus zwei sphirischen Dreiecken, deren Seiten dicht
aneinander schliessen und deren Spitze nach innen gekehrt ist, gebildet
wird. Duch diese Spitze tritt das Gas und der durch eine Geblisevor-
richtung erzeugte Luftstrom in den durch die Dreiecke gebildeten Behilter
und soll, da dessen oberer Theil sich ganz verengt und den raschen Aus-
tritt zum Brenner verhindert, gehorig vermischt werden. Der obere Theil
des Apparates hat einen feinen, angehobelten Schlitz, welcher, um eine
feinere oder grobere Flamme zu erzeugen, durch Schrauben enger oder
weiter gestellt werden kann und durch den das austretende Gemisch von
Gas und Luft zur vollkommenen Verbrennung kommen soll. Die Wand-
stirke des Behilters ist an der Stelle, wo sich die die Flammen reguli-

21a) Hamers, D. R. P. No. 7962
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renden Schrauben befinden, diinn und hat dadurch eine gewisse Elasticitit.
Der oberste Theil ist' schwalbenschwanzformig ausgehobelt; in ihn werden
Schieber eingesetzt, so dass die Breite der Flammen nach der Breite des
Stoffes regulirt werden kann. Um fiir manche Stoffe eine noch erhihte
Mischung von Gas und Luft und demgemiss eine erhthte Verbrennungs-
temperatur zu erzeugen, befindet sich auf der einen Seite des Behilters
eine verschliesshare Klappe, durch welche ein Drahtgitter eingesetzt werden
kann. An den beiden spitzzulaufenden oberen Enden des Apparates be-
finden sich Zapfen zum Einhingen desselben in die Sengevorrichtung. —

Descat-Leleux in Lille und die Association Pierron & Dehaitre
haben die Rohrengassengmaschine verbessert dadurch, dass sie an
Stelle der feinen Perforationen in der Rohre schmale Schlitze von 1 mm
Breite herstellen. Es stromt nun das Gas rubig aus und gibt eine gleich-
missige Flamme. Dieser Gasbrenner R, Fig. 62, aus
Gusseisen besteht aus zwei symmetrischen Hilften, welche
durch Bolzen b, b* verbunden sind. Der Brennerschlitz
reicht iber die ganze Linge des Brenners und ist
hochstens 1 mm breit. Das Gemenge von Gas und Luft
wird durch die hohlen Axen des Brenners eingefiihrt, und
zwar wird die Luft einem besonderen Reservoir entnom-
men, in welchem sich etwa 30 mm Wasserdruck be-
findet; auf ihrem Wege nach dem Brenner wird sie ver-

Fig. 62. mittelst eines Injectors mit dem Gase gemischt. Der

Brenner kann durch Umdrehen um seine Axe vom Zeug
entfernt werden, wodurch gleichzeitig die Gaszuleitung abgesperrt wird.

Im Uebrigen combiniren die Erfinder die Sengmaschine mit einem
Trocken- und Appreturcylinder, damit die im Gewebe enthaltene Feuchtig-
keit nicht den Effect des Gases beeintrichtigen kann.

Bekanntlich nehmen die Stoffe bei ihrer Lagerung am Aufbewahrungs-
ort einen Theil der Feuchtigkeit der Luft auf; bei dem Abflammen des
Stoffes verwandelt sich diese tiber der Flamme sogleich in Dampf, welcher
die gewtinschte Wirkung der Flamme auf den Stoff beschriinkt. Stoffe von
doppelter Breite, welche in der Mitte auf ihrer ganzen Linge eine Falte
erhalten, werden an dieser Stelle auf der Innen- und Aussenseite von der
Flamme ebenfalls nicht gleichmiissig gesengt, deshalb hat man beim Sengen
auf der Platte die Stoffe vorher stets ein wenig appretirt. Dies wird nun
von Descat-Leleux auch auf die Gassengerei iibertragen®).

Die A. G. fiir Stiickfirberei und Maschinenfabrikation (frither
Fr. Gebauer) in Charlottenburg hat auf dem System Blanche weiter-
gebaut und besonders die Fiihrung des Stoffes verbessert und vereinfacht,
ebenso die Gasfiihrung. Aus den Figuren 63 u. 64 gehen die Arrangements

1) D. R. P. 6743. Verhandlungen des Vereins fiir Gewerbfleiss. 1880,
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der Brenner h hervor. Dieselben empfangen im Canal i den Zusammenfiuss
des Gases und der comprinirten Luft durch die Canilchen n, w, aus den
resp. Rohren o, m. Diese Rohre m und o giesst Gebaner, wie die Zeichnung
auch erkennen ldsst, aus einem Stiick und verlegt fiir das eine den Gas-
eintritt an ein Ende, fiir das andere den Lufteintritt an das entgegengesetzte
Ende. Jeder einzelne Gasluftbrenner besteht aus einem doppelten Hahnge-
hiiuse, in welchem zwei Hihne angebracht sind, von denen der eine zur
Gas-, der andere zur Luftregulirung dient. Die Durchgangsoffnungen dieser
Hiihne stehen unter einem Winkel von 60° gegen einander geneigt und
miinden in eine cylindrische Kammer i, welche in dem doppelten Hahn-
gehiuse gebildet wird, wihrend auf das Gehiuse eine Diise h, welche die
Brennerdffnung trigt, geschraubt ist. Die Brenneroffnung der Diise wird durch
einen feinen Schnitt, wie solcher in einem gewdshnlichen Schmetterlings-
Gasbrenner zur Anwendung kommt, hergestellt. Vermittelst der Héhne
kann man dem sich in der Kammer i und Diise h bildenden Gasgemisch
soviel Luft zufiibren, als zur vollstindigen Verbrennung des Gases no-
thig ist. Man erhdlt durch diese Construction des Gasluftbrenners eine sehr
heisse, nicht russende, gleichmissig brennende und stetige Flamme, die
mit Leichtigkeit regulirt werden kann.

Betreffs der Anordnung der Fiihrungswalzen zu den Gasluftbrennern,
zeigt die Figur 63 den Lauf der zu sengenden Gewebe an, wenn diese

Fig. 63.

vier mal auf einer Seite von den Flammen beriihrt werden. Es sind
ferner andere Einstellungen moglich, wenn dieselben zwei mal rechts, zwei
mal links die Flammen passiren sollen. Die in Figur mit I, II, III, 1V
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bezeichneten Walzen sind verstellbar, wihrend die iibrigenr, d, g, u, q, s, t
im Gestell festgelagert sind. Die Verstellung der Walzen wird auf fol-
gende Weise bewirkt. Die Hebel a, ¢, e, welche im Gestell drehbar an-
gebracht sind, dienen zur Lagerung dieser Walzen und sind durch Zahn-
rider s, z, Welle und Zapfen x, y mit einander verbunden, sie lassen sich
mittelst des dreiarmigen Hebels von der Stirnseite der Maschine bewegen
und durch ein Sperrrad A mit Sperrklinke B feststellen. Die zweiarmigen

Fig. 64.

Hebel ¢, b, in welchen die Walzen II, III lagern, sind auf eine gemein-
schaftliche Welle z gekeilt, wihrend die einarmigen Lagerhebel a, e der
Walzen I, IV nur auf Leitzapfen befestigt sind; ausserdem sind mit der
Welle z und den Leitzapfen x, y die Stirnrdder p fest verbunden. Wird nun
der zweiarmige Hebel a durch einen dreitheiligen Stern gedreht, so werden
durch die Riderverbindung die einarmigen Hebel a, e gleichzeitig mitbe-
wegt. In allen Fillen sind, sobald die Walzen I, II, IIL, IV in den durch
die punktirten Linien angedeuteten Stellungen angelangt, die zu sengenden
Gewebe von der Flammenreihe selbst und auch von den durch diese sehr
stark erhitzten Walzen I, II, III, IV entfernt, so dass eine Zerstorung der
Gewebe unmoglich ist. Die Feststellung dieser Walzen geschieht in der
Arbeits- wie in der Ruhestellung durch das Sperrrad A, in welches die
Sperrklinke B eingreift. Die stark punktirten Linien geben den Gang der
Gewebe in der Ruhestellung der Walzen I, II, III, IV an und ist leicht
ersichtlich, in welcher Weise durch Zuriickdrehen der Walzen der richtige
Gang der Waare je nach Bediirfoiss bedingt ist. Schliesslich zeigt die
Figur, auf welche Weise mittelst einer Flammenreihe eine zweimalige Be-
rihrung der Gewebe mit den Flammen erzielt wird. Durch diese An-
ordnung der vier leicht verstellbaren Walzen ist das Einziehen der Ge-
webe bedeutend erleichtert und geschieht dies, ohne die Flamme auszu-
16schen.

Von einem separaten Vorgelege, welches jede Geschwindigkeit der
Maschine zuldsst, erfolgt der Antrieb. Dieses Vorgelege treibt gleichzeitig
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eine Luftcompressionspumpe, welche die zum Gasgemisch ndthige Luft
liefert. Letztere gelangt vermittelst Rohrleitung durch die eine hohle Ge-
stellwand in ein Doppelrobr und von hier zu den Brennern. Aus der
anderen Gestellwand wird das Gas auf dieselbe Weise in die Brenner ge-
leitet. Diese Einrichtungen lassen eine grosse Raumersparniss zu, weil sie
die eigentliche Operationshasis eng zusammenlegen.

Das besagte Vorgelege von Fr. Gebauer und O. Stegmeyer ist ein
Wechselgetriebe, welches die Stufenscheiben an Einfachheit und wegen
der stetig verinderlichen Geschwindigkeitsverhiltnisse, die bei jenen nur
sprungweise verinderlich sind, iibertrifft. Weiter gestattet es, das
Deckenvorgelege ganz zu beseitigen, indem man gleich direct von der
Hauptwelle treiben kann, sowie die Geschwindigkeit der Maschine wih-
rend des Ganges zu verindern, wobei das mit so vieler Gefahr fiir den
Arbeiter verkniipfte Umlegen der Riemen auf den Stufenscheiben zur Aen-
derung der Gangart der betreffenden Arbeitsmaschine beseitigt ist. Es
beruht auf dem Prinzip der conischen Riementrommeln, welche, auf parallelen
Wellen gelagert, mit ihren Kegelspitzen nach entgegengesetzter Richtung
stehen. Nur geschieht die Bewegungsiibertragung von einer Welle zur
andern nicht durch Riemen, sondern durch eine verstellbare Reibungs-
rolle C, welche durch ein Belastungsgewicht an die gusseisernen Kegel-
rider A und B angepresst wird. Die Reibungsrolle ist aus zwei abge-
stumpften Kegeln gebildet, welche mit ihren Grundflichen zusammenfallen
und denselben Spitzenwinkel haben, wie die beiden Betriebskegelrider;
sie kann aber auch die Form einer Kugel haben. Die Verstellung der
Reibungsrolle erfolgt durch eine Schraubenspindel, welche parallel zur
Achse der Kegelrider angeordnet ist. Um den Contact der Reibungsrolle
in allen Stellungen zu erméglicher, ist letztere nicht direct auf der Schrau-
benspindel angebracht, sondern in einem schwingenden Gabelsttick auf dem
Ende eines kurzen Hebels gelagert, dessen Nabhe erst das Mutterngewinde
fir jene Spindel enthilt. (Fig. 65 u. 66.)

Kegelrad A erhilt den Antrieb, wihrend B, welches mit einem Triebrad
zum weitern Betrieb versehen ist, durch die Reibungsrolle C in Bewegung
gesetzt wird. In dem mit Handgriff G versehenen Gussstiick D ist eine
Schraubenspindel excentrisch gelagert, die vermittelst des Handrades E zu
drehen ist. Dadurch wird die Reibungsrolle C, welche in der mit Mutter ver-
sehenen Gabel F lagert, auf den beiden Kegelridern A und B hin und
her bewegt, wodurch die verschiedenen Geschwindigkeitsverhiltnisse erzielt
werden. Bei einer Drehung des Gussstiickes D mittelst des Handhebels G
wird infolge der excentrischen Lagerung der Spindel durch die mit Mutter
versechene Gabel F die in ihr gelagerte Reibungsrolle gehoben und dadurch
ausser Thiitigkeit gesetzt. Vermittelst Anhebens oder Senkens der Rei-
bungsrolle ist also der Betrieb mit Leichtigkeit zu unterbrechen, bez. wieder
herzustellen, und durch eine Verstellung derselben vermittelst des Handrades
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werden die verschiedenen Geschwindigkeitsverhiltnisse erzielt®). Es er-
giebt sich bei der abgebildeten Construction die Moglichkeit der Umdre-
hungsgeschwindigkeit von 40 auf 300 Touren p. M.

In der Art des Aufbaues und Einrichtung der Maschine #hnelt der Ge-

Fig. 65.

bauerschen die Maschine von C. H.-Weisbach in Chemnitz. Wir geben davon
eine perspectivische Abbildung (Fig. 67). Das Mischungsverhiltniss des Gases
und der Luft ist auch bei dieser Maschine genau zu regeln, ebenso die

Fig. 66.

Breite der Flammen. Jede Brennerreihe ist leicht und sicher abzustellen.
Jede Flamme hat 2 Brennpunkte, und die Waare wird in Folge dessen bei

23) Industrie-Zeitung 1879. — Polyt. Zeitung 1880. — Ein #hnliches Wechsel-
getriebe ist von Barnhurst in Erie, Pa., construirt (1880). Hierbei liegt die Axe
zur Verschiebung des Kegeltriebes in der Diagonale des Quadrates, welches die
beiden Kegelaxen mit dem Lagerrahmen bilden; in Folge dessen kann C eine einfache
cylindrische Scheibe sein.
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einem einmaligen Durchlaufe durch die Maschine entweder auf einer Seite
vier mal oder auf beiden Seiten zwei mal gesengt.

Ein wesentlicher Vortheil dieser Gasabflammmaschine gegen die fritheren
Constructionen ist, dass die Waare bei einem Durchlasse zugleich auf

Fig. 68.

beiden Seiten gesengt werden kann. Die Waare passirt nach dem Abflammen
zwei Blirsten, die sie moglichst vom Sengstaub befreien, und wird durch
den an der Maschine befindlichen Legapparat sauber in Falten gelegt.

Die Bewegung geht von einem Scheibenfrictionsgetriebe an der
unteren Seite des Gestells aus. Dasselbe erlaubt schnelle Aenderung der
Geschwindigkeit. —

Wie oben hereits bemerkt, ging das Bestreben vieler englischer Con-
structeure dahin, das Gewebe vor unverbrannten Kohlentheilen ete. zu
schiitzen. Dieser Zweck ist in Felber’s Abflammmaschine®) ebenfalls verfolgt,
zugleich aber strebt Felber die Kiihlhaltung des Gewebes an durch Ein-
schaltung einer Wasserrohre als Auflager fir die Waare.

Auf der beistehenden Zeichnung 68 ist a das Gestell der Maschine, b, b, b

24) J. Felber & Co. in Manchester. Maschinen-Constructeur 1871. 8. 9.
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sind holzerne Streckstibe, ¢, ¢, ¢, ¢ Leitwalzen und d, d die eisernen Cy-
linder, an denen gesengt wird. Der Stoff — durch die punktirte Linie S
bezeichnet — tritt in der Richtung des Pfeiles in die Maschine. Fig. 69
und 70 stellen die Sengwalzen d und die Gasbrenner e in grosserem
Massstabe dar. Das Gas tritt aus den Rihren e, e, welche beim Anlassen

Fig. 69.

und Abstellen durch die Handgriffe i, i, i, i dem Stoffe niher oder ferner
gertickt werden kionnen. Nachdem die Flammen sich in Folge des Saug-
windes iiber die ganze Fliche des Stoffes verbreitet haben, werden die
verbrannten Gase und Staubtheile durch den Abzugskanal f und Ventilator g
abgefiihrt. Infolge der Leitwalzen ¢, ¢, ¢ legt sich der Stoff fest an den
mit Wasser gefiilllen Cylinder d an und wird dadurch auf der unteren
Fldche kiihl erhalten, wiihrend die Oberfliche den Flammen ausgesetzt ist.
Die Biirsten O, O dienen dazu, die etwa noch vorhandenen Fasern zu
heben und beim nidchsten Sengen desto sicherer der Verbrennung zu iiber-
liefern.

Das Gas tritt aus den Rohren b und p durch die Hihne n, n, n in
die Brennrohren r, 1,1, in welchen letsteren die Brenmer e, e, e in einer
Entfernung von je 3 Zoll angebracht sind und durch Hihne abgeschlossen
werden konnen, je nachdem es die Breite des Stoffes erfordert. Der Ven-
tilator k schafft die zum Vermischen mit dem Gase erforderliche reine

Luft herbei. Diese atmosphirische Luft tritt durch den Hahn m in die
Grothe, II 9
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Gasrohre 1 und erhoht den Hitzegrad der Flamme derart, dass 1 Cubik-
fuss Gas zum vollstindigen Abflammen von 1 Stiick Cattun (25—27 Yards
engl.) hinreicht; — wihrend zugleich der Stoff durch diesen Luftzug ab-
gestiubt wird, so dass selbst ganz feine Gewebe auf dieser Maschine mit
Vortheil gesengt werden konnen.

Gewdhnlich wird der Hahn m soweit geoffnet, bis das Gas in schwach-

Fig. 70.

blauen Flammen brennt und die Ausmiindungen der beiden Ventilatoren g
und k werden soweit als moglich von einander placirt, damit der aus dem
Rohr b ausfliegende Russ von dem Ventilator k nicht wieder eingesogen
werden kann.

Neuere englische Sengmaschinen sind noch die von Briggs & Stead
und von Crabtree Worrall®).

Bemerkenswerth ist auch die Construction der Sengmaschine von
Moritz Jahr in Gera. Die Geschwindigkeit des Gewebes ist leicht
verstellbar, da der Antrieb mittelst Frictionsscheiben geschieht. Die
comprimirte Luft wird durch Roots Geblise erzeugt und durch die
messingene Fihrungswelle geleitet, wodurch diese abgekiihlt, dagegen
die Luft erwdrmt wird. Der Gasverbrauch ist in Folge dessen geringer,
als an jeder andern Maschine. Die Brenner sind derartig construirt, dass
eine innige Vermengung von Luft und Gas und dadurch der grosste Effect
erzielt wird. Sie lassen sich sofort wihrend des Ganges von dem Gewebe
entfernen. Jeder Brenner ist zur Regulirung des Gemenges mit 2 Hihnchen
versehen, eins fiir die Luft und eins fiir die Gaszufiibrung. Die Flamme
ist gleichmiissig und die Breite derselben lisst sich nach der Breite des
Gewebes einstellen. Das sogenannte Strichsengen ist vollstindig ausge-
schlossen. Fiir diese Gassengmaschine lisst sich auch Gasolingas ver-
wenden®") (Fig. 71).

25) Patente 1870 No. 2787. 3289. 1873 No. 3969. Pol. C.-Bl. 1872. 88.
%) Jahr, D. R. P. Polyt. Zeit. 1880. S. 462.
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Wir miissen hier noch der Gassengmaschine von Gustav Lindemann
(Manchester) Erwihnung thun. Dieselbe enthilt einen Cylinder d, in
dessen Mantel 6 Lingsreihen von Brennern e eingeschraubt sind. Das
Gas tritt durch den einen hohlen Zapfen dieses Cylinders in denselben ein
und durch die Brenner aus. Der Cylinder rotirt, und dadurch wird dem
Gase und den Gasflammen mehr Energie ertheilt. Der Stoff bewegt sich
tiber fge —be, b ¢ —b"e, hh. An Stelle der eingezeichneten
Durchschnittsform kann der Gascylinder auch die skizzirte Form haben,
in welcher e die Miindungen der Gashrenner bedeuten®). (Fig. 72.)

Fig. 72.

Die amerikanischen Abflammmaschinen benutzen Bunsen’sche Brenner,
welche in Reihen aufgestellt sind. So enthilt die Sengmaschine von Curtis
& Marble mehrere Walzenpaare in einem horizontalen Gestell, und zwischen
jedem Walzenpaar, durch welche das Gewebe passirt, sind Reihen von
Bunsen’schen Brennern aufgestellt, denen ein Ventilator Luft zablist. Man
stellt diese einfach construirte Maschine her mit 1 bis zu 6 Reihen Brenner
und tiberdeckt die Maschine mit einem Rauchfang aus Blech.

Fir Wollgewebe resp. Halbwollgewebe stellt man auch in Deutsch-
land kleine Sengmaschinen her mit einer Reihe Brenner (Bunsen-Brenner),
welchen ein Ventilator Luft zublist. Wir nennen besonders die zweck-
missige Anwendung solcher Maschine von der H. Thomas’schen Ma-
schinenfabrik (F. Kiihn) in Berlin. Diese Maschine wird auch so con-
struirt, dass sich die Sengmaschine mit einer Biirstmaschine oder mit

26) Lond. Journ. 1862. Nov. p. 268. Pol. C.-BL. 1863. S. 44.
9*
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einer Schermaschine combinirt vorfindet, sodass das gesengte Zeug direct
zum Biirsteylinder resp. Schercylinder fortschreitet. Eine mit einer Schere
comhinirte Sengmaschine hatten auch Charnelet Pére & Fils in Paris
1867 ausgestellt. Andere Combinationen zum Appretiren unmittelbar an-
schliessend an das Sengen sind von Englindern projectirt.

Die Benutzung der Sengmaschine hat sich seit 1867 in einem iiber-
raschenden Masse ausgedehnt. Wihrend das Sengen und Abflammen bis
dahin nur in wenigen Zweigen der Textilindustrie eingefiihrt und gebriuch-
lich war, findet es jetzt Stellung in einer ausgedehnten Anzahl Fabri-
kationen.



Der Walkprozess.

Karmarsch!) sagt: ,Durch das Walken beabsichtigt man eine Verfilzung
der Wollhéirchen auf beiden Oberflichen des Tuches, welche dadurch die das Ge-
webe selbst versteckende Filzbekleidung erhalten. Bei stark gewalkter Waare ist
neben der Zusserlichen Filzbildung auch mehr oder weniger eine Zusammen-
filzung der Ketten- und Schussfiden im Innern des Gewebes eingetreten, so dass
man aus solchen Tuchen die Fiden sehr schwer einzeln lostrennen kann. Die
lockere, weiche Beschaffenheit des Garnes, die unregelm#ssige, nicht ge-
rade ausgestreckte Lage der Haare in dem Faden, die Kiirze der Streichwolle,
wovon im Faden viel mehr oder weniger hervorstehende Haarenden die Folge sind,
endlich die natiirliche Kriduselung und griossere Filzfihigkeit — alle diese
Umsténde (? Eigenschaften und Vorkommnisse) begiinstigen die Filzbildung in
bedeutendem Grade. Ein lang anhaltendes Kneten (Driicken und Schieben) ver-
bunden mit Nisse und einem gewissen Grade von Wirme sind Bedingungen des
Filzens.“

Diese Definition des Walkens umgeht sorgfiltiz den Kern der Sache,
der in der Frage enthalten ist: ,Was ist das Filzen?“ Man hat sich
gewohnt, als eine Eigenschaft einer gewissen Kategorie der Wolle die
Filzbarkeit zu nennen — ohne dabei die Eigenschaft erkliren zu konnen
und ohne dabei besonders correct zu sein, — denn simmtliche Wollen
haben die Eigenschaft des Filzens bei Erfiillung gewisser Vorbedingungen,
wenn auch der Filz der langhaarigen Wolle fiir Gewebe kein sehr brauch-
bares Geflige, keine schone Decke ete. ergiebt.

Man ist in der That tiber den Walkprozess selbst wenig aufgeklirt
und iiber sein Wesen variiren die Ansichten so sehr, als sie in ihrer Aus-
drucksgebung selbst immer wieder auf undefinirte Bezeichnungen zuriick-
kehren. Wir wollen hier einige dieser Ansichten des Niheren betrachten.

Der Erfinder der Walzenwalke, John Dyer?), sagt: ,Man nennt den Prozess,
um die losen Fasern der Wollgewebe in engen Contact zu bringen, sie zu veran-
lassen, sich untereinander zu mengen und sich umeinander herumzulegen und da-
durch einen filzenden, dichtenden Effect zu erreichen, mit dem Namen Walkprozess.“

) Karmarsch - Hartig, Lehrbuch der mechan. Technologie, Bd. IL., V. Aufl.
8. 1267. 1878.
%) Engl. Spec. 1833. Dyer.
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Naudin3) sagt: ,Das Walken bewirkt ein Zusammendriicken, Einschalten,
Filzen und das, dass das leinwandartige Tuch, dessen Kette und Schuss sich in
Fadenform kreuzen, aufgebliht wird und sich verdichtet, dass es Weichheit annimmt,
sich mit einem zarten, das Gewebe giinzlich verbergenden Flaum bedeckt und sich
zu einem eigentlichen Tuche gestaltet.”

Jacobson?) sagt: ,(Trotzdem die Stoffe in der Walke viel gerieben und ge-
stampft werden, so erhtht doch die Walke die Dauerhaftigkeit und Festigkeit). Die
Walke macht das Gewebe viel fester und stirker, ohne dass es hart wird; es ist
nicht so weich und schlaff, aber auch desto wollichter; es ist weit dichter, ob-
schon die Faden an ihrem innerlichen Wesen verloren haben. Um dieses recht
begreiflich zu machen, wie die Wirkung der Walke eigentlich zugehe, muss man
jeden einzelnen Faden pp. betrachten etc. Durch das Schlagen in der Walke offnet
sich das Gewebe und man reinigt es zuerst von ihrem Fett; auch trigt die Warme
das ihrige dazu bei, dass alles verlangter Maassen gut wirket. Es ist wahrschein-
lich, dass die Ingredienzien (Urin, Seife, Walkerde, Soda) nicht blos das Fett auf-
losen, sondern auch dass sie auf das Haar selbst wirken und es kraus machen
und dass sie verursachen, dass sie sich in sich selbst mit einander vereinigen, um
sich zu filzen. Man kann sich bei der Wolle also vorstellen, dass die Fdden des
Tuchs aufgeschwollen und locker geworden sind, dass sich die Haare der Kette
mit den Haaren des Einschlags, zumal da sie eine gegen einander gesetzte Rich-
tung beim Spinnen erhalten, verwickeln und daraus ein Filz entstehe (Ineinander-
schlingung der Fasern). Diese Wirkung der Walke zeigt sich blos bei den Thier-
haaren und einigen vegetabilischen Flaumfedern. Seide, Flachs, Hanf und Baumwolle
taugen nicht dazu, weil die Haare zu weich werden, als dass sie sich ineinander
schlingen konnten, denn dazu gehort zwar eine Geschmeidigkeit, die aber doch
Kriafte hat, sich zu vereinigen, welches aber eine allzugrosse Weichheit nicht im
Stande ist auszurichten. Ich glaube, dass, da der Filz nicht anders entstehen kann
als bis die Fidden sich aufgedreht haben, die Einschlagsfiden, da sie viel weniger
gedreht sind, als die Kette, sich eher miissen filzen lassen. Die Hitze erleichtert
das Walken auch sehr.*

F. C. Morel®) sagt: ,,On peut dire, absolument parlant, que toutes les sortes
de poils ou lainages provenant de la tonte d’animaux quadrupedes sont plus ou moins
propres & fabriquer des feutres, parce qu’il n'y en a aucune qui soit totalement
privée de ce que nous appellerons principe feutrant ou qualité feutrante;
c. & d. de cette propriété par laquelle, au moyen d'une pression plus ou moins pro-
longée les poils se lient et s'unissent en s’entrelacant de maniére & ne faire qu'un
corps et & devenir méme inséparables, si la pression & laquelle on les a soumis a
été aidée d'un certain degré de chaleur humide.“

H.Grothe®): ,,Die Gewebe, welchen man tuchartiges Gefiige verleihen will,
werden gewaschen und gewalkt. Das Walken besteht aus einer combinirten Ope-
ration, die sowohl durch chemischen als mechanischen Einfluss wirkt. Das Walken
beabsichtigt eine Verfilzung der Wollhéirchen auf den Oberflichen des Tuches, wo-
durch die eigentliche Webeverbindung verdeckt wird. Dieser Vorgang erfordert
mehrere Manipulationen.

Bei dem Walkprozess kommen als die drei Hauptmomente die Action der me-
chanischen Kraft, die Wirme und die Fliissigkeiten in Betracht. Die mechanische
Kraft bewirkt durch Stoss, Druck oder Schlag die Niherung der Fiden und Fasern

3) Naudin, Handbuch der practischen Tuchappretur. 1839. Quedlinburg.
4) Jacobson, Schauplatz der Kiinste und Handwerke, Bd. II. 1774, Berlin.
5) Morel, Fabrication des feutres. Paris 1826.

6) Musspratt, Chemie, Bd. 5. 1872.
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und ein Eindriicken in einander. Die Geschwindigkeit, mit welcher die Walke diese
Thiitigkeit ausiibt, ist nicht zu gross zu bemessen, hochstens auf ca. 60 bis 66 Touren
in der Minute, weil bei der Arbeit Wirme in den sich reibenden Fasern erzeugt
wird, von deren Wirkungsgrad wesentlich das Gelingen des Prozesses abhingt. —
Die Fliissigkeiten haben den Zweck, die Fasern etwas zu erweichen und dieselben
gegen die Einwirkung des Schlages, Stosses, Druckes dadurch zu schiitzen, dass sie
dieselbe mit einer gleitenden Schicht {iberziehen, Aus diesem Grunde soll die Walk-
fliissigkeit niemals Aetzalkali enthalten und iiberhaupt keinen grossen Ueberschuss
an Alkali. Man darf zunichst beim Waschprozess das Lodenfett iiberhaupt nicht
ganz herausschaffen, weil die Walke sonst schlecht von Statten geht. — Die Wirme
erhoht die Elasticitit und Geschmeidigkeit der Faser und ist deshalb von dusserst
giinstiger Wirkung. Die beste Temperatur scheint 20 bis 30° C. zu sein.

Die Elasticitiat, die Contractionskraft und die Geschmeidigkeit spielen beim Ver-
filzen der Wolle eine grosse Rolle. Man kann das dadurch klar legen, dass man
mit einer und derselben Wollsorte Filzversuche vornimmt, welche nach verschiedenen
Methoden ausgefithrt werden. Wendet man z. B. Mittel an, welche der Faser jeden
Fettgehalt rauben, so erweist dieselbe sich ganz unverfilzbar. Die Filzfihigkeit
steigt aber bis zu einer gewissen Grenze mit dem geringeren Angriff alkalischer
Agentien. Aehnlich verhilt sich Wolle, die zuvor mit Siure behandelt wurde. Auch
diese Wolle verfilzt sich je nach dem hoheren oder geringeren Grade der Siureein-
wirkung weniger oder mehr.

Die Verfilzung darf durch das Walken nur bis zu einem gewissen Grade fort-
gesetzt werden, der dann erfiillt ist, wenn die Wollfasern in ihrer ganzen Linge
angespannt sind. Ueber diesen Punkt hinaus die Operation fortzusetzen, kann nur ver-
derblich wirken. Es bilden sich dann entweder harte, brettihnliche oder in Einzel-
fasern aufgeldste Stellen, bei denen also die Structur der Fiden und des Gewebes
ginzlich geldst und Stirke und Haltbarkeit verschwunden ist.

Bei der Verfilzung scheinen also sowohl chemische Vorginge, als physikalische
und mechanische statt zu haben. Die chemische Action, abgesehen davon, dass
sie die Entfettung begreift, wird sich vielleicht auf die Uménderung der Faserober-
haut erstrecken. Dass sie in den meisten Fillen nicht bis in die Fasern hinein
wirkt, mochte wohl klar sein aus der Verfilzung gefirbter Stoffe. Die physika-
lische Action wird hauptsichlich reprisentirt durch die Wirkung der erzeugten Elec-
tricitit und der Wirme. Die Electricitit spielt bei den Textilarbeiten eine noch
wenig ergriindete, aber jedenfalls bedeutsame Rolle, nicht minder die Warme. End-
lich bringt die mechanische Operation die Fasern in die Lage, dass sich jene
chemischen und physikalischen Vorginge wirksam erweisen konnen.“

Beckmann?): ,Die vornehmsten Wirkungen der Walke sind: 1. die Bedeckung
des Gewebes mit einem Filz; 2. die Verdichtung des Tuchs in Linge und Breite
indem durch das Stampfen die Theile niher an einander gebracht werden; 3. die
Reinigung von Fett, Leim und anderem Schmutz.“ (An einer anderen Stelle redet B.
auch von dem Anfdrehen der Fiden.)

Hermbstéidt nach Monge$®): ,Das Filzen erfolgt durch ein Ineinandergreifen
und Verschlingen der Wollfasern und ihr niheres Zusammentreiben aneinander. Diese
Vereinigung wird besonders durch die Schussfiden verrichtet, welche die Kettfiden
bedecken und mit Filz iiberziehen.

") Beckmann, Anleitung zur Technologie. Gottingen 1809.

8) Monge, Beobachtungen iiber den Mechanismus des Filzens bei der Wolle und
den Thierhaaren fiberhaupt. Siehe Hermbstaedt, Magazin fir Firber etc., Bd. VL,
p- 165. — Hermbstaedt, Grundriss der Technologie 1814. p. 55.
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Behnisch?): ,Bekanntlich sind fir den Walkprozess Warme, Reibung und
Feuchtigkeit die drei unerlisslichen Vorbedingungen und zwar walkt eine Waare
um so schneller, je mehr Wirme und Reibung und je weniger Feuchtigkeit hierzu
aufgewendet wird. Trockene Wollstoffe walken garnicht. Wird die Feuchtigkeit in
dem Stoffe zu gering oder ist dieselbe ungleich in demselben vertheilt, so walkt er
auch ungleichmissig. Der Filz der Waare wird bei wenig vorhandenmer Feuchtig-
keit, aber starker Reibung und dadurch erhohter Wirme hart, steif und briichig.
Je feuchter dagegen gewalkt wird, desto mehr schwichen sich Reibung und Wirme
ab, der Walkprozess schreitet langsamer vorwirts, aber die Tuche bleiben elastisch,
weich und der Filz wird kernig, aber weich und leicht entwirrbar.

Alean!?) unterzieht die Frage des Walkprozesses einer sehr eingehenden Be-
trachtung. Er erklirt ihn als erzeugt durch 3 Hauptactionen: 1. mechanische
Wirkung, 2. Einwirkung der Fliissigkeit und 3. der Wirme. Er erklirt, dass die
electrische Wirkung, welche wohl nirgend zu lengnen sei, wo Reibung und Wirme
auftreten, vorhanden sei; aber die Action des Walkens finde in Fliissigkeit statt und
diese verhindere die Electricitit sich zu #ussern. Die 3 Actionen seien modifiable
und darin liege auch die Moglichkeit, den Walkprozess den verschiedenen Stoffen
anzupassen und ihn in verschiedenen Graden auszuiiben. Der beste Grad der Wirme
beim Walken sei zwischen 25—35° C. zu suchen. Alcan sagt dann: ,Feutrer, c’est pro-
duire lagrégation intime des filaments isolés et sans adhérence d’une nappe pour
en former, soit des fils, soit des surfaces ou étoffes flexibles et solides, sous le con-
cours des moyens ordinaires qui transforment les fils et les tissus.

Fouler, cest feutrer des fils tissés, ou terminer le feutrage des surfaces
qui ont subi un commencement d’agrégation.

Hausner!!) definirt: ,,Der Prozess des Walkens besteht darin, dass der Loden
unter Zuhiilfenahme von Nisse und Wirme eine Zeitlang geknetet wird. Auf den
beiden Flichen desselben, der Ober- und Unterfliche, ragen die unzihligen Haar-
endchen der rauhen Garnfiden, aus welchen er gewebt wurde, namentlich die Haar-
endchen des losen Schussgarns hervor. Vermige der der Streichwolle eigenthiim-
lichen hohen Kriuselung stehen diese Haarendchen aber nicht in grader spiessiger
Form hervor, sondern kriimmen sick als kleine Hikchen (Kriduselungsbhogen) schon
in einander. Durch Wirme und Nisse werden diese Haarendchen erweicht, die
Krumpkraft (die Elasticitit der Zusammenschniirung) dadurch in héherem Grade frei-
gemacht; die Haarendchen werden sich jetzt noch in einander kriimmen, sich noch
inniger in einander verbinden, in einander fiigen. Doch nicht nur die Haarenden
werden vielleicht erweicht, sondern, so weit irgend Wirme und Feuchtigkeit ein-
dringen kann, auch das Innere des Gewebes; auch hier wird daher die Krumpkraft
mehr frei; es erfolgt auch hier eine grossere Entwicklung der Elasticitit der Zu-
sammenschniirung, die Garnfiden ziehen sich dadurch mehr zusammen, werden
kiirzer, laufen ein, das Gewebe wird fester, dichter, verliert aber an quadratischer
Fliche. Erweichte Wollhaare sind formbar. Durch das anhaltende Kneten werden die
Haarenden fest in sich verschlingende, sich verfilzende Formen gedriickt, welche sie
eben in Folge der freigewordenen Eigenschaft der Krumpkraft angenommen hatten.“

Hoyer!2) definirt: ,Manche Fasern, besonders das thierische Haar besitzen durch
ihre Oberflichenbeschaffenheit die Eigenschaft, in Folge einer knetenden Einwirkung
unter Zuhiilfenahme von feuchter Wirme, sich zu einer zusammenhéngenden Masse
so zu verschlingen, dass man nicht im Stande ist, aus dieser Masse Haar herauszu-

) Behnisch’s Handbuch der Appretur. 1879. Griinberg i. S.

10) Alcan, Traité du travail de laine. Vol. II.

11) Hausner, Textil- und Lederindustrie. Wien 1876.

12) Hoyer, Lehrbuch der mechan. Technologie, pag. 760. Kreidel, Wiesbaden 1878,
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ziehen, ohne sie abzureissen, eine Eigenschaft, welche Verfilzungsfihigkeit genannt
wird und offenbar in hohem Grade zur Vermehrung der Dichtigkeit geeignet ist.
Namentlich ist sie der Schafwolle eigen, weshalb diese denn auch die Hauptmenge
der verfilzten Stoffe liefert, wenngleich auch in geringem Grade Baumwollgewebe
durch Filzen gedichtet werden konnen. Da hauptsiichlich die rauhe schuppige Ober-
fliche und die Schmierfihigkeit der Wolle neben der Kriuselung die Ursache der
Verfilzungsfihigkeit derselben sind, so tritt letztere selbst bei der Wolle in sehr
verschiedenen Graden auf. Die mechanische Behandlung der Zeuge, durch welche
das Filzen bewirkt werden soll und das Walken genannt wird, muss daraunf hinaus-
gehen, durch gehériges Driicken, Schieben, Stossen die Ineinander- und Durchein-
anderlegung der Fasern zu veranlassen und zwar mit mehr oder weniger starkem
Erfolg, je nach der Dauer der Einwirkung, nach der Beschaffenheit des Gewebes,
nach den zu Hiilfe genommenen Unterstiitzungsmitteln, so dass entweder nur eine
Filzdecke oder eine durchgehende Filzbildung entsteht. Die Unterstittzungsmittel
fiir die Erleichterung der Filzbildung beruhen grosstentheils auf der Erscheinung,
dass die thierischen Haare durch Feuchtigkeit erweichen, namentlich wenn dieser
Alkalien, fauler Urin und Seifenlésung zugesetzt werden, die ausserdem die Beseiti-
gung etwaiger fettiger Ueberziige und eine erhthte Schliipfrigkeit herbeifiihren.
Plotzlicher Stoss ist nicht nothwendig zur Verschiebung der Fasern, sondern mit
allméligem Druck kann dasselbe erreicht werden etc.”

Zambonini!®): ,Una machina da follare, gualchiere, qualunque sia la sua
costruttura, deve produrre i seguenti effetti: 1. ritemere il panno in un piccolo
spagio ripiegato irregolarmente sopra se stesso; 2. volgerlo e rivolgerlo; 3. com-
primerlo, affinché bagnato gia e riscaldato in tutte le sme parti da un acqua sapo-
nata gli stami tanto della catena, quanto della trama possano insieme confondersi.”

Knight!4): ,The Fulling process is a process by which cloth made of a felting
fiber is condensed, strengthened and thickened, with a loss of width and length. In
felting the fibers slip past each other, and their toothed edges interlock, so that a
continuation of the process causes them to be more and more intimately associated
huddling together and holding tight. Each milling or fulling thickens and solidifies
the cloth, while diminishing the area.

Société ind. de Verviers's). Die Verfilzung geschieht ohne irgend einen chemi-
schen Einfluss; sie ist nichts weiter als ein Untereinanderverwickeln der Wollen-
fasern in Folge des abwechselnden Druckes, den das Zeug erleidet, und erleichtert
durch die Erweichung der Wolle in Folge der Wérme und gewisser Fliissigkeiten.
Diese Fliissigkeiten wirken iiterdem entfettend und gewissermassen als Schmier-
mittel, indem sie den Stoff widerstandfdhig machen miissen gegen die vielen Reibun-
gen, die er erleidet. Wihrend aber das Filzen eine ganz mechanische Operation
ist, so ist dies nicht der Fall mit dem Entfetten, das fehlerhaft sein kann, ohne
dass man sich die Griinde des Misslingens mit Gewissheit erkliren kann. Man ist
auf Vermuthungen beschrinkt und tduscht sich in der Beurtheilung der Ursache des
Uebels. Hier kann die Chemie helfen, indem sie Mittel liefert, die Giite der Oele,
Seifen, der Soda, Walkerde etc. zu priifen und den Einfluss der schiidlichen Sub-
stanzen, welche diese Korper enthalten konnen, zu bekimpfen.

Vergleichen wir die vorstehend gegebenen Erklirungen und Definitionen,
so erhellt darams zur Geniige, dass etwas Bestimmtes iiber den Walk-
prozess nicht bekannt ist, sondern simmtliche Angaben Annabhmen und

13) Raccolta dei Disegni ete. 1829. p. 21.
14) Knight, Mechanical Dictionary. 1876.
18) 1866. Bulletin de la Société ind. de Verviers.
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Hypothesen sind, welche auf Beobachtungen, Speculationen, Schlussfolge-
rungen ete. beruhen, sich aber nicht auf Positives, experimentell etwa
Festgestelltes beziehen. Dieselbe Unvollkommenheit haftet auch den tibrigen
ziemlich zahlreichen Arbeiten an, die sich theils im Allgemeinen, theils im
Speciellen mit dem Walkprozess befassen, so z. B. den Arbeiten von van
der Maesen, Hoffmann, Wedding, Beuth u. A. Am meisten Klarheit hat
die von der Société ind. et. comm. de Verviers 1865 aufgestellte
Frage: ob die Filzbildung beim Walken das Resultat einer mechanischen
oder chemischen Wirkung oder beider zugleich sei — wie sich die Wolle,
wenn die Verfilzung eine chemische und physikalische Operation ist, nach
dem Walken in Bezug auf ihre chemische und physikalische Beschaffen-
heit zu ihrem frithern Zustand verhalte und welche Rolle die Seifen beim
Walken spielen, gebracht. Die Beantwortung sagt, wie folgt:

,Die alkalischen Fliissigkeiten wiirden beim Waschen und Walken des
Tuches schadlich wirken, wenn man sie im concentrirten Zustand anwen-
dete. Die Alkalien sollen beim Walken die Oelsiure, mit der die Wolle
vor dem Verspinnen gefettet war, verseifen und so ein wirksames und
billiges Waschmittel liefern. Bei Anwendung einer zu starken Lauge aber
wird das iberschiissige Alkali mehr oder weniger merklich veréindernd auf
die Wollfaser und somit auf die Farben einwirken, um so mehr, in je
grosserer Menge es vorhanden ist und je Linger das Walken dauert.

Die Sodalosungen sollen nie iher 2° B. haben, sie werden dann
stets stark genug sein, wenn man nur zum Fetten der Wollen ganz reine,
namentlich ganz schwefelsiurefreie Oelstiure angewendet hat. Beim Fetten
der Wolle wird meistens Oléin und Olivensl angewendet; diese wirken
ganz mechanisch auf die Wolle, sie geben derselben Geschmeidigkeit
und Schliipfrigkeit und bewirken ein gewisses Zusammenhaften der Fasern,
welches dazu beitrigt, dass dieselben die ihnen auf der Krempel gegebene
Lage bewahren, und ihre Zerstreuung durch den Luftzug, den die Maschine
bewirkt, verhindern. Aber wenn auch die Oele selbst keine chemische
Einwirkung auf die Wolle ausiiben, so konnen sie doch schidliche Sub-
stanzen enthalten; so enthilt das Oléin oft genug Schwefelsiure,
welche die Farben angreift. Ausserdem kommen in den Oelen Harz und
andere Korper vor, die beim Waschen, Walken und Fiarben unlosliche
Verbindungen bilden konnen, welche so fest an den Zeugen anhaften, dass
diese sich nur sehr schwer oder gar nicht davon reinigen lassen. Das
Oliventl kann durch Zusatz von Fetten oder schlechteren Oelen verfilscht
sein, von denen die trocknenden Oele die schidlichsten sind, weil sie
das Waschen sehr erschweren. Die Verwendung dieses Oeles nimmt
iibrigens immer mehr ab und wird wahrscheinlich ganz aufhoren, sobald
man einfache Mittel haben wird, die Reinheit der Oelsiure zu priifen.
Die Sodalosungen sollten nur heim Walken der mit Oléin gefetteten Stoffe,
die man fett walken will, angewendet werden. Die gewaschenen Stoffe
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werden mit Seife gewalkt, die man unmittelbar auf ihnen erzeugen kann,
indem man sie erst mit Oléin fettet und dann mit einer alkalischen Lauge
befeuchtet. Wihrend des Walkens tritt eine Temperaturerhdohung
ein, die unentbebrlich oder wenigstens hochst giinstig zu sein scheint,
wenn sie nicht tibertrieben ist. Am geeignetsten scheint eine Temperatur
von 20—30° C. zu sein.

Beim Fettwalken sind die alkalischen Fliissigkeiten offenbar unent-
behrlich, beim Walken vorher gewaschener Stoffe scheinen sie nicht
durchaus nothig zu sein; im ersten Fall verbinden sie sich mit dem Oele
zu einer Seife, die das Zeug reinigt, im zweiten Fall aber braucht der
reine Stoff nur noch gefilzt, nicht gereinigt zu werden. Warum sollte
reines Wasser dabei nicht ebenso wirksam sein als Seifenwasser?
Die Fettigkeit der Fliissigkeiten erleichtert vielleicht die Verfilzung und
ermoglicht dem Stoffe die vielfachen Reibungen in den Maschinen ohne
Schaden zu ertragen. Viele Farbentiancen, und darunter sehr schone,
konnen bei gefilzten Stoffen nicht angewendet werden, weil sie durch die
Soda und die Seife leiden. Eine praktische Verfilzungsmethode,
welche diese beiden Agentien beseitigt, wire jedenfalls ein
grosser Fortschritt. Die vorgeschlagene Verwendung von Dampf
beim Filzen gewaschener Tuche hat sich bei den Versuchen nicht als vor-
theilhaft bewiesen. Die Tuche wurden zu weich und der Flockenabfall
sehr betrdchtlich. Man kann nur mit Seife gewaschgne Stoffe filzen, die
mit Walkerde gewaschenen filzen sich nicht.

Etwas Aechnliches bemerkt man bei dem gewthnlichen Walken ge-
waschener Tuche; ist das Auswaschen vor dem Walken mit Erde
vorgenommen worden, so erfordert das Walken viel mehr Seife,
als wenn der Stoff mit Seife gewaschen war. Es steht nicht fest,
ob alle Walkerden so wirken. Ist die erwiihnte Thatsache vielleicht der
schlechten Beschaffenheit der Erde zuzuschreiben, welche Substanzen ent-
hilt, die die Seife zersetzen, und, wenn dem so ist, wie sind diese Sub-
stanzen in der Erde nachzuweisen? Nach dem Obigen scheint die
Walkerde das Verfilzen zu hindern, dennoch walkt man wollene
Decken .etc., deren Farben man nicht angreifen lassen will, mit Walkerde,
der man eine gewisse Menge Urin oder Soda zusetzt, und dieses Gemisch
scheint vollstindig zu entfetten, ein geniigendes Verfilzen der Stoffe zu
gestatten und greift selbst die zartesten Niiancen nicht an, die durch
Soda oder Urin ohne Zusatz von Erde sofort veriindert werden wiirden.

Das Gelingen des Walkens hingt nicht allein vom vollstédndigen
Entfetten, von der Reinheit der Oele und der richtigen Verwendung
der Laugen ab, sondern auch von der Reinheit des Wassers; ist dieses
hart und kalkreich, so ist es fast unmoglich, die Stoffe ganz zu reinigen.
Dieselben bleiben oft fett im Griff, haben einen mehr oder minder merk-
lichen unangenehmen Geruch, die Farben bleiben matt, das Fiirben, Rauhen
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und Scheren gelingt nur unvollstindig; versucht man diese Stoffe noch-
mals zu waschen, so misslingt dies gewdhnlich oder wenn es mit grossem
Sodaaufwand gelingt, so leiden die Farben und die Qualitit der Waare.

Alle Wollen lassen sich walken, aber in verschiedenen
Graden; der Grund dieser Verschiedenheit ist nicht leicht zu finden; die
Form der Fasern, ihre Linge, Geschmeidigkeit und Elasticitit bedingt
wahrscheinlich ihr mehr oder weniger leichtes Verfilzen. Im Allgemeinen
filzen sich die feinen, kurzen und elastischen Wollen am leichtesten und
schnellsten, aber diese Regel hat Ausnahmen; so filzen sich die sehr
groben Wollen von Sanghai (China) so leicht, dass diese Eigenschaft bei
ihnen ein Fehler wird. Die Elasticitit und Geschmeidigkeit der Wolle
spielt jedenfalls eine wichtige Rolle bei der Verfilzung, denn man braucht
nur diese Eigenschaften zu #ndern, um ein schlechteres Walken der Wolle
zu bewirken. Alte Wolle, Wolle, die beim Firben oder Bleichen mit
Siuren behandelt oder gekocht worden ist, Wolle, die durch Géhrung
erwidrmt worden ete., widerstrebt mehr oder weniger dem Walken. Auch
die Lage der Wollenfasern in den Stoffen hat einen bedeutenden Einfluss
auf die Dauer und Beschaffenheit des Filzens. Je weicher und lockerer
das Zeug ist und je weniger Drehung das Garn hat, desto leichter ist
das Filzen. Die genaue parallele Lage der Wollenfasern in den Garnen
hindert das Walken, namentlich wenn das Garn gut gedreht ist. Wenn
Kammgarnstoffe sich nicht walken lassen, so liegt das nicht
an der Beschaffenheit der Wolle, aus der sie bestehen, son-
dern an den Operationen, denen dieselbe bei der Verarbeitung
unterworfen worden ist.“

Diese auf praktischen Beobachtungen beruhenden Fingerzeige sind
von grossem Werth und besonders der Nachsatz verdient alle Aufmerk-
samkeit.

Wir glauben, dass die vorstehenden Angaben richtig sind. So darf man
sagen, dass das Spinnsystem auf das Walken grossen Einfluss hat. Von
zwei Fiden mit gleichem Umfang wird derjenige sich am blesten ver-
filzen, der die meisten Fasern enthiilt. Sobald die Fasern so weit unter
einander verwickelt sind, dass sie auf ihre ganze Linge gespannt sind,
so ist das TFilzen vollstindig; ein lingerer Aufenthalt in der Maschine
wiirde den Stoff nur verschlechtern und ihn an Linge und Breite aus-
dehnen, weil die iibermissig angespannten Fasern zerreissen und den Zu-
sammenhang des Gewebes losen; es ist sogar sehr fehlerhaft, das Ver-
filzen bis zur Hussersten Grenze zu treiben, da das Zeug dadurch an Ge-
schmeidigkeit und Elasticitit, also an Stirke und Haltbarkeit verliert.

Aus alledem geht hervor, dass der Walkprozess abhingt in erster
Linie, von der Beschaffenheit des Fasermaterial, sodann von
der Art der Fadenbildung und der dabei henutzten Hiilfsmaterien
(Oléin, Baumil ete.), und dass bei dem Walkprozess die Entfettung die
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Hauptrolle spielt, resp. die Seifenbildung und Gegenwart der Sei-
fenlosung. Die mechanische Operation des Druckes und Stosses
hat erst indirect eine Bedeutung fiir den Ausfall des Walkens, ehenso wie
die Wiarmewirkung eine Nebenrolle spielt. Dass die beiden letzten
Bedingungen wirklich von secundirem Effect sind, geht schon aus dem
Umstande hervor, dass die fetthaltige Wolle im trockenen und selbst er-
wirmten Zustande selbst unter fortgesetztem Schlagen und Driicken nicht
filzt, — aber schon bei Einwirkung von Dampf und Schlag'®) filat und
ebenso auch bei Gegenwart von kaltem Wasser. Die Grade des Filzens
aber nehmen zu, wenn neben der Temperaturerhhung bis ca. 30° C. die
Walkfliissigkeit, die Seifen-, Urin-, Erden-Emulsion in einem richtigen
Verhiltniss angewendet wird, — resp. die Entfettung den Grad nicht
iiberschritten hat, dass bei Fertigwalken die Fasern ihre natiirliche Ge-
schmeidigkeit bewahren und die Walkfliissigkeit dieselbe schiitzt und er-
hoht. Ein Studium des Walkprozesses hat also in der Hauptsache auf
diese letztgenannten Umstéinde das Hauptaugenmerk zu richten und die
besten Walkmittel neben dem richtigen Gebrauch derselben zu erforschen!
Der richtige Gebrauch aber hingt von der genauen Untersuchung der
Waarenbeschaffenheit ab, und dieser vorher genau untersuchten und
festgestellten Beschaffenheit (Qualitit der Fasern, Linge, Kriuselung und
Compositionen des Gespinnstes und dessen Einfettung) sind die Abmessung
und Bestimmung der Walkmittel und Walkfliissigkeit, sowie die Prozesse
des Entfettens und Walkens anzupassen.

Die Erzielung der nothigen Reibung, Druckes etc., um die durch die
Walkfliissigkeiten priparirten Fasern zu filzen, ist dann eine zweite Sache,
deren Hauptaufgabe darin liegt, diese Reibung gleichmissig auf und zwi-
schen allen Fiden des Gewebes hervorzurufen und wirken zu lassen. Da
bei dem Walkprozess die hervorstehenden Haarenden mit einander verfilzt
werden sollen, sodann die in den Liicken der rechtwinkligen Fadenkreu-
zungen hervorstehenden Haarendchen, so liegt die Aufgabe der mechani-
schen Apparate zu dem Zwecke ziemlich nahe: es kommt darauf an, die
einzelnen und zwar nebeneinanderliegenden Fiden des Schusses und der
Kette einander zu nihern, denn nur so konnen die Faserenden derselben
mit einander Verschlingungen bilden oder tiiberhaupt sich in einander

schieben.
Einige der obigen Erklirer sind auch der Ansicht, dass eine Lockerung

des Gespinnstes d. h. des Drahtes durch die Walkoperation statthabe.
Wenn dies kaum in diesem Sinne angenommen werden darf, so ist doch
klar, dass der ausgetibte Druck die Gespinnste breit quetscht, die Fasern,
die im Querschnitt des Fadens enthalten sind, mehr nebeneinander aus-
breitet und so Gelegenheit giebt, dass mehr Haarenden aus dem Faden-

16) Nicht aber entfettete.
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korper heraustreten und nun Fasern des nebenliegenden Fadens begegnen
konnen. Dies wird sich in vollkommner Weise bei den Geweben voll-
ziehen, welche aus weniger scharf gedrehten Fiden bestehen, und dabei
werden wieder die Fidden am besten sich eignen, welche eine grosst-
mogliche Anzahl nicht zun langer Fasern enthalten. Wollen von 30 bis
60 mm Faserlinge eignen sich fiir den Walkprozess am besten und liefern
eine schone Decke auf der Oberfliche der Gewebe.

Haben wir z. B. ein Gewebe von 3000 Fiden in der Breite und
20 m L#nge, so haben diese 3000 Fiden also 60,000 m Linge in der
Kette und, nehmen wir an ebensoviele Meter Linge im Einschlag, zusammen
also 120,000 m Linge Faden. Enthdlt der Faden im Durchschnitt 50 Fa-
sern von 50 mm Linge, so sind in dem ganzen Gewebe enthalten: 120
Millionen Fasern, von denen etwa die Hiilfte, also 60 Millionen, eins ihrer
Enden aus dem Gewebe hervorstehen, wihrend das andere Ende im Zu-
sammenhange des Fadens verbleibt. Wiirde man Fasern von 100 mm
Linge im Faden baben, so wiirde sich die Zahl der Fasern auf 60 Mil-
lionen reduciren, also die angenommene Zahl hervorstehender Enden ea.
30 Millionen hetragen. Wiirde man Fasern von 10 mm im Faden
haben, so wiirde sich ja die Zahl der hervorstehenden Enden bedeutend
vermehren, aber die kurzen Fasern wiirden in dem ohnehin durch den
Druck gelockerten Faden ihren Halt und Verbindung verlieren und im
Laufe des Prozesses, besonders spiter beim Rauben vielfach verloren gehen
oder doch nach kurzer Zeit des Gebrauchs im Tragen ihren Halt am Stoffe
verlieren. In diesen kurzfaserigen Gespinnsten muss daher stets eine
Partie lingerer Fasern einen Halt fiir die kiirzeren bieten, ebenso wie es
mdglich ist, auf den Grund eines festeren Gewebes kurze Fasern (Scher-
haare etc.) auf und fest zu walken, mit der tibrigens ausgesprochenen
Absicht, das Aussehen des Stoffes dadurch zu verbessern.

Das Anwalken der Scherhaare ist schon eine ziemlich alte Sache.
Schon 1840 erschien ein Patent von W. Hirst'"), um Scherhaare auf ge-
wisse Weise mit Wollstoff und anderen Geweben zu verfilzen. Spiter
folgten Patente von Cresswell & Lister') und von Fr. S. Brittan'),
— ferner Methoden von Dolne®) und von Gouty®) und von Slater®).
Wir betrachten spiter diese Methode des Niheren.

Also im Walkprozess ist die Aufgabe, durch mechanische Hiilfsmittel
die nebeneinanderliegenden I'dden in Contact zu bringen, damit ibhre aus
ihnen hervorstehenden Fasern sich ineinanderschiehen und verschlingen,

17) Spec. No. 8642. 1840.

13) 1860 Spec. No. 1350.

19) 1810 Spec. No. 2031.

20) Génie ind. XXVI. 261.

21y Génie ind. XXVIIL 124, engl. Pat. 1863.
2%) Spec. 1876 No. 29.
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verbinden konnen auf irgend eine Art. Die Aufgabe wiirde z. B. durch
cannelirte Walzen, welche stets zwei Faden im Hohlcannelé fassten und
zusammen dringten, zu losen sein, wenn man es nur in einer Richtung
hin mit Fiden zu thun hitte. Aber das Gewebe enthiilt rechtwinklig
gekreuzte Faden und deshalb ist die Aufgabe nicht so bequem zu losen.
Es handelt sich vielmehr bei der Walkoperation in Folge dessen darum,
die nebeneinanderliegenden Fiden gegeneinander zu schieben sowohl bei
Kette als bei Einschlag und zugleich diese Féden an ihren Kreuzungspunkten
fest auf einanderzudriicken und sie so mit einander zu verfilzen. Dadurch
wiirde die Bewegung ziemlich complicirt, welche dem walkenden Apparat zu
ertheilen ist, so dass eine Construction nach diesen theoretischen Erwigungen
eine dusserst schwierige und complicirte werden miisste. Man hat daher
die Wirkung des mechanischen Stosses und Druckes in den im Gebrauch
stehenden Apparaten einfacher aufgefasst und sucht die grosstmoglichste
Reibung: und Schiebuug der Faden und Fasern hervorzurufen durch die
eigenthiimliche Form und Gestalt des durchlaufenden Stoffes, indem man
denselben in den einen Apparat in Falten zusammenlegt und Flichen gegen
Flichen bringt, so dass jeder Stoss oder Druck zwischen denselben Fric-
tion und Verschiebungen hervorbringt, — in dem andern Apparate den
mittelst verengender Fiihrungscanile zusammengeschobenen Stoff dem Druck
unter Fortbewegung aussetzt und zwar Faltenbildung in Richtung des
Schusses hervorruft, neben Faltenbildung in Richtung der Kette durch
Stauchapparate ete., welche den Stoff aufhalten, in seinem Fortschritt
zuriickhalten und dabei besonders Gelegenheit geben, dass die Einschlag-
fiden sich niher beriihren.

Die mechanische Kraft nihert die Fiden unter sich in beiden Rich-
tungen; die durch die Kreuzung der Fiden gelassenen leeren Riume ver-
schwinden nach und nach derart, dass sich die einzelnen Fiden zuletzt
dicht zusammengedringt finden, und erst von diesem Augenblicke an be-
ginnt sich der Filz zu bilden, d. h. die Wollfasern fangen an, sich unter
einander zu vermengen, sich durch einander zu kreuzen, und, so zu sagen,
allmiilig in einander zu verwachsen.

Es ist nicht wunderbar, dass der Walkprozess mit den Waaren und
Orten wechselt, abgesehen von der Vorliebe, die sich hier und da fiir
gewisse Methoden und Apparate herausbildet oder von dem Festhalten an
dem Hergebrachten, Gewohnten. Wenn wir demnach die folgende Be-
schreibung des Elbeufer-Walkverfahrens®) hier anfiibren, so gilt dasselbe
lediglich als ein Beispiel, das in anderen Orten und Gegenden viele Mo-
dificationen aufzeigen wird.

In der Fabrikation gibt es viele Artikel, die wohl gewalkt aber nicht gefilzt,
und andere, die gefilzt, aber verhiltnissmissig nicht viel gewalkt werden sollen.
Um ein erwiinschtes Resultat zu erzielen, ist es nothwendig, dass die Geschwindig-

) Wiirtt. Gewerbeblatt 1866. D. I. G. Zeit. 1866. 318 u. a. O.
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keit eine gegebene Grenze von 60—65 Touren in der Minute nicht iiberschreitet;
andernfalls liuft man Gefahr, dass die Waare sich zu sebr erhitzt und empfind-
lichen Schaden leidet.

Die Fliissigkeiten haben einen doppelten Zweck: einerseits die Waare gegen
Wirkungen der mechanischen Kraft zu schiitzen, und andererseits die Wollfibern zu
erweichen und dadurch ihre Filzbarkeit zu erhthen. Die Wirme endlich erhdht die
Geschmeidigkeit und Elasticitat der Wollfasern und begiinstigt aus diesem Grunde
die Operation des Filzens.

In Elbeuf, sowie in Louviers, einem ca. 3 Stunden von dort entfernten Orte,
wo Nouveautés-Fabrikation ebenfalls ziemlich stark betrieben wird, wird alle Waare
ohne Ausnahme nach der Ablieferung von der Weberei, nachdem die bedeutendsten
etwa darin befindlichen Fehler ausgebessert sind, in den gewthnlichen Waschma-
schinen mit einer Auflosung von Walkerde ausgewaschen und so von dem darin
enthaltenen Staub, Leim und andern Unreinigkeiten, sowie von einem grossen Theil
des in der Spinnerei erhaltenen Fettes befreit. Dann erst wird die Waare einer
zweiten, genaueren Untersuchung unterworfen, indem kleinere Fehler jetzt leichter
zu entdecken und auszubessern sind; aus diesem Grunde muss aber eine Verfilzung
des Stoffes thunlichst vermieden werden. Nach der sorgfiltigen Ausbesserung der
Fehler wird nun das Stiick, gereinigt und ausgewaschen, der eigentlichen Operation
des Walkens unterworfen.

Beim Beginne wird dasselbe aus den oben angegebenen Griinden entweder mit
Urin, leichtem Seifenwasser oder in Wasser anfgeltsten alkalischen Salzen ange-
feuchtet, je nachdem die Waare kernig, oder aber weich und geschmeidig sein soll.
Es ist passend, dass man im Anfange die mechanische Kraft, beziehungsweise Pres-
sung nicht so stark einwirken lisst, indem das noch schwache Gewebe empfindlich
darunter leidet und man eine ungleiche harte und sprode Waare erzielt, die jeder
Weichheit und Elasticitit entbehrt. Nachdem die Waare ca. 1!,—2 Stunden im
Gange ist, werden ihr gewisse chemische Substanzen (es wird hier durchgingig
ohne Seife gewalkt) zugesetzt, die sich mit dem noch in der Waare befindlichen
Fett zu einem seifenartigen Schaum vereinigen, der dieselbe vollkommen vor jeden
nachtheiligen Wirkungen der Reibung schiitzt und den Prozess des Walkens mog-
lichst beschleunigt. Ist die Waare nun auf dem Punkte angekommen, dass die
Tasern sich zu verfilzen beginnen, und soll dies, wie bei einem grossen Theil der
kahl geschorenen Stoffe (étoffes rasés) der Fall ist, vermieden werden, so muss die-
selbe jetzt zum Schlusse durch den Prozess des Abliuterns von etwaigen noch darin
befindlichen Unreinigkeiten befreit werden, im entgegengesetzten Falle wird die
Operation fortgesetzt.

Wird gewiinscht, dass die Waare gut verfilzt und kernig sein soll, so ist es
jetzt nothwendig, auf dieselbe einen energischen Druck auszuiiben, welcher macht,
dass die Wollfasern sich so intim wie moglich in einander verschlingen und ver-
binden und die Waare hierdurch das, was man einen ,kernigen Griff* heisst, erhilt,
wie dies bei Tuchen, Satins, Tricots u. s. w. der Fall sein muss.

Soll dagegen der Stoff etwas, jedoch wenig gefilzt sein, wie bei einem grossen
Theile der Nouveautés, so darf wihrend der Operation nur ein schwacher, spielender
Druck ausgeiibt werden, wodurch der Stoff eine vollkommene Geschmeidigkeit
erhalt.

Ist in einem wie im andern Falle die Waare derart in der Breite eingegangen,
dass sie noch 8 cm iiber die fertige Breite hilt, so wird auf die in dem oben be-
sprochenen Schaume arbeitende Waare ein ganz diinner Wasserzufluss geleitet.
Nach und nach wird das Wasser etwas stirker zugelassen und endigt man die
Operation mit dem Waschen im vollen Wasser. Wird von Anfang an das Wasser
zu stark herbeigelassen, so kiihlt sich die Temperatur der Waare zu schnell ab und
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bleibt in derselben eine Fettkruste zuriick, ein Umstand, dem selbst durch wieder-
holtes Waschen in den meisten Fillen nicht mehr abzuhelfen ist, um so mehr, da
derselbe gewdthnlich erst in den folgenden Abtheilungen der Appretur erkannt wird.

Das Ganze wird nun mit einer Auswaschung in den gewhnlichen Wasch-
maschinen, in einer Auflésung von Walkerde wihrend ca. 2 Stunden und in anfangs
ebenfalls allmilig und zuletzt stark herbei gelassenem Wasser beendigt.

Naudin giebt in seinem praktischen Handbuch der Tuchfabrikation
eine schiitzenswerthe Beschreibung des Verfahrens der Tuchwalke in Ham-
mer- und Stampfwalken nach dem Gebrauch in Sedan und in Joala (Russ-
land) und in Deutschland. Wir geben diese Abhandlung als auch heute
noch zeitgemiss und vortrefflich fir die Tuchwalkerei wieder.

Zu Sedan und in Joala in Russland entfettet man das Tuch mit Erde und walkt
es mit Seife. Man theilt daselbst das Entfetten in drei Abtheilungen und verschie-
dene Arbeiten ab. Das erste Mal entfettet man das Tuch mit Erde nur oberflichlich;
das zweite Mal entfettet man griindlich; das dritte Mal wird es vollkommen auf das
‘Walken vorbereitet. In den beiden ersteren Fillen gebraucht man nur Walkerde.

Wenn das Tuch mit Erde gewalkt wird, so muss es zuerst tiichtiz mit Wasser
eingenisst werden, um den Leim zu erweichen und es zur Aufnahme der Erde ge-
schickt zu machen. Zu diesem Zwecke rollt man es auf, faltet es wieder, driickt es
zusammen und dreht es der Linge nach in den Kumpen; verstopft die Locher, giesst
einen oder zwei Eimer Wasser zu und fihrt mit dem Zugiessen so lange fort, bis
das Tuch ganz durehdrungen ist. Nach Verlauf einer halben Stunde zieht man es
aus dem Kumpen, setzt es zum Abtropfen auf den Bock, und wenn es so weit ab-
getropft ist, dass e¢s nur noch das zum Verdiinnen der Erde nothige Wasser enthilt,
so bringt man es wieder rund in den Kumpen, dessen Locher in dem Masse ver-
stopft werden.

Man giebt demselben ungefihr zwei Eimer gut aufgeliste und gereinigte Erde,
hierauf lisst man es %, Stunde unaufhorlich stampfen, bis zu dem Augenblick, wo
es sich iiberall gleichmissig unter den Himmern dreht. Man nimmt hierauf das
Tuch aus dem Kumpen und untersucht, ob es iiberall Erde hat, um ihm solche zu
geben, wo sie fehlt. Dann lisst man es wieder ungefihr eine Stunde lang stampfen,
bis man an einem Theile des Tuches, woraus man das Wasser windet, es als rein
erkennt. Hierauf spiilt man es aus, indem mit dem Stampfen fortgefahren, nach
und nach Wasser zugegeben wird und man die Locher der Stampfen verstopft.

Wenn der Walker sieht, dass die Erde gut zergangen, iiberall von dem Wasser
durchdrungen und im Begriff ist, die Fettigkeit aufzunehmen und aus dem Tuche
zu fithren, so muss er dasselbe zuriickzichen, ausdehnen, die Falten wechseln, wieder
falten, demselben Wasser im Ueberflusse geben und es in demselben so lange bear-
beiten lassen, bis es klar ablauft, dann nimmt er das Tuch heraus und bringt es zum
Abtropfen auf den Bock.

Muss das Tuch mit Urin gewaschen werden, so darf man es nur mit einer hin-
reichenden Quantitit Urin rund in die Stampfe bringen, um es.recht zu durchnissen,
dann lisst man es drehen und beobachtet hierbei, sowie auch bei dem Untersuchen
ganz die Regeln, wie sie bei dem soeben beschriebenen Verfahren angegeben sind;
man versichert sich dadurch der guten Wirkung, dass, wenn man einen Zipfel des
Tuchs ausdriickt, eine klebrige fette Fliissigkeit abliuft. Findet dieses statt, so ist
der Leim aufgelost, das Oel hat sich losgemacht und beide schicken sich dezu an,
durch das Wasser ausgeflozt zu werden.

Die vorziiglichsten Vorsichtsmassregeln, welche der Walker beim Waschen der
Tiicher zu beobachten hat, bestehen darin, dass er dieselben gut abtropfen lisst,

Grothe, IL 10



146 Der Walkprozess.

bevor er ihnen Erde gibt. Ohne diese Vorsichtsmassregel wiirden sie zusammen-
kleben, sich schwer drehen, ungleich rollen und blatterigt werden. Er muss ferner
die Tiicher stets langsam stampfen lassen, damit sie sich nicht erhitzen und nicht
filzen; auch muss er das Wasser zuerst nur in sehr kleiner Quantitit zugiessen,
weil die Erde sich sonst schlecht zertheilen wiirde.

Das Tuch ist vollkommen entfettet, wenn, nachdem man eine Ecke des Tuchs
gewaschen hat und dasselbe an der Helle besieht, man an demselben keine schwarzen,
gelbe oder graue Flecke wahrnimmt und es ganz rein erscheint. Alsdann spiilt man
die Stampfe aus, indem man zwei Stunden lang unter Zuschiitten von Wasser
stampfen lasst und allmilig mit dem Zuschiitten fortfihrt. Nun zieht man das
Tuch heraus und lisst es abtropfen. Man bearbeitet das Tuch noch einmal, eben
g0 lange und auf dieselbe Weise, wie das erste Mal, nur mit dem Unterschiede, dass
man demselben, da es bei dem Einstampfen schon hinlinglich eingenisst ist, um
gich leicht drehen zu konnen, nicht mehr so viel Wasser geben darf. Endlich spiilt
man es stufenweise aus, um es von seiner Fettigkeit ginzlich zu befreien. Der
Walker muss das Tuch von Stunde zu Stunde ausziehen, indem er es aus der
Stampfe nimmt, auszieht und an den Leisten ergreift. Hierdurch wird das Tuch
ausgeschiittelt, verliert die Hitze, welche dasselbe in der Stampfe angenommen hat,
und kommt aus den falschen Falten, die besonders gegen die Leisten hin erscheinen,
welche durch die Wirkung der Erde sehr eingehen. Olne diese Vorsicht erhielte
das Tuch so viele gefilzte Falten, dass es beinahe unmoglich wire, dieselben auszu-
dehnen, wenn man nicht sehr oft faltet, und das Tuch wiire dem Uebelstande aus-
gesetzt, theilweise gewalkt zu werden, bevor es entfettet ist.

Man muss wissen, dass, jemehr man ein Tuch bei dem Walken mit Erde faltet, es
desto besser entfettet wird, dass es besser dazu geeignet ist, beim Firben eine gleiche
und haltbare Farbe anzunehmen, und dass das Walken desto besser von Statten geht.

Bei dem Walken mit Seife muss der Walker seine Sorgfalt und Auf-
merksamkeit verdoppeln, weil die vorhergehenden Arbeiten nur Vorbereitungen
auf diese sind. Sie ist es, die ein Zusammendriicken, Einschalten, Filzen und
das bewirkt, dass das leinwandartige Tuch, dessen Kette und Einschlag sich in
Fadenform kreuzen, aufgebliht wird und sich verdichtet, dass es Weichheit annimmt,
sich mit einem zarten, das Gewebe giinzlich verbergenden Flaume bedeckt und sich
zu einem eigentlichen Tuche gestaltet.

Er lisst, wie oben gesagt, die Seife zergehen, mehr oder weniger, je nach dem
Umfange des Tuchs; er stellt die Hilfte dieser Auflosung bei Seite und bringt in
dieselbe ein zweites heisses Wasser, wodurch man ungefihr zwei Eimer eines sei-
figen und leichten Bades erhiilt, das man weisses Wasser nennt.

Das vollkommen ausgeflozte und bis auf den Feuchtigkeitsgrad abgetropfte
Tuch wird rund in die Stampfe gebracht, man begiesst es mit dem Bade, welches
man hat erkalten lassen, und lisst es langsam, stufenweise 6, 8, 10 bis 12 Stunden
und sogar linger stampfen, je nachdem es durch seine Qualitit und Zubereitung
mehr oder weniger zum Walken geeignet ist und verloren hat. Von zwei zu zwei
Stunden zieht man es aus der Stampfe, um es zu falten, ihm, wo es nothig ist, eine
mehr oder weniger dicke Seife zu geben und seine verschiedenen Fortschritte durch
Befiihlen zu untersuchen; auch muss man die Breite von Abstand zu Abstand messen.

So oft es der Walker wieder einstampft, muss er es auf die zutriiglichste Art
in die Stampfe bringen, damit es gleichmissig eingeht und Dichtheit genug erhiilt.
Zu diesem Zwecke dreht er es mehr oder weniger der Linge nach, je nachdem es
leichter oder schwerer einlduft; scheint es zu schuell einzulaufen, so legt er es
platt, oder er dreht nur diejenigen Stellen, welche zu breit sind, und legt die zu
stark eingegangenen platt. Man lidsst das Tuch gedreht oder platt walken, indem
man es nach der Breite zusammenlegt und wihrend dem Einschmieren der Linge
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nach im Zickzack faltet. Es ist sehr niitzlich, das Tuch, wenn dasselbe genug ein-
gelaufen ist, platt stampfen zu lassen, um dadurch die Falten zu vertilgen, welche
nicht mehr getilgt werden konnen, wenn das Stiick erkaltet ist, wodurch Ungleich-
heiten entstiinden und das Tuch dem Uebelstande ausgesetzt wiirde, durch die Tuch-
scheren beschidigt zu werd®n. Das Wasser, in welches man einen Theil der Seifen-
aufldsung bringt, um das Walken anzufangen, ist dazu nothig, dass die Fliissigkeit
dieser Auflésung vermehrt wird, das Tuch in der Stampfe sich besser dreht, und
das Walken langsamer, weniger theilweise und allgemein vor sich geht.

Diejenigen, welche das erste Seifenbad vernachlissigen und aus Sparsamkeit
dieses Wasser durch das in dem Tuche befindliche, welches sie dann nicht gehorig
abtropfen lassen, vermehbren wollen, kionnen ein stufenweises und gleichmissiges
‘Walken niemals hoffen. Das Tuch dreht sich miithsam, die Seife breitet sich langsam
und schlecht aus, es bilden sich Platten, einige Theile werden schneller gewalkt, als
die andern, welche letztere dann ungleich und blatterig werden. Wenn man, satt
das Seifenwasser kalt anzuwenden, dasselbe warm in Anwendung bringt, so hat man
zu befiirchten, dass das Walken beschleunigt wird, bevor der Faden geoffnet ist;
statt geschmeidig und weich, wird dann der Filz des Tuches trocken und rauh.

Da das Tuch die Eigenschaft hat, sich friiher oder spiter zu walken, je nach
dem Zwirn. des Gespinnstes, der Anzahl der Fiden und dem mehr oder minder
dichten Weben, so muss der Walker auf die angegebenen Ursachen und ihre Wir-
kungen ein wachsames Auge haben. Ist das Tuch gewalkt, so muss der Fabrikant
es iiber die Stange laufen lassen, um zu sehen, ob es Stirke und Qualitit genug
hat, die Appretur ertragen zu konnen, und wm zu untersuchen, ob das Tuch keine
Fehler hat, welche Folgen der Unaufmerksamkeit des Walkers sein kénnen, ob das
Tuch rein und iiberall gleich breit ist, ob es keine Seifen- oder andere Flecke,
Risse oder Hitzplatten hat, welches alle Fehler des Walkens sind. Ferner, ob er
das Tuch hat einen Zoll mehr einlaufen lassen, als dessen Breite nach der Appretur
betrigt, weil alle Tiicher wihrend der Appretur, die sie nach dem Walken erhalten,
breiter werden.

Ueber die Wirkung der beiden herrschenden Systeme um den mecha-
nischen Stoss oder Druck hervorzubringen sind die verschiedensten An-
sichten laut geworden, wie sich in Folgendem kundgiebt:

Ein allbekanntes Uebel der Stampf- oder Stockwalke war deren stossweises Ar-
beiten. Dadurch wurde, weil die Himmer durch eine Daumenwelle gehoben werden
mussten und diese Arbeit eine bedeutende Kraft erforderte, ein etwas unregel-
missiger und stossender Gang des treibenden Zeuges bewirkt, der fiir die Trans-
mission an und fiir sich, sowie auch fiir die iibrigen Maschinentheile sehr nachtheilig
war. Dem TUebel ist mit der Kurbelwalke abgeholfen, weil diese ganz ruhig und
gleichmissig arbeitet; auch wird die Gefahr eines Riderbruches oder die Nothwen-
digkeit kolossaler Formen dadurch vermieden.

Der Walkprozess der Stockwalke wird dadurch vollzogen, dass die Himmer mit
ihrer eigenen Schwere gegen die Waare schlagen und auf diese Weise der Waare jedes-
mal nur in einer Linie einen scharfen Druck geben. Die Kurbelwalke dagegen driickt
stets gleichmissig auf die Waare, 16st dabei den Faden regelmissig auf und bewirkt
eine richtigere und gleichmissigere Walke, mit einem Worte eine wolligere Waare.

Neben der Stock- oder Lochwalke wendet man Walzenwalken an, doch haben
gich diese mehr fiir Tuche bewihrt, wihrend die Kurbelwalke ausser fiir Tuche ganz
vorztiglich auch fiir andere wollene Stoffe und fiir Strumpfwaaren zweckerfiillend
ist. Die bisher iibliche Stockwalke arbeitete nur gut, wenn das richtig berechnete
Quantum Waare im Kumpe war. Die Kurbelwalke hat bei den vorgenommenen
Versuchen gegen 36 Pfd. ebenso gut als gegen 55 Pfd. gearbeitet, jlao :ogar bei nur
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25 Pfd. ist die Waare gut gewalkt worden, und alle diese Prozesse geschahen in
gleichen Zeitabschnitten.

Es sei dabei erwihnt, dass die Kurbelwalke bedeutend schneller arbeitet, als
die Stockwalke. Dieselbe macht per Minute 200 Touren, wihrend die Stockwalke in
derselben Zeit nur 120 Spiele macht.

Andere Berichte geben den Stawpf- und Hammerwalken einen uner-
setzlichen Werth und empfehlen die Walzenwalke nur als Walke zum
Fertigwalken. Wieder andere Auslassungen erkliren, dass die Walzen-
walke jeden Stoff vollstindig zu walken im Stande sei. — Ein sehr ver-
stindig geschriebener Aufsatz des Wollengewerbe (1872) empfiehlt An-
walken auf der Lochwalke oder Kurbelwalke und Fertigwalken auf der
Walzenwalke u. s. w. Uebereinstimmend wird indessen zuge-
standen, dass die Walzenwalke besser geeignet ist, in Richtung
des Schusses einzuwalken, — die Loch- oder Kurbelwalke aber
mehr zum Einwalken in Richtung der Kette. Hiernach scheint es,
als ob einige Constructeure wie Porritt & Pristly, Benoit, Pflaumer u. A.,
welche Walken construirten, bei welchen der Walzendruck und das Stauch-
werk mit einem Hammerwerk oder Schlagwerk combinirt war, in der
That eine vollkommen rationelle Walkmaschine anstrebten. — Von
irgend einer Walke zu sagen, sie sei fiir alle Stoffe gleich tauglich, ist
ein Unsinn, ein Humbug, — jeder Stoff in seiner Qualitit, Verbindung,
Materie erfordert moglicherweise und zwar ganz berechtigt, wenn das
Walken in vollkommener Weise durchgefiihrt werden soll, eine der Be-
schaffenheit des Stoffes angepasste besondere Construction. In diesem
Sinne sind die Walzenwalken schon mit weitreichenden Hiilfsapparaten
versehen, durch welche ein Anpassen des Druckes u. s. w. der Walzen
auf den Stoff der Qualitit in ziemlich weiten Grenzen geschehen kann.

Was nun die Walkmittel anlangt, so treten als die drei #ltesten
und bewshrtesten auf Walkererde, Urin, Soda (Nitron).

Die Walkererde ist, wie bemerkt, seit undenklichen Zeiten als
Walk- und Waschmittel bekannt. Die in Pompeji gefundene Walkererde
hatte nach Prof. de Luca folgende Bestandtheile: Alkali, Silicat, Thonerde,
Magnesia, Chlorverbindungen und Spuren von Sulphaten des Kaliums und
Natriums. — Nach W. Thomson ist die Zusammensetzung einer von ihm
in Pompeji aufgefundenen Walkererde: 67 Kieselerde, 12,9 Thonerde,
2 Eisenoxyd, 6,4 Kalkerde, 1,8 Talkerde, 3,5 Kohlensiure, 2,2 Alkalien,
4 Wasser.

Die Walkererde von Cilly in Steiermark enthilt nach Jordan: 51,21
Kieselerde, 12,25 Thonerde, 2,07 Eisenoxyd, 4,89 Talkerde, 2,13 Kalk-
erde, 27,89 Wasser.

Die Walkererde von Hampshire enthilt nach Bergmann: 51,8 Kiesel-
erde, 25 Thonerde, 15,5 Wasser, 8,7 Eisenoxyd, 3,3 Kalkerde, 0,7 Talkerde.

Walkererde von Schlesien: 48,50 Silicate, 15,50 Thonerde, 1,50 Mag-
nesia, 7 Eisenoxyd, 25,50 Wasser.
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Walkererde von Riegate (Surry): 53 Silicium, 10 Thonerde, 0,50 Kalk,
1,25 Magnesia, 9,75 Eisenoxyd, 24 Wasser.

Walkererde von Montereau (Frankreich): 70 Silicium, 15 Thonerde,
15 Wasser.

Walkererde von Montmartre: 66,25 Silicium, 19 Thonerde, 6,75 Kalk,
7,50 Eisenoxyd.

Bekannt sind auch die Walkererden von Gross-Almerode, Schmarcy
bei Sternberg, Haynau (Schlesien), Eupen, Halle, Reppen, Luckenwalde etc.
Im Allgemeinen betrachtete man alle Thonerden fiir gute Walkererden,
welche frei waren von Sand und moglichst frei von Eisen, im Wasser
unter Schiumen leicht zergehen und einen fein getheilten homogenen
Schlamm absetzen. Man gribt sie im Frithjahr und lidsst sie den Sommer
hindurch auswittern.

Die Walkererde wirkt nach Hermhbstidts Ansicht durch ihre fettauf-
saugende Kraft, wie viele Thone. Beckmann zihlt zu den Eigenschaften
der guten Walkererde noch einen Gehalt an feinem brennbaren We-
sen und schreibt die Wirksamkeit der Walkererde auf Conto ihrer fett-
aufsaugenden Kraft und der Beweglichkeit und reibenden Kraft
der Thonerdepartikelchen. Naudin schreibt, dass je trockener die
Walkererde sei, um so besser lose sie auf. Sie miisse daher auch trocken
aufbewahrt werden.

Der menschliche Urin (oldlant) wird bei der Walke lediglich in ge-
faultem Zustande benutzt und ist um so brauchbarer, je ilter er ist. Er
bildet in diesem Zustande mit dem Fett eine losliche ammoniakalische
Seife. Er darf nicht mit Wasser vermengt werden, besonders nicht nach
vollendeter Gihrung. Gefaulter Urin hat ein spec. Gew. = 1,0125. Urin
enthilt frisch neben Harnstoff, Harnsiure etc. diverse kohlensaure, salz-
saure, schwefelsaure und phosphorsaure Alkalien. Im gefaulten Zustande
enthiilt er viel kohlensaures Ammoniak und reagirt alkalisch.

Schweinekoth ist mit warmem Urin gemengt im Gebrauch, besonders
in Leeds, — ebenso diente Schafkoth mit Oelzusatz als Walkmittel und
als Nachhiilfemittel fiir Stellen, die sich schwer filzten.

Schleimige Massen aus Gersten-, Hafer-, Bohnen-Mehl oder Kleie
wurden oftmals verwendet, um das Walken zu verzogern.

Besonders zur Wegschaffung des Weberleims benutzte man eine Me-
thode der Gahrung, indem man das Zeugstiick flach in einem Graben
ausspannte unter Wasser. Nach einigen Tagen legte man das Stiick zu-
sammen und liess es liegen, bis es sich im Innern erwirmte. Diese Me-
thode ergab ausgezeichnete Resultate in Hinsicht anf die Filzung, musste
aber sehr vorsichtiz gehandhabt werden.

Wiihrend die Alten das Nitron, eine sodaartige Substanz, zum Ent-
fetten der Stoffe benutzten, ist der Gebrauch der freien Alkalien in spiterer
Zeit abgekommen und besonders die Neuzeit erachtet deren Gebrauch
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nur als zulissig, wenn die Gewebe durch harzige, ranzige Oele und Fette
verunreinigt sind (siehe Seite 33).

Sodalosungen, bei Oelen zur Verseifung angewendet, erheischen die
allergrosseste Vorsicht; noch mehr als die Kalilaugen.

Uebrigens kann man zur Verseifung des Lodenfettes auch andere Salze an-
wenden, z. B. Barytsalze, Magnesiasalze, aber nicht Kalksalze. Die Seifen
der Kalksalze sind unloslich und behindern den Walkprozess in hohem Grade.

Da die Alkalien auf die Fette im Stoffe energisch lésend wirken, so
werden fort und fort Versuche gemacht, um die Salze derselben wunter
irgend welchen Namen in den Walkprozess einzubiirgern. So ist z. B.
der ,Waschextract“ nichts anderes als eine eingedickte Masse, be-
stehend aus Seifensiederunterlaugen, Abfillen ete., die mit vielem Wasser,
bis auf 3—5° B. gelost, verwendet wird, aber sehr schidlich wirken kann,
selbst wenn sie mit Seife gemischt wird.

L. J. Bouchardt empfiehlt eine Losung von Mineral-Soda in Wasser
zum Walken. Ein neuerdings viel angepriesenes Mittel, um die Seife beim
Walken zu ersparen, ist ein Gemenge von Sodalauge, Oléin und Salmiakgeist.

Abgeschwiicht wird die Schidlichkeit der Anwendung von alkalischen
Losungen durch Beimischung von Seife. Die Mischung bietet auch den
Vorschligen zu Walk- resp. Waschmitteln die breiteste Grundlage. Ein
derartiges Mittel, bhestehend aus fliissigem Ammoniak und Seife schlugen
Hirst & Storey bereits 1829 vor; Bentley empfahl 1837 Sodaasche mit
Urin und Seife; S. Faugon setzte seine Walkmittel aus Talgol und Pott-
aschelosung zusammen; Wilson schlug vor: Oelsidure und Alkali; Mottet jr.
(1855): Ammoniak und Wasser; Prentiss: kieselsaures Natron mit Seife;
Fawkett: Abkochung von islindischem Moos und Alkali; und daneben er-
schienen sogenannte Walkseifen in Menge, wie die von Lampadius u. A,

Das wichtigste Wasch- und Walkmittel sind und bleibt die Seife.
Die verschiedenen Seifen wirken natiirlich ganz verschieden, je nachdem
sie zusammengesetzt sind, und es muss daher darauf besondere Sorgsam-
keit verwendet werden. Am besten erweisen sich die Kaliumschmier-
seifen, besonders halbharte von der Zusammensetzung: 26,5 Wasser, 10,5
trocknem Kalium, 62,0 Fettsiure und 2,53 Th. Wasser auf 1 Th. Kalium,
sobald sie neutral sind oder doch nur geringen Alkaliiiberschuss haben.
Die Kaliumseifen haben eben den Vorzug, dass sie Glycerin enthalten,
welches - durch seine auflosenden Eigenschaften die Wirksamkeit der Seife
erhoht, ferner aber eine zu grosse Zersetzung der Seife zu hindern, somit
dahin wirken, das Freiwerden einer grosseren Menge Alkalis zu verhiiten.
Die harten Natriumseifen werden seltener zum Walkprozess benutzt. Die
Wirksamkeit der Seife beim Waschen und Walken lésst sich darauf zuriick-
fihren, dass sich die Seife bheim Auflosen in Wasser in freies Alkali und
doppeltfettsaures Natrium oder Kalium zersetzt. Dadurch kann das freie
Alkali nun die Fetttheile des Gewebes binden und die iibrigen Unreinig-
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keiten auflosen, wibrend wieder das doppeltfettsanre Alkali sich auf den
Fasern niedersetzt und diese so vor dem schirferen Angriff des freien
atzenden Alkalis schiitzt. Alle diese Korper und Verbindungen ballen sich
dann emulsionsartig zusammen und konnen durch Wasser weggespiilt
werden. Fiir feinere Stoffe nimmt man auch Talg-, Palmol-, Harzseifen
oder venetianische Seife, jedoch seltener.

Die Mitwirkung des Dampfes im Walkprozess unter directer Einlei-
tung hat sich nicht als giinstig fiir einen regelmissigen Verlauf des Pro-
zesses zu erkennen gegeben. Der Dampf, besonders der iiberhitzte, der
auch zu diesem Zwecke benutzt wurde, lost Fette auf, besonders neutrale
Fette, — allein beim Einleiten des Dampfes wird eine zu hohe Temperatur
erzielt, welche den Erfordernissen des Walkprozesses nicht entspricht. Die
Stoffe verfilzen wohl, aber in ungiinstiger Weise, sie bleiben lappig und weich.
Wenn Stoffe erst gewaschen, dann aber gewalkt werden unter Dampfau-
leitung, so zeigen sich die mit Walkererde gewaschenen, also entfetteten
Stoffe nicht filzfihig.

Wir betrachten nunmehr das sogenannte Anwalken der Scherhaare
an Stoffe nsher. Wir haben bereits auf Seite 142 angegeben, welche Ver-
suche mit dieser Procedur schon zeitig gemacht wurden.

Anfangs der fiinfziger Jahre trat plotzlich eine grissere Nachfrage nach
Scherhaaren auf, fiir welche bis dahin eine solche nur in ganz kleinem, kaum zu
bemerkendem Umfange stattgefunden hatte. Man verwendete bis dahin Scherhaare
nur zum Futtern der Kratzen der Krempelmaschinen fiir die Streichgarnspinnerei
und ausserdem in der Tapetenfabrikation. Der Verbrauch war ein sehr beschrinkter.
Die grossere Menge der Scherhaere wurde, als nicht verwendbar, weggeworfen.
Die oben erwihnte stirkere Nachfrage stellte sich als von Nordamerika ausgehend
heraus. Es wurde bald bekannt, dass die Scherhaare dort in gewisse Tuchwaaren
eingefilzt wurden. Nach und nach vergriosserte sich diese Nachfrage sehr und der
Artikel, friiher fast werthlos, erlangte einen immer steigenden Preis. Hindler,
welche dieses Geschift nach Amerika in die Hand nahmen, haben fast alle sehr
gute Geschifte gemacht. Im Jahre 1870 aber legte die Regierung der Vereinigten
Staaten von Nordamerika in richtiger Erkenntniss des zweifelhaften Werthes soleher
Industrie einen sehr hohen Zoll auf die Scherhaare, wodurch der Handel damit nach
dorthin schnell lahm gelegt wurde. Man hatte aber diesseits des Oceans die Sache
auch aufgefasst, besonders in einigen Gegenden von Deutsch - Oesterreich und in
Russland (namentlich in den Fabrikstidten Klinzi und Moskau). In Russland er-
langte dies Verfahren eine Ausdehnung von solchem Umfang, dass zumal unter der
Industrielage der jlingsten Zeit der Bedarf in Scherhaaren gar nicht mehr zu be-
schaffen war. Dieselben haben in Folge dessen einen Preis von nie gekannter Hohe
erlangt und ist man sogar auch darauf gekommen, Scherhaare auf kiinstlichem Wege
aus Abfillen der Kunstwollfabriken etc zu erzeugen?).

Das Verfahren, die Scherhaare in die Tuche einzuwalken, ist an und fiir sich
ein einfaches. Man unterscheidet dreierlei Wege:

1. Einfilzen der einzelnen Scherhaare in die Fiden des gewdohnlichen Gewebes
selbst, 2. Einfiillen derselben in die Maschen des Gewebes, 3. Einfilzen in die Filz-

2¢) Also etwas Unwerthigeres wird aus Unwerthigem kiinstlich erzeugt, d. h.
die Arbeit wird systematisch vergeudet zur Erreichung schlechter Zwecke.
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decke, welche sich auf beiden Seiten des Gewebes durch Walken und Rauhen ge-
bildet hat.

Sobald das Tuch auf der Walke die Seife gehorig in sich anfgenommen hat, so
dass das Tuch gleichmissig allenthalben davon durchdrungen ist, giebt der Walker
das fiir das Tuch bestimmte Quantum Scherhaare in kleinen Portionen nach und nach
zu. Das Tuch muss wihrenddem zum Oefteren gerichtet werden, damit sich die
Scherhaare gleichmissig vertheilen konnen. Je dicker die Seife in das Tuch kommt,
go dass dasselbe weniger nass, sondern mehr klebriger Natur wird und je trock-
ner die Scherhaare sind, um so besser gelingt die ganze Operation. Ist das Tuch
recht klebriger Natur, so haften die Scherhaare um so besser an, und sind die Scher-
haare recht trocken, so klumpen sie nicht so leicht zusammen, sondern bleiben um so eher
an dem Tuche haften, wilhrend feuchte und fettige Scherhaare gern zusammenballen
und nicht leicht an dem Tuche anhaften. Die Waare muss in letzterem Falle viel
lingere Zeit gehen, ehe sie die eingestreute Portion Scherhaare angenommen hat.

Hat man demgemiss rationell verfahren, so wird das Tuch die fiir dasselbe
bestimmte Portion Scherhaare bald aufgenommen haben und das Walkverfahren hat
wie gewdhnlich seinen Fortgang zu nehmen. Die Scherhaare vertheilen sich gleich-
missig und wenn man sie stets nur in kleinen Portionen zugiebt und das Tuch
dabei fleissig richtet, so werden sie auch ganz gleichmnissig eingewalken werden.
Weisse Tuche z. B., in welche dunkle Scherhaare eingewalken wurden, erschienen
von ganz gleichmissig grauer Farbe ohne Streifen oder Flecke.

In einigen Etablissements beobachtet man noch ein anderes Verfahren, indem
man das Tuch erst ein gutes Theil walken lisst und dann erst die Scherhaare zu-
giebt. Dies ist aber nicht so zweckmissig, denn das schon zum Theil gewalkte
Tuch kann die Scherhaare vermoge des bereits vorhandenen dichteren Filzes wohl
leichter aufnehmen, dieselben konnen aber nicht mehr gut in die Féiden des Gewebes
eindringen, sondern sie bleiben mehr in dem Filze hingen und haften nicht fest in
der Waare. Sie fallen daher spiter leichter wieder aus, sei es bei den spiteren
Manipulationen in der Fabrikation, sei es beim Tragen der aus solchen Tuchen ge-
fertigten Kleider.

Einige. Fabrikanten nihen das Tuch, wenn dasselbe spiter gerauht werden soll,
mit den Leisten zusammen, die linke Seite nach innen, und schiitten die ganze, fiir das
Tuch bestimmte Portion Scherhaare auf einmal hinein und lassen dann das Tuch durch
die Walkmaschine gehen. Es ist diese Methode nicht nur sehr kostspielig, sondern
sie hat auch mancherlei Uebelstinde im Gefolge, da man das Tuch nicht richten kann
und jeder Controle iiber das gleichmiissige Anhaften der Scherhaare entbehrt.

Ueber die Einstellung der Kette, welche man den mit Scherhaaren zu verfil-
zenden Tuchen in der Weberei zu geben hat, findet man verschiedene Verfahren.
Einige weben das Tuch in der gewohnlichen Fddenzahl, Garnstirke und Breite der
Kette, mitunter nur etwas loser im Einschlag. In diesem Falle muss, wenn die
sonst iibliche Breite und Schwere der Waare eingehalten werden soll, das Tuch aus
der Walke mit Scherflocken um so linger bleiben, als das Quantum der eingefilzten
Scherhaare ein grosseres war. Hiernach ist auch die Angabe zu erkliren, welche
maun von so manchen Manipulanten vernommen hat, dass das mit Scherhaaren ver-
filzte Tuch ebenso lang, nach Manchen sogar linger aus der Walke gekommen ist,
als es ungewalken gemessen hat.

Andere lassen in der Weberei unter entsprechend schmilerer Einstellung eine
dem einzufilzenden Quantum Scherhaare entsprechende Menge Kettenfiden wegfallen,
dagegen das Tuch moglichst dicht weben. Solches Tuch muss natiirlich in der
Walke, sobald es die Scherhaare simmtlich aufgenommen hat, sehr breit gehalten
werden, damit es bei entsprechender Schwere auch die nothige Breite behilt. Es
muss dann in der Linge, je nach der Einstellung und dem zugegebenen Quantum
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Scherhaare, ziemlich ebenso viel eingewalken werden, als es unter anderen Verhilt-
nissen, ohne Scherhaare, der Fall wire.

Welchem von diesen Verfahren eventuell der Vorzug zu geben ist, dariiber
wird der erfahrene Fabrikant je nach vorliegenden Umstinden nicht unschliissig
bleiben. Bei Tuchen ohne Rauherei ist es fiir die Qualitit derselben, soweit solche
das Ansehen und die Verkiuflichkeit betrifft, wohl ziemlich gleichgiiltig, welches
Verfahren befolgt wurde. Bei der Benutzung des Tuches aber, beim Tragen der
Kleider wird sich sehr bald ein grosser Unterschied herausstellen. Die nach dem
ersteren Verfahren behandelten Stoffe lassen die Scherhaare leichter ausfallen als
die Stoffe aus dem zweiten Verfahren, denn dieselben sind in ersterem Falle mehr
in die Maschen als in die Faden des Gewebes eingedrungen, wo sie nicht so fest-
gehalten werden. Fiir Rauhwaare aber ist das erstere Verfahren gar nicht geeignet;
es wiirde dem Appreteur schwer fallen, solchem Tuche ein gutes Ansehen zu geben,

Man kann die Manipulation des Einwalkens von Scherhaaren wohl so ziemlich
auf allen Arten von Walkmaschinen vornehmen. Es sind die gewthnlichen Walzen-
walkmaschinen gut geeignet, bei welchen da, wo die Tuche den Walzen zugefiihrt
werden, eine Vorrichtung zum beliebigen Hemmen des Tuches und da, wo dasselbe
die Walzen verlisst, Stauklappen zum beliebigen Stopfen des Tuches, je nachdem die
Breite und Linge des Tuches es erfordert, angebracht sind. Obgleich diese Ma-
schinen von beiden Seiten, d.i. von vorn und von hinten zuginglich sind, hantirt
man die Tuche mehr von der hintern Seite der Maschine, da, wo Tuche die Walzen
resp. die Stauklappen verlassen. Man gibt die Scherhaare auch auf dieser Seite
zu. Dies hat den Vortheil, dass das Tuch, welches ja hier nach unten fillt und
dann sich nach dem vordern Theile der Maschine zu bewegen hat, die Scherhaare
stets nach dem innern Theile der Maschine mit fortzunehmen bestrebt sein wird.
Man kann bei andern Systemen von Walkmaschinen iibrigens dasselbe erreichen,
wenn man nur die Scherhaare durch die hintere, bei dem betr. Stamapparate befind-
liche Klappe zugibt. Sollte man dies bei der vorderen Thiir thun, so wiirde das Tuch,
wenn die Maschine im Gange, immer einen Theil der Scherhaare nach aussen zuriick-
schleudern, zumal das Zugeben der Scherhaare geschehen muss, wihrend die Maschine
im Gange, denn, wie oben gesagt, geschieht dies am zweckmissigsten in kleinen
Portionen, wozu man offenbar die Maschine nicht immer ausser Gang setzen kann.

Ueber das Quantum der Scherhaare, welches man den Tuchen zugeben kann,
lasst sich etwas Bestimmtes nicht angeben; es ist dabei in Betracht zu ziehen,
welcher Art das Gewebe ist und welchem Anspruche das Quantum der Scherhaare
angepasst wird. Das grosste Quantum, das in der Praxis vorgekommen ist, waren
20 Pfund Scherhaare auf ein Stiick Tuch, zu welchem 28 Pfund Garn (Kette und
Schuss) verwendet waren. Das Garn selbst bestand aber nicht aus reiner gesunder
Wolle, sondern es waren der Kette noch 25 pCt. auf dem Endenreisser geltste
Enden, dem Eintrag aber 20 pCt. dergl. Enden und 20 pCt. Rauhhaare beigemischt.
Es waren dann die simmtlichen 20 Pfund Scherhaare von dem Stiick Tuch aus
28 Pfund Garn, welches in gewaschenem Zustande doch héchstens zu 25 Pfund Ge-
wicht anzunehmen war, eingefilzt. Man wiirde aber sehr irren, wenn man nun an-
nehmen wollte, dass dieses Stiick Tuch (nicht gerauht) entsprechend mit vollem Ge-
wicht, also etwa annihernd mit 45 Pfund aus der Presse kommen konnte. Es findet
bis dahin noch mancherlei Verlust statt. Schon beim Auswaschen des Tuches nach
der Walke entweicht ja wieder ein Theil der Scherhaare; beim Rauhen und Trocknen,
wie iiberhaupt bei jeder Manipulation, bei welcher das Tuch bewegt wird, verliert
es noch mehr. Bei der Schau solcher Tuche, dem Ueberziehen iiber die Stange,
regnet es formlich Scherhaare, so dass man nicht 20 Stiick fiberziehen kann, ohne
dass die dabei beschiftigten Personen gentthigt wiren, sich mehrmals Gesicht und
Hiénde zu siubern. Es verliert ein solches Stiick Tuch bis aus der Presse durch



154 Der Walkprozess.

Ausfallen der Scherhaare wieder reichlich 3—4 Pfund an Gewicht. Um dies zu ver-
hindern, ist man darauf gekommen, solche Waare gleich nach dem Auswaschen durch
eine schwache Losung von gebrannter Stirke (Dextrin) zu passiren, wodurch ein zu
zeitiges und zu starkes Ausfallen der Scherhaare verhindert und fiir die Waare ein
guter Griff erzielt wird.

In wie weit das Einfilzen von Scherhaaren sich innerhalb der Grenzen der
Soliditdt und Reellitdt bewegt, kann Jedermann nach dem Gesagten selbst beur-
theilen. Das Einwalken von Scherhaaren muss im Allgemeinen als eine grobe
Tauschung fir das kaufende Publikum angesehen werden, denn die Scherhaare
fallen beim Tragen von Kleidern aus solcher Waare bald mehr oder weniger schnell
aus, die Maschen des Gewebes werden dann leer, das Tuch fingt in Folge dessen
an nachzuwalken und die ganze vorher ebene Fliche desselben wird faltig, so dass
das Kleidungsstiick sehr bald sowohl das gute Ansehen verliert, aber auch seine
Haltbarkeit sehr stark beeintrichtigt wird. Schliesslich wird das Tuch auch
immer kiirzer, so dass z. B, das nicht mitwalkende Rockfutter, linger bleibend, an-
fangt hervorzustehen.

Dagegen lidsst sich nicht verkennen, dass, wenn das Einfilzen von Scherhaaren
in sehr méssigem Verhdltniss und in solcher Weise geschieht, dass die Scherhaare
mehr in die Fiden des sonst schon soliden und vollen Gewebes, nicht also in die
Maschen des bereits lose hergestellten Gewebes bewirkt ist, das Tuch in billiger
Weise verstirkt werden kann. Besonders gewinnen die Tuche, welche aus gerin-
geren Sorten Wolle fabricirt und mit Strichappretur versehen werden, wesentlich
an Ansehen; man kann solche Tuche dann viel kiirzer scheren, ohne dass sie, wie
dies sonst oft der Fall ist, grundsichtig werden. 15 pCt. von dem Gewicht des
rohen Tuches an Scherhaaren diirfte hier wohl das Zweckmissigste und vielleicht
Zuldssige sein; es werden dann ca. 10 pCt. davon in dem Tuche verbleiben und das-
selbe wird bei besserem Griff an Ansehen gewonnen haben. Viel besser ist es
gewiss, den Gebrauch der Scherhaare aus den Geweben zu verbannen;
derselbe kann doch immer nur dazu dienen, eine Waare herzustellen, welche den
berechtigten Erwartungen nicht entspricht, die sich an ihr gutes Aussehen, ihr
Gewicht und ihren Griff kniipfen. Scherhaare konnen den wirklichen Ge-
braunchswerth der Waare niemals erhohen! —

Walkapparate.

Das Walken der Stoffe war im Alterthum bekannt und angewendet.
Die Eigenschaft des Filzens trat bei den schafwollenen Gewindern bei
Einwirkung von Wische, Feuchtigkeit, Wirme, Druck u. s. w. zu hiufig
hervor, als dass der menschliche Geist sie nicht hiitte systematisch be-
nutzen lernen sollen. Die alten Tuchwalker besorgten dann das Filzen
selbst, ebenso wie das Waschen schmutzig gewordener Kleider. Spiiter son-
derten sich diese Beschiiftigungen in ebenso viele einzelne Gewerbe. Der
Walker hiess: gaidovymixds, xveqgsis, mlvvsvg, fullonarius, lavator, lotor.
Bei den Griechen, wo Nikias von Megara als der erste Walker genannt wird,
wurde das Walken mit yvegsic oder xvagsic, und bei den Romern mit ars
fullonica, ars fullonia bezeichnet, die Thitigkeit des Walkens mit xve-
gevnnr, mwhvvnxg. Letztere bestand im Waschen nddveaw, lavare, Schlagen,
sodann im Stampfen der Gewebe mit den Fiissen in Walkergruben (ndvvos,
lacunae) oder Walkentrigen (pilae fullonicae) (Aexwlew, ocvpnetioes).
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Es wurden als Ingredienzien des Walkwassers und als Hiilfsmittel
des Wasch- und Walkprozesses benutzt das Nitron (Natrom) (wizgov,
Azpov), der Urin, fiir dessen Aufsammlung die Walker in den Strassen
Gefisse aufstellen durften gegen eine Staatsabgabe, und Walkerde (77
mwhvvrgis oder ougxvpis, creta fullonia, creta Cimola), deren beste Sorte von
der Insel Cimolus kam, wihrend auch die terra Umbrica und Sarda, von
Lemnos und Samos vielfach benutzt wurden. Auch das Klopfen und
Schlagen der Stoffe mit Schligel, Stocken etc. zum Zweck des Ver-
filzens (mdetcdas, cogi, conciliari) geschah nach den iibrigen Arbeiten, und
endlich folgte ein Ausspiilen in reinem Wasser. —

Diese Methoden erhielten sich auch spiter im romischen Reiche. Sie
waren aber auch anderen Vilkern bekannt, so seit uralter Zeit den Egyp-
tern, in deren Hieroglyphen Beine vom Wasser umspiilt den Walker
bedeuten. Ferner enthalten die Papyros die folgende Abbildung (Fig. 73), bei

Fig. 73.

welcher die Gewebe auf schriiger Fliche liegend mit dem Handstein
bearbeitet dargestellt werden.

In Pompeji ist uns eine Walkerwerkstatt erhalten geblieben, dazu
Wandgemilde, welche die Thitigkeiten und Einrichtungen der Fullonica
darstellen (Fig. 74). Aus der spiteren Zeit gibt es mannigfaltige Notizen und
Nachrichten iiber das Walkergewerbe. Unter den ersten Ziinften traten die
Walker auf. Die schwere Arbeit des Tretens ist unzweifelhaft schon sehr
frithzeitig durch mechanische Vorrichtungen erleichtert und allmilig ersetzt
worden. Es ist freilich nicht mit Bestimmtheit anzugeben, wann Walk-
miihlen oder Walkmaschinen aufgekommen sind. Viel einfacher ist es,
fortgesetzt das Vorhandensein des Walkergewerbes zu verfolgen, weil seit
Kaiser Vespasian unter dem Namen urinae vectigal eine Steuer auf Urin,
die der Fullone bezahlen musste, gelegt war. Anastasius nannte sie
vectigal pro urinae jumentorum et canum und liess sie auch von jedem, der
Vieh halten wollte und hielt, zahlen. Diese Steuer hat immer fortgedauert;
in Deutschland erhielt sie den Namen ttirkische Steuer und Ludwig XIV
fithrte sie 1695 unter dem Namen ,la capitation” nochmals ein. In Frank-
reich ist das Walken offenbar friihzeitig ausgebildet. Die franzosischen
Verordnungen gedenken der Walkmiihlen schon im 12. Jahrhundert

vielfach, am ausgedehntesten aber in der Verordnung fiir Férbereien vom
Jahre 1669.
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In England arbeitete bereits 1322 eine Walkmiihle in Manchester. In
Deutschland wird sie 1430 zuerst angefithrt als in Augsburg bestehend.

Fig. 74,

In Amerika gab es schon 1643 zu Rowley die Walkmiihle des Parson.
Indessen bestand bis Ende des vorigen Jahrhunderts der Walkprozess der
Ansiedler doch in einem Treten mit den Fissen und in Ohio geschah
dies gemeinschaftlich in den Familien und bei den Nachbarn. Man lud
alle jungen Minner und Midehen zusammen zum Kicking frolic, legte die
hausgewebten Stoffe in einen Kreis, begoss sie mit Seifenlauge und nun
begann das junge Volk in hochgeschiirzter Toilette darauf herumzuspringen,
bis der Walkprozess vollendet®™).

Alcan gibt uns in seinem Werk iiber die Wollarbeit eine Abbildung
einer in Algier vorgefundenen arabischen Walkmiihle. Dieselbe scheint
der Blithenperiode des Maurenvolkes zu entstammen und enthilt, wie
auch Alcan richtig bemerkt, alle Fundamentalgrundlagen der heutigen
durch Schlag und Stoss wirkenden Walken. Diese Maschine enthilt einen
an einem drehbaren Hebelarm hingenden, fast horizontal gestellten Walk-
klotz mit treppenartig angeschnittenem Kopf, dessen Bewegung durch ein
Rad mit 4 Armen erwirkt wird, die abwechselnd hinter einem Daumen
am Walkklotz fassen und diesen zuriickdriicken, bis der Daumen abgleitet
und nun in den Walktrog einschligt, in welchem sich das Tuch befindet.
Diese Einrichtung ist im Prinzip in allen spédteren Walken herrschend, bis
zur Neuzeit, wenn auch die Form abweicht, der Walkklotz bald schrig,
bald senkrecht steht und mittels Daumens und Daumenwelle gehoben und
fallen gemacht wird. Daher bieten die Abbildungen in ilteren Schriften
im Prinzip keine Variation. Diese Abbildungen sind zum grossten Theil
den seit dem 15. Jahrhundert in allen Stidten mit Tuchfabrikation
eingerichteten Walkmiihlenentnommen , theils auch mit Variationen
Vielleicht die #lteste Abbildung und Beschreibung einer Walkmiihle

%) Johnston Adress, before the Society of Cincinnati 1870.
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ist in J. Bessoni*®), Theatrum instrumentorum et machinarum von 1578
enthalten. Es folgt dann eine Abbildung in A. Ramelli, le diverse
ed artificiose machine 1588 (deutsch 1620 in Leipzig von H. Grossen).
In dem Theatrum machinarum — Dritter Theil — von H. Zeising ist
gleichfalls von Walkmiihlen die Rede. In das Theatrum machinarum
novum von (. Andr. Bockler (Niirnberg 1661) ist die Abbildung®) aus
Ramelli als Tafel LXXII eingestellt, ein Zeichen, dass diese Walkmiihle
nach 3/, Jahrhundert nicht veraltet war. Die Bocklersche Schrift er-
lebte viele Bearbeitungen und Auflagen und hat zur Verbreitung und An-
regung der Kenntniss der Maschinen viel beigetragen. Eine andere Pu-
blication «einer Walkmiihle riihrt von Jacob von Strada in Rosberg in
seinem Werke: ,Kiinstlicher Abriss, allerhand Wasser-, Wind-, Stoss- und
Hand-Miihlen“ ete. 1617, 1618 und 1629 aufgelegt. Die spiteren Schrift-
steller tiber Miihlen wie J. van Zyl, J. G. Scopp, Ayrer, Behrens, Schlegel,
Schwahn, L. Chr. Sturm, Benoit, Langsdorf®) u.s. w. rechnen die Walk-
miihle als integrirend zum Miihlenbau.

Wenn die simmtlichen erwihnten idlteren Werke auch ausschliesslich
dieselbe Art Walken — Hammerwalken — abbilden, so existirte doch,
seit Anfang 1700 etwa, eine andere Art Walke unter dem Namen Stampf-
walke, holldndische Walke®). Wer der Erfinder derselben war, ist
nicht zu ermitteln. Wahrscheinlich ist die in Holland im 17. Jahrhundert
aufgekommene Stampfen-Oelmiihle gleichzeitig mit der Stampfenwalkmiihle
in Gebrauch genommen worden, woriiber J. van Zyl berichtet. Diese
beiden Sorten von Walken standen Iange Zeit unverdndert im Gebrauch
und noch die Abbildung, die Jacobson (1774) in seinem Schauplatz gibt
und die eine Berliner Walkmiihle (welche mit einer Mahlmiihle ver-
bunden war) darstellt, gibt nur ein wenig anderes Bild als die friiheren.

Ein Beweis, dass diese Walken ihren Zweck sehr gut erfiillten und
ziemlich vollkommen arbeiteten, liegt wohl in dem Umstande, dass Ver-
besserungen an Walken bis 1816 in England iiberhaupt nicht patentirt
sind, auch in Frankreich nur spirliche Brevets ertheilt wurden, und dass

26) Bs ist bemerkenswerth, dass Bessoni, ein Italiener, der erste war,
welcher iiber Maschinen berichtete, die in der That in Frankreich und Deutsch-
land zum grossten Theil nicht bekannt waren. Uebrigens erschien Bessoni’s Werk
1578 in lateinischer Sprache, 1582 in italienischer und franzosischer Sprache.

27) Alcan ist ungenau in seinem Citat, — wo er als Ausgeber einen Herrn Schmit
und als Erscheinungsort Koln nennt. Richtig ist nur, dass der Rector H. Schmitz
in Schwelm eine lateinische Ausgabe der Bickler'schen Schrift in Koln 1622 veran-
staltete. — Es ist auch hier wieder auf den Umstand hinzuweisen, dass der Ita-
liener Ramelli der zweite Autor iiber Maschinen war.

28) Erliuterungen hochst wichtiger Lehren der Technologie. Bd. I. 238. Walk-
miihlen. — Otto, Hiilfsbuch fiir Walkgeschaft treibende Individuen. 1836. Neuhaus.

29) Fast nur in Holland und Deutschland bekannt, in Frankreich und England
fast gar nicht angewendet.
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simmtliche Patente in diesen Staaten bis 1833 sich lediglich mit den be-
kannten Systemen befassten. —

Dies darf freilich nicht von Amerika behauptet werden, wo Levi Os-
born 1804 die Doppelkurbelwalke erfand und damit eine neue Bahn auf
dem Gebiete der Hammerwalke erdffnete. —

1833 erschien John Dyers’ Patent einer Presswalzenwalke, und
damit begann eine neue Methode des Walkens, insofern der Stoss und
Schlag, durch Pressen und Driicken abgelost wurde. Dyers Maschine
richtete eine Revolation im Walkfache an, indessen weniger schmnell in
England als in Frankreich, wo Vouret schon 1831 in einem Brevet
Bd. 45, 65 diec Idee der Walzenwalke andeutete, und nun Hall, Powell
und Scott in Rouen sich die Dyers’sche Maschine patentiren liessen (Br. 67.
214 und 83. 495) und darauf die Folgenden fiir Ausbildung des Systems
sehr und zwar Husserst griindlich und tonangebend thiitig waren: Benoit
(1839), Vallery & Lacroix (1840), Malteau (1841), Collette (1844), De
Pambour-Warin (1844), Desplas (1844), Lambotte (Verviers 1846), Renard
(1855), Schneider, Legrand, Martinot & Co. (1864). In England folgte
man dieser Bahn sogar langsam und mit wenig Talent und Glick. Be-
merkenswerth sind nur die Verhesserungen von L. Herbert (1841), S. Archer
(1843), John Whitehead (1856), Apperley & Clissold (1859), Ferabee
(1861), Cogswell & Wilkins (1872). Deutschland wirkte auch fiir die
Walzenwalke sehr hervorragend durch die Systeme E. Wiede & Th. Pre-
sprich, Hemmer, Gessner u. A. schloss sich aber dann fiir das Walzen-
system mehr an die Franzosen Benoit, Lacroix, Desplas u. A. an Amerika
entschied sich fiir die Walzenwalke nur in geringem Masse und ausser den
Constructionen von J. Hunter, von S. M. Pike, von M. D. Whipple existiren
nennenswerthe Walzenwalkconstruetionen dort nicht.

Die Walzenwalke hat indessen nicht vermocht, die Hammerwalke zu
verdringen. Bis Ende der 50er Jahre konnte vielmehr die Walzenwalke
noch zu keiner nennenswerthen Herrschaft kommen, seitdem hat sie aller-
dings in Europa, nicht aber in Amerika dies Uebergewicht errungen.
Auch in Europa ist dies nur bedingt eingetreten, denn fiir eine Menge
Waaren zieht man noch immer Hammerwalken vor. Die Erfindung der
Walzenwalke und ibre Concurrenz hat die Verbesserung und Ausbildung
des Hammerwalksystems in Europa wesentlich hefordert; in Amerika war
dies System ohnehin das leitende, hat aber auch erst in den letzten Jahr-
zehnten sehr bedeutende Fortschritte gemacht, so dass dort selbst die Os-
born’sche Doppelkurbelwalke keinen Einfluss gewinnen konnte. Unter
den amerikanischen Erfindern dieser Richtung nennen wir D. Dean (1804),
John Kennion (1806), M. Lee (1817), Ross Winans (1821), H. Stayton
(1829), Northrup & Dilling (1823), J. M. Brown (1850), R. Hunt &
J. R. Waite (1846), S. Husey (1875), B. Lodge (1869), J. Baldwin (1876),
R. Eickmeyer (1876), Mase & Terwilliger (1876), J. Draper (1876),
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Ch. T. Colby (1877), C. P. Ladd (1873), Storm & Wood (1879), Yule
(1879) u. A. Es ist zu constatiren, dass sich in Amerika augenblicklich
die Ausbildung des Walksystems mit Himmern unter. Anwendung von
Kurbeln oder anderer Bewegungsiibertragung vollzieht.

In Deutschland hatte sich besonders die Kurbelwalke grosser Auf-
merksamkeit zu erfreuen. Hierfir war Ernst Gessner (1867) bahn-
brechend. Es folgten Schwalbe & Sohn und Spranger & Schimmel,
jeder mit anderen modificirten Constructionen, die ihre besonderen Vorztige
bis heute bewihrt haben.

In England hatten Austin & Dutton (1816), besonders W. Lewis
(1816), Hirst & Wood (1825), A. Bernon (1825), Willars & Ogle (1825),
J. Daniell (1828), John Smith (1863) interessante Ideen zur Verbesserung der
ilteren Systeme herzugetragen. B. L. Shaw trat mit einem neuen Gedanken
auf (1838), indem er vorschlug, den Walkraum selbst in einen Cylinder
zwischen zwei Kolben zu verlegen und diesen Raum dann beim Walken luft-
leer zu machen. W. Hirst aber lehrte 1843, wie man Scherflocken ete.
anwalken konne, um die Oberfliche des Zeuges im Aussehen zu verbessern.

In Frankreich waren fiir das Hammersystem thitig: Harmillier,
Lenoir & Maillet, Englerth & Reuleaux, Rotch, Hall, Chardon, Hervieu u. a.

Hammerwalken.

Wir gehen fiir diese Kategorie der Walken zuriick auf die Construction
der althergebrachten Hammerwalke, wie sie in Fig. 75 abgebildet ist. Die

Fig 75.

Walke besteht aus dem Walktrog u, iiber welchen eine Wasserrinne hin-
Liuft. In jedem Walkloch (Theil des Trogs) arbeiten 2 Himmer, mit den
Hammerkopfen f. Diese sitzen an den Leitstielen h, welche als einarmige
Hebel um k drehbar sind. Der verlingerte Hammerstiel geht durch den
Kopf f hindurch und ragt aus demselben an der anderen Seite hervor als
Daumen i. Unter diese Daumen greifen die Daumen e der Daumwelle ¢,
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heben sie, bis dieselben abgleiten und nun der Hammerkopf mit der Kraft
seines Gewichtes herabfillt auf das im Trog eingelegte Zeug. Die Daumen-
welle wurde meisfens direct oder durch einige Zwischenrider von einem
Wasserrade umgedreht, denn die Walkmiihlen waren séimmtlich Wassermiihlen.

Die Verhiltnisse dieser Hammerwalke wurden natiirlich modifieirt®),
indem man bald die Himmer vergrosserte, ebenso den Hebelarm und die
Daumen anders anordnete, den Walktrog grosser oder kleiner nahm
u.s. w.,, — aber die Fundamentaldisposition blieb dieselbe. Die Ver-
besserungen bezogen sich zumeist auf die Form des Trogs und Form des
wirksamen Hammerkopfes, der, wie die Fig. 75 zeigt, terrassenformig ab-
gestuft ist, wihrend das Walkloch eine ausgerundete (oft ebenfalls treppen-
artig ahgestufte) Wandung hat. Die Hiémmer wurden an den Seiten
in durch Leisten begrenzter Bahn gefiihrt und konnten mit Holzstangen,
welche man unter die Stiele h stellte, sobald der Hammer durch den
Daumen die hiochste Stellung erreicht hatte, aufgefangen und ausser Thi-
tigkeit gesetzt werden. Die Daumenwelle war von grossem Umfang (oder
enthielt lange Daumen), um die Hebung des Hammers moglichst gross zu
machen. Je mehr man den Hammerstiel von der horizontalen der verti-
calen Lage niherte, trat eine mehr pendelartige Schwingung ein und die
Wucht des Schlages wurde eine sanftere. Die wirklich pendelartige Auf-
hingung der Kurbelwalken (siehe Seite 167—173) erfordert sodann eine
kiinstliche Druckwirkung durch die Kurbel und rechnet nicht mehr auf die
Wirkung der Schwere des herabfallenden Hammerklotzes.

Unter den ilteren Hammerwalken tritt 1816 als sehr originell und
interessant das System von William Lewis auf, bei welchem eine Art
Tonne, die auf Rollen in steter Umdrehung sich befindet, den Stoff ent-
hilt. Zwei Himmer, einer zu jeder Seite, schlagen zu gleicher Zeit in die
Tonne hinein und quetschen den Stoff zwischen sich. Die Hebung der
Himmer geschieht hierbei mittelst Zapfens am Hammer und einer zwei-
armigen Daumenwelle, deren Daumen halbkreisformig sind. Lewis reinigt
vor dem Walken die Stoffe durch Waschen und Ausquetschen zwischen
zwei Waschwalzen von grossem Kaliber. Die Daumenwelle dieser Form hat
sich auch spiter erhalten und wird beute®) noch angewendet. J. C.
Daniel suchte (1828) den Fall der Himmer noch durch Federzug zu
verstirken, eine Anordnung, die 1863 John Smith wiederholte.

C. P. Ladd™) suchte 1873 die Inconvenienz der Beschickung bei
Hammerwalken zu beseitigen und ordnete eine Hammerwalke an mit con-

30y Alcan, Traité du travail de laine Vol. IL. — Borguis, des machines & de-
graisser et 3 degorger les draps: als Erfindung von Démaury.-— Zambonini, Rac-
colta dei disegni ete. p. 21, verbesserte Walke von Luigi Veronesi.

a1y Ch. F. Colby, Americ. Pat. No. 187820. — Wood & Storm, Americ. Patent
No. 212 640.

32) Amer. Pat. No. 127 489.
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tinuirlicher Zuftihrung und Abfihrung des Stoffes, welcher ausserdem unter
den Walkhimmern auf dem Boden des Troges eine vibrirende Bewegung
annimmt. Die Abfilhrung ist mit Spiilvorrichtung und Presswalzen ver-
sehen, um das Zeug auszuspiilen und zu reinigen.

Eine andere Idee befolgte J. Hargreave®). Derselbe ordnet einen
drehenden Tisch als Grundplatte an, ldsst auf das darauf gelegte Zeug
eine Reihe Stampfen mittelst Daumen bewegt oder mittelst Excenter wirken,
eine Anordnung, die heute noch Anwendung findet fir Waschen der Co-
cons und der Wische. (Siehe Seite 60.)

Der Walktrog bei der Lochwalke war gleichfalls Gegenstand viel-
facher Aenderungen im Material, Profil, Grosse etc. Austin & Dutton
schlugen bereits 1816 vor, den Walktrog mindestens in seiner Oberfliche,
seinen Kanten ete. in Metallguss herzustellen und hatte dafiir Kupfer, Zinn,
Zink und Blei im Auge. J. Willan & J. Ogle wollten ihn 1825 von
Gusseisen machen, hatten aber dabei die Absicht nach Vorbild von
Hirst & Wood das Walkloch mit Dampf zu heizen. Hirst & Wood
hatten indessen die Anordnung von Dampf im Walkloch vorgeschlagen
mit der Ansicht, dass dadurch die Seife nicht mehr nothwendig sei. Der
Gebrauch des Dampfes fiir das Walken ist niemals ganz abgekommen,
wenn er auch zu grosserer Einfilhrung nicht gelangt ist. Noch neuerdings
hat Webster™) ein englisches Patent auf eine Dampfwalke entnommen.
In Frankreich hat sich Rotch damit viel beschiftigt 1825%).

Das Patent von J. P. Willan und Jac. Ogle erscheint uns der
niheren Betrachtung werth und filhren wir seine Beschreibung hier
an. Die Walke selbst arbeitet wie die gewohnlichen Walkerstocke,
in welchen Tiicher gewaschen und verdichtet werden; das Neue an ihr
besteht darin, dass das Gestell und das Lager der Stocke aus Eisen statt
aus Holz ist, dass unter dem Lager ein Dampfkessel angebracht ist, wo-
durch das Tuch wihrend des Walkens gehitzt werden kann ,und dass
die Brust des Walkerstockes beweglich ist“ was dem Tuch ein besseres
Ansehen gewihrt.

Fig. 76 ist ein Durchschnitt dieser Walkmaschine oder Walker-
stockes. a ist ein Pfeiler aus Gusseisen, der, der grosseren Leichtigkeit
wegen hohl gegossen ist. b ist das Lager des Stockes, gleichfalls aus
Gusseisen und glatt polirt; die Seite des Stockes ist hier weggenommen,
um das Innere zu zeigen. c ist der Hebel, der den Hammer d fiihrt. Die
Ticher kommen auf das Lager b und in den Stock wird Wasser zu-
gelassen, wo dann auf die gewohnliche Weise durch die Schlige der
Hammer das Tuch gereinigt und gewalkt wird.

33) Engl. Pat. 1854,
34) Pat. Spec. 1875. No. 2256.

3) Brev. d'inv. XXX. 816. Alcan, Traité du travail de laine. T. IL
Grothe, IL 11
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Ein Theil des Lagers bei e ist hohl, um eine Dampfbiichse zu bilden,
in welche der Dampf aus dem Kessel mittelst einer mit einem Sperrhahne
versehenen Rohre eingelassen wird. Dieser Dampf hitzt das Lager des
Stockes, und erleichtert und verbessert das Reinigen und Walken des
Tuches. Die Glitte der Oberfliiche des polirten Metalles, aus welchem das
Lager des Stockes verfertigt ist, wird hier der Rauhigkeit des Holzes weit
vorgezogen, aus welchem die gewohnlichen Walkerstocke gemacht werden.
Das Tuch verliert dadurch weniger von seinem Haare oder von seiner
Decke und bekommt am Ende ein weit schoneres Ansehen, als wenn es
in den gewdhnlichen Stéocken gewalkt wird.

Wihrend des Walkens wird das Tuch durch die niederfallenden Himmer
und Stampfen umgekehrt; dieses Umkehren hingt aber grossentheils von

Fig. 76.

der Form des Vordertheiles oder der Brust des Walkerstockes ab. An
diesen Walkerstocken ist daher eine Vorrichtung angebracht, durch welche
die Form des Vordertheiles oder der Brust des Walkerstockes nach Be-
licben und nach Art des zu walkenden Tuches ge#indert werden kann.
f ist eine hewegliche gekrimmte Platte, welche das Vordertheil des Stockes
bildet. Der untere Theil derselben ist eine cylindrische Stange, die nach
der ganzen Breite des Lagers hinlduft und in einer Vertiefung ruht, so
dass sie eine Art von Angel bildet, um welche die gekriimmte Platte sich
dreht. g ist eine Stange an dem Hintertheile der gekriimmten Platte f,
die in eine Schraubenspindel ausgeschnitten ist und durch ein Schrauben-
niet h liuft, mittelst dessen dieselbe, je nachdem man das Niet dreht,
vor- oder riickwirts geschoben werden kann, so dass die Lage der ge-
kriimmten Platte immer gewechselt werden kann.

Dieses Niet h ist zugleich ein Zahnrad, welches in zwei andere
dhnliche Zahnriider eingreift, wovon zu jeder Zeit eins steht, welche gleich-
falls wieder Niete fiir #hnliche Stangen, f, an der gekriimmten Platte sind.
Wenn man daher das mittlere Niet oder Rad f dreht, werden die beiden
andern auch gedreht, und die gekriimmte Platte wird dadurch vorwirts



Hammerwalken. 163

und zuriick geschoben. Oben an der gekriimmten Platte befinden sich
Stifte, welche durch gekriimmte Ausschnitte laufen, die wihrend der Be-
wegung der Platte als Leiter dienen.

Es ist nun leicht ersichtlich, dass, wenn der Hammer sehr schwer
genommen wurde, um fiir schwere Stoffe die Wucht des Schlages und
Stoffes beim Herabfall zu vermehren, der Stiel h (Fig. 75) allmilig nur noch die
Rolle einer Leitstange erfiillte und sehr schwach genommen werden konnte.
Es kam also dann lediglich auf den Hammer an, der schwer und lang
die Form der Stampfe erhielt. Derselbe konnte am besten gefiibrt werden,
wenn die Leitstange am oberen Ende befestigt wurde und die Knagge
oder der Daumen unmittelbar am Hammer oder an der Stampfe, welche in
Leisten gefiihrt wurde, angesetzt ward. So entwickelte sich die Stampf-
walke (Fig. 77) mit Stampfe C, Trog D, Knagge B und Daumenwelle A.

Fig. 7.

Diese Stampfe ist also oben durch einen Hebelarm gefiibrt. Dieser aber
konnte fortfallen, sobald man die Stampfe in Coulissen gleiten liess; sie
ist aber selten fortgeblieben, weil sie die Fihrung erleichterte und be-
quemste Gelegenheit bot, durch untergestellte Stiitze die Stampfe ausser
Arbeit zu setzen.

Es stellt sich bei dieser Betrachtung also heraus, dass ein prinzipieller
Unterschied zwischen Hammerwalke und Stampfwalke eigentlich nicht
existirt, man kann wohl so definiren, dass man von Hammerwalken
redet, sobald der Stiel h auch der Triger des Hammerkorpers ist, von
Stampfwalken aber, sobald der Stiel entweder nur als Lenkstange dient
oder ganz fortfillt. Die (bis zu 3 und 4 Ctr.) schweren Walkstampfen
wiirden iibrigens ja auch entsprechend sehr starke Stiele erfordert haben,

welche den ganzen Bau unnéthig erschweren miissten.
11*
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Betrachten wir nun die Hammerwalke aufmerksam weiter, so ergiebt
sich schnell, dass die Hebung der Himmer durch Daumen und der schwere
Fall derselben nothwendig fiir die Dauerhaftigkeit und den Betrieb grosse
Inconvenienzen haben musste. Die kriftigen Erschiitterungen, die sich pro
Minute 5—50 mal wiederholten, mussten schnelle und starke Abnutzung
verursachen. Es wiirde daher sebr wunderbar erscheinen, dass man diese
Einrichtung nicht durch sanftere Bewegungsiibertragungen ersetzte, — aber
es ist ja bekannt, wie die Kurbel, trotzdem dieselbe lingst bekannt und
benutzt war, bei Leonardo da Vinei sogar eine grosse Rolle spielte , doch
in dem 16., 17., 18. Jahrhundert merkwiirdig vernachlissigt wurde und
fir schwere Uebertragungen kaum Anwendung fand, bis die Erfindung und
Verbesserung der Dampfmaschine diese Vorurtheile brach. Was De-
maury aus Incarville bei Louviers 1812 in seiner Walkconstruetion suchte,
aber nicht anwandte, war die Bewegung des Hammers am Winkelhebel
durch Kurbel. Er begniigte sich mit Daumen, die auf den Arm h wirkten,
ihn abwechselnd niederdriickten und freiliessen. Es war zuerst der Ameri-
kaner Levi Osborn, der die Kurbel bei Walken anwendete, — aber diese
Erfindung blieb in Europa ganz unbekannt. Dort begann man erst in den
20er Jahren die Kurbel an Stelle der Daumenwelle anzuwenden und zwar war
es zuerst der Franzose Bernon, welcher 1825 eine Kurbelwalke sich pa-
tentiren liess. Diese Walke (Fig. 78) enthilt die Stampfen b, ein Walk-

Fig, 8.

loch a, drehbar an ungleicharmigen Hebeln ¢, die um eine Achse im
Pfosten d gelagert sind. Die Hebelarme ¢ sind durch Zugstangen e mit
dem Zapfen einer Doppelkurbel f verbunden. Die Stampfen selbst werden
gerade gefithrt durch die Hebel g g. — Noch freier entwickelt sich die
Neuerung in der zweiten Construction (Fig. 79) von Bernon (welche er fiir
das Waschen der Tuche hestimmte, weil ihm die Wirkung zu sanft vor-
kam). Hier geschieht die Bewegung der Himmer ¢ direct durch die Zug-
stangen d d der Kurbel. Man beachte dabei die Form der Hammer-
kopfe b b, in welcher die spiteren Constructionen anticipirt erscheinen.
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Noch weiter gebt Jobbins mit seiner Construction (Fig. 80). Derselbe
bringt an den Enden der Himmer b, ¢ Gelenkstangen f, e als Zugstangen fiir

Fig. 79.

die Doppelkurbel d an. Diese Stangen heben die Himmer und knicken
dann bei weiterer Drehung ein und lassen die Himmer fallen.

Eine der Jobbins'schen Construction #hnliche Walke ist George
Yule®) in Newark (N. J.) 1879 in Amerika patentirt worden und schliessen

Fig. 80.

wir diese hier unmittelbar an als Beispiel, dass auch diese Richtung der
Construction nicht ohne Nachfolge bis in unsere Zeit geblieben ist. Diese
Walke (Fig. 81) enthilt die geneigt liegenden Hémmer D mit Hammerklotz.
Die durch diesen gehenden Stiele D werden ausserhalb des Walktroggestells
durch Ansiitze D* fortgesetzt, welche die Axe der Zugstangen a aufnehmen,
welche von der Doppelkurbel E, E', E” herkommen. Die Verbindung von D* mit
D ist federnd und elastisch angeordnet. Als Besonderheit ist nun eine Ein-
richtung angebracht, um die Hirte des Stosses hei jedem Kurbelschlag zu

36) Sp. No. 219 562. 1879.
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mildern. Die Zapfen, welche von den Lagern der Arme D' umfasst
werden, sind mit hohlen Cylindern verbunden und in diesen bewegen
sich Kolben. Die Cylinder sind mit Ventilen a’, a' versehen, welche Ein-
und Ausstromung der Luft regeln. Ist die Kurbel E, E, E' in
tiefster Stellung angelangt, so dass der Hammer aufschligt, so fingt das
zwischen dem Cylinderboden und dem Kolben befindliche Luftkissen den
Stoss auf, so dass er nicht auf die Kurbel riickwirkt. Ferner vermittelt
solcher Lufteylinder ein verlangsamtes Emporsteigen der Himmer, indem die
durch die Kurbelumdrehung gegebene Aufwirtshewegung reducirt wird um
die Bewegung des Kolbens im Lufteylinder. Diese Einrichtung ist sehr

Fig. 81.

sinnreich. ~Endlich erwihnen wir noch die Stellbarkeit der Himmer
am Stiel D.

Die Kurbelbewegung der Bernon’schen Walke (Fig. 79) tritt in unver-
kennbarer Achnlichkeit bei der Walke von J. S. Schwalbe & Sohn®) in
Chemnitz auf. Die letztere enthilt, abgesehen von der eleganteren Form
und Construction, keine neuen Momente, und es ist. in der That
wunderbar, dass, als diese Maschine auf dem Kampfplatz der Industrie er-
schien, Niemand der Bernon’schen Walke*®) gedachte, obgleich dieselbe
keineswegs unbeachtet geblieben war.

In Deutschland erschien inzwischen die Doppelkurbelwalke von

#7) D. Ind.-Zeitung 1862. 87. — Pol. C.-Bl. 1862. 591. — Dingler, p. J. Bd.168.7.
%) Dingl.,, p. J. XXIIL 211. — Raussell, der vollk. Tuchappreteur 1831. p. 8. —
Engl. Pat. Sp. 1825, 5181.
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Ernst Gessner®) in Aue, welche einen sehr wesentlichen Fortschritt be-
zeichnet.

Diese (Fig. 82 und 83) in vielen Staaten patentirte Hammerwalke

Fig. 82—83.

zeichnet sich durch verschiedene Eigenthiimlichkeiten aus. Zunichst ist

%) D, L.-Ztg. 1868. p. 452.
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bei ihr der Walkstock verstellbar, so dass er entfernter oder niher
zu den Walkhiimmern gestellt werden kann, wie es die oft verschiedene
Quantitit der Waare verlangt. Dieser verstellbare Walkstock driickt
gleichzeitig mit Feder- oder Gewichtsdruck elastisch gegen die Himmer,
so dass bei differirenden Waarenmassen, die wihrend des Walkens zwi-
schen den Himmern und dem Stocke vorkommen, der Walkstock nach-
giebt und diese Differenzen somit weder der Waare noch dem Walkstocke
nachtheilig sein konnen. Der Walkstock ist bei Anwendung mehrerer
Walkh#mmer in der vollen Waarenbreite ausgefithrt, damit die Waare auch
in ihrer vollen Breite in ihn gelegt und gewalkt werden kann, wodurch
alle nachtheiligen Lingenfalten der Waaren beseitigt und der Walk-
prozess bedeutend gesteigert wird. Der obere Theil des Walkstockes ist
beweglich, zum Auf- und Zuklappen eingerichtet, um, wenn derselbe wih-
rend des Walkens zugeklappt ist, die Waare besser zu erwéirmen und
gleichmissiger zu walken, hingegen, wenn dieser obere Theil aufgeklappt
ist, die Waare bequem aus dem und in den Stock legen zu konnen.
Endlich sind je zwei sich gegeniiberliegende Walkhdmmer mit einander
verbunden, werden von einer Excenterwelle bewegt und wirken wechsel-
weise entgegengesetzt auf zwei Walkstiicke ein, so dass hierdurch eine
combinirte Doppelwalke entsteht, die ausser den ihr eigenthiimlichen Vor-
theilen auch alle Vorziige einer einfachen Walke besitzt.

Die Art und Weise, wie die Verbesserungen ausgefiihrt sind, ist aus
den Abbildungen ersichtlich. Der Walkstock A hingt an zwei Armen A’
und ist beweglich um die Achse a; um dieselbe Achse a schwingen die
Hammer B. Unterhalb des Walkstockes A ist eine Welle d gelagert, auf
welcher zwei Triebrider e befestigt sind, die in eine kreisformige Ver-
zahnung ¢ des Walkstockes eingreifen, so dass durch die Umdrehung der
Welle d der Walkstock A gleichmiissig gefiihrt und zu den Himmern B
beliebig gestellt werden kann. Auf der Welle d befindet sich noch ein
Sperrrad f und daneben ein beweglicher Arm g, welcher mit der Feder i
verbunden ist. Der Arm g trigt ausserdem eine Sperrklinke h, welche in
das Sperrrad f eingreift und dann die Wirkung der Feder i der Welle d
mittheilt, welche sie gleichmiissiz auf den Walkstock tibertriigt. Der
Walkstock A hat ferner die eigenthiimliche Einrichtung, dass er einen
obern Theil P enthilt, welcher beweglich ist und durch eigene Belastung
auf die Waare driickt, den Walkstock wihrend des Walkens gut ver-
schliesst, dem Drucke der Himmer und der Waare nachgiebt und wéhrend
des Ganges der Himmer sich auch aufklappen Ilisst, um die Waare
leichter aus dem und in den Stock legen zu konnen; dieser obere Theil
ist in zwei Hilften ausgefiihrt, kann aber auch aus einem oder mehreren
Theilen bestehen. Der Walkstock ist in Tuchbreite ausgefiithrt, daher auch
8 Himmer B, anstatt der gewdhnlichen 2 Himmer, in Anwendung ge-
bracht sind, wodurch ein gleichmissiger Gang der Walke und egaleres
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Walken der Waare erreicht wird. Die Breite des Walkstockes und die
Anzahl der Hémmer kann beliebig vermehrt und vermindert werden. Bei
mehr als zwei Himmern vertheilt sich die Ungleichheit der Arbeitskraft
besser und die Walke arbeitet dann auch rubiger. Zwei sich gegeniiber
liegende Hémmer sind durch eine eigenthiimliche Feder K verbunden.
Dieselbe besteht aus zwei Theilen, deren jeder einen der sich gegentiber
liegenden Himmer B hilt; eine Schraube K' verbindet die beiden Theile
der Feder derart, dass ein Excenter L auf der Triebwelle M zugleich zwei
Himmer fir zwei Walzstocke bewegt; mittelst dieser Schraube K* lassen
sich die Federn und die daran befindlichen Himmer B beliebig stellen,
so dass die Fithrung der letzteren an den Excentern L immer dicht und
gut passend erhalten werden kann. Auf der Hauptwelle M befinden sich
noch die Schwungrider N und die Fest- und Losscheibe O, mittelst
welcher die Walke ihre Bewegung erhilt. — Die Walke kann natiirlich
auch einfach ausgefiibrt werden, so dass nur zwei Himmer und ein Walk-
stock in Anwendung kommen.

Gleichzeitig mit Gessners Walke erschien in Amerika die Patentwalke
von J. M. Brown*) (Muldoon & Bramble in Manayunk). Dieselbe ent-
halt Himmer f, g mit 2 Kopfen im Trog h, i, die an den vertical hin-
genden Armen d, e befestigt sind. Diese Arme sind nach untenhin ver-
lingert und werden dort von den Zugstangen a, b der Doppelkurbel ¢
gezogen. (Fig. 84).

Gegen 1862 kam auch eine Doppelkurbelwalke von Spranger &

Fig. 84.

Schimmel in Chemnitz, welche in ihrer trefflichen Construction vielleicht
den meisten Erfolg unter den dhnlichen Walken gehabt hat. (Fig. 85 u. 86.)

Die Maschine besteht aus den zwei Seitenwinden a und b, worauf
die Bocke ¢ und d geschraubt sind, in welchen die Himmer e und f

40) Pat. No. 66294.
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hingen; letztere sind in Verbindung mit den Armen g durch die Gleise h;
diese Verbindung i ist leicht aus einander zu nehmen. Auf den Hammer-
kasten k sind die holzernen Hammerschuhe 1 und m aufgeschraubt, jedoch
kann mit wenig Zeitverlust durch Wechsel der eingelegten Platten n die
Grosse des Loches. verindert werden. Durch die oberen Lagerschrauben
x der Querwelle sind die Himmer auf leichte Weise auf- und niederzu-
stellen. Die Walklocher o und p sind nun bhegrenzt durch den Wender-
Regulirapparat ¢, welcher vermige Feder- oder Gewichtsdruck eine ela-
stische Gegenwand gibt und beim Herausnehmen der Waare nur umge-
klappt wird.

Ueber den Hammern befinden sich die Fangbrettchen r und s, welche
zugleich ein Verdeck tiber die versetzte Kurbel t bilden. Unten im Kasten

Fig. 85. Fig. 86.

befindet sich die Boschung u zum Halten der Seifenlosung, welche durch
Oeffnen der Klappe v abgelassen werden kann. Zur Ausgleichung der
Walkpunkte befinden sich auf beiden Seiten der Welle Schwungrider.

Als Vortheile dieser Doppelkurbelwalke werden angegeben: Geringer
Raumbedarf, geringer Kraftbedarf, grosse Production, leichte Bedienung.
Wie besonders erwihnt wird, erfolgt das Einlegen und Herausnehmen der
Waare wihrend des Ganges der Maschine, was bei der einfachen Kurbel-
walke nicht moglich ist.

Der letztgenannte Vortheil trigt gewiss wesentlich zur Vermehrung
der Production bei; leider unterliegt er aber einiger Beschrinkung,
weil er nur fiir sehr starke Waare gilt und dann auch noch das Bedie-
nungspersonal vermehrt werden muss. Wenn aber mehrere Stiicke leichter
Waare bearbeitet werden, so muss die Doppelkurbelwalke, ebenso wie die
einfache, angehalten werden.

Dass der Kraftbedarf der Doppelkurbelwalke nicht erheblich grosser
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ist, als der der einfachen, ist einleuchtend, und der Doppelkurbelwalke
bleibt daher, der einfachen gegeniiber, immer der Vortheil, dass die Pro-
duction eines gleichen Waarengewichts mit einem geringeren Kraftaufwand
erreicht wird. Dagegen steht der einfachen Kurbelwalke der Vortheil der
grisseren Einfachheit, vermtge welcher sie weniger Briichen ausgesetzt
ist, zur Seite.

Diese Walke ist in spiterer Zcit umconstruirt und von Oscar
Schimmel & Co."') in Chemnitz sehr rationell ausgefiihrt und fiir das be-
kannte Waschsystem zur Verwendung gebracht.

Diese neue Maschine, wie dieselbe in Fig. 87 und 88 dargestellt ist,
besteht aus zwei Seitenwinden a, die einen Holzbottich b halten, in

Fig. 87. Fig. 88.

welchem zwei nebeneinanderhingende Walkhimmer ¢ um die Achse d
schwingend sich bewegen, wenn die durch Zugstangen e damit verbundene
Kurbel f in Umdrehung versetzt wird. Die von den Holzwinden b und
den ebenfalls mit Holz belegten Himmern ¢ umschlossenen Riume 1 und m
sind die Walkrdume, durch deren mit Deckeln abgeschlossene Oeffnun-
gen g das Gewebe eingebracht wird.

Beim Beginn der Arbeit Lisst man durch Wasserrohre mit durch-
Iocherter Wand p regenartiz Wasser auf die Gewebe laufen, welches
durch das Dampfrohr t bei Bedarf kochend gemacht werden kann. Die

41) Polyt. Zeitung 1879. — Muspratt, Chemie. III. Aufl. Art. Textilindustrie,
— D. R.P. No. 117. — Deutsche Bauzeitung 1875. No, 11. . a. v. a. 0.
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Maschine ist, wie ersichtlich, doppelt wirkend, d. h. die Himmer ¢ wirken
sowohl bei ihrem Riick- als Vorgang, wodurch eine doppelte Production
erzielt wird, so dass, da auf jeder Seite gewthnlich circa 12 kg Gewebe
eingelegt werden, zusammen auf einmal circa 24 kg Gewebe gewaschen
werden.

Die Maschine geht, da die Uebertragung der Kraft durch Hebel ge-
schieht, leicht. Der griosseren Gleichheit des Ganges wegen ist ein
Schwungrad h angebracht, vor welchem die Antriebsscheiben i liegen.
Diese Antriebsscheiben machen etwa 1000 Umdrehungen pro Minute und
da zwei Himmer neben einander gehen und jeder doppeltwirkend ist, so
entstehen 400 Druckmomente pro Minute, in Folge wovon eine grosse
Schnelligkeit der Arbeit des Waschens erzielt wird.

Eine neueste Abinderung dieser sehr guten Waschwalken haben
Oscar Schimmel & Co. in Chemnitz dahin vorgenommen, dass sie die
beiden grosseren Himmer durch die drei Einzelbimmer ersetzten (Fig. 89
und 90). Die neue Maschine besteht aus den beiden Seitenwinden a, den

Fig. 89. Fig. 90.

Aufsitzen a' mit den Lagern b fiir die Kurbel e. Von der Kurbel ¢
werden vermittelst der beiden Zugstangen d die 6 Hebelarme e und f hin
und her bewegt und dadurch die am untern Ende dieser Hebelarme be-
findlichen Himmer u und v um die Welle g in schwingende Bewegung
gesetzt. Auf der Kurbel ¢ befindet sich ein Schwungrad h und die An-
triebsscheiben i (fest und los), wozu das Ausriickzeug k gehort.
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Die Walkriume 1 und m dienen zur Aufnahme der Walken und sind
abgeschlossen durch die Deckel o, um das Herausspritzen von Seifenschaum
und Wasser zu vermeiden. Der gleichformig regenartige Zufluss von
Warm- und Kaltwasser geschieht durch die feindurchlocherten Rohre p
und kann mittelst der Hdhne q regulirt werden. Um mit kochendem
Wasser zu waschen, ist die durch Hahn t regulirhare Dampfeinstromung s
fir jeden der beiden Waschriume einzeln vorhanden. — Der Wasserab-
fluss geschieht durch Oeffnen des Pfropfens r.

Eine Um#nderung der Bewegungsanordnung hat J. M. Baldwin in
Evansmill N.-Y. gemacht, insofern er innerhalb jedes zweiseitigen Ham-
mers, der am senkrechten Hebelarm aufgehiingt ist, ein grosses Excenter
anbringt auf der Treibaxe, welches die alternirende schwingende Bewegung
des Hammerklotzes hervorbringt. Die Excenter zwei neben einander lie-
gender Himmer sind um 160° gegeneinander verstellt. Rudolf Eicke-
meyer in Yonkers N.-Y. ordnete 1876 diesen schwingenden Doppelhammer
noch anders an (Fig. 91). Er verbindet die senkrechte Hebelstange e

Fig. 91.

mit einem Winkelhebel G durch Parallelstangen, die zwei Lager enthalten,
welche einerseits einen Zapfen an e, andererseits einen solchen am kleinen
Arm von G umfassen. Der lingere Hebelarm des Winkelhebels ist ein
Kreishogen mit Schlitz, in welchem ein verschiebbarer und feststellbarer
Zapfen eingestellt werden kann, dessen Lager mit Parallelstangen mit
einem Lager am Kurbelzapfen o verbunden ist. Ausserdem sind die Druck-
flichen g des Hammers E verstellbar. Sie enthalten zu diesem Behufe
Cannelirnngen und bestehen aus Platten auf starken Querstangen, die
durch Schraubenbolzen und Muttern entsprechend der gewtinschten Stérke
des Drucks eingestellt werden. Auf den Winden b des Troges A setzen
sich die Seitenstreben B der Lager f fir die Axe von E auf. FF sind
Stellapparate fiir die um h drehbaren Walkflichen g, mit Schrauben n m.

Wir kntipfen nun an die obige Herleitung der Hammerwalken wieder
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an. Wir haben gesehen, dass die Hammerwalken durch die Anwendung
der Kurbel in eine ganz neue Constructionsrichtung gefihrt wurden. Das-
selbe geschah auch bald mit den Stampfwalken. Die Stampfen wurden
an einen starken Leithebel befestigt und durch Kurbel und Pleyelstange ge-
hoben. Wir geben eine typische, neuere Construction einer Stampfwalke
in folgender Abbildung (Fig. 92). A ist die Stampfe, aus gutem trocknen
Rothbuchenholz gefertigt, von ca. 200 Pfd. Schwere. Der Kopf desselben ist
treppenartig ausgeschnitten. Gefiihrt wird die Stampfe durch den am Gestell

Fig. 92.

schwingenden Hebel B. Eine Fortsetzung desselben ist der Arm C, der mit
einer Schlitzfiihrung iiber die Ftibrungsstange D fasst, am Ende aber mit
der Triebstange E, welche an der Kurbel der Achse F sitzt, in Verbin-
dung steht und die Bewegung der Stampfe vermittelt. Die Stampfe macht
50 Schlige pro Minute und das Zeug fillt bestidndig tiber, so dass jeder
Schlag der Stampfe eine neue Stelle trifft.

Es sind nun stets 2 Stampfen in einem Loch angeordnet und durch
Anwendung einer Doppelkurbel bewegt man die beiden, unter sich ver-
stellt, abwechselnd auf und nieder. Solche Walken werden vielfach aus-
gefiihrt z. B. auch von der Briinner ersten Maschinenfabrik A. G.
in Briinn, von Esser in Gorlitz. Wie man sieht, ist auch diese Construe-
tion eine Doppelkurbelwalke®).

Die Franzosen haben aus dieser Construction noch etwas Anderes,
sehr compenditses gemacht. Ihre Fouleuses a maillets, wie die Fig. 93
sie darstellt, sind Stampfwalken, bei denen die in einer geneigten Bahn
gleitenden Stampfen direct an die Kurbelstange der Treibwelle angehiingt
sind und so bei Drehung der Welle ihre auf und abgehende Bewegung
erhalten zur Austihung ihrer Druckwirkung, wihrend geeignet angebrachte

4%) Diese Construction ist unter der Angabe und Bezeichnung ,System Dobs®
seit etwa 1830, zuerst in Aachen, in Deutschland vielfach gebaut und eingefiihrt.
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Lenkerstangen daftir sorgen, dass die Stampfen selbst ihre Bahnen nicht
verlassen konnen. Solche Walken werden, fiir Kleiderstoffe, Moltons,
Lamas ete., im Allgemeinen fiir leichtere Gewebe bestimmt, in vorziig-
licher Weise hergestellt z. B. von J. Leclere & Daumzeaux pére & fils*)
in Sedan, G. Hertzog in Rheims.

Um die Stosswirkung bei den Stampfwalken und Hammerwalken,

Fig. 93.

welche fiir schwerere Stoffe besonders unentbehrlich erscheint, zu
erhalten, dafir den Hub hoher zu erzielen und die Inconvenienzen
einer Daumenwelle zu vermeiden, haben die Amerikaner besondere Sorg-
falt auf die Combination von Walken gelegt, welche man wegen Anordnung
der Stossorgane wohl Hammerwalken nennen kann, in Anbetracht der

43) Grothe, Spinnerei, Weberei, Appretur auf den Ausstellungen seit 1867. Bur-
mester & Stempell 1879.
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Grosse und Schwere der Hammerkopfe, welche als Stampfen angesprochen
werden konnen, auch zu den Stampfwalken z#hlt. Um die Hebung der
schweren Stampfen zu bewirken, lassen sie die Hebemechanismen an den
Stampfen selbst, also an dem lingsten Hebel, angreifen. Die hebenden
Mechanismen bestehen mit Vorliebe aus Frictions-Mechanismen. Die
Friction wirkt zur Hebung der Stampfe und wird dann plotzlich aufge-
hoben, sodass die Stampfe frei herabfallen kann. Eine der friithesten Con-
structionen dieser Art riihrt von W. B. Lodge her (1867, Pat. 66095). In
derselben ist der Hammer B (Fig. 94) an seinem Korper mit einer rahmen-
artigen Bahn M versehen, gegen welche der Frictionssector C, durch die

Fig. 94.

Betriebswelle bewegt, driickt und so den Hammer emporhebt, unterstiitzt
von der Welle F, die ein an M befestigtes Seil aufwindet. Ist der Sector
abgerollt an M, so entgleitet M und fillt nieder, wihrend das Seil sich
abwickelt. Mit Hiilfe des Seils kann man den Fall abmissigen. Der
Hammerkopf ist mit einem auswechselbaren Schlagstiick G**) versehen.
Der Walktrog enthdlt in der Riickwand J Rohren, die das Wasser ein-
spritzen.

Eine vortreffliche Construction dieser Art hat George Draper®) in
Middletown N.Y. geliefert (Fig. 95).

Die einarmigen Hebel, die um eine Axe D der Hinterwand des Walk-
gestells sich drehen, gehen durch einen Schlitz der Walk- oder Hammer-
kéopfe nach vorn durch und sind hier mit einer Gleitbahn B vereinigt,
gegen welche die Frictionssectoren A andricken und die Hebung der
Hammerkopfe bewirken. In jedem Walkloch sind zwei Hiémmer aufge-
stellt, die abwechselnd gehoben und gesenkt werden. Die Hammerkiopfe
fragen oben einen Sector mit versenkten Sperrzéihnen, in welche die
sichtbaren federnden Sperrklinken eingelegt werden konnen, um den betr.
Hammer emporzuhalten resp. ausser Action zu versetzen.

%) Hussey hat 1875 vorgeschlagen, den ganzen Kopf mit abnehmbaren Vor-
schuhen aus Metall zu versehen.
45) Spec. 1876. No. 181 256. — Polyt. Zeit. 1877. 337. — Scient. Qu. XXXII. 819,
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Wiihrend bei diesen Anordnungen eine Frictions-Fliche unmittelbar
am Hammer befestigt ist, und von Arnold & Aiken 1878 ein Zahn-
sector und Zahnrad gebraucht wird, welches in den Sector ein-
greift und den Hammer bis zum hiochsten Punkt hebt, dann aber ausrtickt
und den Hammer fallen lisst, — ist eine Anzahl Constructionen darauf
verfallen, den Hammer mit einer flachen Zugstange zu verbinden, welche
durch Frictionsriider emporgezogen wird, bis die Ausschaltung der letzteren
erfolgt und der Hammer herabfillt*’). Eine solche Construction ist z. B. die
von W. H. Mase & S. Terwilliger®) in Matteawan N.Y. (Fig. 96). An den

Fig. 96.

durch den Hammerkopf hindurchgehenden Stangen E sind die Zugstangen a
angebracht. Dieselben werden zwischen die Rollen A und B durchgeleitet
und legen sich in die Nuthen des Mantels ein. Die Rolle B hat einen
Sector F' angeschraubt erhalten, von etwas grosserem Diameter als B.
Ebenso B' den Sector F’. Sobald sich B soweit gedreht hat, dass F'!
auf a sich legt und abrollt, so wird die Stange a durch Friction empor-
geschoben und mit ihr der Hammer E gehoben. Hat sich F' abgewilat,
80 hort die Friction auf und E fillt herab. Die Rolle A dient dabei als
Leitrolle fiir a und ist frei beweglich. — Rudolf Eickemayer®) in
Yonkers N.Y. hat die Zugstange L nach oben gerichtet. Dieselbe (Fig. 97)
besteht aus einem breiteren Brett, befestigt am Arm ¢, welcher den
Hammer D im Trog A trigt. Dieses Brett wird von den Frictions-
walzen B, B! gezogen. Ist es soweit gehoben, dass der Hammerstiel ¢

46) Diese Einrichtung ist bekanntlich bei den Fallhimmern der Eisenindustrie
benutzt.
47) Spec. No. 176 023. 1875 und No. 203 355. 1878.

48) Sp. 1877. No. 195 810 und 1877 No. 173 922. Eikemeyer.
Grothe, IL 12



178 Der Walkprozess.

die Rolle a beriihrt und ein wenig herausdriickt, so wirkt diese auf die
Rolle b an einer Stange F, welche an einem Ende am Hebel g befestigt
ist, am andern aber durch die doppelte Sicherung e, d mit g in Verbin-
dung steht. Der Hebel g triigt oben die eine der Frictionsrollen B' und
lenkt diese im gegebenen Momente ab, so dass die Friction aufhort und
das Brett herabgleitet, resp. der Hammer fillt. Hierbei ist noch zu be-
merken, dass das Emporziehen des Hammers anfangs in schnellem Tempo
dann aber gleichmiissig abnehmend langsamer vor sich geht, und beim Ab-
gleiten die Aufwirtshewegung schon aufgehort hatte.

Fig. 97.

Die Walzenwalken.

John Dyers Patent einer Walzenwalke 1833*°) besagt als Haupt-
theil: ,Adoption von Presswalzen an Stelle der Himmer, um die losen
Fasern der Wollgewebe in engen Contact zu bringen, sie zu veranlassen
sich zu vermischen (intermingle) und sich umeinander herumzulegen, damit
sie einen filzenden, dichtenden Effect produziren, gewthnlich bezeichnet
mit fulling, felting, milling.“ Die Maschine enthielt zwei Paar Walkrollen,
deren untere Rolle mit iiberstehenden Seitenflantschen versehen war.
Ferner waren zwei verticale doppelconische Cylinder aufgestellt, die
mittels Hebel an ihren Lagern zusammengepresst werden konnten. Die
oberen Cylinder a wurden durch Hebelbelastung gegen die untern ange-
presst. — Diese Erfindung hat schnell gerechtes Aufsehen gemacht, — ohne
selbst grossere Verbreitung zu finden, weil sie ebenso schnell als sie er-
schien, auch variirt wurde, besonders in Frankreich, und zwar aus
dem Grunde, dass die ersten Maschinen viele Inconvenienzen zeigten und
sie nach kurzer Probe als untauglich stehen blieben. FErst der Fleiss der
franzosischen Constructeure brachte es dahin, diesem Systeme gang-

49) Spec. 1833. No. 6460. — Bull. d’Encour. 1852. 830 — Dingler p. J. Bd. 54.
35. — London. Journ. Vol. V. 1. Dyer.
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barere Maschinen zu entlocken. Wihrend der 40er Jahre bis etwa Mitte
der HOer Jahre dauerte die Entwicklung dieser Walkmaschine, bis sie im
Allgemeinen als fest abgeschlossen betrachtet werden konnte. Als hervor-
ragend und typisch standen fiir den Continent dann die Systeme Lacroix,
Desplas, Benoit, Wiede-Presprich, Hemmer, Schneider-Legrand da, wihrend
in diesem Gebiete England nur weniger selbststindige Constructionen zu
Tage forderte, wie die von L. Herbert, John Whitehead, Apperley &
Clissold, Ferrabee, Bates, — Amerika aber ganz den deutschen und
franzosischen Walken folgte.

Als Vertreterin des Lacroix-Systems®) filhren wir hier eine Walzen-
walke von der H. Thomas’schen Maschinenfabrik vor. (Fig.98). Ueber dem

Fig. 98.

Walkbottich ist der Walkeylinder a, bestehend aus einem auf Armen aufge-
gebrachten Mantel, seitlich mit hervorragenden Flantschen versehen, ein-
gelegt. Ueber diesem Cylinder drehen sich innerhalb der Flantschscheibe
die drei Druckwalzen ¢, d,e, belastet durch die Druckhebel , m,n. Das
Zeug tritt, mit den Enden endlos zusammengelegt, aus der Kufe A zwischen
den Streichstangen h,i durch iiber die Leitwalze k, durch den flachen
Kanal b,b in die Rinne der Walkwalze und wird hier unter dem Druck

50) Patent: Wallery & Lacroix 1840.
12*
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der Druckwalzen fortbewegt zur schwingenden Platte f iiber g, worauf der
Stoff wieder in die Kufe A hineinfillt. Die Walkfliissigkeit wird in den
Trog h eingegeben.

Das System Desplas wird durch die abgebildete Walke von Houget,
Teston & Demeuse in Verviers sehr gut repriisentirt. Die Fig. 99—101

Fig. 99—101.

stellen sie in der Seitenansicht und im Durchschnitte dar. Das in die
Walke gebrachte Tuch passirt die beiden horizontalen cannelirten Walzen
a,a’ und gelangt zwischen die gegeneinander verstellbaren verticalen
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Rollen b, b, welche ein Ausbreiten verhindern und den Stoff zwingen, sich
in Falten zu legen. Die beiden holzernen oder bronzenen Backenstiicke ¢
dienen ebenfalls zur Fihrung des Tuches gegen die beiden Cylinder d, d’;
diese walken dasselbe der Breite nach. An dem einen Ende der Axe
von d (Fig. IT) befindet sich eine feste und eine lose Scheibe, am andern
Ende ist ein Zahnrad aufgekeilt, welches in ein anderes eingreifend die
Bewegung auf d' tibertrigt. Der Cylinder d ist an beiden Seiten mit vor-
stehenden bronzenen Scheiben g (Fig. IT) versehen, zwischen welchen der
Obercylinder d' liegt. Die Zapfen von d' drehen sich in den Lagern k
(Fig. III), die an Federn i befestigt sind; letztere stehen durch die in
Schrauben endigenden Stangen j mit dem Gestelle der Maschine in fester
Verbindung und tiiben, wie ersichtlich, den zum Walken in die Breite
erforderlichen Druck auf den Obercylinder d' aus.

Von diesem Cylinderpaare kommend, wird das Tuch in dem Canal
bis zur Pressionswalze k (Fig. II) fortgeschoben, welche das Walken
der Linge nach bewirkt. Die Zapfen der Walze k ruhen in den Stében
eines Gussstiickes, welches in Fiihrungen gleitet, die an den Seitenwinden
des Canals angebracht sind. Eine mit diesem Gussstiicke verbundene,
zum Theil mit Schraubengingen versehene Spindel trigt zwei Scheiben-
muttern w, zwischen welchen der oberste Theil der Feder v eingeklemmt
ist, wihrend deren unterer Theil auf der mit der Maschine verbundenen
Platte aufliegt. Geniigt der auf diese Weise auf k ausgeiibte Druck nicht,
was beim Walken von schweren Stoffen mitunter einfritt, so verstirkt man
ihn durch Auflegen von Gewichten 1. Das neu eintretende Tuch schiebt
die bereits gewalkte Waare vorwirts, bis sie in den Trog gleitet, der,
um ein Verwickeln des Stoffes zu vermeiden, mit einem zweiten Boden m
versehen ist.

Um zu verhindern, dass etwa sich bildende Wickeln und Aufhiufungen
zwischen die Cylinder eintreten, lisst man das Tuch den behufs des gleich-
zeitigen Walkens von mehreren Stiicken mit glisernen Trennungsstangen o
versehenen Ziehrahmen n (Fig. II) passiren. Dieser steht an seinem
dussersten Ende in Verbindung mit der Stange p, welche den zur Aus-
l6sung der Riemengabel q bestimmten Hebel o fiihrt. Tritt durch den
Rahmen ein Tuchknoten ein, so erfibrt n eine Verschiebung, welche sich
p und o mittheilt.

Die Bewegung von o gestattet der Feder r ihre Wirkung auf q
geltend zu machen, und der Riemenleiter wird auf die lose Scheibe ge-
schoben. Dasselbe geschieht, wenn zwischen a und a’ verwickelte Tuch-
massen eintreten; a' wird gehoben, mit ihm die Stange p, in deren ring-
formigen Schlitz der Zapfen von a liuft, und die Abstellung erfolgt in der
vorher genannten Weise.

Dieses System hat in Belgien und Frankreich zahlreiche Nachahmung
gefunden. Es wurde durch Houget & Teston insofern geidndert, als der-
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selbe die Conmstruction der Druckwalze k durch die beschriebene Feder-
druckanordnung verbesserte, die urspriinglich bei Desplas’ Maschine ledig-
lich im Lager durch Herab- und Heraufschrauben verstellbar war, somit
den momentanen Anhiufungen von Stoffen sich nicht anpassen oder den-
selben nicht ausweichen konnte. Diese Verbesserung ist sehr wichtig
geworden und fehlt seitdem bei keiner Walzenwalke, die eine derartige
Pressionswalze anwendet. Das System Desplas ist in Deutschland vor-
zugsweise durch Richard Hartmann in Chemnitz eingefiihrt und ver-
breitet.

Das System Benoit®) ist 1839 aufgekommen und zeichnet sich be-
sonders aus durch ein schwingendes Cylinderpaar. (Fig. 102 u. 103.) Der Stoff

Fig. 102—103.

wird iiber die Rolle r in den Kanal O geleitet und tritt sodann zwischen die
Cylinder R, R, dessen oberer durch Hebel und Gewicht belastet ist. Hinter
dem Cylinderpaar liuft das Tuch durch das Stauwerk E mit der Grund-
platte D und schwingendem Deckel g, das durch eine Feder e niederge-
driickt wird. Der Kanal von E verengt sich also eventuell in der Héhe,
wie er bereits gegen den Austritt hin sich in der Breite verengt. Nun
tritt der Stoff iiber eine bewegliche Platte T, iiber welcher an der Axe F

51) Alcan, Traité du travail de laine. Vol. IL. p, 214 mit Abb. auf Pl. XLI. Benoit.
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zwei in grader Linie verbundene Arme, an denen Walkrollen G, G' sitzen,
rotiren. Bei jeder Drehung von F schlagen nacheinander die Rollen G, G
auf den Stoff, der auf T ausgebreitet ist.

Richard Hartmann in Chemnitz fiilhrte an Stelle der Benoit’'schen
schwingenden Walzen ein Hammersystem ein.

Die Walke von E. Wiede & Th. Presprich®®) hat mit Recht gegen-
ither den franzoschen Systemen grosses Aufsehen erregt, als sie gegen 1855
erschien.

Dieselbe leistet vorzugsweise fiir feine Tuche, die leicht bleiben und
lederartig gefilzt werden miissen, das Beste. Fortgesetzt verbessert hat
diese Walzenwalke jetzt folgende Gestalt. In Fig. 104 u. 105 sind fiinf
Paar Walzen angeordnet. Davon sind die ersten, dritten und fiinften Paare
liegende Walzen, die zweiten und vierten Paare aber vertical stehende.
Die zweiten bis fiinften Paare werden durch Zahnrider betrieben, das
erste durch Riemen. Die Geschwindigkeit der Walzen aber nimmt vom
ersten Paar an bis zum letzten in gleichem Verhéltniss ab. Der Stau-
mechanismus hesteht als wesentlicher Unterschied von gewdhnlichen Walzen-
walken bei der Wiede’schen Maschine aus Walzenpaaren. Der Druck
vertheilt sich durch die Anordnung der liegenden und stehenden Walzen-
paare bald auf die obere, bald auf die untere Seite des Gewebes und wird
auch von den Seiten her ausgeiibt. Der Stauchapparat ist aus zwei
liegenden und zwei verticalen Walzen hergerichtet, welche erstere durch
Zahnrider und Wechsel rascher oder langsamer getrieben werden konnen.
Die verticalen Stauchwalzen aber sind passiv und in Hebel gestellt, die
mit Gewichten beschwert sind, und haben den Zweck, das Gewebe seit-
wirts zusammenzuhalten und so das Einwalken auf die Lange zu befor-
dern. Durch die grossere oder geringere Belastung der Hebel an den
Stauchwalzen kann man das Walken modificiren, d. h. weicher und
hirter machen.

Die Walzenwalke von Schneider, Legrand, Martinot & Co.*)
in Sedan, von welcher die Fig. 106 einen Durchschnitt, Fig. 107 einen Quer-
schnitt gibt, besitzt zwei Walzenpaare A, A’ und B, B', welche gleichzeitig,
jedes fiir sich, arbeiten kionnen, auf derselben Axe. Die unteren
Walzen B und B werden von dem Motor aus mittelst Fest- und
Losscheiben betrieben und tibertragen ihre Bewegung durch die Stirn-
rdder D, C an die Oberwalzen. Vor und hinter den Walzen liegen
Kanile E, F, durch welche das Tuch passirt. Die Stopfkanile F
sind durch Klappendeckel f verschlossen, welche letztere durch Spiral-
federn niedergedriickt werden, die an einem Ende mit einer Schrauben-

82) Gew.-Zeit. 1856. 282. 1858. 407. — Pol. C.-BL 1856. 1217 und 1859. 105.
1857. 1324. — Muster-Zeitung 1868. 205. — Masch.-Constr. 1868. 212. — Monit. ind.
1857 No. 2177. — Engl. Spec. 1856. — Wiede.

53) Spec. 1857 No. 1945. Schneider.
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stange verbunden sind, so dass sie beliehig gespannt werden konnen.
Aehnliche Federn driicken die Hebel L auf die Oberwalzen. G ist ein
Kanal, durch welchen das Tuch passirt, H und J sind zwei Walzen zum
Oeffnen der Falten, deren Zapfen in Falzen i des Gestelles liegen und von
denen die Walzen 1 durch die Federn R fortwibrend gegen das Tuch an-
gedriickt werden.

Diese Walke arbeitet also mit zwei Walzenpaaren, zwischen welchen

Fig. 106, Fig. 107,

neben einander zwei Stiick Tuch in verschiedener Weise gewalkt werden,
so dass man im Stande ist, ein fertiz gewalktes Stiick durch ein frisches
zu ersetzen, ohne dass bei dem daneben befindlichen Stiick der Walkpro-
zess beeintrichtigt wird.

Dieses System ist in England von J. H. Witehead 1857 imitirt, der
die schwingende Pressklappe f viel linger nimmt und die Walkeylinder
mit Pressionsfedern, verstellbar, versicht zur Austibung variablen Drucks.

Das System von Philipp Hemmer®) in Aachen ist eine Vervollkomm-
nung des Systems von Benoit-Desplas in einer recht bemerkenswerthen

54) Hemmer: 1866: D.J.G.Z. 70. — Polyt. C.-Bl. 470. — Dingler, p. J. 175.
S. 186. — 1869: D. Ind.-Zeit. 316. — Maschinen-Constructeur 8. 831. — 1871:
D. Ind.-Zeit. 285. — 1873: Polyt. C.-Bl. 873. — 1874 und spiter im Wollenge-
werbe, Muspratt, Chemie. — Meissner, der practische Appreteur etc. — 1879:
D. R. Pat. No. 7852, 1879. No. 80838. — 1880: Verhandl. des Vereins fiir Gew.
Seite 354.
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Construction. Sie besitzt als arbeitende Theile zwei Walkscheiben mit
regulirbarer Federbelastung, vor denselben ein Paar senkrecht stehende
Eiofiihrungswalzen und hinter denselben eine Druckwalze, letztere mit
combinirter Feder- und Gewichtsbelastung versehen.

Eigenthtimlich sind dieser Maschine drei selbstthitig wirkende Aus-
riickvorrichtungen, welche das sofortige Verschieben des Treibriemens von
der Fest- auf die Losscheibe herbeifiihren, wenn in der den Walkscheiben
zulaufenden Tuchpartie ein Knoten oder eine Verschlingung sich gebildet
haben sollte. Das aus dem untern Theil des Walkkastens aufsteigende
Tuch passirt zuerst einen horizontal liegenden Rahmen, welcher beim Ein-
tritt eines Knotens sich hebt und dadurch das Ausrticken der Maschine
veranlasst. Hierauf liuft das Tuch zwischen zwei horizontal liegenden,
mit wellenformigen Oberflichen versehenen Walzen, den sogenannten
Streckwalzen, durch, von denen die eine sich verschiebt, wenn eine unge-
wohnlich dicke Stelle im Tuch vorkommt und dadurch wieder Veran-
lassung zum Ausricken giebt. FEine dritte Ausriickung kann nach weiter
oben herbeigefiihrt werden, ehe das Tuch an die vor den Walkscheiben
befindlichen senkrechten Walzen gelangt.

Die nachfolgenden Holzschnitte zeigen die direct auf das Gewebe einwirkenden
Theile der Maschine im Durchschnitt,

2 horizontale Walzen a und b (Fig. 108) sind in 2 starken gusseisernen

Fig. 108,

Gestellen gelagert und zwar ruht die untere a fest in ihren Lagern auf,
wihrend die obere b mit Hilfe einer mit Federn versehenen Regulirung beliehig
stark gegen die untere Walze gepresst werden kann. In einiger Entfernung
vor diesen Druckwalzen sind zwei verticale Leitwalzen i aus hartem Holze in
der Mittelebene der Maschine angebracht, deren horizontale Distanz nach Erfor-
derniss verédndert werden kann die Zapfen dieser Leitwellen drehen sich zu diesem
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Behufe in den Lagern k und k!, welche durch die Schraubengewinde S und St in
den Fithrungen 1 und I' verschoben werden kénnen. Die Schraubengewinde S u. St
sind an der Stelle der Lager der dem Auge zugekehrten Leitwalze mit linkem Ge-
winde, dagegen an der Stelle der Lager der hinteren Leitwalze mit rechtem Ge-
winde versehen, so dass durch die Drehung der Spindel die beiden an derselben
laufenden Lager einander genihert oder von einander entfernt werden.

Unmittelbar vor den beiden Druckwalzen sind die beiden mit Glas gefiitterten
Einlaufstiicke g und h angebracht, welche einen Kanal bilden, der sich im Aufrisse
gegen die Druckwalzen zu verengt, im Grundrisse dagegen auf cireca 15 Centimeter
Breite erweitert. Die beiden Druckwalzen a u. b sind (Fig. 109) aus Gusseisen an-
gefertigt und mit moglichst hartem Holze iiberzogen.
Die Walze ist zu dem Zwecke mit schwalbenschwanz-
formigen Einschnitten versehen, in welche die entspre-
chend geformten, gut ausgetrockneten Holzstibe von
der Seite eingeschlagen werden. Beim nachherigen
Nagswerden dehnen sich die Holzsegmente aus und
bilden dadurch einen Cylinder von ausserordentlicher

Fig. 109. Festigkeit, in welchem weder Fugen noch Risse er-
kennbar sind. Die Walzen werden in nassem Zustande
abgedreht. Hinter den Druckwalzen befindet sich der holzerne Ablauftisch d
mit dem daritber liegenden Quetscher e und der Walze ¢; der Raum zwischen
Tisch und Quetscher ist zu beiden Seiten so begrenzt, dass er einen Kanal
bildet, dessen Breite sich von der Druckwalze weg bis zum Husseren Rande des
Tisches von 15 Centimetern auf 30 Centimeter erweitert, der hintere Theil des
Quetschers e wird durch ein regulirbares Gewicht auf das Gewebe niedergedriickt,
wihrend das der Druckwalze zugekehrte Ende um die Axe r der Walze ¢ drehbar
ist. Vor den verticalen Leitwellen i befinden sich 2 kleinere horizontale Druck-
walzen m und n, von denen die untere wiederum fest gelagert ist, wihrend die
obere durch regulirbaren Federdruck gegen die untere niedergedriickt wird. Vor
dem Einlauf in diese Druckwalzen m und n passirt das Gewebe durch einen hélzernen
Rahmen o, dessen innere Rinder mit Glas oder Porzellan ausgefiittert sind, und welcher
in verticaler Richtung beweglich ist, dagegen durch ein veréinderliches Gewicht in
seiner urspriinglichen Hohenlage erhalten wird, wihrend der Druck des durchziehenden
Gewebes ihn nach oben zu driicken sucht. Mit Hilfe dieses Rahmens kehrt sich
die Maschine selbst aus, wenn durch irgend eine Ursache eine Verwicklung des
Gewebes stattfinden wiirde, welch letztere beim ununterbrochenen Fortlaufe der Ma-
schine mit dem g#nzlichen Ruine des Gewebes verbunden seine miisste. Das Gewebe
wird vor dem Walken mit seinen beiden Enden zusammengeheftet und circulirt so-
dann als endloses Stiick durch die Maschine.

Sowohl die beiden Hauptwalzen a und b als auch die beiden Druckwalzen m
und n nebst Walze ¢ werden durch Réder und Riemen in der Richtung der
Pfeile in Umdrehung gesetzt und zwar eilen die Walzen m, n denjenigen a und b
etwas vor (haben etwas weniger grissere Umfangsgeschwindigkeit), wihrend die
Walze ¢ den mittleren Walzen a und b im Gegentheil etwas nacheilt. Es folgt
daraus, dass das Gewebe sich zwischen m,n und a, b, sowie zwischen a,b und d,c
etwas anstaut, was fiir eine schnelle Verdichtung des Gewebes vortheilhaft ist.

Die verticalen Leitwalzen i dagegen werden vom Gewebe selbst in Bewegung
gesetzt und haben den Zweck, das Gewebe auch in seitlicher Richtung zusammen-
zudriicken. Das Walken hat zum Zwecke, die Verfilzung des glatt gewebten wol-
lenen Gewebes durch Driicken oder Quetschen desselben nach allen Richtungen,
wobei sich die einzelnen Wollfasern ineinanderschieben.

Zwischen dem ersten Druckwalzenpaare m,n wird nun das Gewebe zuerst von
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oben nach unten, zwischen den beiden verticalen Walzen i aber in seitlicher Rich-
tung, von den Hauptdruckwalzen a,b und ¢ wieder in verticaler Richtung zusammen-
gepresst. Die Walze ¢ hat ausser der nicht sehr wesentlichen Quetschung der Waare
noch (wie auch die Walzen m und n) den Zweck, das Gewebe zu liefern.

Der Quetscher e hat hauptsichlich die Bestimmung, die Waare zu stauen und
zwar noch nach ihrem Durchgange zwischen den Tisch und die Walze ec.

Vor der Stirke dieser Stauung hingt ganz besonders eine schleunige Ver-
filzung der Waare ab, welche indessen nicht bei jeder Gewebeart gleich rasch ein-
treten darf, weil das Walken, das bekanntlich mit Seifenwasser, gefaultem Harn
und dergleichen alkalischen Fliissigkeiten in Verbindung mit Walkererde geschieht,
ausser der Verfilzung des Gewebes noch eine griindliche Reinigung.

Nach den neuesten Verbesserungen hat die Hemmer'sche Walke einen sehr
hohen Grad der Vollkommenheit erlangt. Wir lassen diese Neuerungen hier folgen.
Hemmer giebt den beiden Walkeylindern Differentialgeschwindigkeit und
ist besorgt dabei, den Zihnen der Verbindungsriider stets gleich tiefen Eingriff
zu ertheilen. An Stelle der Zahnrider auf den Walkeylindern mit gleicher Zahn-
zahl wendet er fiir die Oberwalze ein solches von einem Zahn mehr oder minder,
als fiir das Zahnrad der Unterwalze eingerichtet, an. Diese dadurch entstehende
Differenzgeschwindigkeit erzeugt eine leichte Reibung auf den Stoff fiir jede Um-
drehung beider Cylinder und erhoht die filzende Kraft der Cylinder. Um den Ein-
griff des Transporteurrades zwischen den Zahnridern der unteren und der oberen
Walze stets gleich tief zu bewirken, ist dasselbe in ein mit Excenter versehenes
Lager befestigt, durch dessen Verstellung bezw. Einstellung der Zweck in sehr ein-
facher und zweckentsprechender Weise erzielt wird. Hemmer hat ferner eine An-
ordnung getroffen, um einen vierfachen Spiralfederdruck auf den Obercylinder aus-
zuiiben, der von einem Punkte aus regulirbar ist, mit Hiilfe von Axen, auf welchen
die Federn sitzen. Diese Axen sind mit Rddern versehen, in welche conische Triebe
auf durchgehenden Horizontalaxen eingreifen. Simmtliche vier conische Triebe
werden von einem Handrade aus bewegt und spannen den Federdruck oder lassen
nach, je nachdem man die Bewegung rechts oder links herum nimmt.

Zur Erzielung eines auf der rechten wie linken Seite gleichmissigen horizon-
talen Druckes des Obercylinders ist eine Uebertragungsvorrichtung (Parallelogramm)
angebracht. Dieselbe besteht aus einer an beiden Seiten der Maschine in schieb-
baren Lagerpfannen liegenden Axe, an deren #ussersten Enden zwei Hebel parallel
aufgekeilt sind. Diese Hebel greifen an jeder der Seiten der Maschine in einen
Zapfen der Oberlager und halten dieselben und mit ihnen den Obercylinder stets
in wagerechter Lage.

Eine Zufiihrerleichterung und Hemmvorrichtung besteht hauptsichlich
aus zwei aufeinander rotirenden kurvenartig (auch geradlinig) geformten Walzen,
von welchen die untere getrieben und die obere mitgenommen wird; zwischen diesen
wird der zu walkende Stoff den Cylindern zugefiithrt. Es ist hierbei eine Riemen-
fiilhrung so eingerichtet, dass der untern Walze Voreilung oder Nachbleiben ertheilt
wird. Die obere Walze kann durch eine Vorrichtung hoch und tief gestellt und
durch Spiralfederdruck verdnderlich belastet werden. Wenn die Stoffe stark in der
Linge einzuwalken sind, so muss der unteren Walze die grossere Geschwindigkeit
gegeben werden, damit die Stoffe in moglichst ungespanntem (lockerem) Zustande
zugefiihrt werden; soll jedoch die Linge der Stoffe moglichst erhalten bleiben, so
wird der unteren Walze die kleinere Geschwindigkeit ertheilt und in letzterem Falle
der Druck auf die Oberwalze erhoht, wodurch dann die Stoffe zwischen beiden zu-
riickgehalten und durch den Zug der Cylinder in die Linge gestreckt bezw. in
solcher erhalten werden. Die curvenartige Form der Walzen ist auch beim Zugleich-
walken von drei und mehr Stiicken von Vortheil.
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Als Ausbreitvorrichtung wendet Hemmer eine besondere Vorrichtung an.
Dieselbe hat zwei gegen einander verstellbare, mit Gewinde versehene Rollen, von
denen die an der rechten Seite befindlichen Rechts-, die an der linken Seite befind-
lichen Linksgewinde hat. Diese Rollen laufen in Lagern, welche auf mit rechtem
und linkem Gewinde versehenen Schraubenspindeln sitzen. Durch die Drehung eines
Stellrades wird eine Axe mit conischen Ridern gedreht; letztere iibertragen die
Drehung auf die Schraubenspindeln, wodurch die Rollen niher zusammenkommen oder
sich von einander entfernen.

Eine Vorrichtung mit Hiilfe von Differenzgeschwindigkeit zweier Walzen ar-
beitend verhiitet die Entstehung von Anstauungen des Stoffes. Es wird dieser
Apparat in Thitigkeit gesetzt, wenn der Stoff auf den Ausgangstisch nicht gehdrig
fortgehen will.

Eine fernere selbstthitig wirkende Einrichtung verhindert das Knotenbilden
durch Abstellung der Walke. Die Stiicke, welche auf der Maschine gewalkt werden,
miissen einen in Zwischenriumen durch Glasstibe getheilten und um eine Axe sich
drehenden Rost passiren; treten Verschlingungen der Stiicke unter sich im Bottich
der Maschine ein, so wird der Druck des verschlungenen Stoffes gegen die Glasstiibe
und den sie umgebenden Rahmen der Rost gehoben, derselbe gelangt in eine Lage,
wodurch die Abstellung bezw. Stillstand der Maschine erfolgt. Um zu vermeiden,
dass nach Losung der Knoten der Rahmen sich nicht selbstthiitig wieder zu schnell
einstellt und die Maschine dabei eingeriickt wird, so ist auch hierfiir eine sinnreiche
Construction angewendet. Beim Ausriicken wirkt ein selbstthidtig bewegter Riemen-
entspanner bestehend in einer bewegten Rolle, die auf den Riemen driickt, mit.
Auch dann, wenn die Geschwindigkeit des Stoffes im Verhiltniss zu dem transpor-
tirenden Umfange des Untercylinders zu gering ist, hilft eine selbstthitige Stellvor-
richtung der Brille zur Vermeidung dieses Uebelstandes. Endlich ist zu erwihnen
eine Vorrichtung zum Messen des Tuches im Verhiltniss zum Umfang des Unter-
cylinders und durch die Rotation desselben, wobei die Anordnung getroffen, dass
durch Frictionsstenerung spitere entstehende Differenz in der Umfangsgeschwin-
digkeit des Cylinders durch Abnutzung u. s. w. auf der Zeigeraxe ausgeglichen
werden kann.

Die Walzenwalke von T. Mayall®) in London wendet sich gegen
die Unzutriglichkeit der Walzenwalken, dass die Stoffe einer sehr angrei-
fenden Quetsch- und Druckwirkung ausgesetzt werden und in Folge der
ungleichmissigen Spannung, welcher sie an verschiedenen Punkten ausge-
setzt sind, verschieden dick ausfallen, was selbst bei der grossten Vor-
sicht nicht vermieden werden kann. Es bilden sich Knoten, die den Gang
der Maschine hemmen und zu Zeitverlusten Anlass geben. Durch Ver-
suche ist nachzuweisen, dass zum Walken von Stoffen sowohl eine rei-
hende, als eine quetschende Wirkung gehort, kein einzelner Theil des
Stoffes aber einer iibermiissigen Kraftanstrengung ausgesetzt werden darf,
sondern vielmehr die Spannung in allen Theilen desselben durchaus gleich-
formig sein muss. Die Mittel, welche zum Reiben und Quetschen ange-
wendet werden, miissen also so gewihlt sein, dass sie selbstthiitig den

55) Pat. Spec. No. 3149. — Mech. Mag. Aug. 1865 p. 95. — D. L. G. Z. 1865. 20.,
Grothe, Jahresber. der mech. Techn. V. p. 427. u. a. a. O. Thomas Mayall; Bousfield
war nur der Patentagent. —
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Stoff in gleichmiissiger Spannung erhalten und dadurch die Bildung der
Quetschfalten verhindern.

Bei der Mayall-Bousfield'schen Walke wird der zu walkende Stoff
zwischen zwei oder mehreren gewellten oder geriffelten elastischen
Walzen auns vulkanisirtem Kautschuk oder Guttapercha durchgefithrt, nachdem
er den Trog, der die Walkfliissigkeit enthiilt, passirt hat, und hierauf zwei
oder mehr elastischen Walzen mit glatter Oberfliiche tibergeben, welche die
Fliissigkeit, mit der der Stoff vorher gesittigt worden ist, ausquetschen.
Alle diese Operationen werden so lange wiederholt, bis der Stoff vollstindig
gewalkt ist. Durch die geriffelten Walzen wird die reibende Wirkung
hervorgebracht, und das elastische Material, aus welchem dieselben be-
stehen, verhindert, dass hierbei Verstopfungen vorkommen kénnen. Erfolgt
hierbei eine gleichmiissige Einfihrung, so wird auch die Abfihrung durch
Quetschwalzen gleichmiissig sein, und der Stoff wird mithin bei seinem
Durchgang durch die Maschine immer in gleichmissiger Spannung er-
halten.

In der betreffenden Abbildung (Fig.110), welche diese Walke im Vertical-

Fig, 110,

durchschnitt zeigt, bezeichnet a das Gestell der Maschine, b den Walktrog,
¢ die beiden gewellten oder geriffelten Walzen aus vulkanisirtem
Kautschuk oder Guttapercha. Diese beiden Walzen liegen in stellbaren
Lagern, deren Stellung gegen einander mittelst Stellschrauben regulirt und
der Dicke der zu bearbeitenden Stoffe angepasst werden kann. d sind
die beiden glatten elastischen Walzen, deren Lager ebenfalls gegen ein-
ander stellbar sind. Nachdem das zu walkende Zeug durch die Fliissig-
keit im Troge b gezogen worden ist, wird es nach einander zwischen den
geriffelten und den glatten Walzen durchgefiihrt, dann mit den Enden zu-
sammengenéiht und geht nun so lange denselben Weg in der Maschine
fort, bis es vollstindig gewalkt ist. —
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Eine sehr ihnliche Idee verfolgt dic Walke von Moritz Fiirth*®) in
Strakonitz, welche fiir leichte, lose Gewebe und fiir Wirkwaaren bestimmt
ist, welche weder die Wirkung der Reibung der gewdhnlichen Walzen-
walke, noch des Druckes und Stosses in Hammer- und Stampfwalken er-
tragen konnen. Die Figur 111 zeigt diese Walkeneinrichtung im Durch-
schnitt.

a, a ist der die Cylinder einschliessende Kasten, welcher zwischen
einem Gestelle b, b von Holz oder Gusseisen montirt ist und bei o und d

Fig. 111,

mit Thiiren zum Einfiillen und Entleeren der zu walkenden Waare ver-
sehen ist. Am Boden und lings den Seiten des Kastens a sind halb-
runde oder anders geformte Riffelstibe e, e angebracht, welche auf den
Boblen f, f aufliegen und befestigt sind. g und h sind Cylinder, welche
ihrer ganzen Linge nach mit Cannelirungen von der aus der Zeichnung
ersichtlichen Form versehen sind und von der Hauptwelle i aus in der
durch die Pfeile angedeuteten Richtung gedehnt werden. k ist ein Brett,

56) Techn. Blidtter 1876 S. 32. — Dingl. pol. Journ. Bd. 221. S. 119. — Polyt.
Zeit. 1880. 8. 539.
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welches lings der ganzen Breite des Cylinders angebracht ist und mit-
telst Schrauben an den beiden Enden nach Bedarf gehoben oder gesenkt
werden kann.

Die Waare wird gleichmissig vertheilt, durch die Thiire ¢ eingefiihrt
und erfolgt das Walken selbst beim Durchgange der Waare zwischen dem
Cylinder g und den Riffelstiben e, e, indem dieselbe durch die eigenthiim-
lich geformten Cannelirungen des ersteren gegen die Riffelstibe gedriickt,
dadurch geknetet und gleichzeitig weiter gefiihrt wird, bis sie an den sich
schneller als g bewegenden Cylinder h gelangt, von welchem sie tiberge-
worfen wird, worauf sie zwischen g und dem Brette k wieder an die
Riffelstibe gelangt, durch welchen sich wiederholenden Vorgang dieselbe
fertig gewalkt wird. —

Die Construction von Bosard & Mason®) enthilt einen neuen
Entfaltungsapparat. Dieser Apparat besteht aus einem Holzeylinder, der
mit den Walzen gleiche Linge hat und an seiner Oberfliche mit kleinen,
in gleichen Entfernungen von einander abstehenden pyramidalen Erhohun-
gen von verschiedener Grosse besetzt ist. Dieser Holzeylinder hat eine
kreisformige Bewegung, (seine Oberflichengeschwindigkeit ist etwas grosser
als die fortschreitende Geschwindigkeit des Tuchs), und ausserdem eine
Bewegung in der Richtung der Axe, die sich bei jeder Umdrehung der
Walze ein Mal wiederholt. Durch die bei dieser letzteren Bewegung von
den Pyramiden auf das Tuch ausgeiibte Reibung und die gleichzeitige
Drehung der Walze wird das Tuch in eine bestindige wellenférmige Be-
wegung versetzt, die die Bildung von Falten verhindert.

Martin construirte ebenfalls einige Verbesserungen an der Zuleitung
und Spannung des Stoffes.

Malteau (Elbeuf) versah die Winde des Austrittskanals der Benoit-
Walke mit Canneluren, um die Reibung zu erhohen.

Colette (Ardennes) wihlte cannelirte Cylinder, um die Friction zu
erhohen.

Alliot™) suchte die Friction zu steigern mit Hiilfe einer Kette von
halbrunden Stiben, welche durch eine Walze bestindig gegen die unter-
halb dieser Stabkette tiber die in der Rinne des Walkeylinders sich be-
findende Waare presst. (Die Idee dieser Construction ist nicht unzweck-
miissig, indessen bietet die gegebene Abbildung keine Aussicht auf prak-
tische Verwerthung.)

Die aus dem franzosischen und deutschen System combinirten englischen
Walzenwalken aus neuerer Zeit sind reprisentirt durch die Walken von James

57) (énie ind. 1864. p.278. — P. C.-BL. 1865. 201. — Grothe, Jahresber. der
mech. Techn. p. 427. Bosard.

) P, C. BL. 1858. 243,

89) Al Alliott aus Lenton Sp. 1844. No. 10059.
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Ferrabee®) in Stroud. (Fig. 112 u. 113). In dieser Walke passirt der Stoff
den Ring E und die Vorziehwalzen B, D, welche verstellt werden konnen, und

Fig. 112—113,

60) Pat. Spec. 1861. No. 1615. Ferrabee.
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geht tiber die Leitrolle T und durch die stehenden Walzen C, die in Lagern
so verstellbar aufgestellt sind, dass sie einander genibert, aber auch in
ihrer verticalen Richtung verstellt werden konnen, nach dem Walkeylinder-
paar, dessen obere Walze B mit dem pyramidal zulaufenden Mantelrand
in die gleiche Nuthe des Cylinders A eindringt und liuft. Der Stoff tritt
ans den Walkeylindern aus, um iiber eine Platte weiter zu gehen. Hieran
wird er aber durch die an einem um die Axe von B sich drehenden Arm
befestigte Druckplatte P gehindert. Diese oscyllirende Platte ist sebr lang
(cirea 1,25 m), genommen und wird durch Gewichte, in Q eingelegt, be-
schwert. In dieser Ferrabee’schen Maschine verdienen zundichst die Walk-
cylinder in ijhrer Construction Aufmerksamkeit, welche aus -einzelnen
Stiicken von Holz componirt sind, umfasst von einem eisernen Gestell
und gehalten von Schrauben — oder aber im eisernen Gestell nur kleine
Auflageflichen von Guttapercha oder Kupfer haben. Ebenso interessant
sind die von Ferrabee construirten ,Knuckle rolls“, die auf ihren Zapfen
sehr leicht rotiren, aber durch ihre eigenthiimliche Gestalt sowohl aus-
breitend als schonend auf den Stoff wirkend.

Eine nach diesem System in Deutschland zuerst von Gottlieb
Schramm & Dill in Hersfeld ausgefiihrte Walzenwalke enthilt indessen noch
andere Combinationen, so dass wir hier darauf einzugehen haben. (Fig. 114
u. 115). Der Stoff tritt durch den Ring a nach oben, passirt dann die Knuckel-
walzen b, b und geht fiber die Walze ¢ durch zwei Verticalwalzen d, d,
zwei horizontale glatte Cylinder e, e und durch den Fiihrungsring f nach
den Walkwalzen g, g. Er tritt aus iiber den Tisch h mit Stauchplatte i.
Die Walze ¢ hat eine cylindrische Gestalt, die sich gerade in der Mitte
zur Kugel verstirkt. Der Stauchapparat enthdilt in der Deckplatte die
Walze k an federnden Armen, deten Wirkung durch den Hebelarm n mit
Gewicht #usserst empfindlich gemacht wird, wihrend er sich auch durch
einen Arm um die Axe von g schwingen kann.

Eine andere englische Construction von gewisser Originalitit ist die
von W. Bates & Fr. Bates®) in Sowerby Bridge. Dieselbe hat eine ge-
wisse Bedeutung gewonnen fiir die Walkerei der Kunstwollstoffe. (Fig. 116).
Der Stoff steigt durch einen Ring M auf und wird durch die Fiihrungsrolle A
nach den verticalen Presswalzen N geleitet. Von hieraus tritt er in den
Walkeylinder D, C ein und kommt dann in den langen Stauchapparat E,
dessen obere Platte F beweglich ist und nach aufwiirts geschlagen werden
kann, aber durch den Querriegel O in dieser Bewegung begrenzt ist.
Die Walzen G, H, welche sodann den Stoff erfassen und vorziehen, sind
Quetschrollen und mit Cannelés versehen. Sie haben die gleiche Um-
drehungsgeschwindigkeit wie die Walkeylinder C, D. Der Stoff tritt aus
diesen Quetschrollen in den zweiten Stauchapparat L, I, dessen Platte I um B

61) Spec. No. 785. 1866. Wollengewebe 1872. 202. Bates.
Grothe, IL 13
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drehbar ist und mit Gewichten beschwert wird. Bates glauben, dass die
cannelirten zweiten Cylinder die Walkfehler der ersten auflosen und ver-

bessern und viee versa.
W. Bottomley®®) will die enthaarende Wirkung des Stauchwerks

Fig. 114—115.

vermeiden durch zwei Paar Walkeylinder, bei denen die obere Walze
Flantschen hat, und durch einen trichteriihnlichen Ring vor einem recht-

62) Spec. No. 2031. 1866. Bottomley.
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eckigen Raum, in welchem ein beweglicher Arm arbeitet. Der Ring ist
eng genommen und driickt das Zeug kriiftig zusammen.

William Clissold®) sucht Faltenbildung zwischen den Cylindern
dadurch zu verhindern, dass er das Zeug dicht vor Eintritt zwischen die-
selben durch einen Ring leitet, welcher ahwechselnd nach entgegengesetzter
Richtung rotirt und so abwechselnd in kurzen Zwischenriumen dem Stoff
eine Art Rechts- oder Linksdraht giebt, der sich natiirlich nach Dureh-
gang durch die Cylinder sofort wieder auflost.

Unter den amerikanischen Walzenwalken zeichnen sich die von

Fig. 116.

Ch. P. Colidge®) in Orange, Mass., aus durch sorgfiltige Construction.
In denselben sind die Zufithrungstrichter von rechteckiger Form. Die
oberen Deckplatten derselben sind beweglich und konnen niederklappen,
um den Stoff zu pressen, was automatisch dann geschieht, wenn die Cy-
linder zu voll arbeiten.

Die Walzenwalke von S. M. Pike & Walton®) schliesst sich dem
Schneider-System an. Es folgt aber hinter der schwingenden Stauch-
klappe noch ein Paar verticaler Pressrollen.

Die Walke von R. Hunter in North-Adams (Mass.) hat die weiteste
Verbreitung. Sie ist eine Benoitwalke mit Gusseisenwalzen, die mit Eichen-
holz bekleidet sind. Die unteren Walzen haben bronzene ¥lanschen,
zwischen denen der Holzmantel der oberen Walze auf dem Stoff rollt, herab-

63) Spec. No. 1097. 1863. Clissold.
84) Am. Pat. No. 178 599. 1876. Colidge.
65) Amer. Pat. 127 267. 1873. Pike.
13*
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gepresst durch eliptische Federn. Die Zufiihrrollen sind ausziehbar und
von Bronze gefertigt. Ebenso ist die Oberfliche des Stauchwerks (eram-
ping Box) mit bronzenen Platten ausgeriistet. Die Ausriickvorrichtungen
sind sehr sinnreich angeordnet und wirken im Moment.

Die Walke von R. D. Nesmith®) in Johnstown (Pa.) ist insofern
interessant, als darin die Walkfliissigkeit mit Hiilfe eines Injectors gleich-
missig und fein vertheilt gegen die Breite des Stoffes ausgesprengt wird.

Die ersten Walzenwalken der Amerikaner zeigten iibrigens eine durch-
aus abweichende Form gegeniiber den europiischen. So ist bei Walk-
maschinen von M. D. Whipple die Einrichtung nach folgendem Schema ge-
troffen. (Fig. 117) Der Stoff wickelt sich von einer Zeugrolle a ab und lauft

Fig. 117.

nach b, vorgezogen durch die Leitungswalzen ¢, ¢. Die cannelirten Walzen
d, d bearbeiten den Stoff zwischen sich und wihrend er nach dem zweiten
Canneléwalzenpaar f, f weiter fortschreitet, passirt er durch einen Schlitz
in der Leiste e, die an einer oscyllirenden Stange befestigt ist. — —

In Bezug auf die Details der Walzenwalke fiigen wir, hinweisend auf
die bereits im Vorstehenden gegebenen Beschreibungen hier noch an:

Die Einfihrung und Anwendung der Glas- oder Porzellanringe
und Glaswalzen zur Fihrung des Stoffs verdanken wir den Englindern
Marly & Apperley, welche dieselbe Ende der 50er Jahre zuerst brachten.
Diese Verbessserung war fiir die schonende Fiihrung des Stoffes von sehr
grosser Wichtigkeit.

Die Construction der Cylinder erlebte mancherlei Umiinderungen in
den Dimensionen, wie in der Form, wie wir bereits gesehen haben. Der
Diameter der Cylinder schwankt zwischen 0,25—1,25 m, hilt sich indessen
meistens in dem Masse von 0,40 m. — Mehr noch variirt das Material.

6) Am, Pat. 1877. 186 363. Nesmith.
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Es wurden nach einander verwendet: Holz, Metall mit Holz bekleidet,
Kupfer, Bronze, Kautschuk.

Die Herstellung der Walkeylinder, Roulettes, erfordert besondere Auf-
merksamkeit, da von ihrer exacten Form und glatten Oberfliche der
Walkprozess wesentlich in seiner Wirkung abhingt. Diese aber werden
wesentlich bedingt durch die Festigkeit, Dauerhaftigkeit und Stabilitdt der
Materie, welche zu den Roulettes verwendet wird. Zuerst verwendete
man lediglich Holz, und auch jetzt hat das Holz hierfiir noch die weiteste
Anwendung. Die Herstellung guter Roulettes geschieht etwa wie folgt:
Man fiigt vorher sorgsam geschnittene, keilformige Holzstticke zu einem
Kranze so zusammen, dass an der Aussenseite das Hirnholz zu liegen
kommt, ldsst dann das Holz des Kranzes im Wasser quellen, wodurch
eine Verrtickung der einzelnen Theile, sowie die Bildung von Spalten
zwischen ihnen verhindert wird, und dreht auf der Drehbank oder in der
Walkmaschine selbst alle Ecken und Unebenheiten ab®’).

Es leuchtet ein, dass das Roulette nunmehr wihrend der ganzen
Dauer seiner Brauchbarkeit, die man durchschnittlich auf zwei Jahre veran-
schlagt, in jenem feuchten Zustande gehalten werden muss, will man es
nicht einem nothwendigen Verderben preisgeben. Bleibt die Walkmaschine
unausgesetzt im Betriebe, so ist selbstverstindlich ein Austrocknen des
Roulettes nicht zu befiirchten; anders, und zwar im Hussersten Grade un-
giinstig gestalten sich die Verhiltnisse, sobald die Maschine stehen bleibt.
Alsdann wird es nothig, das Roulette anzufeuchten, ohne dass jedoch das
Verfaulen des Holzes durch die wohlthitige Reibung und Bewegung wih-
rend des Betriebes abgehalten wiirde.

Leider verfaulen gerade diejenigen Holzarten, die sich vermdge der
gleichmissigen Structur ihrer Faser am besten zum Belag der Roulettes
eignen z. B. Birnbaum, Apfelbaum, Cornelkirschbaum, am ehesten. Es
liegt dies an der chemischen Beschaffenbeit der darin enthaltenen Sifte,
die in der feuchtwarmen Ruhe nur zu leicht sich umbilden, Schimmel- und
Pilzformationen verursachen und das Holz zerstoren, oder der Hirnseite
die glatte Oberfliche rauben, von welcher zum grossten Theil die Liefe-
rung einer fehlerfreien oder tadellosen Waare abhéingt. Man beniitzt auch
andere Holzer und ist es namentlich die Eiche, die sich einer besonderen
Bevorzugung zu erfrenen hat. Thr Holz wird seiner Hirte wegen ge-
schiitzt, ein Grund, den Andere gerade gegen den Gebrauch des Eichen-
holzes anfithren. Die Gerbsiure, die es enthilt, wirkt anfangs als ein
Fiulniss hinderndes Mittel, allein nach kurzem Gebrauche zeigen auch
hier sich Missstiinde. Selbst wenn man bei der Wahl des Holzes mit
grosstmoglicher Vorsicht diejenigen Stimme bevorzugt hat, welche die
engsten Sommerringe zeigen, ist der Unterschied zwischen der Hirte dieser

67) 8. Centralblatt der Textilindustrie 1880.
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und der sogenannten Winterringe doch ein so bedeutender, dass sich der
weichere Theil des Holzes hald abarbeitet und dadurch die Oberfliche des
Belages rauh und uneben wird.

Eine recht glatte und ebene Oberfliche des Roulettes verbiirgt aber
am besten eine gleichmiissige und glatte Waare und daher kommt es denn,
dass schon seit lingerer Zeit Walker und Maschinentechniker sich be-
miihen, das Holz durch einen Stoff zu ersetzen, dem alle schlechten Eigen-
schaften des ersteren abgehen, der aber alle guten in sich vereinigt.

Zundchst sind die Bestrebungen zu verzeichnen, einen Holzkranz in
ein Eisengestell einzusetzen. In dieser Richtung hat Ferrabee massgebende
Versuche angestellt. Seine Roulettes, welche sich tibrigens der Kanalform
seiner Walkroulettes anschliessen, sind in Fig. 118—120 dargestellt. Die

Fig. 118. Fig. 119. Fig. 120.

Theile ¢, ¢ sind eiserne Scheiben, zwischen denen die radialen Holz-
stiicke a, a eingesetzt und festgehalten werden und zwar durch das
feste Zusammenschrauben mittelst der Schraubenbolzen d, d. Wie in der
Fig. 119 ausgefiihrt, stossen die Holzstiicke mit schrigen Flichen zusammen.
Das obere Roulette auf Axe B enthiilt die Holzkeile b, die &hnlich zwischen
eiserne Scheiben eingefiigt sind. Ferabee schlug auch gleichzeitig Rou-
lettes in Form von Fig. 120 vor, bei welchen auf den Eisenfliichen nur
diinne Arbeitsflichen von Holz, Kautschuk ete. aufgelegt sind.

In dieser Richtung sind dann eine grosse Menge Neuerungen er-
schienen. Hemmer z. B. fiigte fiir cylindrische Roulettes die Hartholz-
stiicke in Schwalbenschwanzschlitzen der Gusseisenwalze ein (s. Fig. 109).
Man hat indessen auch Roulettes ganz aus Eisen hergestellt, diese aber
des Rostes wegen bald verlassen und dagegen das Messing, Rothguss,
Bronce ete. benutzt. Allein die Messingeylinder zeigten geringe Dauer,
wihrend die Bronceroulettes z. B. in Amerika allgemeine Anwendung
gefunden haben. Die mehrfachen Versuche Roulettes aus erhirtenden
Massen zu giessen, scheiterten ziemlich allgemein, indessen ist diese Ver-
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suchsreihe keineswegs abgeschlossen und diirfte noch gentigende Resultate
ergeben.

Ein viel versprechendes Material war das Ebonit oder der Hart-
gummi. Derselbe wird durch Vulkanisiren des Kautschuks unter Zusatz
von bis 80 pCt. Guttapercha und Schellack, oder von Kreide, Gips, Thon,
gebrannter Magnesia, Baryt, Schwerspath, Farberden, Schwefelantimon,
Schwefelblei, Theerasphalt u. s. w. hergestellt, je nachdem man das
Produkt von. grosserer oder geringerer Elasticitit zu haben wiinscht.
Thre eigenthiimlichen FEigenschaften bekommt die richtig gemengte Masse
aber erst durch Behandlung mit hochgespannten Wasserdimpfen von
4 bis 5 Atmosphiiren Druck in einem hermetisch verschlossenen Kessel.
Sie erhidlt dadurch ihre schwarze Farbe und die gewiinschte Elasticitiit,
wenn auch niemals in so hohem Grade wie reiner Kautschuk, allein dieser
Horngummi ist dann unempfindlich gegen heisses Wasser und S#ure und
nimmt eine glinzende Politur an. Er lisst sich sigen, feilen, drehen,
ganz wie Horn und entspricht daher dem Ideal eines Materials zum Belag
der Walkroulettes.

Unrichtige Behandlung bei Herstellung dieser Gummiroulettes hat
indessen lange auch dieses Material ohne Erfolg sein lassen, bis die
Franzosen sich eifrigst bemilhten, Kautschuk, Guttapercha und Hartgummi
fiir Walkeylinder benutzbar zu machen.

Die Cylinder werden theils massiv aus Guttapercha oder, da dies zu
theuer ist, aus Metall hergestellt mit Kautschukiiberzug von wechselnder
Dicke. Man nennt die dazu benutzte Hartgummi- resp. Kautschukmasse
,Caoutchouc durci“. Derartige Walzen werden hergestellt von C. Thou-
roude fils in Elbeuf, Le Tellier & Verstraet in Paris, Torillon, Verdier & Co.
in Chamalidres u. A. Auf der Pariser Ausstellung 1878 hatten besonders
H. Desplace fils aus Elbeuf Walzenwalken mit Kautschukeylinder ausge-
stellt. Diese Cylinder sind offenbar von guter Wirkung; — wie es mit
ihrer Haltbarkeit steht, dariiber liegen freilich noch zu kurzreichende Beob-
achtungen vor, aber in Frankreich haben diese Cylinder bereits eine sehr
umfassende Verbreitung erzielt.

Die Benutzung von Porzellan- und Glasswalzen als Walkwalzen
ist neuerdings wieder mehrfach versucht. Kiinstliche Steinmassen
wurden ebenfalls in Vorschlag gebracht, unter Aneeren auch von Ph. Hemmer
in Aachen. —

Wie wir bereits gesehen, sind auch die schwingenden Platten und
Klappen der Stauchwerke hiufig mit Kupfer oder Bronce und neuer-
dings mit Gummiplatten ausgekleidet.

Was die Bewegungsmechanismen der Walzenwalke anbelangt, so
weichen darin die einzelnen Constructionen weniger ab, als man erwarten
sollte. Die Walkeylinder, welche horizontal angeordnet sind und fast stets
den Haupttheil der Maschine ausmachen, erhalten auf ihren Axen Zahnréider
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im Eingriff. Die Verzahnung ist dabei etwas tief zu nehmen wegen der
sich wiederholenden Erhebungen und Senkungen der Oberwalze. Die An-
triebscheiben sitzen auf der Axe des unteren Cylinders, und andere be-
wegte Theile werden von dieser Axe aus, wie gewdhnlich, iibertragen.

Wichtig ist es, dass, wenn irgend welche Knoten oder Unregel-
missigkeiten im Stoff entstehen, der Walker im Stande ist, moglichst
schnell und bequem die Maschine zum Stillstand zu bringen oder diejenigen
Theile der Maschine, welche in solchem Falle dem Stoff gefihrlich werden
miissen, ausser Contact und Gang zu bringen. Diese Constructionen zeigen
an sich keine Schwierigkeiten oder Eigenheiten, sind meist einfach und
erfordern lediglich einen mit der Praxis vertrauten Blick des Constructeurs.
Man hat es auch versucht, automatisch wirkende Ausriickvorrichtungen
an Walken herzustellen, — indessen nicht ganz mit giinstigem Erfolg.
Besser gelang es Constructionen zu erfinden, um Stockungen ete. dem
Walker zur Anzeige zu bringen. Wir filhren einen solchen Apparat von
J.S. Romey in Pont Authon (Eure) vor.*)

Romey sucht seine Aufgabe zu losen durch die Benutzung des Still-
standes oder der Geschwindigkeitsabnahme einer kleinen losen Walze, die
ihre Bewegung nur vom Stoffe erhilt.

Er legt in den Vordertheil der Walzenwalke (Fig. 121—125) eine kleine

Fig. 121. Fig. 122, Fig. 123.

lose Walze C,D, die unter der Wirkung des Stoffes sich dreht und an
dessen Bewegung theilnimmt. Wenn das Tuch, wihrend die Walkwalze
weiter dreht, stille steht, so steht auch die Walze C,D still. Um jede Be-
schidigung des Stoffes zu vermeiden, geniigt es, dass der Arbeiter von
diesem Stillstande in Kenntniss gesetzt wird. Die eiserne Welle G,H der
kleinen Walze ist bei ihrem Austritt aus der Hiilse I,J mit einem Stell-
ring K versehen. Nach diesem Ringe ist die Welle durch eine Art
Ring L, der mit einem Biigel versehen ist und sich leicht auf der Welle
G,H drehen kann, umfasst. Hinter diesem Ringe kommt ein kleines Rad M
mit eingedrehter Nuth, das lose auf der Welle G, H sitzt. Dieses ist an

%) Romey: D. R. P. 1877. N. 1716. — Verhandl. des Vereins fiir Gew. 1880.
S. 856. — Bull. du musée de l'industrie (Bruxelles). 1879.



Die Walzenwalken. 201

irgend einer Stelle der Stirnfliche mit einem Rohr N versehen, durch
welches eine kleine Welle o,0' geht, die sich frei drehen, aber nicht in
der Lingsrichtung verschieben kann, weil sie durch zwei in den Aus-
schnitten der angrenzenden Scheiben befindlichen Stifte zuriickgehalten
wird. Diese kleine Welle endigt bei o' in einer Art Kurbel Q, deren
Warze v in dem Biigel des Ringes L, und bei o in einer auf das Sperr-
rad T wirkenden Klinke P. Das Sperrrad T steckt auf der centralen
Welle einer Tischglocke S mit Repetirwerk, welche mit ihrer Platte auf
der Wange einer Hiilse angebracht ist, die auf der Welle G,H mittelst
einer Druckschraube befestigt ist. An derselben Seite der Walkmaschine,

Fig. 124. Fig. 125,

am Ende der Hauptwalzenwelle, ist eine kleine Scheibe mit aufgedrehter
Nuth aufgekeilt, und zwar muss die Nuthenebene dieselbe sein, wie in der
Scheibe M. Die Geschwindigkeit des Rades M ist constant, so lange die
Schnur sich auf der Triebscheibe befindet; die Geschwindigkeit des Glocken-
werkes dagegen ist verinderlich, je nach dem grosseren oder geringeren
Anstauen des Stoffes. Wenn das Zeug eine geringere Geschwindigkeit
annimmt, wird die Geschwindigkeit des Glockenwerkes kleiner, wenn der
Stoff still steht, so steht das Glockenwerk auch still. Der Ring M besteht
aus einem gebogenen Metallband, das zwei Theile bildet. Jeder dieser
Theile nimmt auf etwas iiber '/, ihres Umfanges die Form der Welle der
kleinen Walze an. Durch die Enden der beiden Theile geht eine Schraube t,
durch welche das Anspannen regulirt wird. Obwohl der Theil s mit Ge-
winde versehen ist, ist noch eine Mutter x vorhanden, die den Zweck hat,
die Schraube wihrend des Ganges der Maschine am Drehen zu verhindern.
Statt den Bogen jedes Theiles direct auf der Welle aufsitzen zu lassen,
ist jeder Theil mit zwei Lederbogen versehen, die durch kupferne Nieten
1, 1Y, 1!, I* befestigt sind, damit sie sich sanft drehen konnen. Diese Art
Bremse soll auf die Welle G,H nur eine sehr geringe Reibung ausiiben;
es gentigt, dass sie von selbst auf der Welle nicht gleitet, sich aber leicht
mit der Hand drehen Iisst. Der Biigel u umfasst die Warze v der
Kurbel Q. Die Ebene durch die Spitze p der Sperrklinke P und die Axe
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der Welle o,0' bildet mit der Mittellinie der Kurbel Q einen Winkel, der
in allen Féllen so gross sein muss, dass, wenn der Biigel U die Warze
von rechts nach links schiebt, die Spitze p sich aus den Zdhnen des Sperr-
rades hebt oder entfernt.

Es ist nothwendig, dass die Entfernung vom hochsten Punkte des
Biigels u zur Axe der Welle o,0" kleiner ist, als die Seite des rechtwink-
ligen Dreiecks, das zur Hypothenuse die Entfernung von der Axe o,0' zur
Axe G,H, und zur anderen Seite die Entfernung von der Kurbelwarzenaxe
bis zur Axe 0,0' haben wiirde, sonst wiirde hiufig ein Zuriickdrehen der
Klinke stattfinden. Die beste Linge fiir den Biigel u ist diejenige, die
nur am 1 mm die Warze v iibersteigt, wenn die Mittelpunkte der Wellen o, 0,
G,H und des Kurbelzapfens sich in einer Ebene befinden.

Wire keine Warze an der Kurbel Q vorhanden, so wiirde der Brems-
ring durch die Welle G,H, worauf er festgespannt ist, mitgenommen werden,
und hitte dieselben Schwankungen in der Geschwindigkeit wie diese.
Wenn die kleine Walze schneller lLiuft als das Rad H, treibt der Ring
die Warze v fortwihrend und hilt die Klinke ausser Eingriff mit dem
Sperrrade. Wenn die kleine Walze langsamer geht wie das Rad M, so
wird der Ring vom Rade M mitgenommen, durch den Widerstand jedoch,
den der Ring ihm darbietet, wird die Warze nachgezogen und bleibt zu-
riick, und die Klinke legt sich in das Sperrrad ein. In diesem Falle wird,
da die Geschwindigkeit der kleinen Walze Kkleiner geworden ist als die
des Rades M, das Liutewerk lduten, und zwar sehr langsam, wenn die
Geschwindigkeit des Rades und der kleinen Walze wenig verschieden
sind, und schneller, wenn dieser Unterschied sich vergrossert. Auf diese
Weise ist die Heftigkeit des Ldutens dem Gange des Stoffes entsprechend
und infolge dessen der Grosse der Beschidigung.

Ueberblicken wir diese Constructionen von Walken, so werden wir
finden, dass sie sich in folgende Klassen unterordnen lassen:

A. Hammerwalken.

I. 1. Stosswalken mit Hammer am freien Ende eines schwingenden
Hebels,
a) gehoben durch Daumen und Daumwelle, Fig. 75;
b) gehoben durch Frictionsmechanismen, Fig. 94, 95, 97, 98;
¢) gehoben durch Zahnrad und Zahnsector (Seite 177).
2. Stosswalken mit Stampfen an Leithebeln oben befestigt, in
Coulissen gleitend, bewegt durch Daumen, Fig. 77.

II. 1. Druckwalken mit Hammer am freien Ende eines schwingenden
Hebels, bewegt durch Kurbel- und Excentermechanismen,
a) einfache, Fig. 79, 80, 81;
b) doppelte, Fig. 82, 84, 85, 87, 88, 89.
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2. Druckwalken mit Stampfen an Leithebeln oben befestigt, in
Coulissen gleitend, durch Kurbelmechanismen bewegt, Fig. 78,
92, 93,

B. Walzenwalken.

I. Fir Gewebe in faltiger Bandform.
1. Walzenwalken mit horizontal und senkrecht aufgestellten Press-
walzen, Fig. 108, 104;
2. Walzenwalken mit einer grosseren Walze und mehreren Druck-
walzen auf derselben wirksam, Fig. 98;
3. Walzenwalken mit Presswalzen und Stauchapparaten, letztere
a) mit Tisch und schwingender Deckklappe, Fig. 106, 112, 115,
b) mit Tisch und schwingenden Walzen, Fig. 102,
¢) mit Tisch und schwingendem Deckel mit Walze, Fig. 113.
II. Fiir Gewebe in ausgebreitetem Zustande.
1. Walzenwalken mit geriffelten Walzen, Fig. 110;
2. Walzenwalken mit geriffelten Walzen und Vibrationsapparat,
Fig. 116;
3. Walzenwalken mit einer Unterwalze und einer Stabkette als
Pressorgan, Seite 191.
Wir geben nun noch specielle Dimensionen einzelner Walzenwalken

hier an:
Diameter  Geschwin- Linge

System oder Erbauer Haupt- digkeit des Lieferung p.m.  Betriebskraft
Cylinder  Cylinder U. Stauchw.

Orlamiinde in Luckenwalde . . 450 mm 100 — 141,00 m 3,40 Pk.
R. Hartmann, Chemnitz . ... 690 - 45 — 97,80 - 3,26 -
Wiede & Presprich, Chemnitz . . 230 - 110 — 66,60 - 2,74 -
Benoit, Montpellier . ... ... 460 - 83(—90) — 120 - —_ -
Ferabee, Stroud . . ....... 400 - 90 1,25 B - —_ -
Wallery & Lacroix . ... ... 650 - 50 — 1224 - — -
Ph. Hemmer, Aachen . ... .. — 80—120 — — 2 -

Benoit, Montpellier . . .. ... 450 - 90—110 —  120—150m — -
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Anhang:
Wiedergewinnung des Fettes und anderer Korper aus den Walkwéssern.

Seit lingerer Zeit schon spielt die Frage der Wiedergewinnung, be-
sonders der Fette, aus den Waschwissern der Wollwaarenfabriken eine
hervorragende Rolle.

Rougelet & Mauméné waren wohl die Ersten, welche auf den Werth
der Waschwisser und zwar der beim Entschweissen und Waschen der
Wolle fallenden hinwiesen und praktische Versuche anstellten, die Alkalien
und Fette aus den Wollabwissern zuriickzugewinnen.

Thr Verfahren wurde ganz besonders auf der Ausstellung in London
1862 eingehend gewtiirdigt und der Belgier Chandelon fithrte die Wichtig-
keit dieser Bestrebungen seinen Landsleuten ernst vor und wies darauf
hin, dass man bestrebt sein solle, sowohl die Wollwasch- als auch die
Walkwisser zu verarbeiten. Es begann hun ein sehr lebendiges Streben,
diese Aufgabe zu losen, welches wesentlich unterstiitzt ward durch die
allmiilig eintretenden behordlichen Verordnungen gegen das Abfliessen
solcher Fabrikwiisser in die Flussliufe. Man begann nun dahin zu arbeiten,
die Fette, die Alkalien®) und auch Farbstoffe (Indigo: Emil Bouhon u. A.)
wiederzugewinnen. Unter den angewendeten Verfabren treten das sogen.
Saureverfahren und das Kalkverfahren am charakteristischsten auf;
in neuester Zeit kommt das mechanische Verfahren, welches noch vor
6—7 Jahren fiir unmoglich™) gehalten ward, hinzu.

Das Siureverfahren ist trotz seiner Mingel und Uebelstinde das am
meisten verbreitete und hat in friilheren Jahren den Fabrikanten, welche
dasselbe in den Tuch-Industriestiidten einfiihrten, einen guten Gewinn ab-
geworfen.

Nach diesem Verfahren werden die Walkwaschwisser in eigens dazu
errichtete Fabriken zusammengefahren, hier mit Schwefel- oder Salzsdure
bei erhthter Temperatur behandelt und die ausgeschiedenen Fettsiuren
durch kaltes oder warmes Pressen von mechanisch mitgefiihrten Verun-
reinigungen moglichst befreit. Das gewonnene Fett ist aber dunkelbraun
und iibelriechend und gibt diesen Eigenschaften entsprechend eine dunkle,
unansehnliche Seife, welche nur zu untergeordneten Zwecken verwendet
werden kann. Beriicksichtigt man, dass der Fabrikant nur die gehalt-
reichsten Wisser aus der Walke wird abfahren lassen, und dass in den
Presskuchen fast die Hilfte des Fettgehaltes zuriickbleibt, so diirfte die
Mangelhaftigkeit dieses Verfahrens wohl klar sein. Die dabei auftretenden
Uebelstinde sind der iiberaus beldstigende Geruch und die event. Zufiihrung

69) Besonders aus Wollwaschwasser. Siehe hieriiber Grothe, Streichgarnspinnerei
S. 80 cf. und 764. Verfahren von H. Fischer in Hannover.

70) Schwammborn, Wollengewerbe 1875. No. 1. — Polyt. Zeitung 1874. No.47 ete-
Grothe, Streichgarnspinnerei Seite 80. —
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der den Fischen sehr schidlichen freien Séuren in die offentlichen Wasser-
ldufe.

Etwas mehr leistet das Kalkverfahren insofern, als durch dasselbe
auch die wenig fetthaltizen Wasser ausgeniitzt werden. — Nach diesem
Verfahren werden die Walkwiisser in grossen, wasserdichten Bassins auf-
gefangen und hierin, nachdem sie sich schon von selbst zu kliren ange-
fangen haben, d. h. nachdem sie bereits begonnen haben, in Féulniss iiber-
zugehen, mit grossen Mengen Kalkmilech behandelt und der Klirung
tiberlassen. Das klare Wasser wird nach einigen Tagen durch in den
Winden des Bassins angebrachte Zapflocher abgelassen oder filtrirt zum
Theil durch den hohlen Boden des Bassins. Nachdem der Nieder-
schlag fest geworden, wird er mit dem Spaten ausgestochen. Aus dieser
Masse wird durch Sduren und Pressen das Fett gewonnen, welches aber
nicht werthvoller ist als das nach dem Sdureverfahren hergestellte. Es
wird also im zweiten Theil dieser Methode der erste vortheilhafte wieder
aufgehoben. Ausserdem aber sind viele und grosse wasserdichte Bassins
erforderlich in einer Fabrik, die tiglich mehrere Tausend Centner Abfall-
wasser zu reinigen gezwungen ist, wodurch selbstverstindlich die Anlage
kostspielig und der Betrieb durch das sehr umstéindliche Ausstechen des
Niederschlages beschwerlich wird.

In neucster Zeit sind nun mehrfach verbesserte Verfahren aufge-
kommen, unter denen das von E. Neumann™) in Rosswein (Sachsen) sich
am meisten empfiehlt. Andere Verfahren sind von Gawalowski & Kusy™)
in Briinn, von K. & Th. M6ller™) in Brackewede u. A. angegeben. Neu-
manns Verfahren besteht in Folgendem:

Behufs Fillung resp. Neutralisation vermischt man die frischen Ab-
fallwisser mit Kalkmileh (*/,—1 pCt. Kalkhydrat ist schon ein sehr hoher
Procentsatz) und giebt nach dem Umriihren Losungen von schwefelsaurem
Magnesium (Kieserit), schwefelsaurem Eisenoxydul oder von einem #hnlichen
Salze hinzu. Durch das Umsetzen des Kalkes mit dem schwefelsauren
Salz etec. in Gyps und Magnesiumoxydhydrat etc. erfolgt eine sofortige
Klirung des Wassers, indem das Magnesiumoxydhydrat etc. im Entste-
hungszustande sich mit den gelosten Stoffen verbindet und im Vereine mit
dem schweren Gyps ein mechanisches Niederreissen der suspendirten Stoffe
und der neugebildeten, unloslichen Verbindungen bewirkt und dabei durch
die unendlich feine Vertheilung in dem Niederschlag diesen filtrirfahig
macht, also gewissermassen die Stelle eines anorganischen Filters vertritt,
eine sehr nothwendige Vorbedingung fiir die gleich darauf folgende weitere
Behandlung der Wisser.

Hat man die Ausscheidung der suspendirten und neugebildeten, festen

1) D. R. P. No. 2177.
?) D. R. P. No. 7338.
) D. R. P. No. 7014.
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Bestandtheile mit Kalk und schwefelsaurem Magnesium ete. hewirkt, so be-
darf es nur noch einer schnellen Trennung derselben vom Wasser, um
das nun klare und gereinigte Abfallwasser aus der Fabrik entfernen zu
konnen. Hierzu bietet die Technik einen #usserst brauchbaren Apparat in
der Filterpresse. Die wie angegeben behandelten, leicht filtrirbaren Abfall-
wisser werden durch die Presse gepumpt, aus deren Auslaufhihnen das
Wasser krystallklar ablduft, wiihrend der Niederschlag in Form von festen
Kuchen gewonnen wird. In manchen Fillen konnte ein noch hoherer
Grad der Reinheit der Abfallwasser verlangt werden; dieser Lisst sich
leicht erreichen, wenn die aus der Presse ablaufenden Wisser intermitti-
rende Sandfilter passiren.

Mittheilungen aus der Praxis bestitigen die gute Leistung dieses Ver-
fahrens. Bei 4 [Jm Raumanspruch konnen tiglich 2—300 Ctr. Walk-
wasser gereinigt werden. Den Grad der Reinigung stellen nachstehende
Analysen von Walkwissern dar. Dieselben enthielten

vor der Reinigung im Liter:
28,185 gr 100° trockenen Riickstand,
wovon 12,405 gr Mineralbestandtheile (Asche),
15,708 gr organische und fliichtige Substanzen;
nach der Reinigung im Liter:
7,600 gr 100° trockenen Riickstand,
wovon 6,760 gr Mineralbestandtheile,
0,840 gr organische und fliichtige Substanzen.

Von den im urspriinglichen Abfallwasser enthaltenen 15,708 pCt. or-
ganischen und flichtigen Substanzen wurden also 92,62 pCt. niederge-
schlagen und entfernt. Die Beschaffung des Kalkes, des schwefelsauren
Magnesiums, des schwefelsauren Eisenoxydes bietet keine Schwierigkeiten,
und ist namentlich schwefelsaures Magnesium (Kieserit) in Stassfurt zu einem
dusserst geringen Preise (20 —25 Pf. pro 50 kg franco Bahn) zu haben;
aber auch fiir Gegenden, die weit von diesem Bezugsort entfernt liegen,
findet man in den Abfillen der Mineralwasserfabriken, welche die nothige
Kohlensidure aus Magnesit und Schwefelsiure herstellen, reichliches und
billiges Material (50 Pf. pro 50 kg).

Die in Walkereien so gewonnenen Presskuchen lassen sich mit Laugen
durch Kochen mit iiberhitztem Dampfe direct verseifen, ohne dass eine
Ausscheidung des Fettes mittelst Siuren vorhergeht. Die Vor-
theile dieser, mit Umgehung des Siureprozesses statthabenden, directen
Verseifung sind hochst wesentliche. Die resultirende Seife ist hellgelb und
steht in keiner Weise einer aus reinen Fetten dargestellten Seife nach,
léasst sich daber sofort wieder zum Waschen und Walken benutzen; die
Fette werden mit sehr geringen Kosten in Form von Seife nahezu voll-
stindig wieder gewonnen, so dass dem Walker hieraus ein bedeutender
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Nebengewinn erwiichst, und ist die Vermeidung jedes tiblen Geruches eine
grosse Annehmlichkeit.

Neumann stellt ganz richtig folgende Anspriiche, denen ein rationelles
Verfahren der Reinigung der Walkwiisser geniigen miisse, als gerecht-
fertigt hin:

a) Die Abfallwisser miissen schnell, d. h. Schritt haltend mit ihrem
Entstehen gereinigt werden;

b) die Einrichtung hierzu muss so billig und compendits sein, dass
die Moglichkeit der Anwendung selbst fiir weniger bemittelte und
im Raum beschrinkte Fabrikanten nicht ausgeschlossen ist;

¢) der Preis der anzuwendenden Chemikalien darf kein hoher sein,
und schliesslich

d) die Beschaffenheit der gewonnenen Niederschliige darf einer etwaigen
Weiterverarbeitung keine Schwierigkeiten entgegensetzen.

Das Gawalowski’sche™) Verfahren richtet sich auf Gewinnung von
Extractolen aus den Walkwissern. Das Mller’sche Verfahren bedient
sich des Kalkes und der Kohlensiure. —

Die aus dem Walkwasser abgeschiedenen Fette werden theils weiter
verarheitet auf Seifen, theils auf Oele und Schmierfette, theils aber ohne
weitere Reinigung zur Darstellung von Leuchtgas. Gerade iiber Letzteres
liegen interessante Berichte vor. Es werden z. B. mit Neumann’s Ver-
fahren bei A. F. Dinglinger in Hirschberg aus 100 Kilo Walkwasser ca.
40 Kilo Walkschlamm (von 30—40 pCt. Wassergehalt) abgeschieden. Die
Kosten fiir 12 Ctr. Tagesproduction betragen 6 M. oder 50 Pf. pro Ctr.
trockenen Walkschlamm fiir die Vergasung in Oelgasapparaten z. B. von
R. Drescher in Chemnitz, 1 Ctr. Walkschlamm wird mit 1/, Ctr. Stein-
kohlen in die Retorte eingegeben und liefert 12-—14 cbm Gas, sodass
1 cbm Gas etwa 12 Pf. zu stehen kommt. Die Leuchtkraft dieses Gases
ist sehr hoch.

Diese ganze Verwendung™) des Walkschlamms ist sehr zu empfehlen
und sehr vortheilhaft.

Der mechanische Prozess zur Ausscheidung der Substanzen aus
den Walkwiissern geht mit Hilfe der Centrifuge vor sich. Die Con-
struction derselben ist so, wie fiir ihre Verwendung zum Abrahmen
der Mileh u. s. w. Die in den Walkwissern enthaltenen Substanzen
ordnen sich durch das Schleudern schichtenweise an und konnen dann
leicht von einander getrennt werden. Hierfiir hat Dr. O. Braun in Berlin
viele erfolgreiche Versuche gemacht, so dass dies Verfahren fiir die Zu-
kunft von Bedeutung werden wird. —

74) Polyt. Zeitung 1880.

75) Soweit uns bekannt, beschiftigt sich Herr F. Kyll in Dobeln (Sachsen) mit
Anlagen nach Neumann und R. Drescher und hat deren bereits eine grossere An-
zahl mit vollem Erfolg ausgefithrt. Polyt. Zeit. 1879. No. 40.
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Das Rauhen der Stoffe ist eine Operation, die bereits im Alterthum
den Vilkern bekannt war. Die Griechen nannten es xvomrew oder yvon-
zaw, die Romer pectere oder polire. Julius Pollux') giebt die einzelnen Thiitig-
keiten des Walkers an und rechnet dazu das Rauhen. Die Alten schiitzten
die vestes defloccatae, vestes tritae und vestes interpolatae d. h. zwischen ge-
rauhten flockigen Stoffes, — abgetragenen Stoffen und — wiederaufgerauhten
Stoffen. Zum Rauhen benutzte man die Spina fullonica, yvagpuxy axev9y, eine
andere Species der Distel als die heute gebrauchte. Ja von den heutigen
Kardendisteln sagt noch Seren. Sammon 842%): Carduus et nondum doctis
fullonibus aptus. Plinius kennt nur Spina als zum Rauhen gebraucht. Ausser
Spina waren kiinstliche Karden aus den Igelstacheln und aus Eisen im
Geebrauch, jene erinacei, diese xzsic yvegixds geheissen.

Die Distelkopfe der Spina wurden #hnlich wie jetzt an dem Kreuz
mit Griff befestigt und solche Handkarden hiessen dann xvegog, aena und
das Arbeiten mit denselben émi xvdgov sdxewv.

Poppe hat keine grosse Idee von der Wirksamkeit dieses Rauhpro-
zesses der Alten und meint, erst spiiter nach Erfindung des Scherens
sei das Appretiren so kiinstlich geworden, dass es nur noch von gelernten
Tuchbereitern oder Tuchscherern verrichtet werden konnte. Nichts desto-
weniger zeigt doch die nachstehende Abbildung (Fig. 126.) aus Pompeji®),
dass das Rauhen der Stoffe mit der Handkarde vorgenommen wurde und
zwar in einer Weise, welche der spiteren Handierung sehr dhnlich ist. (Die

1) Poll. Onomasticon Lib. VIL 11.

?) Dass die Alten Carduus nicht kannten, wurde erst wieder Ende des vorigen
Jahrhunderts aufgedeckt. Ameilhon machte dem Institut national des Sciences et
Arts im Jahre IV davon Mittheilung. Bekanntlich eignet sich auch der Kopf der
Dipsacus fullonum im wilden Zustande nicht zum Rauhen, weil die Haken nicht ge-
bogen sind.

3) Bliimner, Technologie und Terminologie der Gewerbe und Kiinste der Griechen
und Romer. Bd.I. S. 176.
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Abbildung enthélt ferner einen Korb fiir das Schwefeln.) Erst seit dem
12. Jahrhundert war die Raubkarde Dipsacus fullonum allgemein in Gebrauch
gekommen und das Handkreuz war solider gestaltet. Diese Rauharbeit mit
diesem Instrument hat bis auf unsere Tage angedauert. Wir geben hier
eine Abhandlung tiber das Rauhen von Naudin aus der besten Zeit der
Tuchschererei, 1838, als die Concurrenz der Maschine schon die Hand-

Fig, 126.

arbeit zwang, mit Anstrengung und Ausbildung aller Mittel zu arbeiten,
um sich noch behaupten zu kinnen.

Um ein Tuch zu rauben, breitet man es auf zwei Stangen aus, welche 6—7 Fuss
vom Fussboden entfernt, in der Hohe quer angebracht sind. Diese zwei Stangen
stehen 4—5 Fuss weit von einander ab und befinden sich oberhalb eines grossen
Bocks aus Holz, welcher eine viereckige Form und 8 Zoll Héhe hat; dieser Bock
dient dazu, um die beiden Tuchenden, welche von den Stangen herabhingen, aufzu-
nehmen und sie mittelst des in ihm befindlicken Wassers eingenédsst zu erhalten.
Haben die beiden Rauher eines der Enden des Stiicks, welches an den Stangen hiéngt,
bearbeitet, so ziehen sie dasselbe abwirts in den Bock, damit eine weitere Portion
Tuch dessen Platz einnehmen kann. Die Quantitit Tuch, welche man zum Bearbeiten
gerade vor sich an den Stangen hiéingen sieht, nennt man eine Falte, die ungefihr
zwei bis drei Ellen betrigt.

Die Rauher miissen dem Tuche so viele Kardentrachten gében, als ihnen von
den Fabrikanten vorgeschrieben ist. Damit das Rauhen gut von Statten geht, muss
das Tuch tiichtig mit Wasser eingenetzt werden; im Allgemeinen ldsst sich die
nasse Wolle, ohne zu zerreissen, bearbeiten; da sie weit geschmeidiger ist, so legt
sie sich besser, indessen hingt dieses Einnetzen von verschiedenen Umsténden ab.

Die feinen, und selbst die gewthnlichen Tiicher, besonders wenn sie schlecht
gewalkt wurden, miissen stets durchunisst werden, damit die Karden die Wolle nicht
ausreissen; ohne diese Vorsicht wiirde man an dem Tuche zuletzt nur noch die

blossen Fiden erblicken.
Grothe, IL 14
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Die durch das Walken sehr hart gewordenen, oder auch die sehr langwolligen
Tiicher, miissen mehr trocken bearbeitet werden, damit die Karden wirksamer sind.
— Das beste Wasser zum Rauhen ist Fluss- oder auch stehendes Wasser; Brunnen-
wasser ist nicht zu empfehlen. Will man sich iiberzeugen, ob die Arbeiter beim
Rauhen ihre Schuldigkeit gethan haben, so hilt man das Tuch gegen die Helle und
streicht mit der Hand die Wolle aufwiirts, dass sie in die Hohe stehet, so kann man
sehen, ob sich iiberall gleichviel Haare befinden und ob nicht hie und da Stellen
sind, auf denen wenig oder gar kein Haar hervorgebracht wurde, welches ein grosser
Fehler wiire.

Feinen Tiichern gibt man gewdhnlich 40, 50 bis 60 Trachten mit den Karden,
wobei man sich nach der Stirke des Tuches richtet.

Die Rauher miissen ihre Karden gut ansetzen und dieselben mit Nachdruck,
aber schonend fiihren; durch Stosse leidet das Gewebe. Sie miissen die Wassermenge
in dem Verh#ltniss, als sie sich stirkerer Karden bedienen, vermehren, und diirfen
das Wasser nicht sparen, wenn sie verhiiten wollen, dass sich die Karden mit Wolle
iiberladen. So féhrt man mit dem Rauhen des Tuches bis an dessen Ende fort,
welches man dann eine Tracht nennt. Man wiederholt das Rauhen noch dreimal
mehr oder weniger stark, und wenn diese Trachten gemacht sind, so heisst es: das
Tuch ist im ersten Wasser gerauhet.

Die Benennung erstes Wasser kommt daher, weil man das Tuch, so oft
man es rauhet, jedesmal wieder in Wasser taucht, ausgenommen das erste Mal,
wenn das Tuch von der Walke aus noch nass genug ist. Eine Tracht nennt man
ein von Anfang bis zum Ende eines Tuches vorgenommenes Rauhen.

1. Nach vorgenommener Besichtigung des Tuchs, wenn es aus der Walke
kommt, lisst man es durch den Rauher 2, 3 bis 4 Trachten mit weichen Karden
geben. Hieranf wird dasselbe mit wenig schneidenden Scheren geschoren, welches
man den Hermannschnitt®) nennt. Diese Arbeit hat zum Zwecke, diejenigen
struppigen Haare abzuschneiden, welche durch das Walken zum Vorschein ge-
kommen sind.

2. Um dasselbe gut zu verrichten, muss das Tuch sehr nass gemacht werden;
man rauht es zuerst mit den weichsten Karden, mit denen man ihm 6 Trachten
gibt, hierauf gibt man ihm noch sechs mit schirfern Karden. Es ist gut, wenn
man mit den Absitzen, die man beim Rauhen machen muss, wechselt, weil der
Rauher die vor ihm héingende Falte in der Mitte immer stirker bearbeitet, als oben
und unten; man muss also, damit das Tuch iiberall gleichmissig gerauhet wird,
darauf sehen, dass derjenige Theil einer Falte, der sich bei der ersten oder zweiten
Tracht am Kopfe oder an den Fiissen befand, bei der dritten oder vierten Tracht
in der Mitte zu hdngen kommt. Wenn die zweiten 6 Trachten, welche riickwirts
oder gegen den Strich der 6 ersten gegeben werden, beendigt sind, so ertheilt man
dem Tuche 6 weitere Kardentrachten, die ebenfalls dem Striche der zweiten 6 ent-
gegen gegeben werden. Es folgen nun zum vierten und fiinfien Mal 6 Trachten,
welche aber abwechselungsweise bald vor-, bald riickwirts stattfinden. Man rauhet
auf diese Art 24 bis 30 Trachten, mehr oder weniger, je nach der Qualitit und
Stiarke des Tuchs. Man muss sich sehr in Acht nehmen, dass man das Gewebe nicht
zerreist, denn es giebt Tiicher, die nicht alle diese Trachten aushalten kionnen.
Dagegen gibt es wieder solche, welche 50 bis 60 erfordern. Man hat sehr darauf zu
achten, dass bei Beendigung des Rauhens im zweiten Wasser das Tuch noch Kraft
genug besitzt, das Rauhen im dritten Wasser auszuhalten.

7Zu bemerken ist, dass das im zweiten Wasser {ibliche Vor- und Riickwirts-
rauhen fiir solche Tiicher, welche schwarz gefirbt werden sollen, besonders gut ist,

%) Haarmann. Jacobson.
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weil dadurch die Haare nicht ganz niedergelegt werden und so das Tuch sammt-
artig aussieht. Fiir farbige Tiicher taugt das Riickwirtsrauhen nicht, weil die
Schonheit derselben in einem seidenartigen Glanze besteht, und also die Haare
schon liegend sein miissen; farbige Tiicher rauhet man erst im dritten Wasser
riickwiarts. Das Rauhen ist weit besser und vollkommener, wenn man die Haare
nach und nach und mit nicht zu scharfen Karden hervorbringt, und um bis in das
Herz des Tuches einzudringen, wendet man im steigenden Verhdltniss schirfere
Karden an. Ist das Tuch gut getrocknet, alsdann wird es mit sehr scharfen Scheren
zweimal geschoren.

3. Wenn das Tuch im zweiten Wasser nicht so sehr angestrengt worden ist,
so muss es Dichtheit annehmen; fingt es dann an, sich mit Wolle zu bekleiden, so
verstirkt man die Schirfe der Karden nach und nach, bis es etwas weich anzu-
filhlen ist; man muss dasselbe aber nicht zu stark angreifen. Dieses dritte Rauhen
hat zum Zweck, das Haar vollkommen nieder- und nach dem Striche zu legen. Bei
diesem Rauhen, welches immer nach dem Striche geschieht, fangen die Rauher damit
an, dass sie die beiden Enden des Tuchs zusammenheften; sie miissen aber die
Leisten, oder vielmehr den Platz, nach jedesmaliger Beendigung von vier Trachten
wechseln, weil sonst, wenn ein Rauher stirker wire als der andere, eine Seite mehr
gerauhet wiirde als die andere. Das Rauhen in diesem Wasser muss sehr nass ge-
schehen.

Da in den Fabriken die Karden gewdhnlich in fiinf Sorten abgetheilt sind, so
rauhet man im dritten Wasser, indem man 3 oder 4 Trachten von der ersten,
2 Trachten von der zweiten, 2 Trachten von der dritten, 2 Trachten von der vierten
und 2 Trachten von der fiinften Kardensorte gibt. Wenn die Rauher damit fertig
sind, dass sie die letzte Tracht mit der fiinften Kardensorte geben, so zertrennen
sie vorher die Nuht, und statt die Falte bei dieser letzten Tracht vorwirts zu ziehen,
ziehen sie dieselbe nach hinten und rauhen gegen das Ende des Tuches zu. Das
Rauhen im dritten Wasser besteht aus 34 Kardentrachten und wird ebenso wie die
vorhergehenden verrichtet, wobei das Tuch 36 Kardentrachten erhielt und gegen
das Ende immer schirfere Karden verwendet wurden; ist dieses geschehen, so
stellen die Rauher das Tuch zum Abtropfen auf und lassen es trocknen, um hierauf drei-
bis viermal geschoren werden zu konuen, je nachdem es die Stdrke des Tuchs erlaubt.

Die in vorstehender Beschreibung ausgesprochenen Grundsitze miissen
auch gegentiber der Maschinenrauherei geltend gemacht werden.

Wir fiigen hier ein ilteres Bild einer Tuchschererwerkstatt ein
(Fig. 127). Jacobson’s Schauplatz enthilt ein ganz #hnliches Bild der
Handrauherei, wie solche Werkstatt noch Ende des 18. Jahrh. be-
standen hat. — Das Rauhhaus der damaligen Zeit enthielt auch stets eine
Cisterne zum Auffangen des Regenwassers, ,denn das faule Regenwasser
ist am besten zu der Bearbeitung der Ticher“*).

Im Allgemeinen stimmen alle Schriftsteller darin tiberein, dass der
Endzweck des Rauhens sei, die Stoffe mit feinem kurzen Wollhaar zu be-
decken, dass dafiir gute Karden gewihlt werden miissten, dass das Tuch
recht nass gemacht werden miisse und zwar miisse sich das Wasser
durchaus recht in das Tuch gezogen haben, sonst wiirden die Karden
zum Nachtheil des Tuchs die Wolle herausziehen®).

4) Die feine Tuchmanufactur zu Eupen. 1793. p. 114.
§) Du Hamel, Tuchmacherkunst Vol. V. pag. 250.
14*
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Ein Bericht iiber die Rauherei in Elbeuf giebt einen guten Ueberblick
iber die neueren Ansichten und Gebriuche des Rauhens. Er sagt:

Die zu rauhenden Stoffe werden in Elbeuf in drei Klassen eingetheilt:
1. Stoffe, auf deren Oberfliche moglichst viele dicht auf einander liegende
Haarenden hervorgebracht werden miissen, als Tiicher, Satin, Croisé ete.;
2. Stoffe, deren Oberfliche mit Haarenden bedeckt wird, welche nach der
Ausriistung vertical auf der Oberfliche des Tuches erscheinen, als: Velour,
Frisé, sowie Déchiré und Boutonné, bei welchen ein Theil des Schusses

Fig, 127,

auf der Rauhmaschine zerrissen wird; 3. Stoffe, auf deren Oberfliche
moglichst wenig Haarenden erscheinen sollen und bei welchen das Gewebe
oder Dessin nach der Appretur sichtbar bleiben soll, als Reps, Natté, auch
oft bei Diagonalen (étoffes rasées).

Die Rauherei in Elbeuf wird sorgfiltig ausgeftihrt und sehr viel Fleiss
darauf verwendet. Die Werkmeister haben den Grundsatz, bei den ersten
oben genannten Stoffen, tiberhaupt bei Beginn der Rauherei so leicht wie
miglich anzugreifen, wobei ganz schwache Karden fiir das erste Wasser
oder die erste Tracht angewendet werden, und es werden hiermit blos
die bei der Walke auf der Oberfliche des Tuches in einander gemengten
Haare entwirrt und in gleiche Richtung gezogen, das Stiick hernach ge-
trocknet und die grobsten oder lingsten Haare ganz leicht abgeschoren,
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welche bei stirkerem Angriffe ab- oder ginzlich ausgerissen wiirden, auch
erschweren, den Grund des Tuches mit den Karden zu erreichen. Dieser
ersten Operation folgt die zweite unter gleichen Bedingungen, jedoch wird
diese ein wenig stirker angreifend ausgefiihrt, aber jedes einzelne Stiick
nach Eigenschaft der dabei verwendeten Wolle oder Feinheit derselben
behandelt. Bei feineren Tiichern und Satin wird diese Wiederholung oft
8 bis 10 Mal angewendet, auf welche Weise zuletzt ein schoner weicher,
dicht aufeinander liegender Flaum auf der Oberfliche des Tuches erzeugt
wird, ohne verhéltnissmissig viele Haare auszureissen.

Die zweite Abtheilung von Stoffen wird mit dem ersten Wasser krif-
tiger behandelt, und erhalten die Stoffe selten mehr denn zwei Trachten;
Frisé und Déchiré werden noch stirker, aber hauptsiichlich letztere mit
den ersten Karden angegriffen, indem es bei diesen Stoffen der Zweck
ist, mit den Karden einen Theil des Schusses ginzlich zu zerreissen, ohne
auf dem Grunde des Gewebes einen Flaum zu erzeugen. Bei diesen
Stoffen ist nun hauptsichlich die Art des Gewebes zu beobachten und
darnach das Rauhen zu behandeln.

Bei den Stoffen der dritten Abtheilung wird die Rauherei so leicht
wie moglich ausgefiihrt und hat eigentlich blos den Zweck, die in der
Walke in einander verschlungenen und vermengten Haare zu entwirren
und in gleichmissige Lage zu bringen; da die Haare bei diesen Stoffen
ginzlich abgeschoren werden miissen, wiirde eine stirkere Rauherei ver-
hiltnissmissigen Verlust der Qualitit des Stoffes herbeifiihren.

Sammtliche Stoffe werden vor dem ersten Angriffe der Rauherei, wie
pach jedem gegebenen Schnitte, gut eingeweicht; auch wird wihrend des
Rauhens viel Wasser beigelassen, weshalb der Name Wasser in der Rech-
nung gebraucht wird, z. B. man gibt einem Stoffe 2, 3, 4, 5 oder mehrere
Wasser. — —

Was nun die Kardendistel anlangt, so stelite die Haundrauherei
bereits die grossten Anforderungen an sie.

Beckmann spricht aus, dass die Weberdistel entschieden im
Lande gebaut werden miisse, damit die Tuchscherer nicht in Verlegen-
heit geriethen. Der Eupener Rathgeber ist der Ansicht, dass die in
Brabant gezogenen fiir Europa ausreichten. Dieselben werden dort von
Ostern bis Johannistag gesdet. Man sttzt die Pflanze im August oder
September um. Im August oder September des folgenden Jahres geben
sie die erste Ernte. Man soll die Kopfe einsammeln, ehe alle Bliithen verbliiht
sind, weil spiter die Spitzen vertrocknen und ihre Kraft verlieren. Die
ilter gesammelten und trockenen werden den frischen stets vorgezogen.
Ueber die Cultur findet man in den Werken iiber Landwirthschaft selten
etwas Genaues®). Jetzt ist dieselbe auf einige Districte beschrinkt.

%) Mittheilungen iiber die Kardendistel findet man in den Mitth. des hannov.
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Den ersten Platz unter den Rauhkarden der heutigen Zeit nehmen die
franzosischen ein. In Frankreich [Vaucluse, Normandie (Rouen, Mezieres),
Bouches de Rhone, Herault etec., ganz besonders Gegend bei Avignon,
Tarascon, Cavaillon, Carcassonne] bebaut man jéhrlich gegen 25,000 Hectaren
mit Dipsacus. Frankreich exportirt pro Jahr davon ca. fiir 12 Millionen Fres.
oder 60,000 Tonnen und verbraucht selbst fiir ca. 8 Millionen Fres. Eine
Hectare producirt etwa fiir 800—1200 Fres. Karden. Der Boden fiir den
Kardenbau muss gut sein. Der Anbau ist sehr rentabel, weil der Preis
der franzosichen Karden ein verhiltnissmissig hoher ist. Jede Pflanze
liefert in Frankreich ca. 30—40 Kopfe von 10—60 fr. Linien Grosse.
Leider hat sich in Frankreich ein der Reblaus #hnliches Insect eingestellt,
welches auf die junge Pflanze sehr schidlich einwirkt.

In Steiermark und Ober-Oesterreich baut man die Rauhkarde ebenfalls
in grossem Massstabe. 1875 wurden dort 98,9 Millionen, dagegen 1876
nur 45 Millionen Karden gewonnen.

In Deutschland”) wird der Kardenbau nicht in gentigendem Masse
getrieben und zwar hat derselbe bestindig abgenommen, so dass (1867)
jahrlich ea. 10,000 Ctr. Karden vom Auslande fiir den Bedarf des Zoll-
vereins herbeigeschafft werden miissen. Er ergibt ca. 300 Millionen
Kopfe Ertrag. Am meisten widmen sich Baiern, Wiirttemberg und Sachsen
(Lommatscher Gegend) dem Kardenbau.

Fiir den Anbau dieser Pflanze hat man in Deutschland folgende Bedingungen
als wichtig beobachtet. Die Kardendistel verlangt ein mildes Klima, geschiitzte
Lage, grosse Sorgfalt bei der Cultur und einen Boden mit feuchtem Untergrund.
Charakteristisch ist, dass die Kardendistel im mittleren Europa, auch in Siiddeutsch-
land wild wachsend gefunden wird, aber dann keine brauchbaren Distelkiopfe treibt,
d. h. dass die Spitzen sich nicht hakenférmig abrunden. Diese Eigenschaft tritt erst
bei rationeller Cultur ein. In Preussen betheiligen sich an den Kardendistelanbau
die Gemeinden nordsstlich von Aachen, ferner wum Euskirchen, Ziilpich, Diiren,
Halle a. 8. Nur in Schlesien wird der Anbau auf grisseren Flichen bewirkt, so um
Cauth herum auf Flichen von 200 Morgen. Der Same wird im Friithjahr (Mai) ge-
sdet. Die Pflanzen werden im ersten Jahr ca. 6—8" hoch. Die kriiftigsten Pflanzen
werden dann ausgesucht in ca. 85 cm Weite im August verpflanzt. Eine starke
Schneedecke ist fiir den Winter erwiinscht. Im zweiten Jahre erreicht die Pflanze
1,25—1,80 Hiohe und nachdem die Kopfe fast abgebliiht haben (August-September),
werden sie abgeschnitten. Die Pflanze wird dann gut verschnitten. Im ersten
Anbaujahr ist die Erndte Null. Im zweiten Jahre aber werden per Morgen von
1 Pfd. Saat mit 6000—7000 Pflanzen je nach Ausfall der Ernte 30 000—80 000 Stck.
Karden erzielt, neben 6—12 Ctr. Stengel. Dieser Ertrag enthilt alle Grossen. Im
dritten Jahre aber muss das Land auswintern und ein Jahr fillt mit dem Ertrag
aus, so dass eine reichliche Ernte die Kosten dreier Jahre decken musss®).

Gew.-Vereins 1835 S. 77 und 222, in Dingler’s Journal LXVIIT 474 und im Scient.
American XII 195.
") Lengerke, Der Kardenbau in Preussen. — Meyers Conversationslexicon. ITT. Aufl.
®) Meitzen, Boden- und die landwirthschaftlichen Verhiiltnisse des Preussischen
Staates. II. Bd. Berlin 1869.
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In England werden ebenfalls Karden gebaut; dieselben kommen nicht in den
Aussenhandel, sondern werden nur dort verbraucht. Besonders ist Yorkshire am
Anbau betheiligt.

In Belgien bauen die Gegenden an der Maas Karden an.

Russland baut Karden in Polen ziemlich bedeutend, ferner in der Krimm und
im Kaukasus.

Von andern Lindern ist leider nicht bekannt, ob sie Kardendisteln bauen und
wo und wie viel.

Die abgeschnittenen Kiopfe gehen meistens direct in die Hinde der Hindler
iiber. Schon Ende Juli bereisen in Frankreich die Grosshindler die Districte des
Anbaus und kaufen je nach Schitzung die Ernte in Bruttogewicht auf. Die Preise
richten sich nach der Reichlichkeit der Ernten und betragen zwischen 30—80 Frs.
pro Ctr. Der Hindler reinigt die Waare und sortirt krumme, dickballige und wurm-
stichige Exemplare heraus, schneidet die Hiilsen ab, kiirzt die Stiele auf gleiche
Linge, scheidet die sortirten Kopfe in I. und II. Waare und klassificirt diese je in
8—10 Dimensionen, nach franzosischen Linien beziffert, und lisst sie in ca. 7' = 2!/,
Meter hohe Fisser einlegen. Die Fisser enthalten je nach Dimension der Kdpfe
natiirlich verschiedene Mengen Kopfe. Man schiitzt z. B. ein Fass zum Preise per
Tausend.

I. Qual. ca. 3 Frs. 10—12 franz. Linien lang 150 Tausend Kopfe

5 - 12—15 - - - 90 - -
9 - 15—18 - - - 0 - -
10, - 19—21 - - - B0 - -
10 - 21—24 - - - 40 - -
13 - 24-30 - - - 30 - -
18 - 80—36 - - - 20 - -
% - 36—48 - - - 15 - -
30 - 48—60 - 0 - -

Der Fassinhalt betrigt durchschnittlich 4 Ctr. Kardengewicht. II. Qualitit
Karden kostet ca. 25 pCt. weniger als I. Qualitit. Der Verkauf an die Tuchfabriken
geschieht am Rhein, in Holland, Belgien, Frankreich stets nach Gewicht, in Russ-
land per Fass?).

In Deutschland verhdlt sich die beschriebene Methode des Ankaufs etc. dhnlich.
Man sortirt aber die deutschen Karden nicht so genau, weil sie an sich schon ein
weniger werthvolles Product bilden. Die beste Sorte Deutschlands kommt aus
Wiirttemberg. Im Allgemeinen ist die deutsche Sortirung und Preis wie folgt:

12/15 15/18 18/24  24/30  30/50
3—5 6 6 53, 6 Mark pro Tausend.

Die steierischen Karden werden in Kisten verkauft und nach Spitzkarden 10/15,
Mittelkarden 16/30 und Feinkarden 30/50 sortirt. Die Kisten mit erstern enthalten
ca. 68/70 Tausend zu ca. M. 3 pro Tausend, die letzteren 40—50 Tausend zu ca.
M.5'/,—6. Im Uebrigen werden auch sie noch nach Linien klassificirt, z. B.:

12/15 . . . 350 M.
15/18 . . . 6 -
18/21 . . . 625 -
18/24 . . . 9,75 -

Was nun die Eigenschaften der Rauhkarden anbelangt, so ist zu bemerken,

9) Viele dieser werthvollen Angaben verdanken wir dem Herrn A. Clarenbach,
Kardenhindler in Bonn, — ferner den Herren Fr. Granier & Cie in Avignon, Spitz-
ner & Co. in Rothenkirchen (Sachsen), Ed. Eberlin in Dresden, F. W. Jaeger in
Lommatzseh (Sachsen).
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dass in den verschiedenen Sorten diese wechseln. Je sorgfiltiger der Anbau ge-
trieben wird, je bessere Eigenschaften erhalten die Karden. Die Distelpflanze ent-
hilt an den Bliithenkopfen einen Hiillkeleh von mehreren sternférmig ausgebreiteten
Blittern. Der besondere Kelch ist doppelt: ein dusserer, gleichsam aus verwachsenen
Nebenblattchen hergestellt, ist unterstindig und umgibt den Fruchtknoten; der zweite
steht auf dem Fruchtknoten fast hakenformig. Die Spindel ist kegelférmig, mit
stachelspitzigen Spreuschuppen bedeckt, wovon jede eine Bliithe unterstiitzt. Diese
Schuppen stehen, von oben nach unten gerechnet, in versetzten Reihen, bei einigen
Karden, besonders bei den franzdsischen, in Spirallinien und zwar im unteren Theile
des Kopfes dichter, im oberen Theile weitliufiger und hi#ufig locker und unregel-
miissig. Jede dieser Schuppen besteht aus einem gleichsam halb zusammengedriickten
Blatt, dessen Hauptribbe sehr steif und elastisch ist, wiihrend die Lappen auf dem
Bliithenboden festgewachsen sind. So entsteht gleichsam ein von der Spindel her
ausladender Arm, der in eine nach unten gerichtete Spitze ausliuft und durch
zwei Seitenstreben gehalten wird. Die gefissartige Vertiefung, welche so entsteht,
bildet eine Art Feder und wirkt dahin, dass der Haken nach seiner Abbiegung stets
wieder in seine Lage zuriickkehrt. Um den elastischen Widerstand zu vermehren,
stiitzt sich die eine Gefisswand gegen die in dem Kopf dariiber liegende Schuppe,
so dass eine seitliche Drehung des Hakens entsteht, wenn der driickende, ziehende
Gegenstand kriftiger angreift, so dass der erfasste Gegenstand abgleiten kann. Gegen
diese wichtige und hervorragende Eigenschaft, durch welche die natiirliche Karde
verhiltnissmissig schonend auf die Faserstoffe wirkt, ist leider fast stets gefehlt in
den Nachahmungen der Karde in Metall. Die Schuppen stehen bei gutgezogenen
Karden meistens horizontal und senkrecht zur Spindel, wihrend sie bei den schlechter
gezogenen und bei den wilden Karden bis unter 40° gegen die Spindel geneigt
stehen. Die eigentliche Spitze senkt sich in Folge der Horizontallage der Schuppe
auch tiefer als bei den mehr geneigt stehenden. (Siehe Fig. 128 u. 129.)

Bei deutschen Herz-, Kron- und Stammkarden von 7—10 cm. Lidnge wechselt
der Diameter fiir die Kegelgestalt so: am unteren Theil von ca. 1,50 cm Linge:
3,15 cm D.,, — am mittleren Theil von 5 ¢m Linge bis 3,50 cm D., — am oberen
Theil von ca. 1 cm bis 2,50 cm. Etwa 24 Haken liegen in den Reihen iibereinander; neben-
einander stehen pro cm in den Spiralreihen 4 Haken im mittleren Theil, 5 im unteren und
2 im oberen. Die Tragfihigkeit der Spitzen stellt sich bei diesen Karden an der
oberen Partie auf 110—120 gr, an der mittleren Partie auf 120—200 gr und an der
unteren Partie 150—170 gr. Bei den regelmissigeren Kopfen ist die Tragfihigkeit
durchschnittlich fiir die mittlere Partie mit 150 gr anzunehmen; bei kleineren
Kopfen aber sinkt die Tragfihigkeit wesentlich und betrigt bei 12/15linigen ca.
50—100 gr. Einzelne Karden gerathen sehr unregelmissig. So hatte eine Partie
von 15/18linigen Karden in der Mitte 5 Haken, oben 4 Haken, unten bis 8 Haken
per cm Spirale. Die Haken haben bei den deutschen Karden Bogen von 0,50—2 mm,
sehr selten mehr und eine Linge (von den beiden Seitenstreben an gemessen) oben
von 8 mm, in der Mitte von 4—5 mm und unten von 5 mm.

Bei den franzisischen Karden sind diese Verhiltnisse wie folgt:

Die einzelnen Schuppen sind ausgebildeter, regelmissiger und dichter gestellt
und stehen in einer links- oder rechtsgewundenen Spirale um die Spindel herum.
Die einzelne Schuppe ist grosser, horizontaler und mit einer Spitze versehen, deren
Bogen durchschnittlich 2,50 mm Hohe hat, oft aber bis zu 3 und selbst 4 mm an-
wichst. Die ganze Schuppe hat bei 18/24linig ca. 1,3—1,5 em Lénge, der Haken
selbst hat in der Mitte 5—6 mm, oben bis zu 8 mm, unten 6—7 mm Linge. In der
Spiralreihe stehen in der Mitte 4 Haken neben einander, oben 3 und unten 5 Haken.
Die Tragfihigkeit der Haken betrigt in der Mitte 140—200 gr, in der Fuss-
partie 120—140 gr und in der Spitze bis zu 220 gr.
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Die osterreichische Karde (Linzer) zeigt folgende Verhiltnisse: 80/36. Der
Haken ist durchschnittlich 5—10 mm lang mit 2 mm Bogenhthe und trigt in der
Mittelpartie 140—160 gr, oben 100—120 gr, unten 140 gr. Die Spiralen sind ziemlich
regelmissig, viel besser als bei den deutschen Karden. Folgende Zusammenstellung,
nur auf die Mitte bezogen, diirfte einen Ueberblick iiber die Unterschiede geben:

Fig. 128. Fig. 129.
Haken- Haken- g — >
. Tragkraft 23 ‘A
linge bogen RS o
fun] =
a) Franzosische K. | 5— 6 mm | 140—200 gr | 2,50—4 mm 4 18/24
) 9—10 - 180 - 2,50 - 4 36
b) Deutsche K. .. |5— 6 - 150 - 1,40 - 6 18/24
. .. |4—5 - | 50—100 - 1 - | 5—6 |12/15
» . 5 - 80—100 - 2 - 5 15/18
" .. |5—6 - 90—130 - 1—-150 - 5 24/30
¢) Linzer K. ... | 7—10 - 140—160 - 2 - 5 30/36
” ... |s5—6 - | 120—140 - 2 - 5 |18/24

Im Allgemeinen kann man sagen, dass die franzisische Karde regelmissig und
dicht aufgebaut ist, eine bedeutende Hakenlinge und Hohe des Hakenbogens ent-
hilt, dass jede Schuppe stirker und kréftiger ausgebildet ist und mehr durch das



218 Rauhmaschinen.

Trocknen verhirtet, ohne an Elasticitit einzubiissen, und dass in Folge die Kraft der
Haken eine wesentlich hohere wird. Die Linzer Karde ist regelmissig gebaut; ihr
Bogen ist aber flacher und die Schuppe erhirtet nicht in dem Masse wie bei der
franzosischen Karde. Die deutsche Karde ist meistens unregelmissig, der Haken
flach und schlechter gestiitzt.

Die Tuchfabrikation wahlt mit Vorliebe fiir mittelfeine und geringe Waare
deutsche Karden, weil deren Zahn nicht so hart ist, als der der franzisischen Karde
und daher bei geringerem Widerstand der Faser schon abgleitet.

Die Karden werden durch Feuchtigkeit stark angegriffen und sind sehr geneigt
zu schimmeln, wenn man sie feucht liegen ldsst. Durch den Einfluss der Feuchtig-
keit verlieren die Haken an Widerstandskraft je nach Dauer des Zustandes oft sehr
bedeutend. 48 Stunden lang eingeweichte Karden zeigten fiir die Tragkraft der
Haken 15—25 pCt. Abnahme. —

Wir fahren nun fort in der geschichtlichen Uebersicht fiir die Rauherei,
und wenden uns nach Erledigung der Betrachtungen iiber die Handrauherei
zu den Anfingen und der Entwicklung der maschinellen Rauherei.

Die Geschichte der Rauhmaschinen hebt mit James Delabadie’s
Patent No. 237 von 1684 an. Dies englische Patent enthilt den Hinweis
auf eine neue Maschine (an engine very usefull for the beautifying of
cloathes ete. in napping the same), welche in dem Konigreiche vorher
niemals gesehen oder gebraucht war. Dieselbe ist nicht niher beschrieben.
Der Name ldsst vermuthen, dass Delabadie ein fliichtiger Hugenotte war
und dass er in Frankreich eine derartige Maschine gesehen oder in den
Niederlanden oder in Italien. Die Muthmassung auf die Importation der
Maschine diirfte im Sprachgebrauch Unterstiitzung finden. Die englische
Sprache behielt ndmlich das xvenzew bei in napping, knapping und das
polire in polishing, spiter traten die Ausdriicke teaseling, easeling, raising,
gigging u. a. auf und erhielten allmilig specielle Bedeutung. Das knapp-
ing als Bezeichnung fiir Rauhen ging auch nach Amerika hiniiber, wo
Walter Burt 1797 eine Rauhmaschine patentirt erhielt, von der wir leider
nichts mehr ermitteln konnen. —

Alean schreibt die Construction der ersten Raubhmaschine an Douglas
zu. Die Patentlisten Englands und Amerikas geben indessen Aufschluss
iber frithere Constructionen. Douglas hat wahrscheinlich nur in Eng-
land in Betrieb gesehene Rauhmaschinen in Frankreich nachgeahmt.
Als man begann Appreturmaschinen zu bauen, combinirte man Scheren
und Rauhen. So enthilt die 1794 patentirte Harmar’sche Schermaschine
einen Raubmechanismus. Eine Rauhmaschine ist indessen schon 1801 die
von Thomas Fotham. Sie enthdlt ein oder zwei Cylinder, ausgeriistet
(faced) auf der Oberfliche mit Karden oder Drahtbiirsten oder Haarbiirsten,
um aus dem beriihrenden Stoff die Fasern herauszukéimmen und zu kratzen
und zu reinigen. Das Patent von W. H. Lassalle (1816) spricht bereits
von Verbesserungen an sogenannten Gig- oder Rauhmaschinen und an
Rauhinstrumenten. Auch das Patent Price (1817) redet von den bekannten
Rauhmasehinen (giggmills) und erklirt, dass der Cylinder oder die Trommel
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(barrel) sehr schnell rotire. Price schléigt als neu vor, die Einfligung von
Apparaten, um in Alternativbewegungen als Postirapparate zu wirken. Price
ordnet tibrigens um den Cylinder einzelne bewegliche, kiinstliche Karden-
sitze (Fig. 130) an. Diesem Vorgange folgen Lewis & Davis 1817 (Fig.131).
Sie arrangiren um den Rauhcylinder Stibe N, welche die Drébte K und die
Polirkimme M enthalten, erstere in Drahtgewebe vereinigt und in N fest-

M

Fig. 130. Fig. 181.

gestellt, letztere mit stumpfer Sigenverzahnung. Durch Bewegung von N
von der Axe des Cylinders aus ist die Verstellung der Zihne moglich.
Die Maschine hat 2 Cylinder zum Rauhen. Dazu tritt wenige Wochen
nachher das Patent John Collier (1818 Februar), welches den Rauhcy-
linder ersetzt durch 2 oder mehr endlose Kardenbinder, welche durch
geeignete Mechanismen eine semielliptische Bewegung annehmen, —
daneben aber auch die Raubmaschine mit Trommel cultivirt. Vor ihm
hatten allerdings schon Kiitgens, Henraux, Dubois-Anjoux, Merrick Brevets
entnommen, indessen fast lediglich auf Ersatz der Karden durch Metall-
karden. Der von Collier erdffneten Bahn franzosischer Erfindung folgten
mit Rauhmaschinen Taurin, Cartier, Leroy-Barré, Baudouin-Caurenne,
Granger, Pradel, Galleux, Poupart, Fayard, Drew, Fouard, Bourges, Mar-
chaud, Antoine, Beck, Malteau u. A. Fiir Herstellung kiinstlicher Rauh-
karden geschah in Frankreich bis auf den heutigen Tag sehr viel und
dies filhrte zur Construction von Specialmaschinen fiir diesen Zweck, welche
Perrin & Gross (Brevet 61. p. 403) erfanden. Das Vertrauen hierzu
war so gross, dass man auch ausserhalb Frankreichs die Distelkarde fiir
ersetzt hielt. Im A. Zambonini, Raccolta dei Disegni pp. Bologna 1829
Seite 21 heisst es ganz ausdriicklich, dass die cardi metallici 1818 in
Paris erfunden seien, sich durch Dauerhaftigkeit auszeichneten ete. Auf
Gruond dieser Karden, die tibrigens schriig zur Léngsrichtung der Stoffbe-
wegung in den Rahmen aufgestellt sind, schligt Zambonini eine hydrau-
liche Rauhmaschine, d. h. eine solche direect vom Wasserrad bewegt, vor,
mit einem Rauhcylinder von 1 m Diameter (Scardassiere hydraulico).
Zugleich tritt auch John Jones auf, dessen Einfluss eine Zeitlang
fiir die Tuchbereitung sehr gross war, und construirt Cylinder mit Rauh-
stiben, die bedeckt sind mit Drahtspitzen und Borsten. Wir bemerken,
dass die ersten Erfinder in diesem Gebiete eine ihrer Haupt-
aufgaben zugleich in der Ersetzung der Rauhkarden suchten.
Eins der ersten Patente 1772 Williams ersetzte sie durch Drahtkarden;
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Harmars Karden waren auch von Metall; Sanford und Price (1807)
gossen Spitzen an Metallkorper, die als Karden dienen sollten.

Wir miissen hier ferner anfiihren, dass zur Zeit, wo Price, Lewis,
Davis und Collier ihre Maschinen an die Oeffentlichkeit brachten, in Ame-
rika bereits die Rauhmaschinen von John Jessup (1813), A. Christie (1816),
James Olney (1817), Jos. Bryent (1818), B. N. Bursons (1817), John Beck-
with (1817) erschienen waren, denen dann die von Byram & Fuller (1820),
Aaron Foster (1821), St. Marsh (1825), S. Duncan (1828), Hurd & Fox
(1829), Norris & Phillips (1829) folgten. Leider sind die Specificationen
dieser Patente durch Brand verloren oder nur liickenhaft erginzt, sodass
etwas Bestimmtes nicht ermittelt werden kann.

1823 trat dann William Davis mit einer patentirten Ranhmaschine
auf, deren Construction hochst bemerkenswerth ist. Es heisst in der Be-
schreibung'®): ,Die Zurichtmaschine ist eine Abéinderung der gewthn-
lichen sogenannten Gigmiihle und dient sowohl zum Rauhen oder Auf-
richten des Haares vor dem Scheren, als zum Niederlegen desselben nach
dieser Operation, und besteht aus einer Reihe von Kardenwalzen, die
schnell gegen die Oberfliche des Tuches hinlaufen, um das Haar nieder-
zulegen und die Oberfliche des Tuches glatt zu machen.

Fig. 132 zeigt die Maschine zum Rauhen vor dem Scheren. Die
Verbesserung besteht darin, dass statt der feststehenden Karden

Fig. 132,

(teasels) an der gewshnlichen Gigtrommel eine Reihe sich um-
drehender Kardenwalzen gebraucht wird. a ist die Hauptaxe der
Maschine, welche durch eine Dampfmaschine oder durch irgend
eine andere Triebkraft in Bewegung gesetzt wird. Nahe an den beiden
Enden dieser Hauptaxe sind die zwei kreisférmigen Platten d angebracht,
welche die Achsen der verschiedenen Walzen ¢, ¢, ¢ filhren, die mit den

10) Klinghorn ete. S. 126.
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Karden bedeckt sind. An den Enden dieser Walzen hefinden sich die
Zahnrider, die in die Zihne eingreifen, mit welchen der innere Umfang
des Ringes b besetzt ist. So wie die Hauptaxe mit den Endplatten sich
dreht, werden die Walzen ¢ herumgefiihrt, und da der gezahnte Ring b
fest steht, werden dadurch die Walzen ¢ um ihre Axen gedreht. e und f
sind zwei Aufhaltwalzen (retarding-rollers) in einem Gestelle, zwischen
welchen das Tuch durchlduft. Die- Lage dieser Aufhaltwalzen kann mit-
telst Triebstockes und des Zahnstockes, an welchem das Gestell befestigt
ist, nach Belieben verindert werden.

Von diesen Aufhaltwalzen steigt das Tuch abwirts unter die Gig-
trommel herab, wo die Oberfliche desselben von den Kardenwalzen bear-
beitet wird; dann aufwirts zur Walze h, unter welcher dasselbe durch-
lduft, und von den zwei kleinen Walzen i, i daran angedriickt wird.
Ueber diese wird das Tuch geleitet, und von dort hinter der Maschine
auf den Boden fallen gelassen, oder auf eine Aufnahmewalze gerollt.

Auf der Hauptaxe befindet sich ein Trommelrad, von welchem ein
Band iiber das Rad k liuft, welches mittelst eines Triebstockes auf seiner
Axe das Zahnrad b treibt, das an der Axe des Cylinders h befestigt ist.
Das iiber diese Walze gefiihrte Tuch wird an dem Umfange desselben
mittelst der Druckwalze i, i gespannt erhalten und langsam durch
die Umdrehung der Walze vorgezogen, wihrend der Gig durch sein Um-
drehen die Kardenwalzen sich schnell in entgegengesetzter Richtung
drehen und das Haar des Tuches aufrichten ldsst, so wie letzteres vor-
wirts kommt.

Das Umdrehen der Kardenwalzen kann durch Reibung, statt durch
Triebstocke, bewirkt werden, die in den gezahnten Ring eingreifen. Um
die Flocken und andere Unreinigkeiten aus dem Tuche wegzunehmen, ist
bei m eine Biirstenwalze angebracht, die durch einen Riemen von dem
Trommelrade her auf die Hauptaxe in Thitigkeit gesetzt wird. Glittungs-
oder Polirwalzen oder Flichen kionnen abwechselnd mit den Kardenwalzen
angebracht werden, oder das Tuch kann auch durch eine besondere Ma-
schine nach dem Aufrauhen oder durch entgegengesetztes Treiben der
obigen Maschine geglittet werden.“

Die Walzen ¢ wurden, als mit Karden bedeckt, beschrieben. Der
Patenttriiger hatte jedoch im Sinne, sie aus kreisformigen Metallplatten ver-
fertigen zu lassen, die an ihren #ussern Kanten mit feinen krummen
Zihnen versehen sind. Diese Platten miissen mit einem durch ihre Mitte
laufenden Loche zur Aufnahme einer Stange versehen sein, welche mit
Halsbéindern, hervorstehenden Ringen oder Nieten an jedem Ende ausge-
stattet sind, und durch dieselben an ihrer Stelle und dicht an einander
gedriingt erhalten werden. Bei dem Aufrauhen des Tuchs miissen sie so
gedreht werden, dass sie mit ihren Zihnen in dasselbe eindringen kinnen;
wenn das Haar aber niedergelegt werden soll, miissen sie in entgegenge-



222 Rauhmaschinen.

setzter Richtung und sehr schnell laufen. Der Durchmesser dieser Walzen
muss klein sein, indem sie sonst nicht kriftig genug wirken.

Man hiélt es fiir rithlich, der Gigtrommel eine abwechselnd nach den
Seiten hinlaufende Bewegung mitzutheilen, damit die Wirkung der Spitzen
mehr gleichformig tiber das Tuch verbreitet wird, als bisher bei den so-
genannten Gigmaschinen wihrend des Rauhens und Zurichtens des Tuches
moglich war. Um diese seitliche Verschiebung hervorzubringen, sind
schiefe Flichen und andere geeignete Mechanismen angebracht. — —

Um 1829 waren die englischen Raubmaschinen im Allgemeinen so
construirt, dass auf einer grossen Rauhtrommel (gig barrel) die Karden-
disteln (oder zuweilen Kratzenbiirsten) reihenweise in Lingsreihen aufge-
bracht sind. Der Cylinder dreht sich schnell. Zwischen den Kardenreihen
bleiben leere Riume stehen. Diese hat man, um Reibung des Tuches an
den leeren Strecken zu vermeiden, mit Biirsten besetzt (Daniell 1829).
Indessen war dies eine nicht glinstige Abhiilfe, weil die Biirsten das durch
die Karden gehobene Haar sofort wieder niederlegten. Es wurde daher
versucht, die leeren Zwischenriume kleiner, oder die Karden concentrisch
um die Trommel anzuordnen. Um ferner die Wirkung der Kardenspitzen
elastischer, sanfter zu gestalten, wurden verschiedene Mittel versucht,
worunter besonders dasjenige Erwiihnung verdient (Fig. 133), welches die

Kardenstibe mit Hiilfe von Federn und Charnieren elastischer an

der Trommel befestigt (Daniell 1829). Diese Aufgabe suchte

Daniell auch zu erreichen durch Anwendung von Kratzenbe-

schlag, in welchem der Grund mit steifen starren Dréhten be-

E setzt war, aus denen zerstreute lingere Drihte von diinnem

Draht und mwit Hikchen versehen hervorragten. Letztere

hakten in die Fasern des Stoffes ein, um die Fasern auszu-

ziehen, wihrend die steiferen Drihte fiir das Tuch einen Gegen-
halt boten.

Bei der damals befolgten Methode, die Karden in flache Holzleisten
einzusetzen, die auf der Trommel festgenagelt wurden, nutzten sich die
Karden schnell ab. Auech um diesem Uebelstande zu begegnen, erschienen
eine Anzahl Erfindungen. Bemerkenswerth ist die Methode von Ed. Shep-
pard und Alfred Flint in Uley (Patent 1825).

Die Patenttriger haben leider keine Abbildung beigefiigt.

Sie haben verschiedene Methoden vorgeschlagen, die Disteln in ihre
Rahmen einzusetzen; eine derselben besteht in parallelen durchlocherten
Platten, durch deren Locher die Disteln zum Theil hervorstechen. Wenn
ein Theil dieser Disteln abgenutzt ist, wird die Platte, die sie einsperrt,
abgenommen und die Lage derselben mittelst des Daumens und des Fin-
gers gewechselt, so dass jetzt andere Theile derselben in Thitigkeit
kommen. Man kann kleine Zapfen auf dem Umfange des Rauh-Cylin-
ders anbringen, und auf jeden einen Distelkopf stecken, oder kleine Axen

Fig. 183.
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auf der Oberfliche der Walzen aufziehen, deren Enden in parallelen
Platten ruhen, und auf diesen Axen die Distelkdpfe so anfassen, dass sie
sich umdrehen konunen. Diese Axen miissen schiefstehende Reihen bilden,
so dass die Distelkopfe sich drehen miissen, wihrend sie iiber das Tuch
laufen, wodurch das Strecken des Tuches vermieden wird und alle Theile
der Distel in Thitigkeit gesetzt werden. (Siehe weiter unten Seite 237.)

Die Patenttriger wollten auch dadurch Zeit gewinnen, dass sie die
abgenutzten Disteln aus dem Rauh Cylinder nehmen und frische dafiir ein-
setzen, ohne den Gang der Maschine zu unterbrechen. Sie wollen dies
dadurch erreichen, dass sie mehrere Rauh-Cylinder fiir eine und dieselbe
Maschine vorrithig haben, und sie auf Arme aufziehen, die aus einem ge-
meinschaftlichen Mittelpunkte auslaufen, oder in Ringen stehen, so dass,
wenn ein Cylinder abgenutzt ist, der nichste in Thitigkeit gesetzt und
der abgenutzte ausgebessert werden kann, ohne dass die Maschine still
zu stehen braucht. Zwischen den verschiedenen Walzen sind Brustbretter
oder Walzen angebracht, die den Druck des Tuches auf die Rauhwalzen
reguliren und nach Belieben gestellt werden konnen. Diese Walzen sind
mit schiefen Furchen versehen, um das Tuch gespannt zu halten. Biirsten
aus Haaren oder Borsten sind, sowohl zur Reinigung der Disteln als des
Tuches, sowie auch Cylinder-Biirsten zum Legen des Haares in der Ma-
schine angebracht. Auch fehlt es nicht an den gewohnlichen heissen
Metall-Cylindern, die mit Dampf geheitzt werden.

Uebrigens wiederholen sich diese Vorschlige zur Verbesserung der
Rauhmaschine fortgesetzt. Die Idee des Reservecylinders zum Auswech-
seln der Karden ist in demselben Jahre 1825 auch an Lord, Robinson &
Forster patentirt. W. Wells schligt 1831 Rauhcylinder mit hohlen Armen
vor, in denen die Tragzapfen der Kardensitze gleiten und durch Excenter
vor und zuriickgehoben werden u. s. f.

Die Stofffiihrung wurde ebenfalls Gegenstand der Verbesserung.
Man glaubte das Schwanken des Zeuges durch den Gegenschlag der
Kardensiitze verhindern zu sollen, dadurch, dass man das Zeug iber
elastische Betten als Hinterlage fiihrte. Charlesworth & Mellor
construirten 1828 ein solches Kissen und Hirst gab 1834 eine Vor-
richtung an, um den Platz des Zeuges genau wihrend des Prozesses
zu beschrinken. — FEine Idee wurde ferner 1828 von G. D. Harris
entwickelt. Derselbe schlug vor, Kautschuk nach Hancock’s Methode
aufzulosen, dann mit Glassplittern, Emerypulver, Feilspinen von Stahl
und andern granulirten Substanzen zu mischen und erstarren zu
lassen; sodann diese so hergestellten Streifen auf die Kardentrommel zu
nageln und als Rauhmaterial zu benutzen.

Wie wir bereits oben gesehen, hatte Collier Rawhkarden oder
-Kratzen in endlosen Bindern vereinigt und zum Querrauhen benutzt,
ebenso Davis. Diese Idee folgte zuniichst Papps (1830) mit einem
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Kardenbande, welches iiber 2 Rollen quer iiber den Stoff lduft; ferner
Ferrabee (1830) mit 2 Kardenbiindern, deren jedes vom Saum bis in
die Mitte reicht und die entgegengesetzt umlaufen; Haliley (1840), Dokray
und Dawson (1854), R. Howarth (1866) mit 2 Kardenbindern, die
in entgegegesetzter Richtung quer tiber den Stoff laufen — andere Er-
finder suchten die Absicht, welche dieser Idee zu Grunde lag, auf an-
dere Weise zu erreichen, so Walton (1834), indem er den Stoff schrig
zur Rauhtrommel fiihrte; Beard (1834), indem er hinter 2 Rauhtrommeln
noch 2 Trommeln in schriger Richtung aufstellte, so dass sie in der Mitte
des Stoffes in einem Winkel sich beriihrten; Joseph Webb (1839), indem
er zwei Rauhtrommeln anwandte, zwischen beiden aber einen ,crossraising
apparatus“ aufstellte; Oldland (1832), welcher den Stoff in verticaler
Richtung gegen die transversal sich bewegenden Rauhcylinder fiihrte;
Mellor (1861), indem er einen Cylinder schrig zur Lingsrichtung anordnete
und den andern rechtwinklig dazu, eine Einrichtung, welche 1865 von Nos
d’Argence in Rouen insoweit nachgeahmt wurde, als in dessen Maschine
zwischen den beiden Rauhtrommeln zwei Rauheylinder in zur Lings-
richtung des Stoffes geneigter Lage und gegen einander im Winkel ange-
ordnet sind. Hierher gehort auch die Combination der rotirenden Bewegung
des Rauhcylinders mit der alternirenden, wie sie von Davis schon ange-
geben war und spiter von Tillmann-Esser wieder aufgenommen ward. Es
fehlt auch nicht an Versuchen, oscyllirende Bewegung fiir den Rauh-
cylinder anzuwenden [Duncan (Amerika) 1828, C. A. Herrmann 1853],
oder den Stoff in geeignete Bewegung zu bringen, um eine Art Stellen-
rauhen zu erzielen. Dazu tritt das Bestreben, durch aufgelegte Schablonen
Muster durch Rauhen auf dem Stoff zu erzielen (Hollroyd 1859).

Zwei Richtungen indessen heben sich- erst in den letzten Jahren he-
stimmt ab:

1. Durch geeignete Reversirvorrichtungen die Rauhtrommel riick- und
vorwirts laufen lassen zu konnen und entsprechend den Stoff
gegen und mit der Bewegungsrichtung der Trommel zu bewegen,

2. mit einer oder mit Hiilfe zweier Trommeln das Zeug mehrfach zu
bearbeiten, indem man die Trommel mehrfach das Zeug touchiren
lasst.

Daneben zeigen sich fortgesetzt hervorragend die Bestrebungen:

a) Durch geeignete Einrichtungen das Kreuzrauhen oder Postiren
in anderer Richtung als durch Wirkung der Trommel auf dem
Haar zur Geltung zu bringen.

b) Durch geeignete Apparate den Stoff wihrend des Rauhprozesses
nach der Breite gut glatt auszustrecken und in der Linge gut
gespannt zu halten.

¢) Die Garnitur der Rauhtrommeln moglichst zu schonen und den
Verbrauch an Karden zu verringern, eventuell die Wirkung der
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Karden durch rationelle Vertheilung auf der Trommel zu er-
hohen.

d) Die Karden auf der Rauhtrommel geeignet zu reinigen und zu
conserviren.

e) Die vegetabilische Karde durch metallische Imitationen oder
Surrogate zu ersetzen, mit welchem Bestreben dann natiirlich
eine specielle Modification der Maschinenconstruetion selbst Hand
in Hand geht, um so mehr, als die Zerlegung des Rauhcylin-
ders gewissermassen in einzelne kleinere Rauhorgane mit diver-
girender Wirkung der Anwendung von Surrogaten die meiste
Chance bietet.

f) Durch geeignete Vorrichtungen mit Hiilfe der Rauhmaschine
Muster und besondere Effecte auf dem Stoff zu erzeugen.

Hiernach wollen wit die neueren Rauhmaschinen niher betrachten.

Wir bemerken ausdriicklich, dass wir die Construction der Rauhma-
schine noch nicht fiir abgeschlossen halten, in der typischen Weise,
wie z. B. die Schermaschine einen hinreichenden Grad der Vollkommen-
heit erreicht hat und seit fast 30 Jahren nicht mehr erheblich umgeiindert
wird, — vielmehr scheint uns der Erfindungsgeist fiir Rauhmaschinen noch
recht unstet herumzutappen, wie denn das neuerdings durch Giacomini,
Jabr, Grosselin u. A. erfolgte Zuriickgreifen auf die alte Davis’sche Con-
struction in ihrem Arrangement ein sehr merkwiirdiger Belag fiir unsere
Behauptung ist.

Die neuere Richtung des Rauhmaschinenbaues ist ganz wesentlich
durch deutsche und franzosische Erfinder seit etwa 1850 gegeben worden,
besonders wirkte die Gessner’sche Doppeleylinder- Rauhmaschine, mit
Ausbreitzeug und allen Fiihrungsmechanismen auf das beste ausgestattet,
durchsehlagend und gab den Anlass zur Aushildung des Doppelcylinder-
systems, welches allerdings schon von Jotham geplant, von Hirst & Wood
(1824 und 1825), Robinson & Forster (1825), Webb (1839), Antoine
(Sedan 1846), Beard (1834) u. A. spiiter ausgefiihrt worden war. Die
exacte und sichere Wirkung der Gessner’schen Maschine (Ernst Gessner
in Aue, Sachsen) erbaut durch R. Hartmann in Chemnitz erregte 1855
auf der Pariser Ausstellung grosses Aufsehen und das vorziiglich ausge-
fithrte Rauhen mit und gegen den Strich (lainer 4 poil et contre poil)
machte Epoche'). Seitdem ging die Construction der Doppelrauhmaschine
neben dem Bau der einfachen constant einher. Wir gehen zunichst auf
die einfache Rauhmaschine ein und benutzen hierzu die gewthnliche ein-
fache H. Thomas’sche Maschine (Fig. 134). Dieselbe besteht aus dem
Tambour b mit Karden besetzt. Der Stoff kommt von d herab und

11) Alean, Traité du travail de laine II. 278. ,Lainerie Allemande & double effet.“
Beschreibung und Abbildung der Gessnerschen Maschine.
Grothe, IL 15



226 Rauhmaschinen.

wickelt sich auf ¢ auf. Die Axen von ¢ und d haben grosse Zahnrider,
in welche je nach Bewegungsrichtung ein Trieb eingreift. Das Gewebe
geht tiber die Rollen f, g an der Trommel voriiber und wird dort von
den Karden gerauht. Die einfache Rauhmaschine von C. W. Tomlinson

Fig. 134.

in Huddersfield (Fig. 135) moge hier als Beispiel der am Rhein, in
England u. a. 0. am meisten gebriuchlichen Form der Maschine eingereiht
werden. Wir machen dabei auf den endlosen Tisch aufmerksam, der an
die Rauhmaschine herangeschoben wird und von dem Legapparat die Waare
empfingt. Die Construction ist an sich aus der Figur klar. Der endlose
Tisch erhilt seine Bewegung von dem Legapparat her.

Fiir die Kardengarnitur der einfachen als auch fiir die Doppelranhma-
schine benutzte man eiserne Rauhstibe, bestehend aus 2 flachen Schienen,
welche mittelst zerstreut zwischengelegter und mitvernieteter Plittchen
zwischen sich eine offene Nuth bilden, in die die Stiele der Rauhkarden ein-
gesteckt werden. Der Kopf der oberen Karden wird aufgefangen durch eine
halbkreisformige Mulde in der parallelen Gegenleiste, die mit den Nuthen-
staben durch einige rechtwinklige Verbindungsstiicke vereint sind, so dass ein
fester Rahmen entsteht. Vor dem Einsetzen werden die Karden in heissem
Wasser etwas erweicht; dann setzt man die erste Reihe im Rahmen ein,
mit den Stielen in die Nuth und bringt die zweite Reihe so darauf, dass
die Stiele derselben in die Beriihrungsstellen der Karden erster Reihe zu stehen
kommen. Die dritte Reihe ist mit ihren Stielen zwischen die Karden der
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zweiten Reihe placirt und wird durch die Muldenschiene am Kopfe festge-
halten. Bei sorgfiltigem und gleichmissigem Einsetzen der Karden in die
Stibe erhdlt das Gefiige grosse Festigkeit. Das Kardensetzen erfordert
Uebung. Die Breite des Stabes wechselt je nachdem man grossere oder
kleinere Karden zur Verwendung bringt. Wesentlich ist darauf zu sehen,
dass die eingesetzten Karden moglichst von einer Grisse sind, sowohl
was Linge als was Diameter anlangt, damit die rauhende Fliche des
Stabes gerade bleibt und gleichmissig das Zeug beriihrt und angreift'?).

Fig. 185.

Die gewohnliche Rauhtrommel enthilt 18 Rauhstiibe und diese bilden
den Rauhstabsatz. Die Stibe des Satzes hidlt man gut bei einander,
um nicht ungleichmiissige Sitze zu erhalten. Die Rauhstibe werden auf
der Trommel eingesetzt. Die Methode der Befestigung ist vielfach variirt
worden. Anfangs befestigte man den Stab direct auf der Trommel durch
Schrauben, sodann richtete man Lager an der Trommel ein, in welche die
Axen des Rauhstabes eingelegt wurden; spiter wurden diese Lager selbst
beweglich an der Trommel befestigt u.s. w. Indessen sind solche beweg-
liche Vorrichtungen nicht sehr zur Anerkennung gekommen, wie sie denn
auch friiher schon sich nicht bew#hrten.

Der Stoff wird vom Waarenbaum nach einem andern, der aufwickelt,
geftihrt, und zwar mittelst Leitrollen. Die Bewegungsgeschwindigkeit der
Raubtromme] ist grosser als die des Stoffes. Man hat allerdings mehr-

1) Fine gute Beschreibung des Einsetzens der Karden findet man auch bei
Iwand & Fischer, Appretur der glatten Tuche. Griinberg 1876, Weiss, Nachfolger.
15%*
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fach versucht, den Stoff schneller zu fiihren als die Rauhkarden, ist aber
davon zuriickgekommen.

Hat man grossere Mengen Tuch mehrmals zu rauhen, so stellt man
auch durch Zusammennihen der Enden ein endloses Tuch her und bringt
dann oberhalb und unterhalb des Rauhcylinders in geeigneter Weise Leit-
walzen mit Pressrollen an, um das Zeug gespannt zu halten.

Betrachten wir nun die Rauhmaschine weiter, so sehen wir, dass,
wenn man durch Ausschalten und Einschalten eines der in das Zahnrad
auf der Trommelwelle eingreifenden Rider die Umdrehungsrichtung der
Rauhtrommel #ndert, — ebenso die des Zeuges, — dieses in entgegenge-
setztem Sinne gerauht wird wie zuvor. Diese Wirkung ist indessen noch besser
zu erreichen, wenn man das Zeug vor und hinter der Trommel bei a und b
ytouchiren® lisst, weil die Wirkung der Kardenspitzen dann in Richtung
entgegengesetzt ist. (Fig. 136). Man kann also mit der einfachen Rauh-

maschine zwei oder auch mehrere Touchements hervor-
bringen im entgegengesetzten Sinne, — natiirlich auch in
gleichem Sinne, wenn man die Leitung des Stoffes so
herstellt, dass derselbe in gleicher Richtung getroffen
wird.

Die mehrmalige Beriihrung der Kardensitze auf der
Tuchfliche hat den Zweck, die Rauharbeit zu beschleu-
nigen. Auch beim Maschinenrauhen wird in mehreren
Trachten gerauht und zwar beginnt man meistens mit
dem Vorrauhen mittelst stumpfer Karden und lasst dann
erst die besseren Karden wirken. Um dieses Vorrauhen

Fig. 136. mit stumpfen Karden zu ersetzen, hat Ed. Hardtmann

in Esslingen) eine Vorrauhmaschine construirt, in
welcher der Cylinder mit knaggeniihnlichen Vorspriingen a garnirt ist.

Die Nasen sind schief zur Trommelaxe (Fig. 137) gestellt, und zwar so,

A

Fig. 137.

dass sie von der Mitte aus nach heiden Seiten divergiren und ausserdem je
zwei iibereinanderliegende Reihen die zwischen den einzelnen Nasen vor-
handenen Zwischenriume gegenseitig decken. Die schiefe Stellung der

13y D. R. P.5358. 1878.
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Nasen hat den Zweck, die iiber die Trommel laufenden Tuche breit zu
halten. Ausser den mit oben beschriebenen Nasen versehenen Reihen sind
in gleichmissigen Zwischenrdumen wiederkehrende, durchgehende Leisten b.
Dieselben werden ebenfalls aus einem festen Material hergestellt und je
nach Erforderniss in grosseren oder kleineren Intervallen auf der Trommel
hefestigt. Zweck des ganzen Apparats soll also sein: Entbehrlichmachen
der Vorrauherei, Ersatz fiir die seither iiblichen stumpfen Karden, die
Vermeidung der sogenannten Rauhstreifen, welche durch Anwendung der vor-
bezeichneten stumpfen Karden entstehen, die Entfernung der in jedem Tuch
oder Stoff mehr oder weniger enthaltenen Webstreifen oder Walkrunzeln, die
Glittung der Stoffe vor dem eigentlichen Rauhen, das Appretiren von
nicht zu scherenden (sogenannten englischen) Stoffen. Bei H. Thomas’
grosser Doppeleylinderrauhmaschine ist eine Vorrauhmaschine mit roti-
renden Karden eingestellt, also ebenfalls von sanfterer Wirkung.

Je nachdem der zu rauhende Stoff stark oder schwicher, resp.
dicker oder diinner ist, wird er stirker oder weniger kriiftiz gerauht.
Ganz feine Stoffe raubt man auch jetzt noch mit der Hand, weil die
starre Wirkung der Rauhmaschine die Fadenverschlingungen verzerren
wiirde. Bei anderen Stoffen bewirkt man nur das Fertigrauhen mit der
Hand. Die gebriuchliche Umgangsgeschwindigkeit der einfachen Rauh-
maschinentrommel ist 60—100 Umginge per Minute, wihrend der Stoff
40—100 mm fortschreitet pro Trommelumgang. Hat also die Trommel
900 mm Durchmesser, so verhilt sich die Umgangsgeschwindigkeit der-
selben zur Fortschreitung des Stoffes wie 2826 mm zu 40—100 mm. In
jeder der 18 Kardensitze werden in der Linie der Trommelperipherie
etwa 20 Kardenhikchen wirksam, bei jeder Umdrehung also 360 Hikchen
fiir den Lingsraum von z. B. 50 mm des Gewebes. Auf diesem Raum liegen
z. B. 80 Schussfiden und da in diesen die Hikchen am schnellsten wirksam
werden, so werden diese 80 Schussfiden also durch 360 Hikchen oder
jeder Schussfaden durch 4,5 Hakchen ev. gefasst und aufgerauht. Nun wieder-
holt man das Rauhen mehrfach und giebt bei grobem Waaren 50—60
Trachten, bei mittleren Waaren 100—150, bei feinen dichten Waaren bis
zu 500 Trachten oder Durchgiinge durch die Maschine, bis der Zweck er-
reicht ist. Es wird demnach derselbe Schussfaden ziemlich an derselben
Stelle im Maximo durch 4,5 X 50, resp. 4,5 X 100, resp. 4,5 X500 Hik-
chen erfasst. Das Hikchen versucht dabei von den den Faden bildenden
Fasern einige an die Oberfliche des Gewebes zu ziehen, so dass die
Faserspitzen aus derselben emporragen. Vergegenwirtigt man sich nun,
dass gleichzeitig auf der ganzen Linge des Schussfadens, also auf der
Breite des Gewebes, noch Hunderte von Hikchen in der Lingsrichtung
der Trommel thitiz werden, so ergibt sich, dass Tausende von Faserchen
bei jedem Durchgang des Stoffes herausgehoben werden, so dass ihre
Enden auf die Oberfliche des Stoffes gelangen und daraus hervorragen.
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Fiir diese Operation ist es beim Maschinenrauhen noch viel noth-
wendiger nass zu rauhen, als beim Handrauhen, um dem scharf und starr
angreifenden Hikchen den Widerstand der Faser zu verringern. Dieses
Nissen des Stoffs vor dem Rauhen muss moglichst gleichméssig ge-
schehen, um den Widerstand der Fasern iiberall im Stoff gleich zu haben.
Deshalb hat man mehrfach versucht, Apparate zum Nissen mit der Rauh-
maschine zu verbinden. Harris (1818) nagelte zwischen den Rauhschienen
entlang Schwimme auf, um den Stoff zu netzen. Davis u, A. didmpften
den Stoff vor dem Rauhen. Diese speciellen Einrichtungen sind heute
nicht mehr im Gebrauch, dagegen aber benutzt man Vorrichtungen zum
Dimpfen des Stoffes wihrend des Rauhens. Man hat hierzu
Dampfkasten hergerichtet, durch welche der Stoff liuft, oder bedient sich
kupferner Leitwalzen, welche hohl den Dampf aufnehmen und durch feine
Perforationen auf das Zeug senden. Ferner verfihrt man so: Man stellt die
beiden Aufwickelwalzen in der Maschine hohl her zur Aufhahme des Dampfes
und perforirt sie und iberzieht sie mit einer Flanellhose. Auf die
eine dieser Walzen wickelt man den Stoff auf, umhiillt ihn dann mit einem
Tuch und ldsst nun Dampf in die Walze eintreten. Nachdem dieser hin-
reichend das Zeug durchdrungen hat, nimmt man nach Abstellung des
Dampfes die Decke ab und lisst das Zeug durch die Rauhmaschine gehen,
wihrend es auf der zweiten Walze sich aufwickelt. Nachdem es durch-
gezogen und auf der letzteren aufgerollt ist, dimpft man es mit dieser
Walze und ldsst den Stoff dann umgekehrt durch die Maschine gehen
und so fort. Dies Verfahren ldsst sich natiirlich sehr modificiren. Die
Einwirkung des Wasserdampfes ist dem Rauhprozess sehr giinstig. Die
feuchte Wirme macht das Haar geschmeidig und gleitend, gibt ihm
Glanz und Glitte. Wie hemerkt, war die Anwendung von Wasserdampf
beim Rauhen schon Davis, Sheppard u. A. friihzeitig bekannt. In Frank-
reich hat Fayard zuerst ein Patent darauf entnommen. In M. Gladbach
filhrte Carl M. May 1862 die Idee der Dampfrauherei fiir Baumwoll- und
andere Stoffe in eigenthtimlicher Weise durch, indem er eine Rauhmaschine
aus 2—4mal 2 Rauhcylindern mit Kratzen construirte, in welcher der
feuchte Stoff vor Eintritt zum Rauheylinder um einen geheizten Kupfer-
cylinder herum genommen wurde. Es entwickelte sich dabei im Gewebe
Dampf. In Amerika werden die Dampfrauhmaschinen fast iiberall benutzt.
Die Cleveland M. Works baut dieselben vorziiglich und ebenso Davis &
Furber in North Andover (Mass.).

Letztere ist in der Figur 138 abgebildet. Sie enthilt den Rauhtambour
(38" Diam.) A, der auf eisernem Gestell mit 20 Lagen harten Holzes be-
kleidet ist, von den 10 mit Rauhbiirsten oder Kratzen, bezogen sind. Die
Rolle B mit dem Gewebe wird oben im Hebelarm eingelegt. Das Gewebe
bewegt sich unter Stah C iiber die kupferne perforirte Dampfwalze D, so-
dann iiber E, F, G am Tambour voriiber, um unten auf T aufgewickelt
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zu werden. Wenn der Stoff zurtickarbeitet, wird die untere Dampfwalze H
eingeschaltet, die obere D abgestellt. Die Trommel macht 130—160 Um-
drehungen.

Aus der obigen Betrachtung der Rauherei in Wiederholungen geht
hervor, dass damit ein ziemlicher Zeitaufwand verbunden ist. Um diesen
zu ermissigen, hat man sowohl dahin gestrebt, das Zeug mehrmals hinter
einander mit dem Rauheylinder touchiren zu lassen oder aber mehrere
Rauhcylinder in einer Maschine aufzustellen und so die Beriihrungs- oder

Fig. 138.

Arbeitspunkte zu vermehren. Wir erwihnten bereits, dass dieses Be-
streben zur Construction der Gessner'schen Maschine mit 2 Cylindern ge-
fihrt habe, wir fiigen hier hinzu, dass dieses Bestreben auch durch Gessners
Eincylinder-Rauhmaschine auf eine treffliche Weise gelost wurde. Gessner
fiihrte in seiner 1854 in vielen Staaten patentirten Rauhmaschine mit einem
Cylinder den Stoff, wie in der Abbildung Fig. 139 einer von Moser in Aachen
nach Gessners Plan mit 2 Rauhtrommeln und 8 Anstrichen gebauten und 1867
(Paris) ausgestellten Maschine vorgefiihrt ist. A u. A’ sind die Rauhcylinder.
Der Stoff ist zu einem endlosen Bande vereinigt. Er geht iiber die Rolle
B und C nach den Streichschienen D, E, F iiber Rollen G, H zur Aus-
breitwalze I', welche aus einzelnen schrig zur Axe gestellten Scheiben be-
steht, die von der Mitte der Walze aus divergirend nach beiden Walzen-
enden zugehen. Der Stoff geht von I' nach K und hat auf dieser Strecke
fiir eine gewisse Ausdehnung die Einwirkung des Rauhcylinders zu er-
tragen. Ueber K, L, M gefiihrt nach K', L', N nach O wird der Stoff
zum zweiten Mal gerauht und iiber O, P, Q gefiihrt nach der am Bogen
Z stellbaren Rolle R und wird zum dritten Mal bearbeitet. Er geht dann
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tiber den zweiten Cylinder A in derselben Weise herum und kehrt von R
iiber S, T, U nach V, B zuriick. An Stelle der Rollen L, N, K' konnen
auch 4 Rollen wie punktirt angewendet werden. Die Rollen L, M, K, N
sind dann in zwei Schlitten gelagert, die auf Axen stecken, die von ihrer
Mitte aus mit resp. Rechts- und Linksgewinde versehen sind. Werden
diese Axen unmgedreht, so hewegen sich diese Walzenpaare K, L und N,
M auseinander und konnen bis zu der punktirten Stellung geriickt werden.

Fig. 139.

Die Folge davon ist, dass die touchirende Fliche des Stoffes um so
kleiner wird, je weiter K, L und M, N sich von einander entfernt haben.
R ist in Lagern eingelegt, welche in Sectoren Z befestigt sind. Will man
die beriihrende Fliche der Strecke Q, R verringern, so erhebt man mittelst
Handrad, Welle, Zahnrad und dem gezahnten Sector Z die Rolle R ent-
sprechend. Dieser Einrichtung entsprechend eine doppelte Anzahl Touche-
ments enthilt die Doppelrauhmaschine Gessners, welche fast identisch
ist mit der abgebildeten.

Auf dieser Bahn fortschreitend entwickelte sich ein lebhaftes Streben,
die Zahl der Touchements moglichst zu vergrossern. Damit wuchs aller-
dings die Schwierigkeit, den Stoff gut zu fiihren und Ausbreitapparate
wurden unerlisslich. Ausserdem musste Sorge getragen werden, dass mit
Hiilfe leicht zu handhabender Mechanismen der Stoff von der Cylinder-
fliche abgehoben werden konnte. Bemerkenswerthe Constructionen mit
mehreren Touchements sind die von Joseph Vasset sen. in Paris, der
1863') einen Rauheylinder von 3' 7" engl. Diameter construirte, mit 22
Rauhstiben garnirt und 5 Touchements, welche er herstellt mit Hiilfe von
Rollen, die in einem Bogengestell iiber der Trommel gelagert sind und

14) Pat. Spec. 3298. 1863 fiir W. E. Gedge.
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iiber welche der Stoff gefiihrt wird. Er touchirt dann 5mal den Cylinder
(Fig. 140).

Bei den Doppelrauhmaschinen von Peyre & Dolques, A. Zschille, Gess-
ner u. A. umfasst der Stoff den unteren Theil der Cylinder in 4 Touche-
ments, Es hat das den Nachtheil, dass die Rau-
flocken nicht abfallen konnen, sondern in die Haare
der Oberfliche eingewirbelt werden. Houget &
Teston™) in Verviers haben diesen Uebelstand zu
vermeiden gesucht. Der Stoff wird in ein Gefiss
eingelegt, welches entfernt von den bewegten Theilen
der Maschine steht; von hier geht er iiber den
Arbeiter weg nach dem ersten Tambour und dann
nach dem zweiten. Die beiden Tambours konnen
nach Belieben durch offene oder geschriinkte Riemen
unter einander verbunden sein, so dass man
ebensowohl im Strich als gegen den Strich rauhen
kann. Vom zweiten Tambour aus erhebt sich der Stoff iiber die Ma-
schine und fallt darauf in das Gefiss nieder, wo er dem Blick des
Arbeiters vollstiindig ausgesetzt ist. Die grosse Liinge abgewickelten
Stoffes, welche man bei diesem Verfahren erhilt, gewihrt die Moglich-
keit, Stoffe von viel grisseren Lingen, als bisher, auf einmal zu rauhen.
Etwas anderes muss die Anordnung werden, wenn der Stoff beziiglich
des Rauhens in dem Zustande bleiben soll, in den er durch den zweiten
Tambour gebracht worden ist.

Sehr #bnlich ist auch die Construction von
Neubarth & Longtain in Verviers.

Um die Touchements bei 2 Cylindern mog-
lichst seitlich zu haben, ist auch die Rauhma-
schine mit 2 tibereinanderliegenden Cylin-
dern angeordnet und zwar ebenfalls von Houget &
Teston. (Fig. 141.) Hierbei gestaltet sich der
vierfache Anstrich sehr einfach. Diese Maschine
ist von H. Thomas fiir zweifachen Anstrich be-
nutzt und mit Postirapparat versehen, der sehr
leicht an Stelle der mittleren Leitwalzen einge-
fiigt werden kann.

Ganz besonders weit ausgedehnt ist die Zahl
der Touchements und ihre Variabilitit bei den

Fig. 141. Rauhmaschinen von Moser in Aachen, wie sie
bereits 1867 in Paris ausgestellt waren. Die Ma-
schine in Fig. 142 ist eine mit vierfachem Anstrich und 2 Breithaltern, Fig. 143

Fig. 140,

15) (#énie ind. 1862. Mai p. 265.
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mit sechsfachem Anstrich und 4 Breithaltern, Fig. 139 mit achtfachem
Anstrich und 6 Breithaltern. Die Rauheylinder machen 115 Touren. Die
Fithrungsrollen und Breithalter sind verstellbar und die Tambours entgegen-
gesetzt oder gleichgerichtet umdrehbar.

In dhnlicher Weise wie die bisher beschriebenen sind viele der ein- und

Fig. 143.

zweicylindrigen Rauhmaschinen construirt, — von Weisbach, Kempe, Prollius,
Robinson, Henderson, Strakosch, Schneider-Legrand-Martinot, Caplain u. s, w.
Die H. Thomas'sche Rauhmaschine mit doppeltem Anstrich benutzt seit-
liche Anstriche. Wir fiihren ihre Construction des Niheren vor (Fig 144).
A ist der Rauhcylinder mit rotirenden Karden. Das Gewebe wird endlos
zusammengeniht oder in K eingelegt, dann iiber ¢, h, a gefiihrt und aus-
gebreitet und geht dann am Rauhcylinder voriiber nach g, von da zum
zweiten Anstrich nach b und passirt hier die Leitrollen b, ¢, d, e, f. Als
eine normale vortreffliche Construction fihren wir ferner die Doppelrauh-
maschine von Thomas vor. Dieselbe arbeitet mit 4 Anstrichen. Der Stoff
wird endlos zusammengeniht und befindet sich im Trog A. Von dort
zieht ihn die Walze a, am mit Gewichte belasteten Hebel q, vor. Er geht
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iber b, ¢ nach d. d ist eine Ausbreitwalze mit expandirbaren Stiben.
Zwischen d und e touchirt die Rauhwalze C einmal; zum zweiten Male
zwischen f und g. g ist verstellbar mit Handrad und Schraubenaxe. Nun
eilt der Stoff iiber die Leitrolle h, i zur Ausbreitrolle k und touchirt an B
zwischen k und 1 und m und n. n ist die getriebene Vorziehrolle, gegen
welche die Walze o am Winkelhebel p presst. Ueber o fillt der Stoff in
den Korb A. Die Rollen f,1 und m, e an den schiebbaren Muttern u und
v sind durch die links- und rechtsgiingigen Schraubenaxen t, s mittelst
Réder e, x verstellbar (Fig. 145).

Die Eincylinderrauhmaschine von Tillmann Esser'®) in Burtscheid hat
eine eigenthiimliche Construction mit 4 Anstrichen. Der Cylinder liegt
ziemlich tief unten im Gestell. Derselbe ist gross. Er hat bei seiner
rotirenden Bewegung eine alternative Bewegung. Ruffieux & Cie. in
Aachen wahlt den Rauhtambour sehr gross, bekleidet ihn mit rotirenden
Karden und lisst den Stoff dreimal touchiren, zweimal an der Seite, ein-
mal oben.

An denjenigen Rauhmaschinen, welche zum Rauhen gewisser baum-
wollener Waaren, als Moleskins, Beavertins etc., verwendet werden und
mit 1, 2 oder 3 Rauhcylindern in horizontaler Richtung versehen sind,
hat Ulbricht eine Verbesserung angebracht, welche darin besteht, dass
man den Apparat mit den Leitrollen, tiher welche die zu rauhende Waare
geht, den simmtlichen mit Kratzen beschlagenen Rauhwalzen oder jeder
einzelnen Rauhwalze beliebig nihern kann. Dadurch erlangt man den
Vortheil, der ersten Walze einen sehr geringen, der zweiten einen etwas
stirkeren und der dritten einen noch kriiftigeren Rauhstrich zu ertheilen
und demnach die Waare mehr oder weniger stark anzugreifen.

Als interessant fiir die Hervorbringung moglichst vielfachen Touche-
ments erwihnen wir die Rauhmaschine von Dockray & Dawson (1854).
Bei derselben ist der obere Theil der Kardentrommel mit einer Art Gitter
aus diinnen Metallstreifen (guards, shields) bekleidet, iiber welches der
Stoff streicht. Zwischen je zwei Streifen bleibt den Kardenspitzen ein
Zwischenraum zum Hindurchgreifen und Rauhen. Dieser Gedanke scheint
nicht unwichtig, — obgleich er bisher nicht in die Praxis iiberge-
gangen ist.

Wir haben oben das Einsetzen der Karden hbeschrieben. Da die
Karden in den Rahmen oder Stiben feststehen, so wird zuniichst beim
Rauhen nur eine Seite der Karde in Anspruch genommen und abgenutzt.
Um die andern Seiten gleichfalls zu benutzen, muss man die Stibe um-
setzen, d. h. die Kardenreihen herausnehmen und von Neuem einsetzen,
so dass pun eine brauchbare Fliche nach aussen steht. Sind alle Flichen
schon im Gebrauch gewesen, so wirft man die Karden in heisses Wasser

16) Engl. Pat. 1861. Esser. Aehnlich Fig. 135,
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Fig. 145,
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und erzielt dadurch, dass sich viele von den Hikechen wieder brauchbar
emporrichten, zumal wenn dem Heisswasserbade ein scharfes Trock-
nen folgt.

Das Umsetzen zu ersparen und die Karde so zu sagen als mneue
Karde vollstindig auszuniitzen, verwendet man dieselbe in Rauhstiben, in
denen viele kleine Spindeln in schriiger Richtung angebracht sind. Die
Karden a werden zu diesem Zwecke der Linge nach durchbohrt, Stiel
und Spitze abgeschnitten und so auf die Spindel b geschoben, dass diese
kleinen Walzen von 12—15 cm Linge gleichen, welche ringsum mit
Kardenzihnen besetzt sind. Die Spindeln stehen zur Axe der Rauhtrommel
schrig und drehen sich beim Rauhen um ihre eigene Axe. Am zweck-
méssigsten werden dieselben so angeordnet, dass die Spindeln eines Stabes
von Rechts nach Links, die des n#chstfolgenden in umgekehrter Richtung,
wie Fig. 146 zeigt, stehen. Auf diese Weise wird der Stoff bei der Um-
drebhung der Rauhtrommel nicht nur der Kette nach, sondern auch seit-

Fig. 146,

wirts schrig nach Recht und nach Links tiber den Einschlag gerauht.
Hierdurech wird aber nicht nur die Auflockerung des Filzes beschleunigt,
sondern auch eine dichtere Haardecke erzeugt. Besonders vortheilbaft
sind diese rollenden Kardenspindeln daher bei allen Waaren zu verwenden,
welche eine sehr dichte Haardecke erhalten sollen, dagegen werden Stoffe,
wie z. B. Kahlscherer, bei denen ein klarer Grund gewiinscht wird, zweck-
missiger mit gewoshnlichen Rauhstiben behandelt.

Bei der schnellen Bewegung der Rauhtrommel sowohl einfacher als
auch Doppel-Rauhmagchinen zerplatzen die durchbobrten Karden allerdings
leicht und dirfte dadurch ein grosserer Kardenverbrauch herbeigefiihrt
werden als bei gewdhnlichen Kardenstiben'). Es muss deshalb fiir eine
lockere Spannung des Stoffes auf diesen Maschinen gesorgt werden, damit
die Karden moglichst elastisch arbeiten konnen.

Diese Neuerung ist sehr schnell in Aufnahme gekommen. Wir gaben die
obige Garnitur eines solchen Rauhecylinders in Ansicht nach der Ausfiihrung
von Rouffieux & Cie. in Aachen. Durch die eigenthiimliche Lage der

17) H., Behnisch, Handbuch der Appretur. p. 30. IIL
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Spindelehen muss diese Karde gleichmissiger wirken. I. M. J. Fecken'®)
in Aachen wendet sie deshalb auf endlosem Filz fiir Papierfabrikation an.
Die Erfindung ist indessen nicht so neu, als man anfangs annehmen wollte;
Mr. Dastis') hat in Frankreich bereits 1850 ein Brevet fiir rotirende
Karden genommen.

Man glaubt, dass bei diesen rotirenden Kardengarnituren der Stoff
schneller bewegt werden konne und solle als die Kardentrommel. Die
Praxis scheint hierfir Beweise geliefert zu haben. Deshalb kann die
Construction der tambourlosen Rauhmaschine von R. Erselius und
H. Behnisch in Luckenwalde®) nicht mehr auffallen (Fig. 147).

Diese Constructeure ordnen die Rotationskarden in festen, ebenen Ge-

Fig., 147.

stellen g, g, 2, g an und lassen den Stoff von der Ausbreitleiste J und
Prisma E her iber C, D, B, D', C' vor den Karden vorbei sich bewegen mit
150 Touren der Vorziehwalze. Zur Regulirung des Anstriches an den Rauh-
karden dient eine Stellvorrichtung, durch welche nicht nur ein beliebiger, son-
dern durchweg gleichmassiger Angriff der Karden schnell und sicher herbei-
gefiihrt werden soll, und sind zu diesem Behufe die Rahmenhalter mit einer
Skala versehen. Das Auswechseln und Wenden der Rauhstibe kann auch
geschehen, wenn die Maschine mit einem Stiick Stoff besetzt ist. Ausser-
dem sind die Rauhstibe mit den rollenden Karden so eingerichtet, dass
durch Auswechseln der holzernen Schienen, die zur Lagerung der Spin-

18) D. R. P. 1878. 3618.
19) Alcan, Traite du travail de laine II. 277.
20) D. R. P. 633.
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deln dienen, Kardenspindeln in jeder beliebigen Winkelstellung eingesetzt
werden konnen, je nachdem es die Stoffe erfordern. Diese Rauhmaschine
weicht von allen bisher bekannten Systemen hauptsichlich darin ab, dass
dieselbe mittelst einzelnen feststehender Kardenstibe rauht, wihrend die
fritheren Maschinen ohne Unterschied zur Aufnahme der Rauhstibe mit
einer rotirenden Trommel versehen sind, auf welcher sie befestigt werden.
Kardenspindeln mit rotirender Bewegung werden zwar auch auf den Ma-
schinen der Trommel-Systeme angewendet, doch wird jede Spindel in je
einer besonderen Lagerung auf der Trommel befestigt, ohne dass man den
Neigungswinkel nach Beliehen verindern kann. Es bietet ferner diese
Rauhmaschine dem Stoffe eine viel grossere Angriffsfliche dar. Zun
einem vollen Besatze dieser Maschine werden 1000 Stiick Karden
gebraucht, womit man fiir eine Maschine alter Construction nur einen
halben Satz herzustellen vermag, und es kommt jede einzelne Karde
durch die drehende Bewegung vollstindig zur Ausnutzung. Nach etwa
vierwochentlichem Gebrauch ist eine Erneuerung der Karden nothwendig,
wahrend dies bei anderen Maschinen etwa wochentlich erfolgen muss. Es
ist aber sehr fraglich, ob die stillstehenden Rauhkarden eine gentigende Wir-
kung austiben, wenn sie durch das Zeug plotzlich gedreht werden. Von
einem Angriff der Karden gegen das Zeug kann keine Rede sein. Das
Verhiltniss dieser Bewegungen ist in dieser Maschine vollstindig an-
ders, als bei den bis jetzt benutzten Rauhprozessen. Der in Crimmitschau
(1877) ausgestellt gewesenen Maschine dieser Construction nach zu urtheilen,
glauben wir nicht, dass sie eine wirkliche Verbesserung des Rauhprozesses
bietet. Zum Strichrauhen miissen auch bei ihr iibrigens Rauhstibe nach
alter Construction eingesetzt werden. —

Sehr dhnlich der Anwendung der rotirenden Karde ist die Benutzung
der kiinstlichen metallischen Karden. Unter allen Versuchen, solche
darzustellen in Imitation der Gestalt und Eigenschaften der natiirlichen vege-
tabilischen Karde ist nur ein einziger von Erfolg begleitet gewesen: es ist
dies die Fiirth’sche Rauhkarde®). Dieselbe wird hergestellt aus ein-
zelnen feinen Blechscheiben, welche in der Mitte durchbohrt und tellerformig
vertieft werden, wihrend der Rand derselben strablenformig ausgezackt
wird. Viele solcher Tellerchen werden auf einer Axe iiber einander an-
geordnet, bis die Hohe der Schicht 4—5 em betrigt. Sodann wird diese
Schicht zwischen zwei Scheiben festgeschraubt und die Axe wird eingela-
gert in zwei kleinen Lagern auf Stielen, die in einer Grundplatte stehen.
Unter den Lagern wurden anfangs, wie Fig. 148 zeigt, Federn angebracht.
Dies hat sich spiiter als iiberfliissig erwiesen und wird nur dann noch
ausgefiibrt, wenn es sich um sehr zarte Rauharbeit handelt. Die feinen

21) Grothe, Polyt. Zeitung 1877. No. 19. — Spec. Engl. 1875. No. 1860. —
Dingler, p. J. Bd. 219. 121. — Masch.-Constr. 1876. 423.
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Hiikchen der so hergestellten Metallkarde dhneln den Hikehen der Pflanzen-
karde. Um den Angriff dieser Metallkarde beim Rauhen geeignet zu
regeln, befestigt man dieselbe mit der Grundplatte auf der Rauhtrommel
unter entsprechenden Winkeln zur Lingsaxe der Trommel. Unter der
Trommel wird dann eine Putzwalze angebracht, welche nicht sowohl
reinigt als auch schiirft, denn die Erhaltung der feinen Spitzen ist
wichtig. —

Fiir eine @hnliche Karde haben Zipser & Klein®®) eine Rauhmaschine
construirt, welche eine Reihe von Umwandlungen durchgemacht hat, im
Uebrigen heute zu einer sehr brauchbaren Maschine geworden ist, sobald
es sich um Rauhen von leichteren und weicheren Waaren (Flanell ete.)
handelt, — nachdem sie die Fiirth’schen Metallkarden angenommen haben.

Fig. 148.

Dasselbe System bauen auch Sternickel & Giilcher in Biala- Bielitz.
(Fig. 149.)

Ein wesentlicher Uebelstand fiir die Metallkarde ist, dass der Rauh-
prozess damit am trockenen Stoff vor sich gehen muss, soll nicht die Me-
tallkarde einer schnellen Vernichtung entgegengeben. Es wird dabei der
grosse Vortheil, den die Nissung der Faser fiir den Rauhprozess bietet,
verloren und es erfordert die trockene Faser eine ungleich sanftere Be-
handlung als die benetzte. Aus diesen Griinden hat sich auch ergeben,
dass bei solehen Rauhmaschinen dem Stoff eine schnellere Bewegung als
der Kardentrommel ertheilt werden muss. Dies ist denn auch der Fall
bei den mit Fiirth’schen Karden ausgeriisteten Maschinen. Der Fiirth’schen
Metallkarde kommt die Karde von Jules St. Manchon®) am nichsten.
Diese enthdlt auf der Kardentrommel Blechstreifen radial befestigt, parallel
zur Axe, deren #ussere Kante muldenfirmig eingedriickt und ausgezackt
ist zu feinen Zihnen. — (Siehe Fig. 133.)

22) Dingler, p. J. Bd. 154. 850. — Pol. Centr. - Blatt 1860. 300 u. 628. — Wieck,
D. 1. G. Z. 1860 p. 283. — Monit. de I'ind. 1861. No. 2592.
23) Spec. Engl. No. 1872. 1862.



Rauhmaschinen. 241

Im Allgemeinen ist man von diesen kiinstlichen, kammartigen Be-
schligen zuriickgekommen, doch tauchen sie immer wieder auf seit Price,
Davis und Lewis. Dagegen hat sich der Gebrauch der Kratzen aus
Metall nach wie vor erhalten, zumal fiir das Vorrauhen. Indessen ist
man davon abgekommen, die ganze Rauhtrommel etwa mit Kratzen zu
beziehen, vielmehr hat sich die Construction von Rauheylindern fiir Kratzen

Fig. 149.

in der Form eingebiirgert, wie sie bereits von Davis gegeben ist. Es
werden um die Trommel herum in Lagern kleine rotirende mit Kratzen
bezogene Cylinder angeordnet. Bei Rotation der Trommel konnen die
gegen den Stoff streichenden kleinen rotirenden Cylinder frei oder ge-
bremst rotiren um ihre eigene Axe. Diese Einrichtung lost in gliicklicherer
Form den Gebrauch der metallischen Kratzen, ohne das Zeug kriftiger
als zuliissig anzugreifen. — In dieser Richtung hat die neueste Zeit zahl-
reiche Arbeiten gebracht. Grosselin pere & fils in Sedan™) haben

24y D. R. P. No. 8360.
Grothe, IL 16
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eine ziemlich gleiche Rauhtrommel angeordnet. Bei der Maschine von
Luigi Giacomini®) in Tarin ist die Einrichtung die folgende:

Die Maschine ist in Fig. 150 dargestellt. Der Stoff bewegt sich endlos
iiber G°, G, G, M, x, v, X, M, G', G*, G* und hinter T hindurch. Die Trommel
enthilt die 12 Raunheylinder x, C hezogen mit Metallkarden, Hundezahn,
Wallfischbarten u. s. w. Die Rauhwalzen C tragen Zahntriebe D, die sich
auf E abkimmen. Die Rauhwalzen machen etwa 600 Umdrehungen p. M.
Die Walzen x, x sind an verzahnten Rahmen W, W stellbar. Die Klinge R

Fig. 150.

wird in geeignete Distanz zu den Rauhcylindern eingestellt zum Abschlagen
der Unreinigkeit. Die Raubeylinder drehen sich entgegen der Stoffbe-
wegung.

Moritz Jahr®) in Gera hat eine #hnliche Cylinderanordnung. Jeder
kleine Cylinder trigt ein Zahnrad und alle diese kleinen Zahnrider wiilzen sich
auf einem feststehenden Zahunkranz ab, wenn die Trommel gedreht wird
und mit ibr die daransitzenden kleinen Cylinder. Die Rotation und Wirk-
samkeit der kleinen Cylinder wird nun davon abhingen, wie verschieden
in Grosse der Diameter der Zahnrider und der Kratzencylinder selbst ist.
Die Kratzenhikchen treten senkrecht in das Gewebe ein und heben dann
die Fasern in die Hohe. Die Bewegung des einzelnen Zahnes von Anstrich
zu Anstrich stellt sich als eine hypocycloidische Curve dar. —

Von einer anderen Seite hat nun noch Nos d’Argence in Rouen
den Rauhprozess aufgefasst und ebenso die Aufgabe der Construction der
Rauhmaschine. Nos d’Argence arbeitete seit fast 30 Jahren an derselben

%) D. R. P. No. 1725. Siehe auch Grothe, Spinnerei ete. auf den Ausstellungen
seit 1867. pag. 228,
26) D. R. P. 4949.
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und gelangte zuerst gegen 1855”") zu einer Construction des Cylinders,
welche bedeutenderen Erfolg hatte. Unter Anwendung von mit Kratzen
garnirten Rauhwalzen quer tiher dem Stoff und Einstellung zweier anderer
Lainireylinder in diagonaler einander entgegengesetzter Lage, quer iiber
dem Stoff, richtete Nos d'Argence seine erste vollstindige Rauh-
maschine her, welche 1865 in Frankreich und England patentirt wurde
und, in Elbeuf eingefiibrt, leidliche Resultate ergab. Die Diagonalcylinder
wurden spiter 1867 durch 2 Kratzenbinder b, b ersetzt, welche iiber
Leitscheiben gefiihrt, transversal iiber das Gewebe rauhen und zwar in

Fig. 151.

einander entgegengesetzter Richtung, wihrend vorher ein rotirender Kratzen-
tambour a das Rauhen im longitudinalem Sinne vollzieht. Ein Lainirey-
linder ¢ am anderen Ende der Maschine, also hinter den Transversalbin-
dern, streicht wit Hiilfe eines mitarbeitenden Messers die aufgerauhten
Haare in die gewiinschte, geordvete Lage. d, d sind Leitrollen. Das
Stellzeug ist sehr sinnreich und zweckmissig angeordnet. Die Char-
dons metalliques von Nos d’Argence bestehen im Allgemeinen aus feinem
Messingdraht von 10—25 mm Liinge in Kunsttuch ete. eingelassen, #hn-
lich wie bei den Spinnereikarden. Der Draht ist fein und elastisch und

?7) Ausstellung zu Paris 1855 gab an Nos d’Argence die goldene Medaille.
Angoux Dubois in Louviers verfolgte 1860 dieselbe Aufgabe.
16%*
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mit einem Knie versehen. Die Linge und Schirfe des Knies wechselt
mit den Zwecken. Unter dem Namen Chardon Mortiage wird eine Kratze
hergestellt, welche im Anstrich etwa halbgebrauchten Karden entspricht.
Mit diesem Beschlag kann man also die Rauharbeit, das Vorrauhen be-
ginnen. Die Chardon vif mit kiirzerem Draht und 5 mm langen Knie-
schenkeln ist bestimmt zum Aufrauhen und schiirferen Angriff. Die Chardon
gitage-vif dient zum Rauhen leichter Stoffe. Sie ist sehr elastisch im
Knie mit 5 mm Knieschenkel an der Spitze. Die Chardon gitage-brosse
dient als Biirste bei Longitudinalschermaschinen, aber auch fiir Zwecke
des Liistrirens, Ebenens, Vertheilens in vollem Wasser.

Ein neuerer Beschlag enthilt Kratzen von nachfolgend abgebildeter
Gestalt (Fig. 152).

Diese simmtlichen Metall-Beschlige konnen fiir nasses und

trocknes Zeug benutzt werden. Im ersten Falle wendet man

! ! ! sie in Form von Beschlaghlittern an, im zweiten Falle
als Beschlagbinder zum Umwinden der Walzen.

Fig. 152. Ausser diesen Metallkratzenbeschligen hat Nos d’Argence

auch eine der natiirlichen Karde nachgebildete Chardon

roulant hergerichtet (wie die Fiirth’sche Karde), empfiehlt sie aber nur fiir

weiche, leichtere Stoffe und fiir Pliische und Tricotagen.

Nos d’Argence®) hat sein System consequent verfolgt und auch theil-
weise zur Binfihrung gebracht. Mehrere Maschinenfabrikanten in Elbeuf u.
a. O. haben diese metallischen Beschlige ebenfalls in den Kreis ihrer
Fabrikation gezogen, so z. B. Chandelier & Delamare in Rouen, Camille
Ledrau in Elbeuf, J. Longtain in Verviers, Grosselin pére & fils in Sedan
u. 8. w. Zweiffellos kann der metallische Kratzenbeschlag von Nos d’Ar-
gence den Specialzwecken sehr genau angepasst werden, was mit den
vegetahilischen Karden viel weniger moglich ist.

Nach Angaben von Nos d’Argence soll die Ersparniss fiir die Rauh-
arbeit mit diesen metallischen Karden sehr bedeutend sein. Indessen
hingt die Erzielung einer solchen von verschiedenen Umstéinden ab, die
sich im Voraus nicht bestimmen lassen.

Wir fiigen noch an, dass B. Dickinson®) und John Platts 1855
versuchten, Drahtkratzen auf dem Rauheylinder in diagonal zur Lings-
achse gerichteten Feldern aufzubringen, um dadurch die Wirkung zu er-
hihen.

In neuerer Zeit ist die Anwendung von Kratzenrauhmaschinen
nicht selten. Die Trommeln werden dann kleiner genommen als bei den
Kardenrauhmaschinen und die Mechanismen danach bemessen. Fig. 153
stellt eine Doppelrauhmaschine mit Kratzen von H. Thomas dar. Der

2) (Gestorben 1879.
29) Engl. Spec. 1855. No. 471.
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Stoff tritt tiber das Streichprisma a ein, geht tiber b und ¢ und den Leit-
rollen d, e an dem ersten Streichentambour k, zu ihm gestellt durch die
verstellbaren Rollen f, g und h. Es folgt dann die zweite Trommel 1 mit
den Rollen m, n. Ueber die Rollen o, p, q, r geht das Gewehe aus der
Maschine. s und t sind Schleifbretter fiir die Kratzen.

Wir haben bereits oben beriihrt, dass man den Rauhprozess durch
Vorrauhen unterstiitzen kann. Dasselbe geschieht auch dadurch, dass
man durch geeignete Apparate den Stoff in transversaler Richtung rauht,
wihrend er in longitudinaler Richtung durch die Rauhtrommel ete. gerauht
wird. Die Wichtigkeit und die Vorziige solchen gemischten Rauhens sind
sehr bald erkannt worden. Sie liegen darin, dass beim Transversalrauhen
besonders die Fasern der Kette hervorgerichtet werden, beim Longitudinal-
rauhen aber vorzugsweise die des Schusses im Gewebe. Bei Combination
beider Raubrichtungen aber vertheilt sich der Prozess gleichartiger und

Fig. 153.

besser auf beide Gewebtheile. Das Handrauhen verrichtete beide Arheiten.
Indem die Haud das Raubkreuz fiihrte, griff sie in gleichmissiger Weise
Kette und Schuss an. Die Imitation auch dieser Handarbeit, die in ihrem
Zusammenhange so viel leistete, durch Mazeline in Louviers (1805) miss-
glickte vollstindig und seitdem sann man nur nach, wie der Arbeit des
longitudinalranhenden Cylinders in transversaler Richtung zu Hiilfe zu
kommen sei.

Derartige Vorrichtungen nun, welche das Transversalrauhen, sei es
in rechtwinkliger Bewegungsrichtung, sei es in diagonaler Richtung oder
in Curvenbahnen gegen die Lingsrichtung der Bewegung des Stoffes und
des Rauhcylinders vollziehen, haben den Namen Postirvorrichtungen
erhalten. Sie sind sehr friihzeitig erdacht und niemals ausser Acht ge-
lassen worden. Sie sind als Postirstdbe schon enthalten in Price’s Ma-
schine (1817), ferner hei Dawis-Daniell (1829), Jos. Webb (1839), Schroers
& Rost (1855) u. A. — als Postirbinder (cross raising bands) bei Collier
(1818), Papps (1830), Ferrabee (1830), Haliley (1840), Dockray & Dawson
(1854), Nos d’Argence (1865) u. s. w. Eine neue Anordnung trat gegen
1840 hinzu in den Scheibenrauhmaschinen, bei welchen die Karden
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picht auf Trommeln, sondern auf Scheibenflichen, resp. den Flichen zweier
Scheibenringe (von ca. 1,25 m dusserem und 260 mm Breite, [radial ge-
messen]) angebracht sind. Die eine der Scheibenaxen liegt unterhalb der
anderen und seitwiirts gegen dieselbe verschoben, jedoch so, dass die
mit Karden hesetzten Ringflichen beider Scheiben in gemeinsamer Vertical-
ebene sich befinden. Gegeniiber den Kardenscheiben befinden sich Flichen-
biirsten, gegen welche (als Kissen) der Stoff sich anlegt, wenn er vor den
Kardenscheiben vorbeigleitet. Die Raubscheiben drehen sich nach der-
selben Richtung und machen 36—40 Umdrehungen pro Minute, wihrend
das Zeug sich mit etwa 250 mm Geschwindigkeit pro Minute bewegt.

Eine andere Postiranordnung erschien zuerst in Paris 1867 von
A. Beranger in Elbeuf. Dieselbe besteht in einer Axe mit 2 sich ent-
gegenlaufenden Schraubengingen, auf welcher eine kleine Trommel gleitet,
von der ein Stift durch einen Schlitz der Axe in den Schraubengang ein-
greift®’).

Die Postirstibe werden vor der Rauhmaschine aufgestellt 1, 2 oder
3. Sie erhalten durch Excenter ihre alternirende Bewegung, ofter durch
Excenter und Curvenfiilhrung eine curvenformige Bewegungsbahn. Die
folgende Figur giebt einen dreifachen Postirapparat von A. Zschille in
Grossenhayn (1867) vor einer Doppelrauhmaschine derselben Firma. Die
stehende Axe E enthilt die Excenter der Postirstibe a, b, ¢, die nach
einander wirksam werden. Diese Postiranordnung wird von allen Ma-
schinenfabriken in #hnlicher Weise zu 1—4 Postirstiben ausgefithrt. —
Fig. 154.

Abweichend von dieser Construction ist der Apparat von F. H. Schroer
& C. E. Rost. Diese ertheilen dem Kardentambour neben der rotirenden
Bewegung, die also in der longitudinalen Richtung das Gewebe bearbeitet,
noch eine besondere Curvenbewegung. Die Kardentrommel besteht aus
3 Scheiben auf der Axe. Die Kardenstiibe gleiten in Fiihrungen dieser
Scheiben. Sie stossen mit dem einen Ende gegen die Ginge einer Spirale
und erhalten dabei eine seitliche Verschiebung wihrend der Rotation,
welche sich auf den Stoff als eine mehr oder weniger scharfe Curve dar-
stellt in ihrem Effect, je nachdem sich das Zeug mit grosserer oder ge-
ringerer Geschwindigkeit bewegt. Bei der Maschine von Tillmanns Esser
in Burtscheid wird das Postiren durch die Ertheilung einer seitlichen
Verschiebung an den Rauhcylinder wihrend des Rotirens ersetzt. Was
die Postirapparate mit endlosen Béindern anlangt, so haben wir diese
bereits friiher naber besprochen (siehe oben Seite 243). Malteau in Elbeuf
benutzt zum Postiren einen horizontalen Rauhstab, dessen Kardenfliche
gegen den Stoff gerichtet ist. Dieser Rauhstab wird durch Kurbeln auf

30y Diese Construction #hnelt ganz der bekannten wandernden Schleifscheibe fiir
Karden der Spinnerei. Siehe Grothe, Technologie. Bd. I. 8. 337.
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dem darunter liegenden Stoff hin bewegt. Diese Construction hat viel
Aehnlichkeit mit der Maschine zum Ratiniren®). H. Thomas combinirt
mit seiner mehrberiihrenden Raubmaschine entweder einen Postirapparat
mit 2—4 Stiben oder eine kleine Vorrauhtrommel mit rotirenden Karden. —

Die Oscyllationshewegung des Kardencylinders zum Rauhen an-
zuwenden ist nach den Versuchen von S. Duncan (Amerika) 1828 und
E. A. Herrmann 1853 nicht wieder fir das Lingsrauhen aufgenommen,
wohl aber fiir das Transversalrauhen. Maschinen fir das Transversal-

Fig, 154.

rauhen sind selten zur Anwendung gekommen. George Oldland®)
schlug 1830 eine Transversalrauhmaschine vor, welche sich, aus einem
Wagen mit Karden bestehend, iiber das auf einem Tisch ausgespannte
Zeug von Leiste zu Leiste (list to list) bewegte oder von der Mitte zur
Kante. In Frankreich versuchte Caplain (1855) Aehnliches. Neuerdings
indessen haben Frangois Delamare und Pierre Désiré Chandelier in
Rouen™) diese Aufgaben wieder aufgegriffen und zu einer geschickten
Construction benutzt, welche 1878 in Paris auf der Ausstellung fungirte.
Diese Maschine enthilt recht interessante Punkte. Die Figur 155 zeigt die
Stofffiithrung von K her unter der Vorziehwalze L durch nach M. Zwischen

31) Alcan, Traité du travail de laine T. II. p. 278 mit Abb.

32) Engl. Spec. 1830 No. 5960 und 1832. No. 6236.

) Grothe, Spinnerei ete. anf den Ausstellungen seit 1867 pag. 227. (1878). —
D. R. P. No. 5281.
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M, M ist Rauhfliiche fiir den Angriff des Rauheylinders J. Der Stoff geht dann
unter einer Spiralwalze durch nach M" und M", zwischen welchen Walzen
wieder Angriff fiir f' ist. Er verlisst die Maschine iiber Q. Die Figuren
geben einen Durchsehnitt und Seitenansicht. Man sieht also die Anwendung
von 8 Rauheylindern zu beiden Seiten des Schlittens H. Ucber je zwei
derselben liegen die Reinigungswalzen X, X. Es haben die Rauhwalzen
eine continuirliche drehende Bewegung. Die Rauhwalzen lagern an beiden
Seiten des Rahmens H. Die Haken der Zéhne der einen Hilfte dieser

Fig. 155.

Rauhwalzen sind denjenigen der Zdhne der anderen Hilfte entgegengesetat
gestellt und die Walzen erbalten ihre Bewegung in der Richtung dieser
Haken. Auf diese Weise wird der Stoff unter der Wirkung der Rauh-
walzen bestindig gespannt gehalten. Die Rauhwalzen erhalten ihre Bewe-
gung durch die Welle T, welche in dem Rahmen H lagert. Die Welle T
ist bei T' von viereckigem Querschnitt und steckt mit diesem Theile lose
in der Riemenscheibe S, welche ihr eine drehende Bewegung ertheilt, ohne

Fig. 156.

sie zu verhindern, dem Rahmen H bei seiner Hin- und Herbewegung zu
folgen. Auf der Welle T sitzen die konischen Getriebe U, U, V, V,
welche in die konischen Getriebe u, u' und v, v' eingreifen. (Fig. 155
und 156.) Letztere sind mit Stirnriidern verbunden, welche ihrerseits
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in Getriebe der Rauhwalze eingreifen. An Stelle der continuirlichen
Bewegung der Rauhwalzen kann denselben auch eine abwechselnd
rotirende und zuriickrotirende Bewegung ertheilt werden durch Zahn-
stangen, die in Triebe der Rauhaxen eingreifen. Ferner konnen diese
Axen gegen die Stoffrichtung in Winkeln verstellt werden, so dass sie
den Strich schrig zur Richtung der Bewegung ausiiben. Bezieht man die
Walzen X nicht mit Kratzen, sondern mit Schmirgelbindern oder
Felpel uv. s. w., so kann man verschiedene Rauhwirkungen austiben.

Viel weiter mit der Postirung und zwar als vollkommener Rauhprozess
gehen die Amerikaner Woelfel & Massey™).

Die ersten Patente, welche die Constructeure Gerber & Woelfel 1876
entnahmen, betrafen eine Anordnung, wie sie in Fig. 157 abgebildet ist.

Fig. 157.

An Armen C, welche horizontal in Coulissen a' gefilhrt werden, sitzen
Prismen B, welche auf zwei Flichen mit metallischen Rauhkratzen bezogen
sind. Das Tuch wird von oben her iiber Leitrollen straff gefiihrt, durch
Leitrollen, wovon sich zwischen je zwei Kratzenarmpaaren ein Paar be-
findet, gehalten und so dem Angriff der Kratzen dargeboten. Die Prismen
beriihren, durch Hebel und Excenter von den Betriebsmechanismen aus
bewegt, abwechselnd den Stoff, so dass der Angriff der Kratzenspitzen immer
nur kurz dauvert und sich fortgesetzt erneuert. Ist die eine Kardenfliche
mit Rauhhaar vollgesetzt, so dreht sich das Prisma und die zweite Kratz-

34) Grothe, Polyt. Zeitung 1880. No. 22,
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fliche greift an, wihrend die andere gereinigt wird. Bei Rolle E tritt der
Stoff in eine horizontale Lage ein und unterliegt nun noch der Einwirkung
von Rauheylindern mit Kratzen.

Weitere Patente haben diese Construction gereift, so dass sie sich nun,
wie Figuren 158—161 zeigen, darstellt.

Im Gestell A sind Prismen B mit Drahtkratzen aufgestellt, deren
Zahl je nach Erforderniss variiren kann. Diese Prismen werden in je
zwei Lagern eingelagert, die an den Armen C hefestigt sind, — oder

Fig. 158,

konnen auch direct an diese Arme C angeschraubt sein. Die Arme C
gleiten und schieben sich in Lagern a, welche mit den drehbaren Platten D
verbunden sind. Zwischen je zwei Kratzenprismen B sind in D Leitrollen
E gelagert. Die Arme C sind durch Zugstangen d' und Excenter d, b
auf Wellen F, F bewegt. In Folge dessen bewegen sich die Kratzen-
prismen horizontal im rechten Winkel alternirend an dem Gewebe, welches
selbst eine verticale Richtung der Bewegung einhilt. Die Alternativbewe-
gung der Kratzenbiirste kann indessen auch abgeidndert werden, so dass
sie unter einem anderen Winkel als einem rechten das Zeug gegen seine
Bewegungsrichtung bearbeitet, indem man, wie Fig. 158 zeigt, die Excenter-
arme arrangirt wie d'. Die drehbaren Stiicke D sind gefiihrt (Fig. 160)
in Coulissen e' am Gestell A und Rippe e an D, die verstellbar sind, um
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die Kratzenprismen nsher oder weiter vom Zeug einzustellen, wonach sich
die Rauhwirkung modificirt. Bei Einstellung der Kratzen unter anderen
Winkeln als dem rechten werden die Kettfiden des Stoffes sanfter ange-
griffen und doch mehr zur Bildung der Filzoberfliche herangezogen. Der
Stoff wird auf das endlose Lattentuch A gelegt, welches eine durch aus-
wechselbare Rider (Fig. 159) variable Geschwindigkeit erhilt, fiir gewdhn-

Fig. 159.

lich langsam. Er wird dann durch die Vorziehrolle E' emporgeftihrt und
durch die Leitrollen E, E, E... nach oben gebracht und iiber eine Leit-
rolle, wie angegeben, fortgeleitet. Im oberen Theile der Maschine arbeiten
die beiden Rauhcylinder G, G, — also entgegen der Wirkung des Seiten-
satzes von Kratzenflichen. Sodann steigt der Stoff an der anderen Seite

Fig. 160. Fig. 161,

der Maschine zwischen Leitrolle E und unter Einwirkung der alternirenden
Kratzenprismen herab, zu den Leitrollen E* und auf das endlose Tuch H.
Nun werden die Enden zusammengeheftet und das Tuch geht endlos durch
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die Maschine. Die Rollen E' und E* sorgen fiir die Straffhaltung und
Spannung des Stoffes. Figur 161 giebt endlich eine volle Ansicht der
Maschine mit allen ihren Theilen und Hiilfsapparaten, unter denen wir be-
sonders noch die etwas hoher gelegenen Zufiihrwalzen und den Fach-
apparat nennen. Ebenso machen wir auf die Transmission in der Ma-

schine aufmerksam.
In einem Prozess zweiseitig zu rauhen, ist nicht unversucht ge-

Fig. 162.

blieben (1825, Hirst), indessen hat dies keinen wesentlichen Werth oder
nur einen Werth fiir bestimmte specielle Fille.

Viel bedeutender und wichtiger ist aber die Methode mit Hiilfe des
Rauhprozesses, besondere Effecte und Muster auf dem Stoffe hervorzu-
bringen. Diese Idee ist zuerst in England aufgetaucht, wo James Holroyd
1859 (Febr.) ein Patent nahm, um mit Hillfe auf den Stoff gelegter und
fest angedriickter Schablonen und eines mit Kratzen bezogenen Cylinders
Muster herzustellen durch Rauhen. (Er hat spiter die Idee, durch Scheren
mit Musterschablonen auf den fertig gerauhten Zeugen Muster zu erzielen,
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sehr sorgfiltig weiter verfolgt.) In demselben Jahre (Juli) erhielten
Th. Curtis und J. Heigh ein gleiches Patent und 1860 im Januar ein
verbessertes. 1867 auf der Pariser Ausstellung erschienen Fabrikate,
welche mit Hiilfe solcher Verfahren hergestellt waren. Seitdem tauchten
dieselben erst wieder etwa um 1875 auf, nachdem Nos d’Argence®™)
Patente auf eine verbesserte Maschine mit Anwendung seiner Lainircylinder
entnahm. Gleichzeitig hatte L. Anest in Elbeuf eine #hnliche Maschine
construirt. Nach dem Tode von Nos d’Argence iibernahm F. Delamare-
Deboutteville in Rouen den Bau seiner Maschine.

Um Streifenwaare herzustellen, ist es nbthig zwischen Rauhcylinder a
(Fig. 163) mit metallischem Bezug und dem Stoff ¢ eine Art Gitter b aus feinem
Metallblech einzulegen und durch Walze e gegen den Stoff zu driicken,
so dass die Kratzenspitzen nur in die offenen Zwischenrdume zwischen
zwei Stiben eingreifen konnen und den darin freiliegenden Stoff' rauhen.
Fir andere Muster stellt man aus Schablonen Cylinder d her, welche den
Kratzencylinder a in sich aufnehmen und selbst fest auf dem Zeug b anf-
liegend rotiren. Die Mustercylinder werden dabei zwischen den 3 Walzen-
rollen ¢, ¢, ¢ und der Walze e gefiibrt. (Fig. 164.)

Die Maschine von L. Anest hat keine Cylinder, sondern, besonders
fir grossere Muster, endlose Schablonenhosen, die iiber 4 Walzen ¢, ¢, ¢, ¢
geleitet und auseinander gestreckt werden. (Fig. 165.) (Ausgestellt hatte
tibrigens Anest 1878 auch Mustercylinder.)

Fig. 163, Fig. 164. Fig. 165.

1877 erhielt auch C. A. M. Schulze in Crimmitschau ein Patent auf
eine Musterrauhmaschine, welche fiir das Streifrauhen eine Art Blechstreifen-
kamm zwischen das Zeug und die Drahtkratzenwalze einschiebt, (Fig. 166) fiir
grossere Muster aber eine endlose Blechhose herstellt (Eig. 167), welche durch
die Fiihrungswalzen ¢, c¢ fest iiber einen Theil der Peripherie des Press-
cylinders e angedriickt wird. Ein spiiteres Patent 1878 sucht diese Ein-
richtungen zu verbessern. Die Verbesserung besteht in der Anbringung
einer quer rotirenden Schablone zur Erzeugung von Diagonal-, Lings-,
Zickzack-, schlangen- und treppenformigen Streifen, sowie durch Com-
bination mehrerer solcher miteinander oder gegeneinander laufender

3) Bull. de la soc. ind. de Rouen 1877.
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Schablonen zur Erzeugung von unterbrochenen oder nicht unterbrochenen
Figuren in dem Stapel dazu sich eignender Waaren, sowie in der Zu-
lassigkeit cylindrischer Rotationsschablonen vom kleinsten Durchmesser.
Die Querschablonen laufen unter der Draht- oder Borstenbiirste und
iber dem schmalen Riicken eines eisernen Tisches, wihrend die Waare
zwischen Tisch und Schablone durch eine mit Kratzen beschlagene Trans-
portwalze langsam hindurchgezogen wird, wobei, je nach der verschiedenen

Fig. 166. Fig. 167.

gleichmiissig oder ungleichmiissig fortschreitenden, hin- und hergehenden,
zeitweilig oder ganz unterbrochenen Bewegung der Schablone, unter den
Musteroffnungen der letzteren das Muster entsteht.

Fiir das Streifenmustern ist das Verfahren das folgende:

Die fertiz gewalkte und in Strich gerauhte Waare wird mit dem nach
dem Strich laufenden Ende zuerst zwischen die Schablone b und die
Transportwalze ¢ eingefiibrt. Diejenigen Stellen an der zu musternden
Waare nun, welche von dem Muster der Schablone nicht gedeckt werden
(also an den durchbrochenen Stellen der letzteren), werden von dem Rauh-
cylinder, welche so fest aufliegen muss, dass sie mit den Kratzen durch die
Oeffnungen der Schablone durchgreift, aufgerauht und dadureh der Strich des
Stapels in eine entgegengesetzte Richtung gebracht, wihrend an den ver-
deckten Stellen der Stapel noch in seiner urspriinglichen Beschaffenheit
liegen bleibt und das Muster bildet. Die rotirenden Schablonen ohne

Ende lassen sich ganz verschieden ausschneiden

und in den beliebigsten Mustern herstellen. Um

Léangenstreifen in die Waare zu rauhen, stellt

man die Schablone d fest, und es rauht der

Kratzencylinder an denjenigen Stellen, an welchen

die Schablone Zwischenriume lisst, Streifen ein,

wie dies Fig. 168 darstellt. Der Rauhcylinder

wird oben mit einem Gehiusedeckel bedeckt.

Fig. 168, Beim Einlauf der Waare in die Maschine befindet

sich ein Wassertrog a angebracht, in dem sich

eine mit Pliisch beschlagene ausriickbare Walze b gegen die Waare be-
wegt und auf diese Weise letztere auf der Stapelseite ndsst, was zur Halt-
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barkeit des Musters bei verschiedenen Stoffen beitriigt; nunmehr geht die
Waare um eine mit einer Bremsvorrichtung versehene, mit Kratzen, be-
schlagene Walze ¢ und lduft endlich tiber die Kante des Tisches d unter
der Schablone weg, wobei die Biirstwalze das Muster erzeugt, wird darauf
von der Transportwalze e und der Fligelwalze f abgenommen und vom
Legeapparat ¢ und h auf der Linkseite beriihrt und auf ein darunter
liegendes Brett getafelt. (Fig. 169.)

Ganz anders ist das Prinzip bei der Maschine von Strakosch. Bei

Fig. 169.

dieser passirt das Zeug mit einer Walze A unter der zwischen b, b ausge-
spannten Schablone durch, d. h. die Walze A fiihrt ein Stiick des Stoffes
unter die Schablone und nun beginnt die Rauhwalze D zu rauben, wihrend
sie mit dem Arm N ausschligt. Sie trifft auf diesem Wege alle Punkte
des von der Schablone nicht bedeckten Stoffes. Nachdem sie an das
Ende der Schablone gelangt ist, rotirt die Walze A weiter um das bestimmte
von Muster entsprechende Stiick und die Rauhwalze D stellt sich wieder
ein, indem der Arm N in die Anfangstellung zuriickgeht. (Fig. 170.)

Fig. 170.

Von Demeuse & C0.*°) in Aachen hat die Musterrauhmaschine eine
weitere Modification erfahren.

Diese Maschine weicht von der vorher genannten Construction ab in
der Anordnung der feststehenden Schablone und dadurch, dass die
Drahtbiirste neben der rotirenden auch eine iiber die Schablone vor- und

3¢) D, R. P. No. 1676 fiir Max Strakosch in Briinn.
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ruriicksehreitende Bewegung hat, wihrend welcher der Stoff still steht und
fest gegen die Schablone gedriickt wird. Der Stoff hat also eine ruck-
weise erfolgende Bewegung, welche von eben solchen Zeitriumen unter-
brochen ist, als zur Vor- und Riickwirts-Bewegung der Drahtbiirste oder
Rauhwalze erforderlich ist. Diese Anordnung lisst ein bhesseres Auf-
rauhen des auf dem Stoffe befindlichen Filzes zu, als der continuirliche
Gang des Stoffes bei der Maschine von Nos d’Argence, welche sich zur
Bildung einer voll besetzten Haardecke bei Stoffen mit festem Filze als
unzuliinglich zeigen diirfte.

Demeuse verbesserte die in einem Kreissegment um die Drahtbiirste
angeordnete feststehende Schablone, deren tiefster Punkt mit der Peripherie
der Pressionswalze und dem tiefsten Punkt der Drahthiirsie zusammen-
fillt, dahin, dass er die Schablone ebenfalls zwischen zwei starken Eisen-
stangen, und zwar in einem Kreisbhogen iiber die Pressionswalze ausspannt,
welcher sich der Peripherie dieser letzteren anschliesst. Die Schablone
besteht aus einer Blechtafel ohne Naht, in welcher vertical tiber der Axe
der Pressionswelze ein etwa 10— 12 em breiter Streifen in der Linge der
Letzteren durch Ausstanzen zu einem in sich aufgehenden Muster (Dessin)
ausgearbeitet ist. Die Pressionswalze kann durch eine Excentrik- und
Hebelverbindung auf und nieder bewegt und sehr fest gegen die Schablone
gedriickt werden. Durch einen besonderen Mechanismus wird dieselbe
periodisch in bestimmt abgemessenen Unterbrechungen um ihre Axe ge-
dreht. Die Drahthiirste bewegt sich rotirend von einer Seite des Dessins
bis zur andern fortschreitend nach dem Cirkel der Pressionswalze und
dabei fest auf die Schablone aufliegend iiber die Letztere hin und zurtick.

Wird nun der Stoff zwischen der Pressionswalze und die Schablone
eingefithrt, so wird derselbe in eben solchen Zeitrdiumen und Unter-
brechungen, wie sie die Pressionswalze macht, von dieser unter der Scha-
blone weiter befordert, wobei selbstverstindlich jedesmal die Pressions-
walze mit dem Stoffe mittelst der Excenter von der Schablone entfernt
wird und genau darauf zu achten ist, dass das Muster im Stoffe bei dem
gegeniiberliegenden Dessin der Schablone genau wieder anschliesst. Der
Pressionscylinder driickt nun von Neuem den Stoff gegen die Schablone,
und die Drahtbiirste geht rotirend tiber diese hin. Durch diese Einrichtung
ist es nun moglich, erstens jedes beliebige Dessin zu erzeugen, und zwar
konnen durch Fortbewegung des Stoffes iiber nur einen Theil des ausge-
stanzten Musters in der Schablone mit einer solchen sogar verschiedene
Muster hergestellt werden; zweitens durch lidngere Dauer der Einwirkung
der Drahtbiirste kann auch der festeste Filz zu einer vollen Haardecke
aufgelockert werden, wihrend an den von der Schablone bedeckten Stellen
der Filz auf dem Gewebe in seiner urspriinglichen Gestalt bleibt. Nach-
theile derselben sind, die durch die in kurzen Zwischenrdiumen sich wie-
derholenden Unterbrechungen der Forthewegung des Stoffes, verringerte
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Leistungsfahigkeit, und die durch eine geringe Storung im Mechanismus
oder durch Unachtsamkeit des die Maschine bedienenden Arbeiters mog-
liche Ungenauigkeit im Anschluss der streifenweise erzeugten Dessins.

In Amerika, wo das Strakosch’sche Patent™) ebenfalls entnommen ist,
hat J. H. Smith in Sommerville N. J. 1877 ein Patent®) erhalten fiir
einen verbesserten Mustercylinder. Derselbe ist hergestellt aus Draht-
geflecht. Der so gebildete Cylinder ist seitlich durch Ringe von Metall
stabil gehalten, die fiir den Angriff der Bewegungsrollen dienen®’).

Die Uebersicht iiber die im Vorstehenden heschriebenen Rauhmaschinen
lehrt uns, dass die diversen Constructionen sich in folgende Klassen unter-
ordnen lassen:

I. Rauhmaschinen fiir Flichenrauhen:

A. in Richtung der Kette des bewegten Gewebes mit rotirender

Trommel

a) mit einer Trommel
1. mit einfachem Anstrich,

2. mit zwei- und mehrfachem Anstrich,

fir 1 und 2:

o) mit festen Rauhstiben von vegetabilischen Kar-
den, Fig. 134—136, 138, 140, 141;

#) mit rotirenden vegetabilischen Karden, Fig. 144,
146;

y) mit rotirenden metallischen Karden, Fig. 148,149;

d) mit Metallkratzen, Fig. 150;

&) mit Knaggen, Fig. 137;

b) mit zwei Trommeln und mehrfachem Anstrich fiir die
Garnituren wie a, 1 und 2, a—0d, Fig. 139, 142, 143,
145, 153;

B. in Richtung von Kette und von Schuss des bewegten Ge-
webes mit bewegten rotirenden Trommeln, Walzen und Bindern

a) mit einer Trommel und Postirapparaten (siehe oben A, a)
bestehend in
«) alternirenden Rauhstiben,

B) schrig zur Gewebebewegung gerichteten Rauhwalzen,

7) querwandernden Rauhscheiben,

d) quer zur Richtung des Gewebes bewegten Kratzen-
béndern,

&) in Curvenbahnen bewegten Rauhflichen,

37) No. 205 815. Amer. Pat.

38) No. 194 057. Amer. Pat.

39) Benoit' & Bouvier (Vienne) erzielen Muster in parallelen und gewellten Rippen
mit Hiilfe des Rauhcylinders und einer vor demselben alternirenden oder feststehenden

Schneide mit Ausschnitten. D. R. P. 1880. Polyt. Zeit. 1881. No. 1.
Grothe, IL 17
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b) mit zwei Trommeln und Postirapparaten (siehe oben A,
b, a—s, I) Fig. 154,
¢) mit mehreren rotirenden Rauhcylindern von kleinem Dia-
meter mit Kratzen bezogen,
1. mit oseyllirender Bewegung, Fig. 155, 156;
2. mit zur Kettrichtung diagonaler Aufstellung der Po-
stirrollen;
d) mit Rauheylindern und mit Postirrauhbéindern, Fig. 151;
C. in Richtung der Kette mit feststehenden Rauhflichen hesetzt
mit rotirenden Karden, Fig. 147;
D. in Richtung des Schusses mit oscyllirenden Raubflichen be-
setzt mit Metallkratzen, Fig. 157—162.
II. Rauhmaschinen fiir Musterrauhen:
A. Muster nach der Linge des Gewebes
a) mit feststehender Schablone
1. fiir Streifen, Fig. 166, 168, 169;
2. fiir Dessins, Fig. 170;
b) mit beweglicher rotirender Schablone, Fig. 163—165, 167;
B. Muster nach der Breite des Gewebes. —

Der Kraftbedarf der Rauhmaschinen variirt sehr. Nach Hartig’s Ver-
suchen iiber den Kraftbedarf der Maschinen zur Tuchfabrikation erforderte
eine Doppelrauhmaschine, Gessner's System, mit 100 Trommel-Umdre-
hungen in der Minute, bei einen Diameter der Trommel von 880 mm, Trom-
mel garnirt mit 18 Kardenstiben, und 0,059 m per See. Tuchgeschwindigkeit:

bei Leergang 0,20 Pferdekraft,

” ” 0720 ”

», Arbeitsgang 1,38 ” bei stumpfen Karden und schwachem An-
strich,

" ” 4,04 ” bei ziemlich scharfen Karden und starkem
Anstrich.

Durchschnittliche Betriebskraft 1,27 resp. 3,71 Pferdekraft.

Eine einfache Rauhmaschine (Mohl's System) mit Trommel-Durch-
messer von 770 mm, 18 Kardenstiben, 90 Umdrehungen der Trommel
erforderte bei Leergang und scharfen Karden 0,19, bei Arbeitsgang
0,73 Pferdekraft. Tuchgeschwindigkeit = 0,155 m per Sec. Durchschnitt-
liche Betriebskraft 0,67 Pferdekraft.

Eine doppelte Rauhmaschine mit Walzenpostirapparat (Gessner).
Trommel d == 700 mm und 100 Umdrehungen, Postirwalzen d = 335 mm
und 48 Umdrehungen, Tuchgeschwindigkeit 0,077 m per Seec.:

bei Leergang 0,11 Pferdekraft ohne Postirapparat,

” ” 0,13 ” mit ”

» Arbeitsgang 2,03 " (durchschnittl. 1,865) ohne Postirapparat,
” ” 2705 ”» ” 13885) mit "
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Karden ziemlich scharf, Anstrich gewthnlich; Postirkarden scharf mit
schwachem Anstrich.

Eine doppelte Rauhmaschine mit Excenter-Postirplatten mit
135,58 Spielen per Minute und 855 mm Linge und 200 mm Breite.
Trommeldiameter 630 mm mit 100 Umdrehungen, Tuchgeschwindigkeit =
0,093 m per Sec.:

bei Leergang 0,17 Pferdekraft ohne Postirapparat,
” » 0,47 » mit ”
, Arbeitsgang 2,45 ” (durchschnittl. 2,25) ohne Postirapparat,
” ” 3735 ” ” 3508) mit ”
bei scharfen Karden und starkem Anstrich der Postirapparate und halb-
scharfen Karden der Trommel mit mittlerem Anstrich.

Alle tibrigen Angaben, den Kraftbedarf der Rauhmaschinen betreffend,
welche existiren, haben wenig Werth und konnen hier nicht in Riicksicht
gezogen werden. —

Es ertibrigt noch, der Apparate zu gedenken, welche fiir die Reini-
gung der Rauhkarden benutzt werden. Apparate hierzu sind mehrfach
schon frither ersonnen und benutzt, so von Asquith (1853), Dickinson &
Platt (1858), Balmford (1862), Mellor (1861), Miller (1869) u. s. w. Diese
Apparate bestehen meist in schnell rotirenden Walzen, die mit Biirsten
oder shnlichen Stoffen bekleidet sind. Es handelt sich auch nur darum
die Wollhdarchen und Flockehen, die meistens feucht sich um die Karden-
spitze bherumlagern, moglichst griindlich zu entfernen.

Die beste Vorrichtung zum Reinigen der Kardentrommel der Rauh-
maschinen von E. Schwammborn*) in Aachen besteht in der Anwendung
einer permanenten Fegewalze an der Kardentrommel einer Rauhmaschine,
behufs steter Entfernung der Raubhaare aus den Karden, welche sie wih-
rend des Rauhens in sich aufnehmen, um dadurch das Anhéiufen und Fest-
setzen zu verhindern und die Wirksamkeit der Karden linger zu erhalten.

In der Abbildung Fig. 171 ist diese Vorrichtung an einer doppelten
Gessner'schen Rauhmaschine angebracht. Sie kann jedoch auch bei jeder
anderen Construction angewendet werden, wo auf der Kardentrommel
gentigender Raum dafiir vorhanden ist, gleichviel ob dieser oben, unten
oder an der Seite sich befindet.

Fig. 171 ist ein transversaler Durchschuitt der besagten Rauhmaschine,
deren Construction bekannt und deshalb in der Zeichnung nicht vollstin-
dig ausgefilhrt ist.

A, A sind die beiden Kardentrommeln, die um dieselben gezeichneten
Ringe bedeuten die Karden. B, B sind zwei mit Reisstroh oder anderem
geeigneten Material hekleidete Fegewalzen; dieselben werden so gestellt,

40) Schwammborn, Polyt. Zeitung 1875. No. 13. — Pol. C.-Bl. 1875. 609. —
Dingl. p. Journ. Bd. 216. p. 417.
17%
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dass sie nur wenig die Karden heriihren, und miissen stets in entgegen-
gesetzter Richtung der respectiven Kardentrommel, von welcher sie mittelst
gekreuzter Riemen getrieben werden. Die Umfangsgeschwindigkeit der
Fegewalze muss erheblich grosser sein als diejenige der Kardentrommel.

Fig. 171,

Die Fegewalzen, deren Lager verstellbar sind, um sie nach der Ab-
nutzung resp. Verminderung ihres Durchmessers nachstellen zu konnen,
sind zur Aufnahme der Haare mit Kasten umgeben, aus welchen diese
mittelst Thiiren oder Klappen J, H, L von Zeit zu Zeit entfernt werden.
Das Ganze ruht auf zwei eisernen Rahmen C, C, welche an den innern
Seiten des Gestells der Raubhmaschine befestigt, durch die Stange D und die
Bretter E, F, G, H mit einander verbunden sind. Das Brett M kann heraus-
genommen werden, um an die darunter liegenden Bretthalter gelangen zu
konnen. Die ganze Einrichtung wird natiirlich je nach der Construction
der Maschinen modificirt, jedenfalls aber immer so angebracht werden
miissen, dass das Auswechseln der Kardenstibe nicht behindert wird.
Bei der bisherigen Rauhweise werden die zuerst sich ansetzenden Rauh-
haare von den nachfolgenden so lange -eingedriickt, bis die Karde
angefiillt, nass und ohne Elasticitdt ihre Wirksamkeit zum Rauhen ver-
loren hat. Besonders bei langhaarigen Winterstoffen ist dieser Umstand
so stdrend und nachtheilig, dass ein einziges Stlick dieser Waare von
gewdhnlicher Linge mit einem Aufsatz Karden nicht bis an das an-
dere Ende durchgerauht werden kann, weil die Karden wegen Ueber-
fillung mit feuchten Rauhhaaren ihre Elasticitit sehr bald verlieren, den
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Filz des Tuches successive nicht mehr erreichen, und folglich das Stiick
sehr unregelmissig oder gar nicht gerauht wird. So lange die Karden
noch nicht mit feuchten Haaren angefiillt sind, greifen sie anfinglich
kriftig, bei der fortschreitenden Fiillung aber immer schwicher in das
Tuach, bis zuletzt statt des Raubens ein sehr schadendes Schleifen ent-
steht. Bei der bisherigen Art der Reinigung werden die mit Karden be-
setzten Stibe nach der Abnahme von der Kardentrommel, einzeln strenge
gegen eine Fegewalze angedriickt und dazwischen wird noch, um die tief-
liegenden, zusammengedriickten Haare aus dem Grunde herauszuholen,
mit einer Fegegabel nachgeholfen — beides zum eigentlichen Ruin der
Karde. Diese Manipulation fillt aber durch Schwammborn’s Vorrichtung,
welche die nur in den Spitzen der Karden von einmaliger Umdrehung der
Rauhwalze angesetzten Haare durch nur geringe Beriihrung unter grosster
Schonung der Karde jedesmal wegnimmt, fort. Durch den Umstand, dass
die Karden immer rein, folglich auch trockner gehalten werden, bediirfen
sie natiirlich bei Weitem nicht so oft des Umlegens, Wechselns und
Trocknens. Demnach bietet die Vorrichtung sehr wichtige Vortheile. —

Man hat, um die Rauhkarden moglichst zu conserviren, danach ge-
strebt, sie gegen den Einfluss der Feuchtigkeit zu schiitzen. Gohin*') in
Elbeuf ist dafiir auf die Idee gekommen, auf die vegetabilische Karde die-
selben Mittel zu tibertragen, welche man zur Conservation der Hélzer an-
wendet. Er mineralisirt dieselben nimlich dadurch, dass er sie mehr oder
weniger lange Zeit im heissen oder kalten Zustande der Einwirkung einer
Kupfervitriollosung unterwirft. Die Karde gewinnt dadurch, ohne an ihrer
Elasticitit einzubiissen, mehrere schitzbare Eigenschaften; sie widersteht
der Fiulniss, arbeitet gleich gut im trocknen und im feuchten Zustande
und kann sofort nach der Ernte in Gebrauch genommen werden. Diese
Methode der Mineralisirung hat sich trotzdem nicht sehr verbreitet.

Als Verbesserung dieser Methode*’) wird empfohlen, die Karden mit
einer Auflssung von Kupfervitriol, die 6 Gewichtstheile Kupfervitriol auf
250 Gewichtstheile Wasser enthilt, oder mit schwefelsaurem Zinkoxyd zu
impriigniren. Die Karden sollen durch diese Behandlung mehr Zihigkeit
und Elasticitiit erhalten und unter Wasser eben so gut als trocken arbeiten.

Mehr als durch solche Mittel conservirt sich die Karde, wenn sie,
soweit dies moglich, stets gut getrocknet wird.

Fiir den Appreteur ist eine bequeme Vorrichtung zum Trocknen
von Rauhstiben von grosser Wichtigkeit, da von jedem im Betrieb
befindlichen Tambour in durchschnittlich 1—2 Stunden die nassen Stibe
entfernt und troekene dafiir eingesetzt werden miissen. Es ist also Kklar,
dass der Trockenraum deér Rauberei moglichst nahe liegen muss, wenn

41) Bull. de la Soc. d'Enc. 1865. Oct. p. 594. — Pol. Cent.-Bl. 1866. p. 68. —
Dingl. p. Journ. No. 179. p. 167. — Brevet d’invention T. 25. p. 79.
4?) Wiirtt. Gewerbeblatt 1866.
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nicht schon das Hin- und Hertragen der Stibe einen bedeutenden Arbeits-
aufwand erfordern soll, und dass die Vorrichtungen, die innerhalb des
Raumes zum Aufstapeln vorhanden sind, in einer Weise angeordnet sein
miissen, welche dem Arbeiter jeden Satz Stibe leicht zugiinglich macht.
Die Karde selbst bleibt um so ldnger brauchbar, je schneller beim
jedesmaligen Trocknen die Feuchtigkeit entfernt wird und je niedriger
und gleichmissiger die dabei angewendete Temperatur ist. Diesen An-
forderungen geniigen viele der gebrduchlichen Trockenvorrichtungen, —
in gewdshnlich sehr niedrigen, mit Dampf oder Luftheizung versehenen,
theilweise dunklen Riumen mit wenig oder gar keiner Ventilation,
— durchaus nicht; hdufig sogar ist der Trockenraum iiber die Kessel ge-
legt, wo sich dann grosse Wirme mit dem Staube der Kohlenheizung ver-
einigt, die Karden zu ruiniren. Aber selbst gut gebeizte und mit aus-
reichender Ventilation versehene derartige Riume erschweren, wenn sie zu
klein angelegt werden, um nicht zu viel Wirme zu verbrauchen, das Ein-
und Ausbringen der Stibe; die einzelnen Sitze kommen leicht unterein-
ander und die, wenn auch noch so schmalen Ginge, welche den Zugang
zu den Geriisten bilden, werden nutzlos erwirmt. Ueberdies tritt durch
das hiufige Oeffnen der Thiire jedesmal eine starke Abkiihlung ein,
welche die Leistung der aufgewendeten Wirme beeintriichtigt. Die in
Anwendung gebrachten Centrifugaltrockenmaschinen, bei denen die
nassen Stidbe auf einem vertical stehenden, schnell rotirenden Tambour
befestigt werden, welcher sich in einem geheizten Blecheylinder befindet,
aus dem oben durch einen Exhaustor die nasse Luft entfernt wird, haben
keinen Anklang gefunden, weil die Maschine selbst sehr theuer ist und
mehrere Pferdestirken Betriebskraft in Anspruch nimmt. Ausserdem ist
sie auch hdufigen Reparaturen unterworfen, weil der Spurzapfen der mit
einigen hundert Rauhstiben belasteten stehenden Welle bei 600 — 800
Touren pro Minute sich sehr schnell abnutzen muss. — R. Mager®) hat
nun eine Trockenvorrichtung eingerichtet, welche den oben erwihnten An-
forderungen entspricht. Die ganze Vorrichtung besteht im Wesentlichen
aus einem holzernen, von 5 Seiten geschlossenen, vorn offenen Kasten von
2,256 m Hohe, 2,13 m Tiefe und 5,66 m Breite, an dessen Boden sich in
der Lingsrichtung 6 Stringe geschweisster schmiedeeiserner Heizrohre von
150 mm Durchmesser und 5 mm Wandstéirke befinden, diein zwei Reihen iiber-
einanderliegen und an ihren Enden durch Ufsrmige Stiicke mit einander
verbunden sind. Mit den drei unteren Striingen correspondirend befinden
sich in der ganzen Lénge des gemauerten Kastenbodens drei Luftzufiihrungs-
schlitze von 22,5 mm oberer Breite, welche vor ihrem Eintritt in den Kasten
sich in einem gemeinschaftlichen Canal vereinigen, dessen Querschnitt durch
einen dicht am Kasten angebrachten Blechschieber beliebig verindert

%) Deutsches Wollengewerbe, D. I-Zeitung 1866. — Schweiz. pol. 7. 1869. p 20.
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werden kann. Unmittelbar iiber dem Rohrsystem liegen in Abstinden von
450 mm in der Richtung der Kastentiefe schwache schmiedeeiserne
Schienen, auf welchen die zwei unteren Rollen der 12 fahrbaren Stab-
geriiste laufen. Jedes dieser Stabgeriiste besteht aus zwei horizontalen
und zwei verticalen Gussstiicken von doppelt Tformigem Querschnitt (—),
welche zusammen einen Rahmen von 1,45 m lichter Hohe und 2 m Tiefe
bilden. Das untere horizontale Querstiick trigt die Lagereinschnitte fiir
die beiden schon erwihnten verticalen Rollen, welche die Fithrung des
Gertistes auf den Schienen vermitteln, wibrend in dem entsprechenden
obern Rahmenstiicke zwei horizontale Rollen gelagert sind, welche ihre
Fiibrung in zwei an der Decke des Kastens befindlichen Holzlatten finden
und so das Umfallen der Geriiste verhindern. An den inneren Flichen
der beiden Seitentheile sind in gleichen Abstinden von 2,33 m je 9 Quer-
sprossen von 450 mm Linge befestigt, von denen jede wiederum 9 Einschnitte
zur Aufnahme der Kardenstibe hat, so dass ein gefiilltes Gertist 81 Stibe
enthiilt. An die #usseren Seiten der Sprossen ist auf beiden Enden des
Rahmens ein Holzbelag von 450 mm Breite angeschraubt, welcher die vordere
Wand des Kastens bildet, sobald alle Geriiste eingefahren sind. Auf der
Decke des Kastens endlich befindet sich zur Entfernung der feuchten Luft ein
mit Stufenscheibe versehener Exhaustor von 0,85 m Durchmesser und 1,66 m
Fligelbreite, dessen Geschwindigkeit von 150—300Touren pro Minute variiren
kann. Soll nun der Apparat in Gebrauch genommen werden, so ldsst man
zunidchst Dampf in die Heizungsrohre treten. Darauf zieht der Arbeiter
ein Geriist heraus, belegt dieses mit Stiben, fihrt es wieder hinein, setzt
den Exhaustor in Betrieb und offnet den Luftschieber so weit, dass man
durch die vorn zwischen den einzelnen Geriisten vorhandenen schwachen
Ritzen noch Luft einstromen hort. Jedes folgende Gertist wird nun zur
Fiillung, resp. Entleerung immer so weit herausgezogen, dass seine hintere
verticale Wand, durch den an den Sprossen befestigten Holzbelag gebildet,
die Oeffnung genau wieder verschliesst, welche durch das Herausziehen in
der vordern ganzen Kastenwand entstanden ist. Der Arbeiter steht also
beim Fiillen und Entleeren nicht in dem geheizten Raume und kann von
beiden Seiten bequem die Stiibe wegnehmen und wieder aufgeben. Je
nachdem nun das Ventil zur Dampfeinstromung und der Schieber des
Luftzutrittes mehr oder weniger gedffnet wird, kann man die Temperatur
im Kasten beliebig steigern und die bei grisserer Wirme mehr sich
entwickelnden Wasserdiinste kann der Exhaustor durch seine variable Ge-
schwindigkeit immer vollstindig bewiltigen, so dass man also die Ge-
schwindigkeit des Trocknens vollstindig in der Hand hat. — Mit diesem
Apparat, welcher in ganz gefiilltem Zustand, das eine herausgezogene Ge-
riist abgerechnet, 49 Sitze & 18 Rauhstdbe enthilt, kann man in 2 Stunden
vollstindig nasse Verstreichkarden trocknen. Es kann also ein Apparat
dieses Umfanges fiir 20— 24 Rauhtambours gentigen, wenn er auch nur
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regelmissig zu %, gefiillt ist. Die Durchschnittstemperatur im Apparat
soll nicht 40—50° zu tibersteigen haben. Die Hauptsache ist die An-
wendung continuirlicher Strome missig erwirmter Luft.

Uebrigens, wie auch bereits vorstehend berithrt, hat man mehrfach
versucht, Maschinen fiir das Trocknen der Rauhstéibe zu construiren.
Eine solche Maschine ist die von Carl Korner in Gorlitz*). Dieselbe er-
fordert fiir ihre Aufstellung und den zur Bedienung nothigen Raum eine Bo-
denfliche von ca. 3,66 m Linge und 2,66 m Breite und werden in ihr stiind-
lich mindestens 160 Kardenstiibe getrocknet, so dass sich die Menge der his
jetzt fiir eine Rauhmaschine nothwendigen Stibe um mehr als die Hilfte
reduciren lasst. Ausserdem soll diese Maschine den Vortheil gewihren,
dass die in den Stiben befindlichen Karden keiner Reibung und Beriihrung
mit harten Gegenstinden wihrend des Trocknens ausgesetzt sind und sich
deshalb viel linger conserviren. Ihre Einrichtung ist im Wesentlichen
folgende: In einem achteckigen Gehiuse befindet sich eine stehende Welle,
die an ihrem obern und untern Ende je eine gusseiserne Scheibe von ca.
1,33 m Durchmesser trigt. Die nassen Stibe werden nach dem Oeffnen einer
Thiir des Gehiuses in verticaler Richtung in die Maschine hineingestellt
und zwar so, dass dieselben in Vertiefungen der untern Scheibe gehalten
und durch die obere Scheibe am Fallen verhindert werden. Hat man die
Maschine mit Stiben gefiillt, so wird die Thiir, durch deren guten Schluss
der Zutritt der #ussern Luft ganz verhindert ist, geschlossen und durch
Eioriicken des zur Maschine gehorigen Vorgeleges diese in Thitigkeit ver-
setzt. Am obern Ende der stehenden Welle befindet sich eine konische
Scheibe, die von zwei anderen konischen Lederscheiben betrieben wird;
letztere sitzen mit zwei Riemenscheiben auf einer Welle, durch welche die
konischen Scheiben und somit auch die stehende Welle und die in der
Maschine befindlichen Kardenstibe in Rotation versetzt werden. Oberhalb
der obern Scheibe der stehenden Welle befindet sich ein Blechkasten, an
dessen mit einer kegelfsrmigen Oeffnung versehenen Seite ein Exhaustor-
rad in schnelle Umdrehung versetzt wird. Hierdurch wird durch einen
Canal in die Maschine Luft eingezogen, welche vorher in einem einfachen
Heizapparat stark erwidrmt worden ist. In der Maschine verdampft diese
warme Luft das in den Karden enthaltene Wasser und wird mit dem
Wasserdampfe zusammen durch den Exhaustor abgefiihrt. Nach einer
halben Stunde werden die getrockneten Kardenstibe aus der Maschine
herausgenommen und dem Kardenfeger zur Reinigung iibergeben.

Die Raubkarden durch Dampf zu trocken, hatten bereits Sheppard &
Flint 1825*) empfohlen. G. Oldland schlug heisse Luftstrome vor (1832) ).

4y Dingl. p. Journ. Bd. 185 H. 2. Mit Abb.
45) Bair. K.- und Gew.-Bl. 1827 8. 428. — Dingl