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Vorwort. 
Auf keinem Wissensgebiet der Technik ist der Widerstreit 

zwischen Theorie und Praxis so groG wie in der Textilindustrie; 
dies gilt in hohem MaGe auch fiir die Appretur. Appreturleiter 
und Appreturmeister sind in den seltensten Fallen identisch; jene 
iiberwiegen in den groGeren, diese in den kleineren Betrieben. Da 
auf den Fachschulen wohl die theoretische Grundlage, aber nicht 
die praktische Aus bildung vermittelt werden kann, muG der Appre­
teur durch eine harte Schule der Praxis gehen und oft genug durch 
Schaden klug werden. 

Man sonte nun glauben, daB die Appretur als ein jahrtausend­
altes Gewerbe in allen ihren Teilen bekannt ist und darum der Er­
ziehung des Nachwuchses keine Schwierigkeiten bereiten sollte. 
Wenn dem nicht so ist, wenn noch viele Fehler gemacht werden 
miissen und noch viel Ramschware aus dem Appreturbetrieb weg­
geworfen werden muB, so hat dies nach meinen Erfahrungen und 
Beobachtungen seinen Grund nur in der Geheimniskramerei der 
Appreteure, die ihre allerdings teuer erkauften Kenntnisse und 
Erfahrungen nicht preisgeben wollen und sozusagen ins Grab 
mitnehmen. 

Das ist eine Siinde wider das Gewerbe der Appretur und den 
Stand der Appreteure und entspricht durchaus nicht dem mit 
Recht geforderten Grundsatz der Rationalisierung, wozu nicht 
nur moderne Verfahren und technische Betriebsmittel, sondern 
auch die Heranbildung des Nachwuchses gebOrt, die durch die 
Geheimniskramerei zum Schaden der Appreturbetriebe und ihrer 
Besitzer vereitelt wird. 

Diesem "Obelstande solI das vorliegende Buch abhelfen, das den 
Reinpraktikern die wissenschaftliche Erkenntnis ihres Gewerbes 
und den wissenschaftlich gebildeten Chemikern jene praktischen 
Kenntnisse und Erfahrungen vermittelt, die eine unerlaBliche Er­
ganzung ihrer Schulausbildung sind. 

lch iibergebe also hiermit dieses Buch der Fachwelt in der 
Hoffnung und mit dem Wunsche, daB es seine Aufgabe der Er­
ziehung zum Appreturleiter zu Nutz und Frommen des Appretur­
gewerbes erfiillen moge. 

Do r n b i r n, im Juni 1930. 
Der Verfasser. 
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Einleitnng. 

Als ich den Plan faBte, das vorliegende Buch zu schreiben, hatte 
ich nicht einen Appreturbetrieb vor Augen, del' sich nur mit der 
Ausriistung von Stapelwaren beschaftigt, die immer noch der 
friiheren ahnelt, sondern einen solchen, der sich mit der Aus­
riistung alIer nur erdenklichen BaumwolIgewebe, insbesondere der 
Modestoffe befaBt. Die Mode wechselt rasch, der Appreteur muB 
damit Schritt halten und aIle billigerweise vorzubringenden 
Wiinsche der Kundschaft fiir die Ausriistung der BaumwolIgewebe 
erfiillen. Indem ich hiermit meine langjahrigen Erfahrungen der 
Fachwelt iibetmittle, wUnsche ich, das starre Festhalten am Alt­
hergebrachten aus den Appreturbetrieben zu bannen und diese 
auf eine wissenschaftliche Grundlage zu stelIen. Die Ftucht meiner 
Erfahrung ist die "Oberzeugung, daB ein wirtschaftlicher Appretur­
betrieb nicht mehr moglich ist, Wenn nicht ein neuer Geist ein­
zieht, der teils mit den guten alten Venahren und Maschinen, teils 
mit den neuen Errungenschaften von Wissenschaft und Technik 
das Letzte aus dem Betriebe herauswirtsohaftet. 

Das vorliegende Buch ist nioht geschrieben worden, um 
moglichst viele Verfahren und Vorsohriften (Rezepte) fiir be­
stimmte Zwecke zu empfehlen, sondern um den Appreteur anzu­
regen, iiber die vorhandenen Mittel nachzudenken, damit er be­
fahigt werde, bei neu auftretenden Ausrustungsarbeiten die an­
gebotenen Appreturmittel, Verfahren und Betriebsmittel (Ma­
sohinen und Apparate) kritisch zu beurteilen und auszuwahlen. 

In diesem Sinne wUnsche ich dem Buche weiteste Verbreitung, 
insbesondere in der jungen Fachwelt, die ich einerseits davor be­
wahren mochte, iiber das gute Alte voreilig den Stab zu brechen, 
andererseits anspornen mochte, auf dem Wege del' wissenscha:ft­
lichen Betriebsfiihrung vorwarts zu schreiten. Wenn es mir auch 
gelingen solIte, den Widerstand der reinen Praktiker, der Em­
piriker,gegen die Wissenschaft zu iiberwinden und die MiBachtung 
der Praxis durch die Vertreter der reinen Wissenschaft zu be­
seitigen, so ware meine Aufgabe restlos erfiillt, denn auch in der 
Industrie gilt der Satz: "Einigkeit macht stark I" 

RUf, Appretur. 1 



A. Allgemeines. 
1. Wesen und BegriU der Appretur. 

Das vomLateinischen "adparare" abgeleitete Wort "Appretur" 
wird verschieden gedeutet, z. B. veredeln oder zurichten. Unter 
"Veredeln" miiBte man auch die Bleicherei, Farberei undDruckerei, 
ja sogar auch die Mercerisation verstehen; also darf man den Be­
griff "Appretur" nicht so weit fassen, da es sich um AusrUstungs­
arbeitenhandelt, diedenrohen, gebleichten, gefarbten, bedruckten, 
mercerisierten oder bunt gewebten Waren ein besseres Aussehen 
verleihen und eine zweckdienliche Beschaffenheit geben sollen. 
Wir mochten J. D e pie r r e, Appretur der Baumwollgewebe, 
folgen, worin es heiBt: "Ohne uns in eine Priifung der verschiedenen 
Definitionen einzulassen, werden wir nur diejenige anfiihren, 
welche die logischeste, genaueste und geeignetste scheint. Wir 
entnehmen sie Al can s Handbuch der Wollenbearbeitung 
II. Band: »Einen Stoff appretieren heiBt, die Wesenheit der Faser 
oder der Fasern, aus welchen er besteht, auf das vorteilhafteste 
entW'ickeln undzur Geltung bringen, um dem Gewebe ein gefii.lliges 
Aussehen zu verleihen und es £fir seine Bestimmung geeignet zu 
machen.« 

Die Reihe der Operationen, welche die Appretur bilden, muB 
daher einerseits nach der Eigennatur der Faser, anderseits nach 
dem Aussehen, welches die Ware erhalten soll,zusammengestellt 
werden. Wir betonen, daB die Appretur bloB die wirkliche Qualitat 
der Ware in den Augen der Kaufer zur Geltung bringen und nicht 
etwa eine Verfalschung sein solI, sie solI nicht dem Bestreben 
dienen, die Ware besser erscheinen zu lassen, als sie wirklich ist. 
Gegenwartig sucht man allerdings viel£ach die Qualitat der Ware 
durch beschwerte Appretur (charge) zu verbergen, indem man den 
Kleistern Hilfsstoffe zusetzt, welche der Ware ein groBeres 
GeW'icht geben und sie besser etscheinen lassen, als sie wirk­
lich ist. 
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Wir halten dafiir, daB diese Handlungsweise dem kauimanni­
Behan Grundsatz der Reellitat widerspricht und letzten Endes 
doch zum Nachteil des Fabrikanten ausschlagt. Das Vertrauen 
geht verloren, ein Artikel wird plotzlich und anscheinend ohne 
Grund verlassen, was manchmalganz anders gedeutet wird. Wenn 
sich die Elsasser Baumwollindustrie durch ihre weiBe und bedruckte 
Wareeinen unbestreitbaren Vorrang verschafft hat, soist ein groBer 
Teil dieses dauernden Erfolges der Appretur zuzuschreiben, W'elche 
sehr sorgfii.ltig ausgefiihrt und Betten beschwert ist oder nur ganz 
geringfiigig und ohne gewinnsiichtige Absicht. Dagegen findet man 
Gewebe, W'elche 80-100% fremde Bestandteile auiweisen, beson­
ders W'enn sie fiir den Export bestimmt sind, W'ie dies fiir manche 
englische GeW'ebe zutrifft. Es gibt Schriftsteller, die sich nicht 
scheuen zu erklaren, daB die Beschwerung der Ware von der 
Kundschaft verlangt werde. Man weiB, daB der Kaufer yom 
Fabrikanten nicht immer den Artikel erhalten kann, den er 
wiinscht; man weiB aber auch, daB in erster Linie der Fabrikant 
oder der Zwischenhandler, wie dies im Orient, Indien, China usw. 
der Fall ist, dem Kauier seine Ware aufdrangt. 

Anderseits behaupten groBe Exportfirmen, besonders englische, 
daB der Orienthandel beschwerte Gewebe verlange. Das ist offen­
bar ein Widerspruch, denn es ist bekannt, daB die OrientvOlker, 
unsere Meister in der Kunst der Weberei und Farberei, ihre Ge­
webe niemals beschW'ert haben und auch heute noch nicht beschwe­
reno Reis W'ar und ist der einzige Hilfsstoff, dessen sie sich zum 
Starken und Appretieren bedienen. Wir miissen hinzufiigen, daB 
die offentliche Meinung in England diesem Verfahren durchaus 
nicht geneigt ist und daB mehrere Schriftsteller es entschieden 
miBbilligen. " 

Seit dem Erscheinen dieses Buches i. J. 1888 iet der Vorrang 
der Elsasser Baumwollindustrie erloschen. Dagegen kann man 
den iibrigen Ausfiihrungen iiber den Begriff der Appretur voll­
inhaltlich beipflichten: sie decken sich mit dem heutigen Begriffe 
der QualitatsW'aren. Sonderbar beriihrt es, daB dieses seiner Zeit 
aufsehenerregende und preisgekronte Buch mit keinem einzigen 
Worte yom Appretieren der buntgewebten BaumW'ollgewebe 
spricht, die doch schon damals eine bedeutende Rolle spielten. 
Gut geleitete Appreturbetriebe W'Urden auch damals jedem Wunsche 
der Kundschaft gerecht. Die buntgewebten Baumwollartikel 

1* 



4 Allgemeines. 

standen fiir Modezwecke in ihrer ersten Bliitezeit und die Merceri­
sation streckte ihre ersten Fiihler aus. 

D e pie r r e war Kolorist und hat sich anscheinend nur auf 
dem Gebiete der Druckerei, Farberei und Bleicherei betatigt, so 
daB ihm die Entwicklung der Buntweberei unbekannt blieb. 
Es mull ihm auch entgangen sein, dall er fiir gefarbte und gebleichte 
Artikel sogar stark beschwerte Appreturverfahren angibt, ohne 
sie in dem Begriff von Appretur als wohl berechtigte Ausnahmen 
zu verzeichnen, da die Zwecke der betre££enden Gewebe eine 
beschwerte Appreturmasse sogar bedingen, wie in dem Kapitel 
Beschwerungs- undFiiUmittel (S.55) ausfiihrlicher dargelegt wird. 
Diese Ausriistungsarten erscheinen selbst bei oberUii.chlicher Be­
trachtung als beschwert, da die Maschen der Gewebe mit Appre­
turmasse gefiillt sind. Solche Gewebe dienen teils als Besatz­
artikel fiir Kleiderstoffe, die dadurch einen besseren Halt bekom­
men, teils als billiger Ersatz fiir irgendeine andere Warengattung. 
Der Kaufer verlangt diese in dem Bewulltsein, daB sie mit Kleister 
und anderen, meist anorganischen Hilfssto££en gefiillt sind. Da 
<liese Gewebegattungen im Gebrauche nicht sichtbar sind, ge­
niigen sie dem Kaufer, der keine teurere Ware wiinscht. Da also 
keine Irrefiihrung des Kaufers vorliegt, sondern die Verkleisterung 
seinem Interesse entspricht, wird <liese Ausriistungsart als durch­
aus reell und nicht als unlauterer Wettbewerb zu bezeichnen sein. 
In das Gebiet des unlauteren Wettbewerbes und unreeller Fabri­
kation diiden wir daher nur solche Beschwerungen zahlen, die von 
den Laien nicht erkannt werden konnen und iiber die wahre Be­
scha££enheit der Gewebe tauschen sollen. 

2. Der Appreteur und was er wissen sollte. 
In der Baumwollindustrie diirfte nicht leicht ein dankbareres 

Feld der Arbeit zu finden sein als das eines Appreteurs in einem 
Betriebe, in dem es eine grollere Reihe der verschiedenartigsten 
Gewebearten auszuriisten gibt, d. s. Modewaren, die nach aller 
Herren Lander bestimmt sind und bei denen alle moglichen 
Wiinsche erfiillt werden miissen, wenn man auf eine standige Kund­
schaft zahlen will. Um diese zu gewinnen und zu erhalten, darf 
man keine Miihe scheuen, da hiermit eine gewisse Sicherheit in dem 
Absatz der Waren verbunden ist. Selbstverstandlich konnen nicht 
alle Wiinsche der Auftraggeber erfiillt werden, da die Mannigfaltig-
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keit der AusrUstungsarten auBerordentlich groB ist und schon aus 
w'irtschaftlichen Griinden beschrankt werden muB. Die Aufgabe 
des Appreteurs W'ird es sein, fiir eine bestimmte Warengattung 
eine solche Ausriistung hervorzubringen, die den Wiinschen mog­
lichst vieler Kundschaften entsprechen kann. Dann wird er leichter 
und W'irtschaftlicher arbeiten konnen und auch eine groBere innere 
Befriedigung finden. 

Dies setzt aber nach meiner Ansicht einen W'issenschaftlich und 
praktisch geschulten Appreteur voraus oder einen solchen mit rei­
cher praktischer Erfahrung, dem eine wissenschaftlich geschulte 
Kraft zur Seite steht, die ihn mit seinem Rat unterstiitzt. Urn sich 
aber wirklich ein dankbares Arbeitsfeld zu schaffen, muB der 
Appreteur sich durch Studium und praktische Erfahrung eine 
griindliche Appreturmittelkenntnis aneignen. Er muB ein feines 
Tastgefiihl besitzen, urn die geringsten Unterschiede im Griff der 
Waren wahrzunehmen. Er muB ferner iiber einen entsprechenden 
Maschinenpark verfiigen konnen. Damit sind aber, wie wir in dem 
Abschnitt "Was ist ein moderner Appreturbetrieb 1" sehen werden, 
nicht gerade die allerneuesten Appreturmaschinen gemeint. Der 
Appreteur muB in der Lage sein, die Wirkungsweise aller erforder­
lichen Maschinen eingehend studieren zu konnen. Er muB auch, 
Wenn er w'irklich nach bestem Ermessen arbeiten soIl, freie Hand 
bei seinen Arbeiten haben, den Einkauf seiner Hil£smittel selbst 
be sorgen oder nach seinen Angaben besorgen lassen; nicht die 
Preislage, sondern die Beschaffenheit muB fiir den Einkauf be­
stimmend sein. 

Unter diesen Voraussetzungen wird er ein leichtes Arbeiten 
haben und nur auBerst selten von unerwarteten Fehlern heimge­
sucht werden. Da kein Mensch und auch keine Maschine auf die 
Dauer tadellos arbeiten konnen, werden dennoch von Zeit zu Zeit 
Fehler auftreten, iiber deren Ursachen ihn die Appteturmittel­
und Maschinenkunde aufklaren, wodurch er in die Lage versetzt 
wird, die Fehler rasch zu beheben. Treten aber Fehler ein, deren 
Ursachen auBerhalb des Arbeitsfeldes des Appreteurs liegen, so 
w'ird er nachweisen konnen, daB er nicht dafiir verantwortlich ge­
macht werden darf. Fehler in den Ausriistungen, sofern sie nur 
auBerst selten auftreten, sind aber keineswegs zu verdammen, 
denn sie tragen dazu bei, die Geisteskraft des Appreteurs zu starken 
und stets rege zu erhalten. 
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Wie aus dem Absohnitt iiber "Die Appretur einst und jetzt" 
hervorgeht, konnte ftiiher jeder nur einigermaBen gesohiokte Ar­
beiter den Appteteur spielen, da der Arbeitsvorgang sehr einfaoh 
war: fiir Mangelware eine Dextrinlosung allein oder gemisoht mit 
einer Leimlosung; fiir bunte, dunkler gemusterte Gewebe eine 
Leimlosung, deten Starke sioh naoh det Einstellung der Gewebe 
und den Wiinsohen einzelner Kundsohaften riohtete; fiir alle an­
deren Gewebe, ob roh, gebleioht oder hell gemustert, ein Starke­
kleister. Allen diesen Appreturmassen wurde naoh Bedarf irgend­
ein Fettkorper zugesetzt, um eine allzugtoBe Steifheit der Gewebe 
zu vermeiden. Naoh dem Appretieren folgte nooh ein Trooknen auf 
irgendeine Art, Kalandern odet Mangeln: fiir gefarbte Gewebe 
wurde der Kleister angefarbt, um ein Vetsohleiern der Farben zu 
verhiiten, W'ie dies auoh heute nooh gesohieht. Ob nun der Griff 
eines Gewebes heute etwas anders ausfiel als gestern, dariiber 
brauohte sioh der Appreteur keine Sorgen zu maohen, da dies­
beziigliohe Besohwerden der Kundsohaften nioht vorkamen. Nur 
einige Spezialartikel der Fatberei verlangten eine bessere Aus­
riistung; aber in diesen Betrieben waren Chemiker vorhanden, die 
den Appreteuten die ihnen fehlenden Angaben maohen konnten. 

Heute ist dies anders gaworden. 
Die Appretur, die friiher handwerksmaBig, sohablonenhaft 

naoh alten Verfahren gearbeitet hatte, ist zu einem kiinstlerisohen 
Betrieb gestempelt worden; jeder einzelne Fall verlangt zu seiner 
Durohfiihrung ein besonderes Studium. Es W'ird auf wissensohaft­
lioher Grundlage, wenn auoh unbewuBt, und naoh augenbliok­
liohen Eingebungen gearbeitet. Wohl dem Betriebe, der unter der 
Leitung einer W'issensohaftlioh und praktisoh gesohulten Kraft 
steht, die selbstandig, ohne auf die Ratsohlage von auBen an­
geW'iesen zu sein, arbeiten kann. Je naoh dem Umfange einer 
Appreturanstalt, je naoh der Mannigfaltigkeit der Ausriistungs­
arten und je naoh den Gewebegattungen ist der Appreteur eine 
Personliohkeit von ganz versohiedener Bedeutung. 

In den Appreturbetrieben der kleineren Buntwebereien, Farbe­
reien, Bleiohereien und Druokereien, die nur wenige Gewebe­
gattungen mit einfaoheren Ausriistungsarten fiihren, hat der Appre­
teur eine im Vergleioh zu seiner Verantwortliohkeit untergeordnete 
Stellung; er war vorher ein einfaoher Arbeiter ohne weitere Faoh­
kenntnisse und naoh Abgang des friiheren Appreteurs zum Meister 
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emporgestiegen. Dabei hat man aber in der Regel vergessen, dem 
neuen Meister eine seiner Wiirde, Bedeutung und Verantwortlich­
keit entsprechende Entlohnung zu ge ben. Rier hieB es nicht mehr: 
jede Arbeit ist ihres Lohnes wert, sondem man sah in der morali­
schen Wirkung der Beforderung zum Meister das Entgelt. In 
letzter Zeit ist zwar hierin Wandel geschaffen worden, nicht nur 
zum Vorteil des Meisters, sondem des Betriebes selbst. 

Mancher Appreteur denkt nur an die AusrUstung an und fiir 
sich, nicht aber an das, was mit der Ware vorangegangen ist und 
was nachher geschehen solI. Unliebsame Storungen sind die Folge, 
die leicht hatten vermieden werden konnen, wenn der Appreteur 
seine Arbeiten mit mehr Verstandnis ausgefiihrt hiitte. Auf die 
Frage, was ein Appretur von der Chemie und Physik, von der 
Farberei, Bleicherei und Weberei wissen sollte, wird noch von einer 
groBen Zahl von Appreteuren die leichtfertige Antwort gegeben: 
"Gar nichts, denn was hat ein solcher mit diesen Gegenstanden zu 
tun ~ Nichts I" Ein einsichtiger Appretur W'ird aber verstehen, 
daB die Farberei und Appreteur nicht nur Beriihrungspunkte 
haben, sondem oft tiefineinander greifen, ja geradezueinander be­
dingen, wenn eine Arbeit, die zu ihrer Erledigung der MitW'irkung 
beider bedarf, zur Zufriedenheit des Bestellers ausfallen solI. So 
mancher Febler in den ausgeriisteten Geweben W'ird dem Appreteur 
zugeschrieben, wofiir er gar nicht haftbar gemacht werden kann. 
Da aber der Fehler in der Appretur sichtbar geworden ist, wird der 
Appreteur dafiir verantwortlich gemacht, obwohl die Ursache in 
der Weberei oder Farberei liegen kann. Ein Appreteur, der in der 
Weberei und Farberei Bescheid wei.B, wird die Verantwortung fiir 
den Fehler von sich waIzen konnen. So sind z. B. Verziehen von 
Ketten- und Schu.Bfaden, starker Eingang der Waren in der Breite 
und andere Fehler, die erst bei der NaBbehandlung der Gewebe 
zu Tage treten, der Weberei zur Last zu legen. Das gleiche gilt 
fiir die Farberei. 

Wenn W'ir die technischen Fragen und Antworten in den Fach­
zeitschriften verfolgen, so Behan wit oft genug, daB eine Arbeit viel 
leichter, schneller und sicherer vor sich gehen wiirde, wenn Farberei 
und Appretur in gegenseitigem Gedankenaustausch arbeiten wiir­
den. Dies kann man am besten in groBeren Textilbetriebeh wahr­
nehmen, in denen Farberei und Appretur an den Hauptbetrieb an­
gegliedert sind, aber auch in einem Betriebe, der aus Farberei und 
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Appretur besteht, wie es fast ausnahmslos in den Baumwolldrucke­
reien der Fall ist. Wie viel Zeit, Geld und Verdrie6lichkeiten 
konnen auf diese Weise gespart werd~n I Ich erinnere daran, da6 
man schon aus wirtschaftlichen Griinden nicht jede Farbe so 
farben kann, wie man sie mit Riicksicht auf ihre Echtheitseigen­
schaften farben mochte, denn der Farber ist gezwungen, sich nach 
dem bewilligten Farblohn zu richten. 1st ein Appreteur von den 
Echtheitseigenschaften nicht unterrichtet worden oder nicht im­
stande, die Farben daraufhin zu priifen, so kann es zu sehr unange­
nehmenErscheinungen, wieAusbluten der Farhen, kommen; wei6e 
oder hellgefarbte oder glanzende StoHe oder Faden erleiden eine 
Triibung, die Ware mu6 als Ramschware verkauft werden, da der 
Fehler nicht oder nur mit viel Miihe und Zeit behoben werden kann. 

Wenn der Appreteur also yom Farbereibetrieb nicht iiber die 
Eigenschaften der Farben unterrichtet werden kann, so mu6 er 
sich iiberzeugen, mit was fiir Farben er es zu tun hat, ehe er die 
Ware in Arbeit nimmt. Er braucht hierzu Kenntnisse iiber die 
Farben und damit aus der Chemie und Physik. Darum haben sich 
diese beiden Wissenschaften in den Industriebetrieben immer mehr 
Geltung verschaHen konnen und auch der Appreteur wird ihrer 
kiinftig nicht mehr entraten konnen. 

Als in den 80er Jahren des vorigen Jahrhunderts die sogenann­
ten Schlafdecken-aus Baumwollgarn in der Kette und Vigogne­
imitation im Schu6 - in den Handel kamen, deren leichtest ein­
gestellten zur Verbesserung des Griffes appretiert wurden, wu6ten 
die Appreteure anfangs nicht, da6 das Rot der Schu6game kein 
Tiirkischrot sei, wie allgemein angenommen wurde. Da die lose 
Baumwolle in Tiirkischrot gefarbt sich infolge ihres gr06en 01-
gehaltes nur schwer verspinnen lie6, verwendete man Kongo oder 
Benzopurpurin. Auch la6t sich Tiirkischrotgam aus dem gleichen 
Grunde nur schlecht rauhen, was in einem unansehnlichen Flor 
zum Ausdruck kommt. Man kann sich denken, wievielArger und 
Verdru6 es gab, als die roten Bordiiren auf den Grund abfarbten 
und sich dies nicht mehr beheben lie6. Besonders gro6en Schaden 
erlitten diejenigen Appreturbetriebe, die die Schlafdecken selbst 
appretierten, aufrollten und in Hangen oder auf Trockenmaschinen 
trockneten. Der Fehler wurde dann erst beim Abrollen bemerkt. 
Ramschpartien von 5-6000 m waren keine Seltenheit. Man wu6te 
eben noch nicht, da6 diese beideFarben schon beidem geringsten 
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Drucke oder Reibung abfarben. Der Weber, der die Schlafdecken 
appretieren lieB, lehnte jede Schuld ab, da er die geringe Reib­
echtheit dieser Farben auch nicht kennen konnte. Es war Sache 
des Appreteurs, sich iiberdie Wasser- und Reibechtheit der 
Farbenzuunterrichten, ehe er eine ganze Partie in Arbeit nahm, 
darum muBten die Appreteure fiir die Folgen dieser Unter­
lassung aufkommen. 

Es gibt Farben, die selbst durch ganz schwache Sauren so ver­
andert werden, daB die Gewebemuster ein Bild erhalten, das dem 
Vorbilde nicht mehr entspricht. Andere Farben erleiden schon 
durch die Ritze beim Kalandern (Friktionieren) mit geheizter 
Stahlwalze eine Veranderung ihres Farbtons; das gleiche gilt 
fiir das Trocknen auf den'Trommeltrockenmaschinen. Wohl ge­
winnen manche Farben beim Erkalten der Gewebe ihre friiheren 
Farben zuriick, andere jedoch behalten die neuen. Dann gibt es 
Farben, die gegen Alkalien, gegen Metalle, wie Kupfer, sehr empfind­
lichsind undsich beider bloBen Beriihrung mitdiesenandern. Auch 
darauf muB der Appreteur Riicksichtnehmen, wenn ernicht Gefahr 
laufenwill,die Warenzu verderben oder minderwertig zu machen. 

Wenn man nun auch von dem ungeschulten Appreteur nicht 
verlangen kann, daB er aIle Farben kennen oder untersuchen soIl, 
so ist es immerhin ratsam, unbekannte Farben durch einfache 
Versuche zu priifen. Am besten geschieht dies dadurch, daB man 
kleine Musterabschnitte der zu behandelnden Gewebe zwischen 
zwei Gewebestiicke heftet, die ebenso auszuriisten sind und von 
denen man weiB, daB die Farben hierbei keine EinbuBe erleiden. 
Solche Proben sind allerdings nicht immer durchfiihrbar, da 
wahrend eines kurzen Zeitraums die Arbeitspartien verschiedener 
Behandlungsweisen bediirfen und die Appreturmassen selbst andere 
Zusammensetzungen besitzen. Dann bleibt nichts anderes iibrig, 
als die Echtheitseigenschaften einzeln auszuprobieren, was aber 
bei einiger 'Obung nicht schwer ist. 

Die Saureechtheit kann durch Eintauchen eines kleinen 
Gewebeabschnittes in heiBe verdiinnte Saure, die Alkaliecht~ 
heit durch Behandlung mit verdiinntenAlkalien erkannt werden. 
Die Metallechtheit - hauptsachlich KupferundZinn-kann 
durch Eintauchen einer Probe in verdiinnte heiBe Kupfervitriol­
oder Zinkchloridlosung erprobt werden. Das Au s b I ute n der 
Farben laBt sich am besten erkennen, wenn man eine Gewebeprobe 
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zugleich mit weiBer Wolle zusammendreht und in einer heiBen 
Sodalosung5 : 100etwa 10-15 Minutenlang hin und her schwenkt 
und durchknetet. Die Echtheit gegenuber trockener oder feuchter 
Ritze, wie sie beim Trocknen auf Trommeltrockenmaschinen 
oder Spannrahmen, beim Dekatieren und Dampfen vorkommt, 
ersieht man am deutlichsten an einer Gewebeprobe, die an ein 
Gewebe angeheftet ist, das diese Maschinen durchlauft. Rierbei 
erkennt man auch die Echtheit gegenuber den Metallen, aus denen 
die Trockentrommeln angefertigt sind. Eine eigenartige Rolle 
spielen die Mangel-, Beetle- und Friktionsechtheit, die 
man ebenfalls durch Anhefteneiner Warenprobe an ein Gewebeer­
kennen kann. Die Waren erleiden beim Friktionieren eine trockene 
Reibung, die unter Umstanden mit einer groBeren Warmeentwick­
lung verbunden ist, beim Beeteln starke, kurze, elastische Schlage. 

Chemie und Physik greifen aber auch schon stark in das Gebiet 
der Appretur ein, besonders bei der Zusammensetzung der 
A ppreturmassen. Wenn ein Appreteur sich auch einige Kennt­
nisse in der Chemie und Physik erW'orben hat, so gehort doch eine 
langjahrige Erfahrung dazu. Die theoretische Grundlage ver­
mitteln die Fachschulen, praktisches Konnen die Erfahrung. Es 
ist nicht belanglos, mit welchen Mitteln eine Appreturmasse zu­
sammengestellt wird; das bloBe Zusammenschiitten verschiedener, 
vielleicht sogar von mehreren chemischen Fabriken bezogenen 
Appreturmittel hat keinen wirklichen Wert, man muB wissen, 
W'as man tut, welchen Erfolg dieser oder jener Zusatz verspricht. 
Ein Appreturmittel der einen Fabrik kann den Erfolg eines 
anderen, von einer zW'eiten Fabrik stammenden mehr oder W'eniger 
beeintrachtigen und moglicherweise ganz aufheben. 

Die Aufgabe des Appreteurs besteht nicht nur darin, einen 
bestimmten Ausfall der Waren herbeizufiihren, sondern dies muB 
auch auf dem wirtschaftlichsten Wege erreicht werden; hierzu 
gebOren die giinstige AusW'ahl der Appreturmittel und der ein­
fachsten maschinellen Einrichtung. Nicht jeder Appreturbetrieb 
ist in der Lage, aIle fur ihn in Betracht kommenden Maschinen 
anzuschaffen; da ist es eben die Aufgabe des Appreteurs, durch 
eine geeignete Zusammensetzung der Appreturmasse und mit den 
vorhandenen Betriebsmitteln die fehlenden Maschinen zu ersetzen. 
Hierzu gebOrt eine gute Appreturmittelkunde, zu deren Ver­
stindnis es chemischer und physikalischer Kenntnisse bedarf. 
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Welche Unsummen von Geld und Geldeswert in Form von Zeit­
und Dampfverlusten gehen durch unzweckma.Bige Verwendung der 
Appreturmittel und unverstandige Behandlung der Waren ver­
loren! Will man beispielsweise eine stark gefullte Ware erhalten, 
die scharf gemangelt oder kalandert werden solI, so darf man zur 
Fiillung keine Appreturmittel verwenden, die nur sehr wenig 
Korper besitzen, wie die Moos-, Algen- und Leimgallerten. Diese 
gelatinosen Substanzen sind zwar vorzugliche Appreturmittel zur 
Fiillung von Geweben, aber - dies muB besonders betont werden 
-nur fiir solche, die keinemstarkeren Drucke unterworfen werden 
als die natuI'elle Ausrustung erforderte. Um nun mit diesen 
Gallerten nach der scharfen Druckbehandlung eine starke Fiillung 
der Gewebe zu erhalten, muBte man so groBe Mengen der Moose 
und Algen verwenden, da.B die Waren wohlsehr griffig, aber viel 
zu teuer kiLmen, denn durch den starken Druck fant diese Gallerte 
in sich zusammen, da ihr der notwendige feste Korper fehlt 1. 

In den Fachzeitschriften werden Verfahren bekannt gegeben, 
die fur einen bestimmten Zweck die angegebenen Appreturmittel 
in einem richtigen Verhaltnis besitzen. Aber fur eine andere 
Fadeneinstellung wiirde dieselbe Appreturmasse nur in den selten­
sten Fallen den erwarteten Ausfall der Ware ergeben. Die richtige 
Zusammensetzung der Appreturmasse wird aber nicht ohne 
weiteres durch Verdiinnung mit Wasser oder erhohte Dick­
flussigkeit erkalten, sondern man muB eine genaue Kenntnis von 
den Wirkungen der einzelnen Zutaten haben. So wird z. B. eine 
nur wenig Glauber- oder Bittersalz enthaltende Appreturmasse bei 
Zusatz von nur wenig Tiirkischrotol der gewohnlichen Beschaffen­
heit keine Ausscheidung von Metallseifen hervorrufen, wahrend 
bei salzreicheren Appreturmassen diese Ausscheidungen fast sicher 
zu gewartigen Waren. Durch diese unlOslichen Metallseifen kann 
die Ware selbst Schaden erleiden, jedenfalls ist der Ausfall der 
Ausriistung nicht der gewiinschte. Diese Unkenntnis der Appre­
turmittelkunde verursachen die Klagen dariiber, daB die ver­
offentlichten Verfahren oder Rezepte wertlos sind 2. 

1 VgI. hierzu den Absohnitt iiber "Das Carragheenmoos" (S. 44). 
2 VgI. hierzu die Absohnitte "Ungleiohartiger Ausfall der Appretur­

ausriistungen" (S. 220) und "Appreturausriistung naoh vorgelegtem 
Muster" (S. 150). 
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Der wissenschaftlich und praktisch geschulte Appreteur, der 
iiber eine gute Appreturmittelkunde verfiigt, ist nicht auf die 
Ratschlage und den Bezug von Hilfsstoffen bestimmter chemischer 
Fabriken fiir Appreturmittel angewiesen. Es kommt sogar haufig 
vor, daB ein von einer chemischen Fabrik fiir eine bestimmte 
Ausrustungsart geliefertes Appreturmittel durch einen geschulten 
Fachmann zu einem ganz anderen Zwecke gute Verwendung 
findet, wahrend es fiir den von der Lieferantin angegebenen sich 
nicht bewahrte. Die richtige Anwendungsart bleibt jedoch der 
Lieferantin unbekannt, Was zu argen Il'l'tiimern in Appretur­
betrieben fiihren kann, wie folgendes Beispiellehrt. 

Eine Appreturanstalt, die an eine groBe Buntweberei ange­
gliedert war, bezog von einer chemischen Fabrik ein Appretur­
mittel in groBeren Mengen. Die Lieferantin nahm als selbstver­
standlich an, daB es fiir den von ihr angegebenen Zweck Ver­
wendung finden werde und fiihrte die Weberei als gute Kundschaft 
an, um ihr Produkt in weiteren Kreisen zu empfehlen. Auf 
Grund dieser Empfehlung fand das Produkt groBere Nachfrage. 
Bald darauf erhalt die betreffende Weberei eine Reihe von An­
fragen iiber dieses Produkt. AIle erhielten dieselbe Antwort, daB 
das in Frage stehende Appreturmittel nicht dem angegebenen, 
sondern einem ganz anderen Zweck diene. Inzwischen verlangte 
die Lieferfirma einZeugnis iiber die auBerordentlich gute Verwend­
barkeit ihres Produktes fiir den vermeintlichen Zweck. Sie erhielt 
die gleiche Antwort, worauf sie die wirkliche Verw-endungsart zu 
erfahren wiinschte. Diese blieb aber vorerst ein Geheimnis, jedoch 
nicht lange, da es durch ein anderes, wirtschaftlicheres Verfahren 
ersetzt W'Urde. Die Bezieher des Appreturmittels fiir den von der 
Lieferfirma angegebenen Zweck hatten aber davon nur Schaden 
gehabt. Eines schickt sich eben nicht fiir alles. 

In der Appretur spielt die maschinelle Einrichtung und ihre 
Bedienung oft eine groBe Rolle, deshalb kann es leicht vorkommen, 
daB ein Appreturmittel in einem Betriebe den besten Erfolg hat 
und in einem anderen entbehrlich ist, ja sogar mit groBtem Vorteil 
durch ein anderes Mittel ersetzt werden kann. Der ungeschulte 
Appreteur wird sich stets auf den Lieferanten eines Appreturmittels 
und ihre Ratschlage verlassen miissen, wenn ihm nicht sehr gute 
Erfahrung zur Seite steht. Wenn ein Appreteur seine Appretur­
massen auf dem billigsten Wege herstellen solI, so erscheint mir 
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eine Abhangigkeit von einer oder selbst mehreren chemischen 
Fabriken fiir Appreturmittel nicht als wiinschenswert; nur voll­
kommen unabhangiges, selbstandiges Arbeiten, gestiitzt auf griind­
liche Appreturmittelkunde kann wirtschaftlich und technisch zum 
Erfolg fiihren. Wie vorteilhaft das Zusammenarbeiten von Wissen­
schaft und Praxis ist, konnen wir bei gleichartigen Appretur­
betrieben erkennen 1. Die Mode wechselt rasch und mit ihr auch 
die Wiinsche der Kundschaften beziiglich der Ausriistungsarten; 
da heiBt es fUr den Appreteur, sich moglichst rasch diesem Wechsel 
anschmiegen. Zum Einholen von Ratschlagen und Ausprobieren 
von Appreturmitteln fehlt die Zeit und benotigt man groBere, 
oft fruchtlose Ausgaben. Der wissenschaftlich geschulte und 
praktisch erfahrene Appreteur dagegen wird mit den vorhandenen 
Appreturmitteln ohne weiteres den Anspriichen det Kundschaften 
jederzeit geniigen konnen. In gut geleitetenAppreturbetrieben ist 
die Zahl der Appreturmittel auch viel kleiner als in mangelhaft 
geleiteten; ja man konnte sogar den Erfahrungsgrundsatz auf­
stellen, daB die Leitung um so besser ist, je geringer die Zahl 
der Appreturmittel ist. 

Wie ist es nun moglich, daB ein in maschineller Hinsicht 
mangelhaft eingerichteter Betrieb, ohne zu den im Handel er­
scheinenden Appreturmitteln greifen zu miissen, giinstiger arbeiten 
kann als ein besser eingerichteter Appreturbetrieb 2? Die Ver­
schiedenheit in diesen beiden Appreturanstalten liegt in der 
Geistesrichtung der betreffenden Leitung. Auf der einen Seite ein 
wohldurchdaehtes, planvolles Arbeiten auf Grund wissensehaft­
lieher Sehulung und praktiseher Erfahrung, auf der anderen Seite 
ein planloses Herumtasten. Dort die Auswahl der zu den Appretur­
flotten geeigneten Zutaten auf Grund ihrer ehemischen und physi­
kalischen Eigensehaften, hier ein blindes Auswahlen von Zutaten, 
deren eine die Wirkung der anderen beeintraehtigt, wenn nicht 
geradezu aufhebt. Die Hilfsstoffe miissen einander erganzen; was 
der einen fehlt, muB von der anderen ersetzt werden. Da somit, 
um neuzeitliche, d. h. technisch und wirtsehaftlich einwandfreie 
Leistungen zu erzielen, Wissenschaft und Praxis aufeinander an­
gewiesen sind, ist es unfaBbar, daB zwischen ihnen keine Eintraeht 

1 Vgl. das Kapitel "Was ist ein moderner Appreturbetrieb?" (S. 31). 
2 V gl. das Kapitel "Die Appretur einst und jetzt" (S. 21). 
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zustande kommen will und auf beiden Seiten 1Therhebung vor­
herrscht. Ich habe es selbst erfahren, wie eingenommen von dem 
Werte des eigenen Wissens der junge Mann die Schule verlaBt, 
wenn ihm ein gutes Zeugnis mitgegeben wird, und wie schwer es 
ihm wird, beim Eintritt iu die Praxis zu erkennen, welch' geringen 
Wert unser Wissen ohne praktische Erfahrung hat Gliicklich ist 
dann aber noch der junge Mann zu preisen, der bald zu dieser 
Erkenntnis kommt und darnach handelt. Nur so gelingt es ihm 
rasch, sich praktisches Wissen und Konnen anzueignen. Toricht 
aber ist das Verhalten des im Kapitel "Wissenschaft und Praxis 
in der Appretur" erwahnten Praktikanten zu nennen, an falscher 
Stelle Rat zu suchen. 

Nach meinen Erfahrungen wird ein Arbeiter einem Vor­
gesetzten niemals die schuldige Achtung versagen, wenn dieser 
ihn hoflich um Rat oder Auskunft ersucht, auch wenn es sich 
um etwas Selbstverstandliches handelt. Er wird sich vielmehr 
iiber das bewiesene Zutrauen freuen und in jeder Weise behilflich 
sein. Dagegen ist es immer bedenklich, wenn auf "Oberhebung 
Fehler folgen, die man ja auf die Dauer nicht verheimlichen 
kann, am aUerwenigsten vor Untergebenen; denn der erfahrene 
Fachmann weiB, wie feinfiihlig die Untergebenen gegeniiber 
den Vorgesetzten sind, wie schnell und sicher sie erkennen, 
welcher Geist in diesen wohnt. Ein Griff eines Vorgesetzten an 
einem Stiick Gewebe beim Ein- oder Auslauf einer Maschine, das 
Aufassen eines Handwerkszeuges, der Blick in einen Arbeitsraum 
sagt dem Untergebenen mit untriiglicher GewiBheit, wie es mit 
del' praktischen Tatigkeit des Vorgesetzten steht. lch habe schon 
Urteile von Arbeitern iiber Vorgesetzte vernommen, die mein 
hochstes Erstaunen wachriefen. Jeder, der eine Fachschule be­
suchen will, soUte sich vor dem Eintritt in diese eine tiichtige 
praktische Erfahrung angeeignet haben. 1m Besitze einer solchen 
wird es ihm vielleichter werden, in die Geheimnisse der Wissen­
schaft einzudringen und diese spater besser praktisch ver­
werten. 

3. Wissenschaft und Praxis in der Appretur. 
In einer Fachzeitschrift vero££entlichte ich ein Appreturver­

fahren fiir ein gefarbtes BaumwoUgewebe, einen Futtersto££ von 
so leichter Einstellung in Kette und SchuB, daB er eine sehr starke 
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Fiillung verlangte. Daraufhin erhielt ich einen Brief mit der 
Mitteilung, daB das Verfahren jedenfalls nicht richtig sein konne, 
da sich die Appreturmasse nicht verkochen lasse. Schon bei der 
Zugabe von Diastafor habe sich ein so dicker Kleister gebildet, 
daB das mechanische Riihrwerk zum Stillstand gekommen sei und 
der Kleister so starI' wurde, daB er sich nur mit einer Schaufel 
aus der Kochstande habe entfernen lassen. Zum Schlusse fragte 
der Briefschreiber, ob nicht vielleicht die Beschaffenheit der Starke 
oder der angegebenen Zutaten an dem Fehler schuld sein konnte. 
Ich antwortete dem Einsender, daB er die Broschiire der deutschen 
Diamalt-Gesellschaft, deren er sich bedient habe, sicherlich nicht 
richtig gelesen habe und noch einmal aufmerksam lesen miisse. 

Er hatte namlich die mit wenig Wasser angeteigte und mit 
dem erforderlichen Wasser und Diastafor versetzte Masse mit 
vollem Dampfdrucke gekocht, so daB das Diastafor keine Zeit 
fand, aufdie Starke richtig abbauend zu wirken; durch die Hitze 
wurde es abgetotet, versagte die Wirkung, worauf der starre 
Kleister das Riihrwerk zum Stillstand brachte. Bei einer Tempe­
ratur von iiber 720 C wird das Diastafor unwirksam. Hatte der 
Appreteur vorerst nur langsam erwarmt, bei 500 C - der durch­
schnittlichen Verkleisterungstemperatur der Starkes orten - das 
DampfeinlaBventil geschlossen, bis zur Verfliissigung gewartet 
und dann erst aufgekocht, so ware die Appreturmasse gut aus­
gefallen. 

Auch die folgenden Beispiele der Verkochung von Appretur­
massen nach griindlicher Belehrung zeigen, was fiir Geisteskrafte 
in den Appreturbetrieben noch anzutreffen sind. Eine ganz gleich­
artige Verkochung einer Appreturmasse konnte ich selbst in "ge­
schultem Kreise" erleben. Ein eben der Fachschule entwachsener 
junger Mann ohne praktische Erfahrung kam in einen groBeren 
Appreturbetrieb, dem bisher ein ungeschulter Meister mit reicher 
praktischer Erfahrung vorstand. Der junge Herr iibernahm sofort 
das Kommando, den Meister abseits stellend. AlIe bisherigen 
Appreturverfahren sollten einer griindlichen Priifung - die 
"Rationalisierung" war damals noch nicht bekannt - unterzogen 
werden, in den Betrieb sollte ein neuzeitlicher Geist einziehen, 
um den "arg verlotterten" Betrieb wieder in die Rohe zu bringen. 
Appreturrezepte standen ihm genug zur Verfiigung, denn er hatte 
eine Menge in der Schule aus Biichern und Zeitschriften gesammelt. 
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Die einschlagigen chemischen Fabriken waren im Notfalle leicht 
brieflich zu erreichen; iiberdies war die Fachschule mit geschulten 
Kraften im gleichen Orte. 

Nun hatte der Praktikant, wie er bezeichnet wurde, irgendwo 
von einem Fiillappret gelesen, der vielleicht fiir gebleichte oder 
gefarbte Waren bestimmt war. Diesen wollte er auch auf bunt 
gewebte Ware iibertragen, um sie besser zu fiiIlen und leichter 
verkauflich zu machen. Der Praktikant kochte eine derartige 
Appreturmasse, ohne dem Meister irgend etwas davon zu sagen, 
sehr wahrscheinlich auch auf die im vorigen Beispiel angegebene 
Art; denn der Riemen, der den Antrieb des Riihrwerks besorgte, 
fiel von del' Scheibe ab und alle Versuche, es wieder in Bewegung 
zu setzen, mi6langen. Der Praktikant War von dem Werte des 
Verfahrens so iiberzeugt, da6 er es gleich im gr06en zur Ausfiihrung 
bringen wollte. Die Zusatze fiir 2000 I Appreturma~se machten den 
Kleister immer dicker. Da er keinen Rat mehr wu6te, suchte er 
in der Fachschule bei einem Wissenschaftler ohne praktische Er­
fahrung Rille. Doch auch diesel' stand ratIos vor der Kochstande. 
Der Kleister wanderte auf den Misthaufen, obwohl er mit Diastafor 
nach dem Erkalten noch zu retten gewesen ware. Offenbar kannten 
beide die Wirkung des Diastafors nicht. 

Der beiseite geschobene Meister erbot sich zur Ausfiihrnng des 
neuen Verfahrens, obwohl er Bedenken dagegen hegte, da6 es 
sich fiir bunte Gewebe eignet. Der Praktikant war jedoch anderer 
Ansicht und ordnete unter Mitwirkung des Wissenschaftlers eine 
neue Kochung an. Die Broschiire der Deutschen Diamalt-Gesell­
schaft wurde zwar jetzt mehr, aber doch noch immer zu wenig 
beachtet, denn die fertige Masse erschien dem Meister als noch 
zu wei6 aussehend, um bunte Gewebe mit dunkleren Ausmuste­
rungen damit behandeln zu konnen. Nach weiteren Beratungen 
wutden die bekannten Tupfproben angestellt, deren Ergebnis war, 
da6 die ganze Appreturmasse ebenfalls auf den Misthaufen wan­
derte. Der Meister sah sich zu del' Au6erung veranla6t, da6 solche 
Misthaufen teure Errungenschaften der Neuzeit seien. Ratte der 
Praktikant nach der Schule sich noch unter guter Leitung tiichtige 
praktische Kenntnisse erworben, das theoretisch Gelernte praktisch 
verwerten gelernt, so Waren ihm diese Kochungen nicht mi6lungen, 
denn auch die zweite Ware mit Diastafor leicht zu retten gewesen. 
Auch hii.tte er seine Stellung nicht in vierzehn Tagen verlassen 
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miiBsen. Nach dieser Zeit kam seine vollige Unkenntnis des 
Appreturbetriebes doch ans Tageslicht. 

Einem Appreteur, der aber den Titel "Vorarbeiter" verdient 
batte, fiihrte ich ein Appreturverfahren fiir Taschentiicher vor, 
das der Chef als sehr wirtschaftlich bezeichnete. Nach diesem 
Verfahren wurde die Starke mit dem kurz vorher im Handel 
erschienenen Diastafor abgebaut, dem Appreteur jedoch hierfiir 
Oxalsaure anempfohlen, da diese beim Abbau keiner "Oberwachung 
bedarf. Die Namen Diastafor und Oxalsaure besagten jedoch dem 
Appreteur nach seinen eigenen Angaben nichts, da sie ihm nicht 
ins Gehor gingen, und so verabredete er mit seinem Chef, daB 
ein groBerer Teil der teuren Starke d~ch einen bedeutend erhOhten 
Zusatz von dem viel billigeren Glaubersalz ersetzt wurde. Damit 
wiirde auch die ahnlich aussehende Oxalsaure iiberfliissig und die 
Appreturmasse viel billiger. Dadurch erlangte der Appreteur leicht 
die Zustimmung seines Chefs'zur Anderung des Verfahrens, zumal 
durch die geringere Starkemenge eine Triibung der Farben aus­
geschlossen war. 

Doch schon bei dem nachsten langer andauernden Regen­
wetter zeigten sich die Folgen der Anderung des Appretierver­
fahrens. Auf dem Lager wurden die Stiicke fast so schwer wie 
Blei und muBten umappretiert werden. Nach del' Aufdeckung 
der Fehlerquelle kam das alte Verfahren trotz des Widerstandes 
des Appreteurs wieder zu Ehren. Wenn in den Lehrbiichern der 
Chemie Glaubersalz als nicht wassel'ziehend angefiihrt wird, so 
ist damit sicherlich nur das chemisch reine Salz verstanden. Da 
jedoch das im Handel erscheinende mehr oder weniger durch 
wasseranziehende SaIze, me Chlorkalzium und Chlormagnesium, 
verunreinigt ist, machen diese das Glaubersalz auch wasser­
anziehend. 

Es ist mir sogar ein Fall vorgekommen, daB Gewebe, die mit 
einer stark mit Glaubersalz versetzten Appreturmasse appretiert 
waren, in der Lufthange tropften und am nachsten Tage eine 
dicke weiBe Salzschichte den FuBboden bedeckte. Diesen Vorfall 
verofientlichte ich als warnendes Beispiel in einer Fachzeitschrift 
und fand danach eine Erwiderung, die sich auf die Angaben der 
Lehrbiicher stiitzte, daB Glaubersalz nicht wasseranziehend wirkt. 
Ein Irrtum von meiner Seite War jedoch ausgeschlossen, denn 
nachdem ich das Glaubersalz durch Bittersalz ersetzt hatte, horte 

Riif, Appretur. 2 
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die W'asseranziehende Wirkung auf. Ich veroffentlichte nun die 
eigentliche Ursache des Tropfens, W'orauf man dann keine gegen­
teilige Meinung mehr hOrte. 

Zufolge des iibermiBigen Gebrauches von Glaubersalz fiir zu 
rauhende GeW'ebe kam es in einem anderen Falle beim Kalandern 
zu einem starken Zerreiben der Salzkristalle; es bildete sich eine 
Menge Staub, der sich sehr un1iebsam bemerkbar machte. Ein 
ahnlicher Fall ereignete sich in einer Appretur, die an eine Farberei 
angegliedert W'ar. In dem Bestreben, auf jede mogliche Weise zu 
sparen, kam man auf den ungliicklichen Gedanken, in einer 
Fiillappreturmasse die teure Starke durch das viel billigere China 
clay zu ersetzen, W'obei die Starke nur noch in verschwindender 
Menge in der Appreturmasse enthalten W'ar. Dies hatte zur Folge, 
daB das China clay in den Poren der leicht eingestellten Gewebe, 
die von der Fiillmasse geschlossen W'erden sollten, wegen Mangels 
an Klebkraft keinen geniigenden Halt besaB. Infolge der 
scharfen Reibung bei der Mangelbehandlung fiel die Appretur­
masse aus den Poren heraus; die Gewebe muBten nochmals, 
aber Mch dem alten Verl'ahren appretiert W'erden, da die Gewebe 
ein sehr schiitteres Aussehen erhielten und staubten. Beiden 
Appreteuren fehlte die W'issenschaftliche Vorbildung ebenso W'iedie 
praktische Erfahrung, dem erfahrenen Fachmann ware der Ersatz 
der Starke dutch Appreturmittel ohne Klebkraft niemals in den 
Sinn gekommen. 

In einer BuntW'eberei, deren Chef nut Webereifachmann war, 
W'urde die Appretur der Leitung eines neugebackenen Meisters 
unterstellt, der kurz vorher die Stelle eines Vorarbeiters in einer 
anderen Buntweberei versehen hatte. Er war sehr stolz auf seine 
Kenntnisse und geW'ann zufolge seiner Ruhmredigkeit sofort die 
Gunst seines Chefs. Fast jedes neue Produkt der Appreturmittel­
fabriken, das nur irgendW'ie fiir diesen Appreturbetrieb nach An­
sicht der Verkaufer passend schien, W'Urde dem Chef angepriesen 
und gekauft. Schon nach kurzer ZeitmuBte einkleiner Neubauzur 
Aufnahme all dervielenNeuheitenerstellt W'erden. Zur Ausfiihrung 
der Versuche fehlten dem Chef Kenntnisse und Zeit, dem Appre­
teur auBerdem die Lust, da ihm die fremdklingenden Namen der 
Appreturmittel innerlich W'iderwartig W'aren. Nach wenigen Mo­
naten W'aren die ersten Eingange der neuen Appreturmittel in 
Vergessenheit geJ.'aten; man wuBte vielfach nicht mehr, W'as in 
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den Fassem und Kisten enthalten war, da deren Deckel verwechselt 
oder verloren gegangen, Buchstaben und Zahlen bis zur Unkennt­
lichkeit verW'ischt waren. Manchmal war der Inhalt verdorben, 
obwohl kein einziger Probeversuch gemacht worden war. Viele 
Tausende sind durch dieses Vorgehen verloren gegangen, was fur 
einen kleineren Betrieb eine empfindliche EinbuBe bedeutet. 

Diese Falle stammen nicht etwa aus alter Zeit, sondem er­
eigneten sich fast unmittelbar vor dem Weltkriege; sie stehen 
auch sicherlich nicht vereinzelt da und liefem den Beweis, daB 
der Appreturbetrieb noch lange nicht gebuhrende Wertschiitzung 
genieBt und in vielen Buntwebereien wie die Schlichterei als not­
wendiges "Obel betrachtet wird, dem man keine Beachtung zu 
schenken braucht. Dies kommt daher, weil man den erstbesten 
Vorarbeiter eines anderen Appreturbetriebes, ja selbst einfache 
Arbeiter mit der Leitung betraut, Wenn er nur keine hOheren 
Anforderungen an Lohn stent. Bei sehr kleinen Appreturbetrieben 
mit einer geringen Zahl von fast stets gleichbleibenden Aus­
rustungsarten konnte man diese Sparsamkeit verstehen. Wir sehen 
aber selbst groBe Appreturbetriebe, in denen heute noch der 
Wissenschaft die Tore hermetisch verschlossen bleiben und selbst 
hochwertige Praktiker nur mit Widerstreben unter dem Zwange 
der VerhaItnisse aufgenommen werden. 

Es ist beschamend, daB dies trotz der hohen Anforderungen 
an die modeme Ausriistung der feinen und feinsten Baumwoll­
Waren noch immer der Fall ist 1. Diesen Anforderungen ist die 
Praxis allein nicht gewachsen ; sie bedarf der Unterstutzung durch 
die Wissenschaft. Die Erfahrung hat auch gelehrt, daB gerade 
jene Appreturbetriebe, die sich am hartnackigsten der Wissenschaft 
widersetzen, ihr unbewuBt Tribut zollen, indem sie die besten 
Kundschaften der Appreturmittelfabriken sind, deren Produkte 
nur das Ergebnis wissenschaftlicher Forschungen sind. Es ist dann 
die Frage, ob es wirtschaftlicher ist, die Wissenschaft unmittelbar 
durch Einstellung eines wissenschaftlich und praktisch geschulten 
Leiters oder auf dem Umweg durch den Ankauf vieler Appretur­
mittel zu bezahlen. Wichtig und vielleicht ausschlaggebend ist 
hierbei die Moglichkeit von VerfaIschungen und "Obervorteilungen, 
die dem Betriebe mehr Schaden verursachen konnen, ala die 

1 VgI. das Kapitel "Die Appretur einst und jetzt" (S. 21). 
2* 
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Kosten einer wisseilschaftlichen Untersuchung ausmachen wiirden. 
Kleinere Appreturbetriebe, die die Kosten eines wissenschaftlich 
und praktisch geschulten Appreteurs nicht auf sich nehmen konnen, 
miissen sich auf die Ehrlichkeit der Liefel'anten verlassen; sie 
handeln daher am besten, wenn sie fiir ihre Einkaufe nur als reell 
bewahrte Firmen bevorzugen. Besser sind solche Appreturbetriebe 
daran, die au Druckereien, Farbereien und groBere Bleichereien 
angegliedert sind, denn sie stehen fast ausnahmslos unter wissen­
schaftlicher Leitung, durch welche die Wissenschaft auch in die 
Appretur gelangt. 

Mehr als bisher muB jedoch danach getrachtet werden, einen 
geschulten Meisterstand heranzubilden. Wissenschaft und Praxis 
gehoren nun einmal zusammen, wenn der Betrieb gedeihen solI. 
Kein Teil darf dem anderen gegeniiber zuriickgesetzt werden; wo 
dies vorkommt, zeugt es von mangelndem Geist und unberechtigter 
tTherhebung. Was in neuen Industriezweigen, wie die Chemie 
und Elektrotechnik selbstverstandlich ist, muB auch in der Textil­
industrie Geltung gewinnen, wenn sie auch als eine der altesten 
Gewerbe aus der Empirie hervorgegangen ist. Das stal're Fest­
halten am Althergebrachten ist unzeitgemaB. Stillstand ist Riick­
schritt und WeI' nicht mit der Zeit geht, iiber den geht die Zeit 
hinweg. 

An dieser Stelle mochte ich aber als Verfechter der Verbindung 
von Wissenschaft und Praxis in der Textilindustrie auf ein wirk­
liches Hemmnis hinweisen, namlich die Sprache, in der die 
Wissenschaft und Praxis einander entgegentreten, namentlich in 
Fachzeitschriften und Biichern. Es ist, als 0 b jede in einer hemden 
Sprache redete; obwohl beide das Gleiche und das Richtige meinen, 
verstehen sie einander nicht. Da die Textilindustrie sich aus sich 
selbst entwickelt hat, findet man in jeder Gegend andere Bezeich­
nungen fUr denselben Gegenstand, wahrend die Sprache der 
Literatur einheitlich ist. Ich mochte geradezu einer Sprachnor­
mung das Wort reden. 

Abgesehen davon lassen sich die Erfolge del' Praxis nicht leug­
nen, deren dauernde Errungenschaften einen unentbehrlichen Be­
standteil, wenn nicht sogar den Grundstock der Wissenschaft bil­
den. DaB dies vielfach miBachtet worden und die Wissenschaft 
ihre eigenen Wege gegangen ist, eroffnete und vertiefte die Kluft 
zwischen diesen beiden Tragsaulen der Industrie. Und selbst 
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Wenn die Ergebnisse der Wissenschaft von Wert fiir die Praxis 
waren, so niitzten sie nichts, da sie sich einer Sprache bediente, 
die von den Praktikern nicht verstanden werden konnte. Das 
'Obel W'llrde noch dadurch groBer, daB auch der Nachwuchs in dem 
vermeintlichen wissenschaftlichen Geist erzogen und der Praxis 
entfremdet wurde. Die in Fachschulen gelehrten Formeln und 
fremdsprachlichen Fachausdriicke werden von den wenigsten 
Schiilern verstanden, sicherlich aber bald vergessen. 

Die Fachschule ist nicht der Ort, reine Wissenschaft zu pflegen, 
sie solI vielmehr den Schiilern praktisches Konnen vermitteln und 
die Lehrzeit ersetzen. Der Antell der Wissenschaft geht nur so 
weit, die Erklarung und Begriindung zu geben und damit das 
Verstandnis fiir die Appreturvorgange aufzuwecken. Moge immer­
hin an Hochschulen, in Fachbiichern und Fachzeitschriften die 
Gelehrsamkeit Raum finden, Wenn daneben die Bediirfnisse der 
Praktiker nicht vernachlassigt werden. Nach des Tages Miihen 
und Sorgen, die sich bei gewissenhaften Praktikern oft bis in die 
spaten Nachtstunden hinziehen, wollen und miissen sie sich iiber 
aIle Neuerungen und Verbesserungen belehren lassen, aber unver­
standliche theoretische Diskussionen kann man ihnen nicht zu­
muten. Ich sage ausdriicklich "theoretische", denn Theorie ist 
nicht zu verwechseln mit Wissenschaft. Sie bedad, um ein Be­
standteil der Wissenschaft zu werden, erst der Bestatigung in der 
Praxis. 

4. Die Appretur einst und jetzt. 
Der Geist der Neuzeit, der vor keinem Gebiete unseres gesamten 

Erwerbslebens stille halt, hat auch die Appreturbetriebe heim­
gesucht und eine so griindliche Umgestaltung herbeigefiihrt, daB 
von den alten Maschinen und Einrichtungen nicht mehr viel ubrig 
geblieben ist. Die altehrwiirdige K a s ten man gel, auch 
schottische, deutsche oder schlesische Mangel genannt, und die noch 
viel altere T roc ken han g e miissen gewartig sein, daB auch 
ihnen bald die letzte Stunde schlagen wird. Wo sie noch verW'endet 
werden, verdanken sie dies dem Umstande, daB sie gewisse Erfolge 
in den AusrUstungen erzielen, die mit anderen Hilfsmitteln nicht 
erreicht werden kOnnen. Zumeist aber verdanken sie ihre weitere 
Verwendung besonderen Produktions- und Betriebsverhaltnissen, 
wie billigen Arbeitskriiften, teurem Heizmaterial und fast kosten-
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losem Grundstiick. Da sie sich auBerdem schon Hi.ngst amortisiert 
haben, ist ihre Beseitigung und Ersetzung durch neuzeitliche Ma­
schinen mit unerschwinglichen Kosten verbunden. Wenn aber die 
Lohne steigen, das Heizmaterial billig erhaltlich ist, Reparaturen 
notwendig werden und die geringe Leistungsfahigkeit zu unwirt­
schaftlich wird, miissen sie den neueren Maschinen weichen. So 
kommt es, daB jiingere Appreteure sie iiberhaupt nicht oder nur 
vom Horensagen kennen. 

Dann findet sich noch manchenorts eine alte Maschine, die die 
gleichen Dienste wie die neuartigen leistet, namlich die eigentliche 
A p pre t ie r mas chi n e fiir ein- und zweiseitiges Appretieren, 
die nur noch zum zweiseitigen Appretieren von Futterstoffen und 
anderen Geweben mit starker Fiillung dienen, die also, wie man 
zu sagen pflegt, "durch den Trog" genommen werden. Fiir diese 
Appretiermaschinehaben dieMaschinenfabriken noch keinen gleich­
wertigen Ersatz geschaffen, denn die Bauart ist so einfach, daB sie 
sich nicht einfacher herstellen laBt. 

Die unausgesetzt wachsenden Anspriiche der Kundschaft an das 
Aussehen der Baumwollgewebe, die steigende Produktion der 
Webereien und die Mannigfaltigkeit der Gewebegattungen, ver­
bunden mit dem wirtschaftlichen Wettbewerb haben den Ansporn 
zu dem gewaltigen technischen Aufschwung des Baues von Appre­
turmaschinen gegeben. Welches Aussehen besaB z. B. ein bunt 
gewebter oder bedruckter Hemdenstoff, ein gebleichter Shirting 
in den sechziger Jahren des vorigen Jahrhunderts im Vergleich 
zu den heutigen gleichartigen Waren ~ Von einem schonen WeiB 
einer gebleichten Ware wuBte man damals noch nicht viel; auch 
kam es nicht auf ein paar blaue Punkte oder Flecke an, die durch 
das Appretieren mit angeblauter Starke oder mit einer iibrig­
gebliebenen Appreturmasse entstanden. Man nahm die Flecke und 
Punkte mit in den Kauf, da man wuBte, daB beirn ersten Waschen 
das Blau verschwand. Die Breite der Gewebe fiel noch sehr un­
gleichmaBig aus, wahrend ein Shirting von heute aus einer gut 
geleiteten Appreturanstalt in tadellosem, blendendem BlauweiB 
hervorgeht und die Endleisten bei zusammengelegten Stiicken 
wie beschnitten aussehen. 

In friiheren Zeiten War es die Bescha££enheit der Ware, die sich 
verkaufte, wie man zu sagen p£1egte; man wuBte nichts von Re­
klame, die heute den Verkauf ganz anders gestaltet. Eine noch so 
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gute Ware von damals Ware in einem modemen Kaufhaus zu guten 
Preisen unverkauflich, wahrend eine minderW'ertige Ware von heute 
Abnehmer findet, wenn sie nur ein gefalligeres AuJ3ere besitzt. 
Die jetzige Generation legt mehr Gewicht auf das Aussehen ala auf 
die Qualitat, was besonders fiir Modewaren gilt. Unterstiitzt wird 
dies dadurch, daJ3 der Appreteur in der Lage ist, auf einfache und 
billige Art das Aussehen der Waren zu verbessem und diese ver­
kaufsfahiger zu machen. 

Appretur und Schlichterei sind verwandte Betriebe und werden 
vielfach noch als Stiefkinder der Gesamtbetriebe behandelt, indem 
man zu deren Leitung einen friiheren Arbeiter oder Vorarbeiter fiir 
gut genug erachtet. Woher kommt diese GeringschiLtzung? Die 
Handweberei strengte das Material nicht so an wie die mechanischen 
Webstiihle; man nahm die geringere BeschaHenheit der "Fabrik­
ware" um ihrer hohen Leistung willen hin. Erst als der Wett­
bewerb sich verstarkte und gute Webereileitungen erkannten, daJ3 
sich mit besseren Ketten und durch Einstellung von tiichtigen 
Webem der NutzeHekt der Webstiihle und deren qualitative wie 
quantitative Leistung wesentlich erhOhen JieJ3, begann man der 
Schlichterei mehr Aufmerksamkeit zu schenken. 

Ahnlich vollzog sich der Umschwung in den Appreturbetrieben. 
Bis in die siebenziger Jahre des vorigen Jahrhunderts traten keine 
besonderen Anforderungen hinsichtlich der Ausriistung an den 
Appreteur heran. Nur feiner bedruckte, gefarbte und gebleichte 
Satingewebe verlangten eine groBere Sorgfalt. Sonst wiinschte die 
Kundschaft nur eine gewisse Steifheit und Fiillung, teils um sie 
leichter weiter verarbeiten zu konnen, teils um sie dem Gebrauchs­
zweck besser dienlich zu machen. Diese Steifheit und Fiillung er­
hielten die bunten und gefarbten Gewebe mit Leim- oder Dextrin­
lOsungen, die anderen Gewebe mit einem Starke- oder Mehlkleister 
in Verbindung mit irgendeinem Fettstoff, um einen milderen Griff 
zu erzielen. Ob nun das Gewebe etwas steifer, der Griff harter oder 
milder als gewohnlich ausfiel, bereitete weder dem Appreteur noch 
dem Verbraucher Sorge. Die Zusammensetzungen der Appretur­
massen anderten sich im Verlaufe von vielen Jahren nicht; der 
Appreteur kannte sie auswendig und bedurfte keiner Auf­
zeichnungen. 

Als Betriebsmittel kam nur die gewohnliche Starkmaschine, 
ein Kalander und zum Trocknen eine Trommeltrockenmaschine 
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altester Bauart oder eine Hochhange in Betracht, deren es eine 
Luft- und eine Warmhange gab. Die Bedienung dieser Maschinen 
war sehr einfach, deten Einrichtung erforderte keine besonderen 
Kenntnisse, so daB jedet halbwegs au!geweckte Arbeiter geniigte, 
Wenn et nur die Zusammensetzung der Appteturmassen kannte. 
Er erhielt einen etwas hoheren Lohn als die anderen Arbeiter, 
durfte den Titel Meister fiihren und war mit seinem Los sehr zu­
frieden. Ein Appreteur mit reicher praktischer Erfahrung und 
wissenschaftlichen Kenntnissen war damals iiber£liissig und hatte 
durch seinen hohen Lohn den Betrieb nur iiberlastet. 

Mit der Vermehrung der Webereien iiber den Bedarf des 
eigenen Landes verschar£te sich der Wettbewerb, der sich 
durch Expansion au! dem Weltmarkt international gestaltete. 
Die Mode bemachtigte sich der Baumwolle, es folgten Nach­
ahmungen von Woll-, Seiden und Leinenstoffen, deren charak­
teristische Eigenschaften moglichst genau getroffen werden 
muBten. Diesen Errungenschaften der modernen Chemie waren 
die alten Appreteure nicht mehr gewachsen. Die Chemiker der 
Druckereien, groSen Farbereien und Bleichereien kamen wohl 
ihren Appreteuren zu Hilfe, aber in den Buntwebereien waren 
die Appreteure auf sich selbst angewiesen und standen hilflos 
da; sie bemiihten sich vergebens, ihre Leistungen zu verbessern, 
den unablassig sich erneuernden Wiinschen der Kundschaft ge­
recht zu werden. 

Diese peinliche Lage der alten, ungeschulten Appreteure be­
nutzten findige Kopfe, indem sie ihnen geeignete Appreturmittel 
lieferten. Es entstanden chemische Fabriken zur Herstellung von 
Appreturmitteln, denen sie fiir alle moglichen Ausriistungsarten 
genaue Anleitung fiir ihre Verwendung mitgaben. Dadurchkamen 
diese Appreteure in die Lage, die Wiinsche der Kundschaft voll be­
friedigen zukonnen. Die Webereienhattennun kein Bediirfnis mehr, 
Anderungen in den Leitungen der ihnen angeschlossenen Appretur­
betriebe eintreten zu lassen und behielten sie weiter, schon aus 
vermeintlicher Sparsamkeit. Ob nun diese Sparsamkeit gut ange­
btacht war und die Wirtschaftlichkeit des Appreturbetriebes for­
derte, lehren uns die Abschnitte iiber "Wissenschaft und Praxis 
in der Appretur" und "Der Appreteur und Was er W'issen sollte". 

Man kann sagen, daB die Appreturbetriebe der Baumwoll­
industrie eine grundstiirzende Umwalzung erfahren haben. Abge-
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sehen von neuen Maschinengattungen fiir besondere, friiher nicht 
gekannte Zwecke finden wir in den Maschinen derselben Art auBer­
ordent~che Unterschiede zwischen einst und jetzt. 

Was ist aus der alten Distelkardenrauhmaschine fiir die Baum­
wollgewebe geworden, die mit nur geringen Abanderungen in der 
Wollindustrie heute noch arbeitet und nach dem Urteile der Fach­
leute durch keine Kratzenrauhmaschine ersetzt werden kann ~ Ein 
Vergleich der Kardenrauhmaschine mit der 36walzigen Kratzen­
rauhmaschine mit Filzvortichtung zeigt uns den Fortschritt, be­
sonders, Wenn man einen bedruckten Flanell, dessen Flor gefilzt 
wnrde, mit dem alten Flor der Rauhdistel nebeneinander betrach­
tet. Mit der neuen Maschine ist es moglich, selbst die leichtest 
eingestellten Gewebe mit einem guten Flor zu versehen. Haufig 
kann man in den Appreturbetrieben angesichts der Leistungen der 
neuen Rauhmaschine die Worte vernehmen, daB wir im Aussehen 
des Flors den Gipfel des in der Rauherei Erreichbaren erreicht 
haben. Aber solche Worte hat man auch friiher vielfach ver­
nommen. 

Nach der Kardenrauhmaschine kam die 5walzige Kratzen­
rauhmaschine. Als dann die 14walzige gebaut wnrde, glaubte man 
auf lange Zeit gesichert zu sein. Doch kaum hatte sich diese an 
ihren Platz gewohnt, folgte schon die 24walzige mit ihrem ganz 
neuartigen, gekrauselten Flor, der der Wolle schon viel ahnlicher 
war, als der langgestreckte der 14walzigen Maschine. Da sich der 
Geschmack der Kundschaft sofort dem neuen Flor zuwandte, 
muBte die 14walzige Maschine, kaum geboren, bereits abtreten und 
fand nur noch Verwendung zum Rauhen der Futterstoffe. Nun 
kamen die ersten, sehr leicht eingestellten Gewebe auf den Markt, 
die mit den friiheren 5- und 14walzigen Maschinen gar nicht hatten 
gerauht werden konnen, ohne die Gewebe zu zerstoren oder sehr 
viel Ramschware zu erzeugen. Da jedoch selbst die 24walzige 
Rauhmaschine beim Rauhen von leichtest eingestellten Waren 
auf beiden Seiten mit groBen Schwierigkeiten zu kampfen hatte, 
wnrden schlieBlich die 36walzigen gebaut und die vorher in jeder 
Beziehung als Endziel aller Wiinsche der Appreteure in bezug auf 
die Rauherei geltende 24walzige Rauhmaschine muBte den Titel 
einer Universalrauhmaschine an die Wettbewerberin abtreten. 
Und wie lange wird sich die 36walzige Rauhmaschine dieses 
Ruhmestitels erfteuen konnen ~ 
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Was fiir Baulichkeiten miiBten unsere groBen Appreturbetriebe 
fiir die Ausriistung ihrer Tausende von Stiicken besitzen, Wenn 
zum Trocknen nur die alten Trockenhangen zur Verfiigung stiin­
den ~ Lebhaft erinnere ich mich daran, wie zahlreich die Mann­
schaft war, um in der Hange 120 Stiicke zu je 40m nach dem Appre­
tieren zu trocknen. Zwei Jungen muBten die tags vorher appre­
tierten ~webe hochziehen und in Falten legen; zwei Mann waren 
an der Appreturmaschine erlorderlich, zwei Mann zum Tragen der 
Waren auf die Hange, die etwas abseits des Appretierraumes ge­
legen war und ein Mann besorgte das Hangen. Diese sieben Per­
sonen Waren bei 10stiindiger Arbeitszeit den ganzen Tag iibet voll 
beschii,ftigt. Das Heizen mit Holz bei nasser oder kalter Witterung 
und andere Nebenarbeiten muBten von diesen Arbeitern auch noch 
durchgefiihrt werden. 

Gab es gebleichte Waren zum Appretieren, so muBte man die 
Hangelatten mit Papier umwickeln und dieses festbinden, um keine 
Abschmierungen von vorangegangenen Partien" gefarbter Waren 
zu erhalten. Dies muBte von Madchen aus anderen Abteilungen 
besorgt werden. Welche Storungen erlitt der Versand bei dringen­
den Auftragen, wenn sich schlechtes Wetter einstellte und die 
Waren nicht trocken werden wollten! Wie einfach geht heute das 
Appretieren vor sich! Mit 1-2 Arbeitern wird die gleiche Arbeits­
leistung in 1/2_3/, Tag selbst auf kleinen Maschinen erledigt. 
Heute gibt es Trockenmaschinen, deren Leistung sich auf 
400 000 m, also 10 000 Stiicke zu je 40 m in achtstiindiger 
Arbeitszeit belauft. 

Welch groBe Veranderungen haben auch die alten Spannrahmen 
und Spannmaschinen erfahren, bis sie sich zu den heutigen Spann-, 
Rahm- und Trockenmaschinen mit ihren mechanischen Spann­
kluppen und Nadelketten, mit ihren selbsttatigen EinlaB­
vorrichtungen und ihren Feucht- und Kiihlkammern entwickelt 
haben! Wie viel Arbeitszeit ging friiher beim Dublieren und 
Legen mit der Hand verloren und wie ungenau war die Arbeit im 
Vergleich zu den heutigen MeB-, Dublier- und Legmaschinen. 

Auch bei den eigentlichen Appretiermaschinen, den Appretur­
auftragmaschinen, sind bis zum Bau der Friktionsstarkmaschine 
und der Rakelappretiermaschine viele Fortschritte zu verzeichnen. 
Sie ermoglichen, die Appreturmasse entweder kraftiger in die 
~webe hineinzupressen oder mehr Appreturmasse aufzutragen. 
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Man war bestrebt, das "Stauben" der leicht eingestellten Gewebe 
hintanzuhalten. Diese Hoffnung ging jedoch nur teilweise in Er­
fiillung, denn die Erfahrung lehrte, daB der Fehler weniger an der 
Appreturauftragmaschine als in der Zusammensetzung der Appre­
turmasse und in der Trocknung lag. 

Als erste Trockenmaschine fUr die Appretur der Baumwoll­
gewebe ist die Trommeltrockenmaschine anzusehen, vorerst 
wohl nur mit einer oder zwei Trockentrommeln versehen, die mit 
Dampf geheizt wurden. Zu jener Zeit hatte das Sprichwort "Zeit 
ist Geld" noch keine so groBe Bedeutung. Die Trockentrommeln 
fanden zuel'st nur in den Druckfabriken, Farbereien und Bleiche­
reien Eingang, wahrend zum Trocknen der appretierten hunt 
gewebten Baumwollstoffe fast ausschlieBlich die Hange in Anwen­
dung stand. Erst als die Buntweherei sich entwickelte, die Hangen 
nicht mehr ausreichten und die Trocknung sich zu teuer stellte, 
wurden die Trommeltrockenmaschinen auch fiir Buntware he­
nutzt, zumal in solchen Appreturbetrieben, wo eine Triihung der 
Farhen durch die heiBen Trockentrommeln nicht zu befiirchten 
war. Eine solche Triihung der Farben kannte man in den Drucke­
reien und Farbereien fiir Stiickwaren nie, was sehr auffallend war, 
da man zum Farben der Stucke wohl nul' die gleichen Farhstoffe 
und Farbeverfahren wie in del' Garnfarberei benutzte. 1m weiteren 
Verlaufe der Entwicklung steigerte man die Zahl der Trocken­
trommeln, ohne deren Durchmesser zu vergroBern, his zu dreiBig 
und mehr in einer Langsreihe (liegende Anordnung) oder, sofern 
es die Raumverhaltnisse gehoten, in einer oder mehreren Rohen­
reihen (stehende Anordnung). Dann folgten die Lufttrocken­
maschinen in Gestalt der Spann-, Rahm- und Trocken­
maschinen in mannigfaltigen GroBen und Heizsystemen. Da 
beide Maschinengattungen Vor- und Nachteile besitzen, werden 
sie oft nebeneinander entsprechend der Gewebegattung benutzt 1. 

Wenn wir vom Gaufrieren und Moirieren absehen, hatte man 
friiher nur den einfachen Kalan de r mit zwei Holzwalzen und einer 
dazwischenliegenden Eisenwalze. Die Rolzwalzen wurden spater 
durch Jute- und Papierwalzen ersetzt. Die Eisenwalze war hohl 
und wurde urspriinglich durch einen gIiihenden Eisenkern erwarmt, 

1 Siehe den Abschnitt liber "Das Trocknen der appretierten Gewebe" 
(S. 183). 
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wenn es die Ausriistungsart erforderte. Selbstverstandlich war 
damit nicht jene GleichmaBigkeit in dem Ausfall der Waren zu 
erzielen wie mit Gas, Dampf oder Elektrizitat. Heute sehen wir in 
den Appreturbetrieben die verschiedenartigsten Kalander mit 
immer mehr Walzen von den unterschiedlichsten Durchmessem 
und Langen fiir die verschiedenarligsten Ausriistungen 1. 

Um den Geweben den heute so genannten Mangelglanz und 
Mangelgriff zu geben, diente friiher die schlesische Mangel, aber 
ausschlieBlich nur fUr Leinengewebe. Wollte man Baumwollgewebe 
in Nachahmung der Leinengewebe mit dem gleichen Glanz er­
halten, so muBte man die Waren ofters durch den allein vorhan­
denen dreiW'alzigen Kalander laufen lassen. Sollten sie jedoch 
einen auBergewohnlich starken Glanz erhalten, so blieb demAppre­
teur nichts anderes iibrig, aIs die Waren mit der hOchst primi­
tiven und gar nicht leistungsfahigen Glanzmaschine2 zu behandeln, 
Eine Lieferung von h6chstens 20-30 min 12stiindiger Arbeitszeit. 
je nach der Starke des Glanzes, muBte die Ausriistung sehr ver­
teuern. Solche Glanzmaschinen finden sich heute noch in abge­
schlossenen Talern, wo die Frauen an der althergebrachten Be­
kleidung mit Faltenstoffen festhalten, die dort selbst hergestellt 
warden. Der erforderliche Glanz lieBe sich mit einem neuzeitlichen 
Friktionskalander mit Leichtigkeit erreichen. Ein Vergleich der 
Leistung laBt es auf den ersten Blick unbegreiflich erscheinen, daB 
die Glanzmaschine sich bis auf den heutigen Tag erhalten konnte, 
aber der Bedarf an derartigen Volkstrachtenstoffen ist so gering, 
daB es sich nicht lohnt, einen Friktionskalander einzustellen. Die 
Weberei, Farberei und Ausriistung dieser Gewebe wird dort als 
Nebenverdienst oder Winterarbeit ausgefiihrt; die Wasserkraft 
ist fast kostenlos und die menschliche Arbeitskraft kann im 
Winter Bonet ohnedies nicht ausgeniitzt werden. Die Aufnahme 
dieser Gewebe als eigene Qualitaten ware zufolge ihrer gering­
fiigigen Bedarfsmengen fUr groBere Webereien, Farbereien und 
Ausriistungsanstalten nicht lohnend. 

Wie umstandlich ist die Bedienung der alten schlesischen Man­
gel, W'ieviel Raum und Kraft nimmt sie in Anspruch, wie gerausch­
voll ist das Arbeiten und W'ieviel Kosten verursachen die Repara-

1 Siehe den Abschnitt tiber "DaB Kalandern" (S. 171). 
2 Siehe den AbBChnitt "Das Glacieren oder Glasten" (S. 182). 
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turen, die durch die HiD· und Herbewegung des schwer belasteten 
langen Kastens und die Erschiitterungen veranlaBt werden I WeI· 
ches Fundament bedarf sie gegeniiber der heutigen hydraulischen 
Revolvermangel, die einfach zu bedienen ist und keine Kosten fiir 
Reparaturen erfordern I Zudem ist ihre Produktion weitaus groBer 
als die der schlesischen Mangel. Aber schon geniigt auch sie nicht 
mehr. Man stellt dem Appreteur eine Kalandermangel mit 16 Wal· 
zen zur Verfiigung, die das Mangeln in einem Arbeitsgang aus· 
fiihrt und wieder eine Steigerung der Produktion mit sich bringt. 

Welch ein Unterschied zwischen der alten Presse mit Behei. 
zung durch gliihende Eisenplatten und den jetzigen Pressen mit 
Dampfheizung und darauffolgender Wasserkiihlung zur Abkiir. 
zung der Arbeitszeit I Wohl ist nicht zu leugnen, daB fiir gewisse 
Zwecke die alte Presse mit ihrer umstandlichen Bedienungsweise 
noch immer fiir gewisse Gewebegattungen vorteilhaft ist. Es ist 
wie bei der Hange und der schlesischen Mangel, fiir die der neu· 
zeitliche Maschinenbau noch keinen vollwertigen Ersatz gefunden 
hat; 

Eine Errungenschaft der Neuzeit ist auch der fiir einzelne Aus· 
riistungsarten immer noch beliebte Riffelkalander, der den 
schonau und eine Zeitlang sehr geschatzten Seidenfinish erzeugte. 
Er ist jedoch schnell durch die Mercerisation und auch durch 
Kunstseide zuriickgedrangt, wenn auch nicht ganz verdrangt 
worden. Der Riffelkalander und die Mercerisation ha ben sich heute 
vielfach vereint ; der Riffelkalander soli den Glanz der Mercerisation 
steigern und ermoglichen, daB auch billigere Game mercerisiert 
werden konnen. 

In das Gebiet der Appretur diirfen wir eigentlich auch die 
Mercerisation der Gewebe zahlen. Was wuBte der Appreteur an· 
fangs der achtziger Jahre des vorigen Jahrhunderts noch von der 
Mercerisation und dem Riffelkalander ~ Ihren Glanz konnte ernicht 
ahnen, da er unverhofft kam. 

Dar Beetlekalander stammt zwar nicht aus der neuesten Zeit, 
doch wurde seine Leistungsfahigkeit erheblich erhOht. Wahrend 
die friihel'e Beetlemaschine mit den Fall. und Schlaghammern 
60 Schlage, oder besser gesagt, StoBe in der Minute gab, sind es 
heute mit der Exzenterbeetlemaschine deren 150 undmehr. Selbst· 
verstandlich sind derartige Maschinen sehr teuer und daher nicht 
fiir jeden Appreteur in groBerer Anzahl zu erwerben. Schon aus 
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diesem Grunde haben sich kleinere Appreturanstalten auf die Her­
stelIung von nur wenigen AusrUstungsarten verlegt, wahrend nur 
ganz groBe und gut fundierte Betriebe aIle AusrUstungen selbst 
ausfiihren. Trotzdem wurden in gut geleiteten Betrieben Aus­
rUstungen hergestelIt, die heute noch vorbildlich sind und nicht 
ubertroffen werden. Der gewiinschte AusfalI der Waren kann je­
doch heute mit den maschinellen Einrichtungen vielleichter und, 
was die Hauptsache ist, auch viel billiger erreicht werden, auBerdem 
steht dem Appreteur eine groBe Mannigfaltigkeit in del' Zusammen­
setzung der Appreturmasse zu Gebote. Diese Punkte kennzeichnen 
den Unterschied zwischen dem Appreteur von einst und jetzt. 

Um aber aus diesen beiden Mitteln herauszuholen, was sie 
leisten konnen, dazu bedarf es groBer Kenntnisse und reicher Er­
fahrung, die den Appl'eteur in den Stand setzen, sich mit ihnen 
vertraut zu machen und ihre Geheimnisse zu entschleiern. Wieviel 
Mogliahkeiten bietet z. B. der 8-lOwalzige Kalander! Wenn man 
bedenkt, daB jede Veranderung des Durchganges einen anderen 
AusfalI del' Ware zur Folge hat, so kann man sich ein Bild machen, 
welche Edahrung dazu gehort, sich diese verschiedenartigen FaIle 
stets vor Augen zu halten. Wenn eine Ware dem Kalander vor­
gelegt wird, muB der Appreteur wissen, welchen Lauf er ihr durch 
die Maschine geben muB, um ihr die richtige Behandlung zuteil 
werden zu lassen. Er dad nicht erst probieren, denn dies bedeutet 
nicht nur Zeitverlust, sondem er lauft auch Gefahr, daB die ganze 
Ausriistung verdorben wird. Die Kundschaft ist jetzt viel kri­
tischer geworden. Wenn eine Ware nicht genau nach Muster aus­
gerUstet ist, nicht die gewiinschte Breite hat, so edolgen Beschwer­
den, Rucksendungen von Waren, Abzuge von den Fakturabetragen 
u. a. m. Dies tritt besonders in Erscheinung, Wenn die Waren zu 
teuren Preisen bestelIt waren und durch ein Sinken der Baumwoll­
pl'eise inzwischen auch die fertigen Gewebe billiger geworden sind. 
BeiModeartikeln, diefasttaglich wechseln, darfder Appreteurnicht 
mehrnachfeststehenden Rezepten und Verfahren arbeiten; er muB 
ein vorgelegtes Muster rasch und ohne Einholung von Ratschlagen 
aus chemischen Fabriken £iiI' Appreturmittel odeI' langwierige und 
kostspielige Versuche nachahmen konnen. Beim Ansehen und Be­
fiihlen der Ware muB er im Geiste schon die Zusammensetzung 
der erforderlichen Appreturmasse und die maschlnelle Behandlung 
der zu appretierenden Waren erkennen, was dem Appreteur der 
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alten Schule unmoglich war. Dies bringt uns den Unterschied 
zwischen dem Appreturbetrieb von einst und jetzt recht deutlich 
vorAugen. 

o. Was ist ein moderner .A.ppretnrbetrieM 
Unter einem modernen Appreturbetrieb stelien sich die Laien 

auf dem Gebiete des Ausriistungswesens und auch selbst Appre­
teure eine solche Appreturanstalt vor, die mit den neuesten 
Maschinen, Apparaten und sonstigen Hilismitteln alier Art aus­
geriistet ist, mit denen man alie Ausriistungsarten herstellen kann. 
Ein solcher Betrieb ist aber vorerst bloB als modern "eingerichtet" 
zu bezeichnen. Nur wenn auch die Ausriistung tadelios und auf 
dem wirtschaftlichsten Wege durchgefiihrt wird, kann der Betrieb 
selbst als modern erklart werden. 

Nehmen wir zwei gleichartige Appreturbetriebe an, von denen 
jeder an eine Buntweberei angegliedert ist; diese beiden Webereien 
stelien eine groBe Reihe von Gewebegattungen, yom einfachsten 
Stapelartikel bis zur feinsten Modeware her. Der eine von diesen 
Appreturbetrieben ist neben neuesten mit noch alten, der jungen 
Fach welt als veraltet und unmodern erscheinenden Maschinen und 
Einrichtungen ausgeriistet, stelit jedoch Ausriistungsarten her, 
die von dem anderen, ganz modern eingerichteten Appretur­
betrieb in gleicher Vollkommenheit und Wirtschaftlichkeit nicht 
erzielt werden. Welches ist nun der moderne Betrieb, der teilweise 
veraltet erscheinende oderderneuzeitlich angerichtete, demersteren 
in der Leistung nicht ebenbiirtigen ~ Man muB sagen, dererstere, 
denn nicht um moderne Einrichtung, sondern urn moderne Leistung 
handelt es sich, das ist die Leistung, die dem neuzeitlichen Verlan­
gen entspricht, die auBerdem auf eine fiir die Wirtschaftlichkeit des 
Betriebes giinstigste Weise erreicht wird. 

Wenn nun eine derartige Leistung mit einer zurn Teil veraltet 
erscheinenden maschinelien Einrichtung ausgefiihrt werden kann, 
dagegen mit einer ganz neuzeitlichen nicht, so erhebt sich unwili­
kiirlich die Frage, Was die Ursache dieser Erscheinung sein konne. 
Die Antwort lautet, daB es der moderne Geist ist, der jenen Betrieb 
beseelt; nur durch den modernen Geist wird auch ein, mit bester 
Einrichtung versehenet Appreturbetrieb zu einem modernen ge­
stempelt. Weiter ergibt sich die Frage, was man unter einem 
modernen Geist in einem Betriebe versteht. Es ist die reiche Er-
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fahrung der Praxis, die Hand in Hand mit der Wissenschaft 
arbeitet. Damit soIl nicht gesagt sein, daB die Mithilfe der Beam­
ten, Meister und Arbeiter ausgeschlossen sein soIl. Aber diese 
sollen zum Denken erzogen und ermuntert werden, sei es durch 
platonische Belobung oder Entlohnung in klingender Miinze oder 
durch Vorriickung auf einen hoheren Posten. Jeder verniinftige 
Betriebsleiter wird gerne den wohlgemeinten Rat eines Unter­
gebenen annehmen und priifen, ob er den gegebenen VerhaItnissen 
entspricht und sich verwerten laBt. Kein einsichtiger Leiter wird 
sich allwissend diinken, sondern einsehen, daB ein Meister oder 
Arbeiter, der mit derselben Maschine zu tun hat, mit deren Wesen 
und Arbeitsweise sowie ihren Tiicken eher vertraut ist als jemand, 
der sich nur zeitweilig mit dieser Maschine befaBt. Wer mit Ma­
schinen irgendwelcher Art zu tun gehabt hat, wird die Erfahrung 
gemacht haben, daB jede ihre Eigenheiten besitzt, denen Rechnung 
getragen werden muB, um aus ihr das herauszuholen, was man 
von ihr erwartet. Hierfiir bedarf es intelligenter, denkender Men­
schen. Zu solchen die Untergebenen zu erziehen, wird kein red­
licher Betriebsleiter Zeit und Miihe scheuen, da dies im wohlver­
standenen Interesse des Betriebes und auch des Betriebsleiters 
selbst geschieht, demdas Arbeiten dadurch wesentlich leichter wird. 

Die Untergebenen diirfen jedoch nicht eigenmachtig vorgehen, 
ohne daB der Betriebsleiter Kenntnis davon erhalten und gepriift 
hat, welche Anderungen vorgenommen worden sind. Wenn wirk­
liche oder vermeintliche Fehler entdeckt werden, so muB dem 
Betriebsleiter hiervon mit den Verbesserungsvorschlagen Meldung 
gemacht werden. In diesem Sinne muB die Beamten-, Meister­
und Arbeiterschaft erzogen werden, damit keine Fehler und deren 
Ursachen verheimlicht werden. Jede Storung im Betriebsgange, 
komme sie, woher siewolle, und sei sie von wem immer verursacht, 
soIl offen und ehrlich, ohne Scheu zur Kenntnis des Betriebsleiters 
gelangen, damit er den Arbeitsfortgang stets vor Augen hat. 
Wenn eine Arbeit auf einem anderen Wege, als in dem Willen 
des Betriebsleiters gelegen hatte, durchgefiihrt worden ist, so 
wiirde dieser ganz falsche Schliisse iiber die getroffenen Anord­
nungen ziehen, was fUr fernere Anordnungen von groBtem Schaden 
begleitet sein konnte. Darum darf es vor der Leitung keine Ge­
heimnisse geben! Beamte, Meister und Arbeiter miissen auch zum 
VerantwortungsbewuBtsein erzogen werden, was fiir den Betriebs-
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leiter selbstverstandlich ebenfalls gilt, d. h. die Untergebenen 
miissen die "Oberzeugung und das BewuBtsein haben, in dem Be­
triebsleiter einen gerechten Richter zu haben. Dann wird die 
Arbeitnehmetschaft treu zur Betriebsleitung stehen und ihr Bestes 
fiir den Betrieb hergeben. Wenn die Betriebsleitung auch iiber 
reiche praktische Erfahrung und das erforderliche Wissen verfiigt, 
so wird es ihr ein Leichtes sein, auch mit scheinbat veraIteten 
Maschinen modern zu arbeiten. 

B. Die HilfsstoHe der Appretnr. 
1. Die Appreturmittel. 

1m Anzeigenteil der Fachzeitschriften werden dem Appreteur 
die mannigfaltigsten Appreturmittel empfohlen, deten Beschaffen­
heit oft leicht erkennbar ist; aber viele andere verbergen ihre 
Zusammensetzung unter einem Phantasienamen, der in manchen 
Fallen die Zusammensetzung des Produktes ahnen laBt, sonst aber 
den Verbraucher vollkommen im Unklaren laBt. Den einschlagigen 
Betrieben gehen fast taglich derartige Angebote zu. Manche 
Appreturmittel sollen ganz bestimmten Zwecken dienen, andere 
dagegen mehr allgemeinen Zwecken gerecht werden. Der Appreteur 
steht bei den mit Phantasienamen belegten Appreturmitteln vor 
einem Ratsel, das er nicht zu losen vermag, Wenn er nicht in der 
Lage ist, ihre Zusammensetzung durch eine chemische Analyse zu 
ergriinden. Den meisten Appteteuren stehen hierfiiI' weder die 
Kenntnisse, noch die Mittel, noch auch die Zeit zu Gebote. 

Manche Appreturmittel sind von hochst einfacher Zusammen­
setzung und wiirden sich vielleicht durch andere Produkte ersetzen 
lassen, die sich bedeutend billiger stellen; auch konnte man die 
aus der Zusammensetzung sich ergebenden Appreturmittel von 
bekannter Beschaffenheit billiger im Handel erwerben. Der AppI'e­
teur, der sich solcher AppI'eturmittel bedienen will, ist auf die 
Angaben der Hersteller angewiesen und arbeitet somit im Dunkeln. 

Man kann einem gewissenhaften Appreteur keinen Vorwurf 
daraus machen, daB er wissen will, Woraus seine Appreturmassen 
bestehen, und die geheimnisvollen Appreturmittel einfach ablehnt, 
noch dazu, Wenn er mit den allbekannten AppretUI'mitteln die 
verlangten Ausriistungsarten tadellos auszufiihren vermag. Es 

Riif. Appretur. 3 
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gibtnicht wenig Appreturmittelmagazine, die nur wenige und allge­
mein bekannte Namen aufweisen und keineswegs riickstandigen 
Appreturbetrieben angehoren. Wie schon an anderer Stelle aus­
gefiihrt W'Urde, besteht die Aufgabe eines Appreteurs nicht nur 
darin, eine gewiinschte Appreturausriistung in der besten Be­
schaffenheit, sondem auch auf dem wirtschaftlichsten Wege aus­
zufiihren. 

1m nachstehenden sollen nur jene Appreturmittel angefiihrt 
werden, die im Handel erhiiltlich sind und liber deren Zusammen­
setzung kein Geheimnis waltet. Hiervon machen aber zwei Pro­
dukte eine Ausnahme, namlich das Aktivin und die Stoko­
ta bletten. Denn diese Produkte dienen nicht nur zur Auf­
schlie Bung der Starke, sondem haben gegenliber den ferment­
artigen Produkten den Vorteil, daB sie die Starke nur bis zu 
lOslicher Starke abbauen. Demzufolge konnen sich keine weiteren 
Abbauprodukte, wie Dextrin und Zucker bilden, die an Steifungs-, 
Fiill- und Klebvermogen hinter der loslichen Starke zuriickstehen. 
Del gleiche Erfolg bei der AufschlieBung der Starke wird meines 
Wissens nur noch von der Oxalsaure erzielt, die jedoch zufolge 
ihrer Giftigkeit von der Verwendung ausgeschlossen wird 1. 

Die Appreturmittel konnen wir im allgemeinen in 7 Gruppen 
einteilen, die sich jedoch nicht scharf voneinander scheiden lassen, 
da manche Appreturmittel die gleichen Ziele verfolgen, wie die 
in andere Gruppen gehOrenden: a) Steifungs-, Fiill- und Kleb­
mittel. b) WeichmachendeMittei. c) Beschwerungs-undzugleich 
Fiillmittel anorganischer Natur. d) Wasseranziehende Mittel. 
e) Antiseptische- oder faulnisverhindemde Mittel. f) Aufschlie­
Bungsmittel. g) Farbstoffe. 

Die Appreturmaterialien der Gruppe a) dienen einesteils dazu, 
die Game zu durchdringen, sich in ihnen festzusetzen und den 
Geweben nach dem Trocknen eine gewisse Steifheit und einen 
volleren Griff zu verleihen, andemteils sollen sie anderen Fiill­
und Beschwerungsmitteln, die keine Klebkraft besitzen, den not­
wendigen Halt in den Gamen geben. Zu dieser Gruppe zahlen 
in erster Linie die Starke von Weizen, Mais, Gerste, Kar­
toffeln und Reis sowie die Mehle von Weizen, Mais und 

1 Vgl. die Abschnitte iiber "AufschlieBung oder Abbau der Starke" 
(S. 73) und "Die Herstellung der Appreturmassen" (S.87). 
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Gerste. Die ubrigen Starkesorten kommen fur die Appretur­
zwecke nicht in Betracht, da ihre Wirksamkeit im Verhiiltnis zu 
ihren Kosten zu gering ist. Ferner gehoren in diese Gruppe der 
Leim und die Gallerten einiger Moose, Algen und Flechten, 
endlich aIle jene Appreturmittel, die aus den von allen genannten 
Stoffen von den chemischen Fabriken fiir Appreturmittel erzeugt 
werden, um ihre Wirksamkeit zu erhohen oder ihl'e Verwendbarkeit 
zu erleichtern. 

In die Gruppe b) gehOren die F et t e und 0 Ie, welche dazu 
dienen, um die durch die Appreturmittel der Gruppen a) und c) 
bedingte Harte und Sprodigkeit des Griffes der Waren zu mildern 
und diesen einen weichen, vollen Griff zU geben. Das Glyzerin 
und die Wachsarten gehoren hierher, da sie sich ebenfalls dazu 
eignen, den Waren einen weichen Griff zu geben. Wir mussen 
auch die Vertreter der groBen Reihe der aus den Olen und Fetten 
hergestellten, unter Phantasienamen im Handel erscheinenden 
Produkte der chemischen Fabriken rechnen, die die Ole, Fette, 
Wachsarten und das Glyzerin ersetzen sollen. Der Grund, Warum 
sie hergestellt werden, besteht darin, daB sie die ungunstig wirken­
den Eigenschaften der natiirlichen Hilfsmittel vermeiden oder eine 
bessere Wirkung auf den Ausfall der Ausrustungen ergeben. 

Zur Gruppe c) ziihlen mineralische Korper, die einesteils die 
Wirkung der Appreturmittel der Gruppe a) auf den Griff der Ware 
verstiirken und die Maschen der O6webe schlieBen - dies spielt 
besonders bei leicht eingestellten, gefarbten und gebleichten 06-
weben eine groBe Rolle - andernteils das Gewicht der Ware 
erhohen 1. Diese Full- und Beschwerungskorper lassen sich wieder 
in zwei Abteilungen gliedern, in solche fur Appreturmassen fiir 
bunte O6webe und solche fiir gefarbte und gebleichte O6webe. 
Jene mussen sich in Wasser klar und farblos au£losen und durfen 
nach dem Trocknen der appretierten O6webe keine Trubung der 
Farben ergeben; diese sind in der Appreturmasse in unge16stem 
Zustande enthalten und tragen dadurch bei, die O6webe geschlossen 
erscheinen zu lassen. 

Die Gruppe d) dient den Ausrustungsarten, die einen Warmen, 
vollen Griff verlangen. Diesen Griff kann man wohl mit den 
Appreturmitteln der Gruppe b) erhalten, wenn die O6webe mit 

1 V gl. den Abschnitt iiber "Wesen und Begriff der Appretur" (S. 2). 

3* 
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einem groBeren Feuchtigkeitsgehalte versehen sind. Sinkt dieser, 
wie es bei langerer Lagerung an einem trockenen Orte vorkommen 
kann, so vediert der Griff sein Geprage, er wird harter und bee in­
trachtigt die Verkaufsfahigkeit der Ware. Um dies:liu verhindern, 
set:lit man der Appreturmasse ein wasseran:liiehendes Mittel:liu, 
damit die Waren nicht austrocknen. Die Menge des wasseran­
:liiehenden Mittels dad jedoch bestimmte Gren:lien nicht iibeI'­
schreiten, da sonst eine schlaffe und lappige Ware entsteht. Wirkt 
irgend ein Zusat:li :liur Appreturmasse wasseramiehend, so entfallt 
seibstverstandlich ein weiterer Zusat:li. 

Die Hilfsstoffe der Gruppe e) kommen beim Lagern appre­
tierter Gewebe in einem feuchten, dumpfen, ungeliifteten Raum 
von milder Temperatur in Anwendung. 1st in der Zusammen­
set:liung der Appreturmasse keine Vorsorge getroffen worden, so 
konnen sich leicht auf den Geweben Schimmelpil:lie entwickeln, 
die alsdann Veranlassung :liU den Schimmel- oder Stockflecken 
geben 1. Um dies :liU verliindern, set:lit man der Appretur­
masse ein faulniswidriges odeI' antiseptisches Mittel:liu. Wirkt 
jedoch irgendein in der Appreturmasse enthaltener Korper be­
reits faulnisverhindernd, so entfallt natiirlich ein weiterer Zusat:li. 

Die Gruppe f) umfaBt die Mittel:liur AufschlieBung der Starke, 
deren Abbau in die lOslichen Abkommlinge fiir den Appreteur 
von unschat:libarem Werte ist, :lium Schaden der Appreturbetriebe 
aber noch viel :liU wenig gehandhabt wird 2. Unter den vielen 
AufschlieBungsmitteln ragen das Aktivin und die Stoko­
tabletten hervor, Wenn man von der Oxalsaure wegen ihrer 
Giftigkeit absehen will. 

Hinsichtlich der Gruppe g) ist wenig :liU sagen, da hietiiber in 
dem Abschnitt "Das Anfarben der Appreturmassen" ausfiihr­
lich berichtet wird (S. 97). 

a) Steifungs-, Fiill- und Kle bmittel. 

1. Die Starke. Die Starke ist in der Natur auBerordentlich 
stark verbreitet und findet sich in groBeI'en Mengen in den Samen 
der Getreidearten, in den Hiilsenftiichten, Kartoffeln, Kastanien 

1 Siehe den Abschnitt liber "Schimmelflecke" (S. 236). 
2 Vgl. den Abschnitt liber "AufschlieJlung oder Abbau der Starke" 

(S. 73) und "Die Herstellung der Appreturmassen" (S. 87). 
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u. a. Sie ist in Gestalt von mikroskopisch kleinen Kornchen in 
den Pflanzenzellen abgelagert. Je nach der Pflanze, von der die 
Starkekorner stammen, ist ihre GroBe verschieden; aber auch 
innerhalb derselben Pflanzengattung schwankt sie, z. B. bei 
Weizen von 0,045-0,05, bei Mais von 0,024-0,03, bei Kartoffeln 
von 0,05-0,185 mm. 

Die Form der Starkekorner ist ebenfalls verschieden. Die 
Weizenstarke ist wie die Maisstarke fast kugelformig, an vielen 
Stellen etwas eingedriickt; die Kartoffelstarke ist fast eirund, da­
gegen zeigt die Reisstarke die Form eines Polyeders. 

Das Starkekorn ist nicht von durchaus gleichartiger Be­
schaffenheit, sondern besteht aus ubereinander liegendenSchichten, 
die sich konzentrisch um einen, unter dem Mikroskope deutlich 
sichtbaren Punkt, dem sogenannten Nabel, abgelagert haben. Die 
einzelnen Schichten sind durch Zellhaute voneinander getrennt. 
Bei der Weizen- und der Maisstarke liegt der Nabel in der Mitte, 
bei der Kartoffelstarke gegen den schmalen Durchmesser der Ei­
form zu, deren Schichten eine ovale Form haben, wahrend die der 
vorgenannten Starkekorner kreisrund sind. Unter dem Mikroskop 
sind daher die einzelnen Starkes orten bei entsprechender Ver­
groBerung (280-350fach) leicht zu unterscheiden. 

Der Gehalt an Starke ist ebenfalls sehr verschieden und er­
reicht bei Weizen 58-64%, bei Mais 55-65%, bei Reis sogar 
75-85%, wahrend er bei der Kartoffel nur 21 % betragt. Auch 
der Wassergehalt der Starkesorten ist ein schwankender; bei der 
Weizen- und Maisstarke 14-16%, bei der Reisstarke 12%, dagegen 
steigt er bei der Kartoffelstarke auf 18-20%. Doch sind alle 
Starkesorten ziemlich stark wasseranziehend und vermogen bis zu 
35% Wasser in sich aufzunehmen, ohne sich naB anzufUhlen. 
Dieser Umstand spielt beim Ankauf der Starke eine groBe Rolle 
und kann sich auch bei der Verwendung sehr unangenehm be­
merkbar machen. Es lohnt sich daher, den Wassergehalt der 
Starke genau zu untersuchen. 

Wenn wir Starke irgendwelcher Herkunft mit wenig Wasser 
anruhren und mit indirektem Dampfe langsam erwarmen, so be­
ginnt die Masse zu wallen, ohne daB der Damp£ daran teilnimmt. 
Bei einer Temperatur von annahernd 500 C quellen namlich die 
Starkekorner durch Aufnahme von Wasser auf, die die Starke­
schichten voneinander trennenden Zellulosehautchen platzen und 
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die Starkekornchen werden bloBgelegt. Die Temperatur, bei der 
die Quellung der Starkekorner beginnt und endet, ist je nach der 
Stii.tkesorte verschieden; nach De pierre "Die Appreturder Baum­
wollgewe be" betragt sie bei: 

Beginn der Ende der 
Quellung Quellung 

Weizenstarke 65°0 67,50 0 
Maisstarke .. 55°0 62 °0 
Kartoffelstarke 58°0 62 °0 
Reisstarke •. 59°062 ° 0 

Der Appreteur muB die Quellungstemperatur der Starkes orten 
und die aus dem Plat;,;en der Zellulosehautchen entstehende 
Wallung im KochgefaB kennen, damit er die Wallung nicht 
fiir ein Kochen halt und die Dampbufuhr abschlieBt 1. Wenn 
die Quellung der Starkekorner beendet ist, hat sich der Kleister 
gebildet. 

Die Starke ist in reinem Zustande ein weiBes, geruch- und 
geschmackloses Pulver und wird im Handel meist mit einem 
Wassergehalte von 12-15% geliefert. 

Wird Starke auf etwa 2000 C erhitzt, so bildet sich Dextrin, 
ebenso bei Bespritzung mit stark verdiinnter Salpetel'saure. Beim 
Erhitzen wird das gelblich gefarbte, durch verdiinnte Salpeter­
saure das weiBe Dextrin el'halten. AlIe Starkes orten werden 
sowohl in Pulverform W'ie in nuBgroBen Stiicken in den Handel 
gebracht. 

Die Starke und der Kleister werden mit Jod tiefblau gefarbt. 
Alkalien wirken in ganz eigenartiger Weise auf die Starke. Ver­
setzt man die angeteigte Starke mit Natronlauge von groBerer 
Dichte, so erhalt man eine zahe, gallertartige Masse von gummi­
artiger BeschaHenheit und groBer Klebkraft. Die Masse ist um 
so dicker, je dichter die Natronlauge war, und erscheint als 
Aparantine im Handel. Neben Natroruauge werden zur Her­
stellung von derartigen Produkten noch andere Substanzen ver­
wendet; die erhaltenen Produkte werden vielfach noch mit Fiill­
und Beschwerungsmitteln vermengt und unter irgendeinem Phan­
tasienamen in den Handel gebracht. 

Die Herstellung der Starke beruht bei allen Pflanzengattungen 
auf den gleichen Vorgangen: Freimachen der Starkekorner durch 

1 Vgl. "Die Herstellung der Appreturmassen" (S.87). 
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Zerreif3en der Pflanzenzellen, in denen sie sich abgelagert haben. 
Bei den Knollen der Kartoffeln erfolgt dann ein Ausspiilen und 
Absitzenlassen der starkehaltigen, milchig aussehenden Fliissigkeit 
und Filtrieren. Bei den Kornerfriichten dagegen wird der Kleber 
nach dem Zerreif3en, Vermahlen der Pflanzenzellen durch Gahrung 
zuerst entfernt; erst dann verfahrt man, wie oben angefiihrt. 

Bei der Verbesserung der Maschinen, Apparate und Verfahren 
zur Verbilligung der Weizen- und Maisstarke hat man jedoch 
auf3er acht gelassen, daf3 diese wohl immer reiner, dafiir aber 
deren Gehalt an Kleber immer geringer wird, wodurch auch ein 
grof3er Teil der Klebkraft verloren geht. 

In manchen Gegenden befanden sich vor noch nicht langer 
Zeit alteingerichtete "Starkefabriken", deren Besitzer man "Klare­
sieder" nannte. Diese Klaresieder stellten ganz kleine Mengen 
her und waren mit den denkbar einfachsten Einrichtungen ver­
sehen. Sie Waren meistens inder Nahe oder am Hauptsitze von 
Textilfabriken ansassig und hatten guten Absatz, bis die grof3en 
Starkefabriken auftauchten. Der Preis der Handelsstarke sank 
zusehends und jene Appreturbetriebe, die die Starke nur nach 
der Preislage kauften, waren die ersten Abnehmer der neuen 
Starke, deren blendende Weif3e verfiihrerisch war, obwohl diese 
nur dem Zusatz von Ultl'amarin zu verdanken war. Das iibrige 
tat die schone Verpackung in blauen Schachteln, wahre'nd die 
alte "Handstarke", me die Starke der Klaresieder genannt wurde, 
einen grauen Ton besaB. 

Vergebens nahmen einzelne Appreteure und Schlichter, die 
den Wert der alten gegeniiber der neuen Starke richtig zu wiirdigen 
wuBten, die Klaresieder in Schutz und machten in ihl'en Kreisen 
auf den Klebergehalt der Handstarke aufmerksam. Aber an dem 
kaufmannischen Beamtengeiste im Einkaufe der Starke prallte 
alles Lob der Handstarke ab und der letzte Klaresieder gab seinen 
Betrieb aus Mangel an Absatz auf. 

Nach meiner Berechnung hatte diealte Handstarke fiir die 
Appretur und Schlichterei selbst einen um 25% hOheren Preis 
als die neue Starke vertragen konnen. Die in der Folge auf­
tauchenden Ersatzmittel, die den verlorenen Kleber ersetzen 
muBten, oder der Mehraufwand an Starke betrugen mehr als 25% 
des Preises. Dieses Beispiel zeigt die Folgen eines nur im kauf­
mannischen Geiste vorgenommenen Einkau£s von Appretur-
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mitteln nach der Formel "Starke ist Starke". Wenn dann der 
Appreteur die Lieferungen bemangelt und das Ergebnis durch 
schlechte Ausriistungen vor Augen fiihrt, so wird ihm dies wohl 
zugestanden, aber wirkliche Abhilfe nicht geschaffen. 

2. Mehle. Die Mehle sind aus den groBeren Appreturbetrieben 
heutzutage wohl ganzlich verschwunden. Sie sollen hier nur aus 
dem Grunde angefiihrt werden, weil ihre Verwendungsweise der 
jungen Fachwelt unbekannt sein diirfte. Von den Mehlen kamen 
meistens nur die vom Roggen, der Gerste und dem Weizen in 
Betracht. Sie waren die beliebtesten und geeignetsten Steifungs­
und Klebmittel, da sie fast den ganzen Klebergehalt bewahrten. 
Um den eigentlichen Kleber und seine Klebkraft ausniitzen zu 
konnen, muBten sie in lOsliche Form gebracht werden, Was durch 
Garung erfolgte. Diese verfolgte den gleichen Zweck wie heute 
die AufschlieBung der Starke, deren Wirkung man noch nicht 
kannte. Man wuBte aus Erfahrung, daB eine Garung die Aus­
niitzung des Mehles fOrderte. 

Die Garung wurde in der Weise durchgefiihrt, daB die Mehle 
mit lauwarmem Wasser iibergossen wurden und zwei bis drei 
Tage, je nach der Temperatur in dem betreffenden Raume sogar 
noch Iiinger, sieh selbst iiberlassen blieben. Die Menge und Ge­
sehwindigkeit der aufsteigenden Blaschen (Kohlensaure) zeigten 
dem erfahrenen Appreteur den Fortgang der Garung. Der Beginn 
und das Ende derselben laBt sieh im voraus nieht bestimmen, 
da hierfiir neben der Temperatur und der Witterung, aueh die vor­
handenen Pilze in der Luft, der Gehalt und die Besehaffenheit 
der EiweiBkorper, die das Mehl besitzt, maBgebend sind. 

Die aus diesen Mehlen hergestellten Appreturmassen waren da­
her etwas unsieher in ihren Eigenschaften, ebenso der Ausfall 
der Ausriistungen. Dazu kommt noeh die Umstandliehkeit in der 
Durehfiihrung der Garung, die fiir groBere Betriebe die Verwen­
dung der Mehle zu Appreturzweeken hinfallig maehte. 

Es wurden aber aueh Mehlappreturmassen in gleicher Weise 
hergestellt wie die gewohnlichen Starkeappreturmassen und im 
frischen Zustande verwendet, die Garung demnaeh ganz ver­
mieden. Diese Mehlappreturmassen sollen auf den Waren einen 
besser deekenden Appret abgegeben haben als die Starkeappretur­
massen und sich besonders fiir die Ausriistung von Buchbinder­
leinen, Hutfutter und ahnliehen Spezialgeweben bewahrt haben. 
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Wenn man heute noch von Weizen- oder Kartoffelmehl spricht, 
so wird es sich ausnahmslos um Weizen- oder Kartoffelstarke in 
Pulverform handeln. Es mag bei dieser Gelegenheit darauf hin­
gewiesen werden, daB die Verschiedenheit in der Bezeichnung der 
Starke vielfach zu Irrtiimern in den Appreturbetrieben gefiihrt 
und den Wunsch wachgerufen hat, hierin mehr Einheitlichkeit zu 
schaffen. 

3. Losliche Starke. Die lOsliche Starke wird durch die Auf­
schlieBungsmittel, wie Fermente, Sauren u. a. m., als erstes Abbau­
produkt del' Starke erhalten. Sie hat dieselben chemischen und 
physikalischen Eigenschaften wie die Starke selbst, nur mit dem 
Unterschiede, daB sie mit Wasser eine vollkommene Losung ein­
geht, wahrend die Starke mit Wasser eine leimartige, kolloidale 
Losung bildet. 

Durch anhaltendes Kochen eines aus Starke hergestellten 
KIeisters entsteht ebenfalls lOsliche Starke; diese Art des Abbaues 
der Starke ist friiher in manchen Appreturbetrieben durchgefiihrt 
worden, als das Diastafor noch nicht im Handel War. Mit Jod 
wird auch die losliche Starke tiefblau gefarbt. Beim AufschlieBen 
der Starke mit fermentartigen Korpern und Sauren, mit Ausnahme 
der Oxalsaure, entsteht nicht nur losliche Starke, sondern der 
Abbau geht in ganz unregelmaBiger Weise vor sich; in dem 
erhaltenen Produkt findet man neben lOslicher Starke in der 
Hauptsache auch Dextrin, ja sogar schon Zucker und noch un­
veranderte Starke. Dies ist fiir den Appreteur sehr wichtig, denn 
er verlangt in den seltensten Fallen Dextrin, das einen Verlust 
an Steifungs- und KIebvermogen bedeutet, wahrend die unver­
anderte Starke eine Triibung der Farben verursacht. 

Wie in dem Abschnitt "Aufschlie13ung oder Abbauder Starke" 
ausgefiihrtist, gelingt die Herstellungderreinen undloslichen Starke 
am besten mit Aktivin, den Stokotabletten und der Oxalsaure, da 
sioh hierbei der Abbau der Starke ohne jede "Oberwachung nur 
bis zu lOslicher Starke vollzieht. 1m Handel ist lOsliche Starke 
nicht erhaltlich; wohl aber wird sie von den chemischen Fabriken 
als solche oder mit Fii1I- und Beschwerungsmitteln oder auch 
Fettstoffen gemischt UIiter irgendeinem Decknamen den Appre­
teuren angeboten. 

4. Dextrin. AlIe Abbauprodukte der Starke, wie losliche Starke, 
Dextrin und Zucker bestehen aus denselben Elementen und ent-
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halten diese im Gewichtsverhii,ltnis. Trotzdem konnen sie ganz 
verschiedene chemische und physikalische Eigenschaften besitzen, 
Was aber erst beirn Dextrin deutlich zutage tritt. Auch Dextrin 
gibt mit Wasser wie die losliche Starke eine vollkommene, nicht 
leirnartige LOsung, aber mit Jod keine tiefblaue, sondem eine rote 
Farbung. Das Dextrin erscheint im Handel in Pulverform, das 
je nach der Herstellungsweise wei.1l oder blond ist. Das blonde 
Dextrin entsteht durch Rosten, das wei.f3e durch Einwirkung von 
stark verdiinnter Salpetersaure, wie schon bei der Beschreibung 
der Starke erw'ahnt wurde. 

Das Dextrin ist aber auch bereits in den Pflanzen in fertigem 
Zustande als Vorgangerin der Zuckerbildung vorhanden. Beirn 
Ankauf der Handelsware ist jedoch Vorsicht geboten, da, wie 
bereits dargelegt w'Urde, bei genauer "Oberwachung bei der Her­
stellung des Dextrins in dem fertigen Produkt sich auch unver­
anderte Starke, losliche Starke und Zucker vorfinden konnen. 
Unveranderte Starke ist zwar, wenn sie in groBerer Menge im 
Dextrin enthalten ist, an der weiBen Farbe der Losung zu er­
kennen, Zucker dagegen nur durch eine genauere Untersuchung. 
Je groBer der Gehalt des Dextrins an Zucker ist, desto geringer 
ist das FUll-, Steifungs- und Klebvermogen. 

In friiheren Zeiten wurde das Dextrin, insbesondere das weiBe, 
in den Appreturbetrieben sehr viel verwendet. Auch bei der Her­
stellung der sogenannten Salzappreturmassen spielte es eine groBe 
Rolle, da es deren Klebkraft bedingte. Heutzutage hat das 
Dextrin in der Appretur seine Bedeutung fast ganz verloren und 
wird nur noch vereinzelt angewendet. Die losliche Starke hat es 
verdrangt, da diese eine viel groBere Klebkraft besitzt und auch 
leicht selbst hergestellt werden kann. 

Genauere Angaben iiber den Riickgang der FUll-, Steifungs­
und Klebkraft beim Abbau der Starke auf losliche Starke, Dextrin 
und Zucker scheinen in der Fachliteratur zu fehlen, obwohl der­
artige Versuche fiir die Appretur und Schlichterei von groBer Be­
deutung waren. Wenn man jedoch bedenkt, daB ein 8%iger 
Starkekleister schon einen ziemlich vollen und harten Griff in 
einer Ware von mittlerer Einstellung ergibt, wahrend das Appre­
tieren derselben Ware mit einer 8%igen Dextrinlosung den Griff 
kaum merklich erhoht, so erkennt man, wie sehr die Steifungs- und 
FUllungskraft durch den Abbau beeintl'achtigt wird. Wenn man 
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ferner erwagt, daB das Steifungs- und Fiillungsvermogen der lOs­
lichen Starke zwischen dem der Starke und des Dextrins liegt, 
so sieht man, warum es vorteilhafter ist, die Starke nicht bis 
zu Dextrin, sondern nur bis zur IOslichen Starke abzubauen. Eine 
Ausnahme machen die Salzappreturmassen, wie oben erwahnt 
wurde. 
; .. , In den Fachzeitschriften werden nicht selten Appreturver­
fahren empfohlen, in denen neben groBeren Mengen von Starke 
noch kleine Zugaben von Dextrin, z. B. 20 kg Starke und 1 kg 
Dextrin, genannt werden. Nach dem oben angefiihrten Verlust 
an Steifungsvermogen beim Abbau der Starke bis zu Dextrin 
bzw. Vergleich zwischen 8%igem Starkekleister und 8%iger 
DextrinlOsung ist nicht einzusehen, wieso 1 kg Dextrin neben 
20 kg Starke eine merkliche Wirkung ausiiben konnte. Mir lag 
daran, hieriiber Klarheit zu gewinnen, aber diesbeziigliche An­
fragen in Fachzeitschriften blieben unbeantwortet. 

5. Leim. In der Baumwoll- und Leinenwarenappretur war der 
Leim friiher ein Hauptappreturmittel, bis die AufschlieBung der 
Starke bekannt wurde; dann ist seine Verwendung stark ein­
geschrankt worden. Er dient nunmehr fast ausschlieBlich zur 
ErhOhung des Steifungs- und Klebvermogens der Starkeappretur­
massen oder zum Appretieren von bunten GeW'eben in jenen 
Appreturbetrieben, die die AufschlieBung der Starke aus An­
hiinglichkeit am Alten bis jetzt noch nicht durchfiihren. Neuer­
dings scheint er fiir haltbare, witterungsbestandige Appreturen 
wieder aufgenommen worden zu sein. Dies beruht auf der Eigen­
schaft des Leims, in Verbindung mit Kaliumbichromat oder 
Chromalaun auBerst haltbare Chromleime zu liefern, die sich fiir 
manche Gewebearten auch zum Wasserdichtmachen eignen. Man 
nennt diesen Vorgang das Harten des Leimes. 

Die leimgebenden Stoffe gehOren zu den Hauptbestandteilen 
des tierischen Korpers und fehlen im Pflanzenreich ganzlich. Sie 
bilden in organisierter Form die Knorpeln, Sehnen, Zellgewebe 
u. a. m., aus denen der Leim durch Auskochen gewonnen wird. 
In ganz reinem Zustande bildet der Leim eine farb-, geruch- und 
geschmacklose Masse, die im Lichte durchscheinend ist. Er quillt 
in Wasser auf und lOst sich sehr leicht in heiBem Wasser. Der 
bekannte Leimgeruch der verschiedenen Handelssorten ist nur 
auf die Verunreinigungen zuriickzufiihren, die ihm noch von seiner 
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Herstellung her beigemengt sind und das Rohprodukt oft erkennen 
lassen. Da der Leim reichlich stickstoffhaltig ist, gehen dessen 
Losungen leicht in Garung iiber; es ist daher ratsam, ihnen ein 
faulnisverhinderndes Mittel, wie Salizylsaure oder Formaldehyd, 
zuzusetzen. Den Leimausriistungen haftet meistens der unan­
genehme Leimgeruch an, der auch die Veranlassung gab, den Leim 
durch aufgeschlossene Starke zu ersetzen. 

6. Das Karragheenmoos. Das fiir viele Ausriistungsarten so 
wichtige Karragheenmoos wird in den meisten Appreturbetrieben 
noch zu wenig gewiirdigt, weshalb es hier eingehender besprochen 
werden soIl. Der Grund, warum dieses Appreturmittel nicht besser 
geschatzt wird, diirfte einesteils darin liegen, daB die Herstellung 
der Gallerte scheinbar sehr umstandlich ist, andernteils, daB sie 
zufolge ihres verhaltnisma.Big hohen Stickstoffgehaltes in der war­
meren Jahreszeit oder bei der Aufbewahrung in warmeren Raum­
lichkeiten leicht in Garung iibergeht und einen unangenehmen 
Geruch annimmt. Diesem Fehler kann man durch Zusatze von 
faulnisverhindernden (antiseptischen) Mitteln vorbeugen. 

Die Herstellung der Gallerte ist aber keineswegs so umstand­
lich, W'ie angenommen wird und nach den in Fachzeitschriften und 
Biichern angegebenen Verfahren erscheint. Diese Verfahren haben 
namlich nur geringe Qualitaten von Karragheenmoos zur Voraus­
setzung, deren Verwendung in der Appretur selbstverstandlich ein 
groBer wirtschaftlicher Fehler ist, da der Unterschied in den Praisen 
sehr gering ist und in Anbetracht der gro.Beren Ausbeute und ge­
ringeren Herstellungskosten der Gallerte aus besseren Qualitaten 
gar nicht in Betracht kommt. 

Das Verfahren zur Herstellung der Gallerte soIl spater be­
sprochen werden, wir wollen zunachst einen Irrtum berichtigen. 
Das Karragheenmoos ist namlich nicht ein Moos, W'ie der Name 
besagt, sondern eine Alge, die hauptsachlich an den Kiisten Irlands 
vorkommt und von den Wellen ans Ufer geworfen, dort gesammelt 
und getrocknet wird. Auch an den Kiisten des Atlantischen Ozeans 
ist es zu finden, wird aber dort weniger beachtet als in Irland, wo 
es nicht nur zu Schlichterei- und Appreturzwecken, sondern auch 
als Lebensmittel Verwendung findet. 

Der Name Irlandischmoos hat anderseits zur Verwechslung mit 
Ismndisch Moos gefiihrt, das ebenfalls kein Moos, sondern eine 
Flechte ist. Das Islandisch Moos kann fiir Appreturzwecke nur 
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dort beniitzt W'erden, W'o es in groBeren Mengen auftritt ; in anderen 
Landern W'iirde der hohe Preis dagegen sprechen. In friiheren Zeiten 
scheint die Gallerte von Karragheenmoos auch auBerhalb Irlands 
viel£ach zu Appretur. und SchlichtereizW'ecken Verwendung ge· 
funden zu haben, ist dann aber in Vergessenheit geraten, als die 
steifen Ausriistungsarten in Aufschwung kamen, W'as etW'a in den 
40er bis 50er Jahren des vorigen Jahrhunderts der Fall geW'esen 
sein diirfte. 

Die "Deutsche Musterzeitung" (Jahrgang 1852) W'ies bereits 
auf die Vorteile der VerW'endung von Karragheenmoos zur Appre. 
tur von Kiipennessel hin. In dem diesbeziiglichen Artikel wird 
auch von einem Islandischmoos gesprochen, dabei aber erwahnt: 
"Die Karragheen sind bedeutend vorteilhafter, da sie eine noch 
einmal so starke Verdickung als Islandisch Moos geben, auch vorher 
nicht zu reinigen sind, wenigstens nicht mit Alkali." Auch De­
pierre hat in seinem Buche iiber "Die Appretur der Baumwoll. 
gewebe" von diesem Appreturmittel keine ErW'ahnung getan, er 
schreibt nur von "Algen und Islandisch Moos und Abkochungen 
dieser Gallerten, welche ziemlich gut fiillen, ohne das Gewebe zu 
decken. Sie halten Beschwerungsmittel gut zuriick, geben jedoch 
meist sehr W'eiche Appreturen und W'erden daher, ausgenommen 
fiir gewisse Satinappreturen, selten allein angeW'endet." Das Buch 
ist 1887 erschienen und laBt die buntgewebten Artikel vollstandig 
unberiicksichtigt. In der Ausriistung der rohen, gebleichten, ge· 
farbten und bedruckten GeW'ebe scheint es damals keine Karra· 
gheenappreturmasse gegeben zu haben, denn sonst miiBte dem Ver. 
fasser diese Alge bekannt gewesen sein. 

Zu Beginn der 80er Jahre kamen in der Ausriistung der bunt· 
gewebten Damenkleiderstoffe aus BaumW'olle die weichen Aus· 
riistungsarten in Aufschwung, hauptsachlich fiir die einseitig ge· 
rauhten Blusenstoffe, die den alten und jungen Appreteuren viel 
Sorge und Miihe bereiteten. Ein alter Kolorist erinnerte sich ge· 
sprachsweise des friiher von ihm angewendeten Karragheens; es 
dauerte aber lange, bis eine Bezugsquelle gefunden wurde, nacho 
dem die zu den ersten Proben zur Verfiigung stehendenVorrate 
mehrerer Apotheken aufgebrauoht waren und diese ihre Bezugs­
quelle nicht nennen wollten. 

Zu Beginn dieses Jahrhunderts kam das N orgine in den 
Handel, das sich jedoch wegen seiner geringen Ausgiebigkeit 
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sehr teuer stellte, ebenso wie die von einigen chemischen Fa­
briken hergestellten Gallerten aus dem Karragheen in fester 
Form und als Paste. Es lohnte sich daher die Selbstherstellung 
dieser Gallerte. 

Die Karragheenmoosgallerte hat eine vorzugliche Fiillkraft fUr 
Gewebe und wird diesbezuglich nach meiner Erfahrung von keinem 
anderen Appreturmittel erreicht. Fur die naturellen Ausrustungs­
arten sowie fiir solche unter geringem Drucke, wie Mangeln, schar­
feres Kalandern, Friktionieren u. dergl., leistet sievorzugliche 
Dienste. Sie wird fiir sich allein, besser aber in Verbindung mit 
irgendeiner Starkesorte, die bis zu loslicher Starke abgebaut wor­
den ist, verwendet. 

Neuerdings hat man die Gallerte mit bestem Erfolge auch fur 
Mangelware bestimmter Gewebegattungen versucht, weil sie in 
gepreBtem Zustande einen eigenartigen, weichen Griff gibt, der 
sehr viel Anklang gefunden hat. GepreBt kann die Gallerte den 
Waren selbstverstandlich keine nennenswerte Fiillung verleihen, 
da ihr der dazu erforderliche K6rper fehlt. Man muB namlich be­
riicksichtigen, daB man mit 3 kg Karragheenmoos auf 100 Liter 
Wasser nach dem Erkalten schon eine sehr konsistente Gallerte 
erhalt. Mit dieser Gallerte in Verbindung mit aufgeschlossener 
Starke lassen sich einseitig gerauhte baumwollene Damenblusen­
stoffe fiir den Winter und ungerauhte fur den Sommer sowie zwei­
seitig gerauhte Flanelle in einer solchen Ausriistung herstellen, daB 
sie bei geeigneter Vorbehandlung, entsprechendem Ketten- und 
SchuBgarn und Nachbehandlung mit unbewaffnetem Auge nur 
schwer von Wollstoffen zu unterscheiden sindl . 

Zur Herstellung der Gallerte sind verschiedene Verfahren be­
kannt geworden, deren Nachahmung nicht empfehlenswert ist, 
weil sie zu umstandlich oder nicht gut durchfiihrbar sind. Wal­
land schreibt in seinem Buch uber Wasch-, Bleich- und Appretur­
mittel auf Seite 246: "Nach Grothe bereitet man den Schleim, 
indem man 3 kg Moos unter Zusatz von etwas Soda in 30 Liter 
heiBem Wasser einweicht. Nach dem Absieben des Schleims 
wiederholt man mit dem Riickstand die Operation zwei- bis drei­
mal, setzt jedoch keine Soda mehr zu." Nach diesem Verfahren 

1 Vgl. den Abschnitt iiber "Werdegang eines doppelseitig gerauhten, 
buntgewebten Baumwollflanells" (S.140). 
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kann die Gallerte nicht vollstandig aus dem Karragheen entfernt 
werden; die Arbeit ist sehr umstandlich und zeitraubend. 

Auf Seite 247 heiBt es weiter: "Nach E. HeI'zinger werden 
25 kg Moos mit soviel Wasser von 70 0 C iibergossen, daB das Ge­
samtvolumen 100 Liter betragt. Nach vier Stunden wird die auf­
gequollene Masse kurze Zeit gekocht und durch ein Sie b geschlagen. 
Der Riickstand wird in derselben Weise nochmals behandelt." 
Hierzu sei bemerkt, daB bei 25 kg Moos auf 100 Liter Wasser das 
Riihrwerk, das zum schnelleren Auskochen unerla.l3lich ist, bald 
zum Stehen kommt, da die Masse sich eindickt und im Riihrwerk 
sich verfangen wiirde. 

Es empfiehlt sich daher folgendes, jahrzehntelang erprobtes 
Verfahren. Erfahrungsgema.13 erleichtert eine kleine Zugabe von 
Soda zum Einweichwasser das Auskochen in bedeutendem Ma.l3e. 
3 kg Karragheen werden mit 30 g Soda in lauwarmem Wasser iiber 
Nacht eingeweicht. Dies geschieht am einfachsten im Kochgefa.13 
selbst. Am besten eignet sich hierfiir ein Hochdruckkocher, da 
hierbei nicht nur das Auskochen rascher vor sich geht, sondern 
auch noch bedeutend an Dampf gespart werden kann. Fiir gro.l3ere 
Mengen stellen sich aber die Anschaffungskosten sehr hoch. 1m 
offenen Bottich ist es ratsam, die Masse zuerst mit direktem Dampf 
anzukochen und mit indirektem Damp£ weiter zu kochen, damit 
sich nicht zu viel Kondenswasser ansammeln kann. 

Je nach der Beschaffenheit des Karragheen dauert die Koch­
zeit 4-6 Stunden. Schon bei 3 kg Karragheen auf 100 LiterWasser 
ist ein mechanisches Riihrwerk im of£enen Gefa.l3e unerla.l3lich, weil 
das Karragheen sehr viel Wasser anzieht und infolge seines ge­
ringen spezifischen Gewichtes ein betrachtliches Volumen ein­
nimmt. Das Ende der Kochzeit erkennt man daran, da.13 sich in 
der Masse nur noch kleine, schwarzliche, fadendiinne Gebilde als 
Riickstande vorfinden, die die Skelette der Pflanzen darstellen und 
mineralischer Natur sind. Den Hauptbestandteil des Karragheen 
bildet das Bassorin, ein Pflanzenschleim, der in seiner Ausgiebig­
keit und im Verhaltnis zum Preise, dies sei besonders betont, an 
Kleb- und Fiillkraft auGer der Starke von keinem anderen Appre­
turmittel erI'eicht wird. Sein Griff ist sehr milde. Diese Gallerte 
eignet sich besonders zum Appretieren von Geweben, die einen 
wollahnlichen Charakter erhalten sollen. Da sie aber, wie erwahnt, 
zufolge ihres verhiiltnisma.l3ig hohen Stickstoffgehaltes leicht in 
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Garung iibergeht, ist ein faulnisverhinderndes Mittel zuzusetzen. 
In ganz reinem Zustande ist die getrocknete Alge fast weiB, nur 
leicht gelb angehaucht. Je nach der Menge der Verunreinigungen, 
hauptsachlich mineralischer Natur, verlauft die Farbe ins gelb­
braune, das hellgelbe Flachen aufweist. 

b) Weichmachende Mittel. 
Unter den weichmachenden Appreturmitteln verstehen wir 

meistens die Fette, Wachsarten und Ole. Diese unterscheiden sich 
dadurch, daB die Fette und Wachsarten einen mehr kalten, die 
Ole dagegen einen milden Griff erzeugen; bei den Fetten und 
Wachsarten hangt dies mit ihrem Schmelzpunkt zusammen. Je 
hOher dieser liegt, um so kalter fii.llt der Griff aus. FUr die Leinen­
ausriistung werden wir daher als weichmachendes Mittel die hOher 
schmelzenden Fette, wie Stearin und Paraffin sowie die Wachs­
arten wahlen, bei den wollii.hnlichen Ausriistungen die Ole. Die 
Fette und Wachsarten ahneIn sich in ihren physikalischen Eigen­
schaften; nur die Mengen der in ihnen enthaltenen chemischen Ver­
bindungen wechseIn stark. Sie sind aber keine einheitlichen Kor­
per, sondern Gemische von mehreren derselben; dadurch erklart 
sich auch die Verschiedenheit der Ausriistungen. 

1. Talg. Der Talg, auch Unschlitt oder Inselt genannt, wird 
aus dem Fett der Rinder, Schafe und Ziegen gewonnen, ist in 
reinem Zustande farblos, von eigenartigem Geschmacke und ent­
halt durchschnittlich 75% Stearin und Palmitin und 25% Olein. 
Es ist somit kein einheitliches Produkt von einer bestimmten Zu­
sammensetzung. Der Schmelzpunkt ist je nach dem Ursprung des 
TaIgs verschieden und schwankt zwischen 42 0 und 50 0 C. 1m 
Handel gibt es Rinder- und Hammeltalg. 

Zur Gewinnung des TaIges schneidet man das Fett in kleinere 
Stiicke und erhitzt es, mit etwas Wasser gemischt, in einem Kupfer­
kessel mit Dampf oder auf offenem Feuer, schopft das iiberstehende 
Fett ab und preBt den Riickstand, die bekannten Griefen, aus. 
Durch wiederholte Schmelzungen unter Zusatz von verschiedenen 
Substanzen wird der Talg gereinigt, dann in kaltes Wasser ge­
gossen und an der Sonne gebleicht. 

Da der Talg in Wasser unlOslich ist, kann er sich in der Appre­
turmasse nicht vollkommen losen, sondern bildet eine Emulsion. 
Die Bestandigkeit der Emulsion kann gefordert und die Ausschei-
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dung der iibrigen Zusatze verhindert werden durch eine dick­
fliissigere Beschaffenheit der Appreturmasse. Eine Ausscheidung, 
die auBerdem leichter eintritt, Wenn die Appreturmasse kalter 
wird, gibt zu Fehlern in den Ausriistungen Veranlassung. 

Mit den Salzen der Erdalkalien, wie Bittersalz, Glaubersalz 
und Chlormagnesium, wenn sie in groBeren Mengen enthalten 
sind, verbindet sich der Talg zu unloslichen Metallseifen, die sich 
ausscheiden und ebenfalls zu fehlerhaften Waren Veranlassung 
geben. In groBeren Mengen verwendet, triibt der Talg die Farben 
leicht, weshalb man ihn nur fur solche Appreturmassen verwenden 
soIl, die zu rohen und gebleichten oder nur hellgemusterten Gtl­
weben bestimmt sind. 

2. Schweinefett. Das Schweinefett diirfte heute aus den Appre­
turbetrieben wohl ganzlich verschwunden sein. Es fand fruher viel­
fach Verwendung als Zusatz zu Starkeappreturmassen an Stelle von 
Talg und Kokosfett fUr lichter gemusterte Gtlwebe, deren Grund 
(Boden) einen dunklen Farbenton besaB. Das Kokosfett, das be­
sonders in der Schlichterei wegen seines niedrigen Schmelzpunktes 
viel Verwendung fand, wurde in der Appretur wegen seines unange­
nehmen Geruches nicht gem benutzt, der Talg wurde wegen der 
Verschleierung der Farben gemieden. Gtlgenwartig wird das 
Schweinefett durch Seifen, das Stearin oder das Paraffin ersetzt. 
t.Jber die Triibung der Farben durch das Schweinefett gehen die 
Ansichten der Fachleute noch auseinander. Wahrend andere Fach­
leute behaupten, daB es eine Triibung bewirkt, habe ich jahrelang 
sogar dunkelbodige Kettengarne in den Farben blau, griin, braun 
und schwarz mit Zusatz von Schweinefett geschlichtet, ohne eine 
Triibung der Farben wahrzunehmen. Dieselbe Erfahrung haben 
auch andere Schlichter gemacht; was in der Schlichterei zutrifft, 
gilt auch fiir die Appretur. Die Verfechter der gegenteiligen An­
sicht diirften wohl mit unreinen Schweinefetten gearbeitet haben. 

3. Vegetabilischer Talg (Japanwachs). Der vegetabilische Talg, 
auch chinesischer Talg oder Japanwachs genannt, ist von gleicher 
Zusammensetzung wie die tierischen Fette. Er ist in der Fett­
schichte enthalten, die di,e Samen verschiedener Pflanzen umgibt, 
und wird auf gleiche Weise geW'onnen wie der tierische Talg; das 
Kochen kann jedoch zumeist entfallen; ein Auspressen unter ho­
herem Drucke geniigt. In der Hauptsache haben wir es hier auch 
mit Palmitin und Stearin zu tun; je nach dem Auteil des einen 

Riif, Appretur. 4 
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oder des anderen dieser Fette schwankt der Schmelzpunkt des 
vegetabilischen Talges zwischen 35 und 50 0 C. Der im Handel 
erscheinende vegetabilische Talg hat meistens eine griinlichweiBe 
Farbe, fiihlt sich kalt und hart an und reagiert infolge eines kleinen 
Gehaltes an Essigsaure etwas sauer. Das im Handel als Japan­
wachs erhaltliche Produkt wird durch warmes Auspressen von 
bestimmten Samen gewonnen, ist blaBgelblich, von wachsartigem 
Aussehen, daher die Bezeichnung Wachs. Es dient in der Appretur 
hauptsachlich als Ersatzmittel fiit das Bienenwachs, ohne die Wir­
kungen desselben zu erreichen. 

4. Kokosnu.Bol. Obwohl das KokosnuBol wegen seines unan­
genehmen Geruches weniger in der Appretur als in der Schlichterei 
verwendet wird, kann man bei Angaben von Appreturverfahren 
in Fachzeitschriften noch immer den Namen dieses Fettes lesen. 
Die Bezeichnung KokosnuBol stammt wahrscheinlich daher, daB 
dieses an sich feste Fett einen sehr niedrigen Schmelzpunkt 
besitzt, der zwischen 20 und 25 0 C schwankt. Man kann jedoch 
schon bei geringen Temperaturen in Lagerraumen bemerken, daB 
auf der Oberflache eines KokosnuBol enthaltenden Fasses eine 
Olschichte lagert. Im festen Zustande bildet es eine weiBliche 
Masse von unangenehmem Geruch. In den Schlichtereien dagegen 
wird es manchenorts wegen seines geringen Schmelzpunktes be­
niitzt, da eine Ausscheidung des Fettes seldst aus sehr diinn­
fliissigen und kalteren Schlichtmassen nicht zu gewartigen ist. 
Darauf diirfte auch die Verwendung in den Appreturbetrieben 
zUrUckzufiihren sein. Das Fett ist auch sehr leicht verseifbar, 
so daB eine Entschlichtung schnell durchfiihrbar ist. Das 
Fett stammt aus den Samen verschiedener Palmengattungen, 
hauptsachlich von der Kokospalme und wird durch Auspressen 
der Samen erhalten. 

5. Das Paraffin. Die tiber 300 0 C siedenden Teile des Petroleums 
oder die durch Destillation von Torf, Bitumen usw. erhaltenen Ole 
erstarren beim Erkalten ganz oder teilweise zu einer, im gereinigten 
Zustande farblosen, durchscheinenden Masse, die aus verschie­
denen Kohlenwasserstoffen zusammengesetzt ist. Der Schmelz­
punkt des im Handel erscheinenden Paraffins schwankt zwischen 
45 0 und 70 0 C. Dem Paraffin sehr ahnlich ist 

6. das Zeresin, auch Erdwachs genannt. Es wird aus dem 
Ozokerit erhalten, indem man diesen mit 6-10% Schwefelsaure 
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erhitzt und behufs Entfarbung mit Kohle behandelt. Es hat nach 
weiterer Reinigung eine schOne weiBe Farbe, ist geruchlos und 
schmilzt erst bei 62°-80° C. Es dient als Ersatz des Bienen­
wachses, ist jedoch im Handel meistens nur in gelber Farbung 
erhaltlich. 

7. Das Stearin. Das Stearin ist neben Palmitin und Olein in 
den Fetten der Tiere enthalten und an GIyzerin gebunden. Aus 
den Fetten, besonders aus dem Talg, wird es durch Verseifung und 
Reinigung gewonnen. Es bildet eine farb-, geruch- und geschmack­
lose, perlmutterartig glanzende Masse und schmilzt bei 620 bis 
64° C. Mit Alkalien ist es leicht verseifbar, was beirn Entschlichten 
von groBem Vorteil ist. Deshalb findet es mehr Verwendung als 
Paraffin und Zeresin, die nur mit Schwierigkeiten beim Ent­
schlichten zu beseitigen sind. 

Zu den Fetten konnen wir hinsichtlich der ffir die Appretur 
maBgebenden Eigenschaften auch die Seifen zahlen. Die wich­
tigste derselben ist die 

8. Marseillerseife, auch venezianische Seife genannt. Sie wird 
durch Verseifung des Olivenols mit Soda oder kaustischem Natron 
hergestellt. Man kocht die Masse so lange, bis sie klar Faden ziehen 
laBt. Dann wird sie mit Kochsalz versetzt, "Aussalzen". Da die 
gebildete Seife in kochsalzhaltigem Wasser unlOslich ist, scheidet 
sie sich aus der Masse aus und schwimmt in dickfliissiger Form 
oben auf. Die untenstehende Fliissigkeit wird abgelassen und der 
Riickstand in Formen gegossen. Die Marseillerseife kommt in 
weiBer und griiner Farbe in den Handel und besitzt den angeneh­
men Geruch des Olivenols. Wird an Stelle des Olivenols Talg zur 
Seifenfabdkation verwendet, so kommt das erhaltene Produkt als 
Kernseife zur Verwendung. Die Seifen finden in der Appretur 
wegen ihrer eigenartigen Wirkung auf die Ausriistung der Gewebe, 
vielfach Verwendungj diese beruht auf der ErteiIung eines glatten 
und doch weichen Griffes auf Gewebe, die nach dem Trocknen 
einer scharferenDruckbehandlung unterworfen werdensollen, z.B. 
Mangeln, Friktionieren usw. 

9. Bienenwachs. Das Bienenwachs ist ein Gemenge von ver­
schiedenen Fettkorpern, die sich in ihren physikalischen Eigen­
schaften von den echten Fetten nicht unterscheiden lassen. Es 
wird durch Schmelzen der Waben mit Wasser gewonnen. Je nach 
der Beschaffenheit der Waben, ihrer mehr oder weniger langen 

4* 
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Benutzung ala Wohnung und Futterablagerung, ist die Farbe 
des geschmolzenen Wachseslichtgelb bis dunkelbraun. Die frisch 
gefotmten Waben sind lichtgelb; das daraus gewonnene Wachs 
bedarf fUr gewohnlich keiner weiteren Reinigung, um als Appretur­
mittel zu dienen. Dagegen muB das dunkelgefarbte Wachs durch 
of teres Umschmelzen mit Wasser gereinigt werden. Nach dem 
letzten Schmelzen wird es fUr sich geschmolzen, dann in W'armes 
Wasser gegossen und geknetet. Man erhalt dann eine gelbe bis 
gelbbraune Masse von fettartigem Anfuhlen und dem eigenartigen 
Wachsgeruche. 

Das BienenW'achs besitzt einen verhaltnismaBig hohen Schmelz­
punkt; etW'a 65 0 C und ist nur schW'er verseifbar. Wegen des 
hohen Schmelzpunktes lauft man Gefahr, in Appreturmassen, 
besonders in diinnflussigeren, Ausscheidungen von Wachs zu er­
halten, die alsdann Flecken in den Geweben erzeugen. VerW'endet 
man Wachs bei diinnflussigeren Appreturmassen, so mUssen diese 
in sehr heiBem Zustande zur AnW'endung gelangen. Doch wird 
das Wachs in der Appretur meistens nur fiir sogenannte Fii11-
appreturmassen benutzt, die sehr dick sind, so daB eine gleich­
ma.6ige Ausscheidung des Wachses nicht fuhlbar wird. 

Dieses Appreturmittel besitzt nicht nur eine bedeutende Zahig­
keit, die die Klebkraft des Starkekleisters erhoht, sondern tragt 
auch sehr viel dazu bei, die Glanzwirkungen von Maschinen 
zu erhohen. Da das BienenW'achs ein teures Produkt ist, be­
schrankt sich seine VerW'endung fast ausschlieBlich auf Glanz­
appreturen mittela der Mangel, den Friktionskalander, der Beetle­
maschine usW'. 

10. Glyzerin. 1m freien Zustande kommt das Glyzerin in 
der Natur nicht vor, wohl aber bildet es in Verbindung mit Fett­
sauren die meisten tietischen und pflanzlichen Fette. Durch 
Verseifung der Fette wird alsdann das Glyzerin ala Nebenpro­
dukt in der Seifen- und Kerzenfabrikation geW'onnen. Es bildet 
eine farblose, sehr dickflussige, sirupartige Masse von suBlichem 
Geschmack; daher kommt auch der Name OlsuB fur Glyzerin. 
(Glyzerin ist ein griechisches Wort und bedeutet soviel W'ie suB.) 

Das Glyzerin ist W'asseranziehend und weichmachend, zwei 
wertvolle Eigenschaften, deren Wirkung auf die Ausriistungen, 
aber durch andere Appreturmittel billiger erreicht werden konnen, 
so daB es in den meisten Appreturbetrieben entbehrlich ist. 
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Fiir gewisse Ausriistungen wird das Glyzerin geme verwendet, 
weil es gegen aIle anderen gebrauchlichen Appreturmittel und 
gegen Farben ganz unempfindlich ist, mit denselben demnach 
keine Umsetzungen ausfiihrt und keine Fehler in den appretierten 
Geweben veranlaBt. 

11. Ole. Von den Olen kommt nur das Olivenol in der Appretur 
zur Verwendung; dagegen dienen Produkte, die aus den Olen 
oder auch Fetten hergesteIlt werden, in ausgedehntem MaBe zu 
fast allen Appreturmassen, seitdem die weichen Ausriistungsarten 
aIlgemein beliebt W'Urden. Das Olivenol eignet sich besonders fiir 
beschwerende oder stark fiillende Appreturmassen, die groBere 
Mengen von China clay oder Talkum aufnehmen sollen, da es 
leicht in die Poren dieser Appreturmittel eindringt 1. Von den 
aus den Olen oder Fetten hergestellten Olprodukten werden wir 
hier nur das Tiirkischrotol beriihren, da dessen Zusammensetzung 
genauer bekannt ist, wahrend die der anderen Appreturole, die 
von den chemischen Fabriken fiir Appretur. und Schlichtmittel 
den Appreturen angeboten werden, mehr oder weniger in Dunkel 
gehiiIlt sind, meist auch unter irgendeinem Phantasienamen auf· 
treten. 

12. DaB OlivenOl. Das OHvenol wild aus den Friichten des 
Olbaumes gewonnen, indem die reifen Friichte gepreBt werden. 
Die Riickstande der Pressung, die sogenannten PreBkuchen, werden 
mit heiBem Wasser gemischt und nochmals gepreBt. Die erste 
Pressung Hefert das beste 01, das als sogenanntes Jungfernol im 
Handel erscheint und fast nur als feinstes Speiseol Verwendung 
findet. Es ist von gelb.griinlicher Farbe und besitzt den Ge· 
schmack und den Geruch der frischen Frucht. Dann kommen 
die Ole der weiteren Pressungen als Produkte der zweiten un!i 
dritten Pressung als minderwertige und dunkler gefarbte Ole in 
den Handel. Die beste noch verwendbare Pressung Hefert das 
friiher in der Tiirkischrotfarberei fast ausschlieBlich verwendete 
Tournantol. 

Das beste 01, das aus der Provence stammt, ist goldgelb 
gefarbt und fast geruchlos. Beim Abkiihlen unter 50 C erstarrt 
es zu einer weiBen, kornigen Masse. Es besteht neben 70-72% 

1 V gl. den Abschnitt iiber "Die Herstellung der Appreturmassen" 
(S.87). 
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Olein aus Stearin und Palmitin in verschiedenen Verhaltnissen. 
Reine Olivenole sind im Handel schwer erhaltlich; es ist stets, 
besonders die der ersten und zweiten Pressung, mit minderwertigen 
Olen gemischt. 

13. TiirkischrotOl. Das Tiirkischrotol wird aus Rizinusol her­
gestellt und hat das friihere Tournantol aus den Tiirkischrot­
farbereien verdrangt. Jnfolge seiner weichmachenden Eigenschaft 
auf den Ausfall der Ausriistungen fand es vorerst in jenenAppretur­
betrieben, die an Farbereien angegliedert waren, die auch Tiirkisch­
rot farbten, Eingang. Da es sich dann sehr gut bewahrte, wurde 
es auch in chemischen Fabriken ffir Appretur- und Schlichtmittel 
erzeugt und den Appreteuren angeboten. Die Nachfrage wuchs, 
ein starker Wettbewerb setzte ein und es folgte eine Menge von 
Appreturolen der verschiedensten Zusammensetzungen, die sich 
der Verwendungsweise der Ole anpaBten. 

Das Rohprodukt des Tiirkischrotols ist, me bereits erwahnt, 
das Rizinusol, das aus den Samen der Christuspalme durch Pressen 
gewonnen wird. Auch beim RizinusOl des Handels werden ver­
schiedene Pressungen, erste, zweite und dritte, angeboten. 

Die Herstellung des Tiirkischrotoles geschieht derart, daB das 
01 unter starkem Umriihren mit Schwefe1saure behande1t wird; 
dann folgt ein mehrmaliges Aussalzen und Waschen mit Koch­
salz, da das gebildete Sulfo1eat in kochsalzhaltigem Wasser un­
loslich ist. Nach dem Ablassen des unter der ausgeschiedenen 
Tiirkischroto1schicht befindlichen Salzwassers, das die iiber­
schiissige Schwefelsaure in sich aufgenommen hat, verbleibt das 
Tiirkischrotol als gelbbraune olige Fliissigkeit. 

Die Farbe richtet sich vielfach nur nach der BeschaHenheit 
des 01es, doch kann eine mangelhafte Durchfiihrung der Sulfurie­
rung ein ganz dunkles Erzeugnis hervorbringen. Wenn auch 
groBere und selbst kleinere Tiirkischrotfarbereien das benotigte 
Tiirkischrotol selbst herstellen, so lohnt sich dieser Vorgang in 
mittleren und kleineren Appreturbetrieben nicht, denn so einfach 
die Herstellung dieses Oles auch auf den ersten Blick scheint, 
ist sie es in Wirklichkeit nicht. Eigens dazu eingerichtete GroB­
betriebe finden eine bedeutend gI.'OBere Ausbeute an fertigen Pro­
dukten. Bei der Herstellung ist immerhin eine gewisse tiber­
wachung der Sulfurierung geboten. Eine Auswahl von An­
geboten an derartigen Olen steht den Appreteuren in den 
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Anzeigenteilen der Fachzeitschriften in hinreichendem Malle zur 
Verfugung. 

c) Besch werungs. und Fullmittel. 

Wie in demAbschnitt uber "We sen und Begriff der Appretur" 
hervorgehoben wurde, bedarf es bei der Ausriistung der Baumwoll. 
gewebe eigentlich keiner Beschwerungsmittel. Da jedoch Fiillung 
und Beschwerung in mancher Hinsicht zusammenfallen und zur 
Fullung der Poren der Gewebe die billigen mineralischen 
Hilfsstoffe verwendet werden, die ein hoheres spezifisches Ge· 
wicht als die Starke aufweisen, ist Fiillung ohne wesentliche Er· 
hOhung des Gewichtes der Gewebe nicht durchfiihrbar. 

Diese Korper lassen sich in zwei Gruppen einteilen, in solche 
fur rohe, gebleichte und gefarbte Gewebe, fiir welche die Appretur. 
massen angefarbt werden konnen, und in solche fiir buntgewebte 
und bedruckte Zeuge, fur welche die Appreturmassen nicht an· 
gefarbt werden diirfen. Um aber eine Trubung der Farben zu 
verhuten, mussen die Fiillmittel hierfur wasserklar loslich sein 
und beim Trocknen der appretierten Gewebe einen farblosen 
Ruckstand hinterlassen. Feste, in Wasser unlOsliche Korper sind 
von vornherein ausgeschlossen, da sie die Farben verschleiern. 
Nur bei gefarbten Geweben und, Wenn die Farbe des Fiillmittels 
der Farbe der Gewebe entspricht oder die Appreturmasse an· 
gefarbt wird, konnen sie verwendet werden 

In der Folge soll der Einfachheit halber nur von Fiillmitteln 
gesprochen werden. Wenn sie sich im Wasser losen, dringen sie 
leicht in die Gewebe ein und verbleiben als feste Korper nach dem 
Trocknen darin, die Poren der Gewebe fullend. Als Fiillmittel 
fiir bunte, gefarbte und bedruckte Gewebe kommen hauptsachlich 
nur die schwefelsauren SaIze des Magnesiums und Natriums, sowie 
das Chlormagnesium wegen ihres niedrigen Preises in Betracht. 

1. Bittersalz (schwefelsaure Magnesia). Das BittersaIz bildet 
wasserklare, farblose, meistens kleine Kristalle von unangenehm 
bitterem, saIzigem Geschmack. Beim Erhitzen auf 1500 C verliert 
das Salz einen Teil seines Kristallwassers, den Rest jedoch erst 
bei 200 0 C. Es besteht aus einer Verbindung von Schwefelsaure 
mit Magnesium und ist ein Bestandteil der sogenannten Bitter· 
wasser. Es befindet sich ferner im Meerwasser und in den Stall. 
furter Salzlagern als Kieserit. 
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2. Glaubersalz (schwefelsaures Natrium). Das Glaubersalz 
findet sich im Handel in groBen oder kleinen durchsichtigen, 
wasserklaren Kristallen, die etwa 55% Kristallwasser enthalten. 
An der Luft verW'ittern die KristaUe und zerfallen zu einem weHlen 
Pulver, indem sie ihr Kristallwasser verlieren. Es besitzt einen 
kiihlenden, bitterlich-salzigen Geschmack und W'irkt abfiihrend. 
Das Maxi,mum seiner LOslichkeit liegt bei +33 0 C; bei weiterer 
Steigerung der Temperatur nimmt die Loslichkeit des Wassers 
wieder abo 

Das Glaubersalz ist ein Bestandteil vieler Mineralwasser und 
Salzsolen, sowie auch in geringen Mengen im Meerwasser ent­
halten. Ganze Gebirgsmassen bildend, findet es sich mit Gips, 
Kochsalz und Bittersalz gemengt in Spanien und an anderen 
Orten. Kiinstlich wird es im groBen bei der Sodafabrikation durch 
Zersetzung von Kochsalz mit Schwefelaaure und bei noch anderen 
chemisch-technischen Prozessen ala Nebenprodukt erhalten. Es 
wirkt edahrungsgemaB stark wasseranziehend, so daB Gewebe, 
die mit Appreturmassen von groBerem Glaubersalzgehalt behandelt 
worden waren, in feuchter Luft zum Tropfen kamen. Dies beruht 
wohl nur auf einer starkeren Verunreinigung des im Handel be­
findlichen Glaubersalzes mit wasseranziehenden Salzen, wie Chlor­
kalzium, Chlormagnesium u. a. m., wie es auch beim Kochsalz 
(siehedieses) der Fall sein muB. Gerade wegen dieser stark wasser­
anziehenden Wirkung habe ich das Glaubersalz in friiheren Zeiten 
durch Bittersalz ersetzt. 

3. Chlormagnesium. Das Chlormagnesium, eine Verbindung 
von Salzsaure mit Magnesium, ist ebenfalls ein Bestandteil vieler 
Mineralwasser und del' Salzsolen, besonders aber in Verbindung 
mit anderen Chloriden in den StaBfurter Abraumsalzen enthalten. 
Es bildet farblose, zerflieBliche, scharf bitter schmeckendeKristalle, 
die sich beim Erhitzen leicht unter Ausscheidung von freier Salz­
saure zersetzen. 

DaB das Chlormagnesium in die Reihe der Fiillmittel auf­
genommen wurde, hat seinen Grund darin, daB iiber diesem Salze 
noch ein gewisses Dunkel wegen seiner leichten Zersetzbarkeit bei 
hOhererTemperatur liegt. In denFachzeitschriften istschonhaufig 
auf die leichte Zersetzbarkeit des Chlormagnesiums hingewiesen 
und vor dessen Verwendung gewarnt worden. Schon bei 1060 C 
soUeine Abspaltung von Salzsaure stattfinden, die zu einem Morsch-
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werden der Gewebe ruhren konne. Die scharfe Ritze der Trocken­
trommeln oder die Erhitzung beim starken Friktionieren sollen 
geniigen, um eine Spaltung des Chlormagnesiums herbeizufiihren. 

Nun lehrt aber die Erfahrung in manchen Appreturbetrieben, 
daB daselbst jahrzehntelang Gewebe mit stark chlormagnesium­
haltigen Appreturmassen behandelt und auf Trommeltrocken­
maschinen getrocknet -ww;.den, ohne je einen Anstand gehabt zu 
haben. DaB Sohii.digungen in den Geweben beim Sengen von Ge­
weben eingetreten sind, deren Kettengarne mit stark chlormagne­
siumhaltigen Schlichten geschlichtet waren, ist erwiesen, doch 
ist beim Sengen die Temperatur hOher als bei den Trocken­
trommeln. 

Immerhin ist das Chlormagnesium in der Appretur ebenso 
leicht durch Bittersalz oder auch, bei geringeren MengenverhiUt­
nissen, durch Glaubersalz zu ersetzen wie in der Schlichtetei, wo 
es wohl schon Hi.ngst verschwunden ist. 

A ber auch wegenseinerstarkwasseranziehenden Wirkungmochte 
ich vor der Verwendung des Chlormagnesiums in den Appretur­
betrieben Warnen. Wie haufig ist es schon vorgekommen, daB Ge­
webe, die mit stark chlormagnesiumhaltigen Appreturmassen be­
handelt worden waren, bei langerer Lagerung an einem etwas 
feuchten Orte derart an Gewicht zunahmen, daB man glaubte, es 
mit Metallstiicken zu tun zu haben. 

Als Fiillmittel fiir rohe, gebleichte und gefarbte Gewebe kom­
men ebenfalls nur anorganische Korper in Betracht, selbstverstand­
Iich nur weiBe. Wenn es sich nur um den Zweck einer FiilIung der 
Maschen der Gewebe handelt, so diirfte der Appreteur mit China 
clay und Talkum sein Auskommen finden. Nur bei wirklichen Be­
schwetungen wird er zu schwereren Hilfsstoffen, wie Kreide und 
Schwerspat, seine Zuflucht nehmen miissen, die trotz ihres 
hOheren spezifischen Gewichtes billig sind. Bei allen diesen FUll­
mitteln ist es jedoch ein Haupterfordrnis, daB sie sich im Zustand 
der feinsten Pulverisierung befinden. Da diese Stoffe keine Kleb­
kraft besitzen, beruht die Verbindung mit dem Gewebe nur auf 
der natiirlichen Anhaftungskraft, die um so groBer ist, je groBer 
die wirksame Oberflache ist. Dies wird durch die Pulverisierung 
erreicht, was bei Fiillappreturmassen nicht auBer acht zu lassen ist. 

4. China clay. Das Wort China clay ist englisch und bedeutet 
Porzellanerde, denn es wurde friiher von den Englandern zur Her-
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stellung von Porzellan aus China bezogen; trotzdem hat der Name 
mit dem Lande China nichts zu tun, da Porzellan im Englischen 
china heiBt. Heute jedoch wird dieses Fiillmittel in Europa selbst 
an vielen Orten bergmannisch gewonnen. China clay, auch Kaolin, 
Ton oder Porzellanerde genannt, ist ein Aluminiumsilikat, das in 
der Natur mit anderen Verbindungen gemischt vorkommt. In 
reinem Zustande und feinst vermahlen, ist es ein weiBes, sich fettig 
anfiihlendes Pulver von sehr poroser Beschaffenheit. 

Je mehr es mit Sand und anderen chemischen Verbindungen 
verunreinigt ist, desto mehr gefarbt sieht es aus, desto schwerer ist 
es, desto weniger fettig fiihlt es sich an und um so geringer ist seine 
Porositat. Dies gibt demAppreteur einen Fingerzeig, nach welchen 
Grundsatzen er sich beim Einkauf dieses Fiillmittels richten muB. 
Es ist auch nicht gleichgiiltig, wie dieses Fiillmittel mit den anderen 
Zusatzen zur Appreturmasse verkocht mrd. 

Die Erfahrung hat gelehrt, daB die AusrUstungen weniger hart 
ausfallen, wenn die Fettkorper mit dem China clay eigens ver­
kocht und diese Masse erst dann mit den W'eiteren Zusatzen noch­
mals aufgekocht wird. Auf diese Weise scheint die Harte des Fiill­
mittels gebrochen zu werden, indem die Fettkorper in den Poren 
der Fiillkorper verschwinden und diesen eine groBere Weichheit 
verleihen 1. 

Es muB weiter beriicksichtigt werden, daB ein Korper um so 
weniger Klebkraft benotigt, je groBer er ist, da die Innenflachen 
der Poren die Gesamtoberflache vergroBern und zur Erhohung der 
natiirlichen Anhaftungskraft beitragen. Man solI also beim Ein­
kauf von China clay nur die beste Ware nehmen. 

5. Talkum. Talkum, auch Talk, Olivin oder Speckstein ge­
nannt, ist ein haufig vorkommendes, mit mehr oder weniger an­
deren chemischen Verbindungen verunreinigtes Magnesiumsilikat. 
Er hat dieselben fiir die Appretur in Betracht kommenden Eigen­
schaften wie das China clay und bedarf daher keiner weiteren Er­
lauterung. 

6. Sehwerspat (BariumsuHat). Der Name Schwerspat deutet 
schon seine Verwendung in der Appretur an. Er besteht aus 
einer Verbindung von Barium mit Schwefelsaure und wird 

] VgI. den Absohnitt iiber "Die Herstellung der Appreturmassen" 
(S.87). 
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kiinstlich durch Fallung eines loslichen Bariumsalzes mit SchwefeI­
same hergestellt. In der Natur findet sich der Schwerspat in gut 
ausgebildeten Kristallen vor, die ein spezifisches Gewicht von 4,6 
besitzen. Der kiinstlich erhaltene Schwerspat zeigt sich als weiBes, 
erdiges, sehr schweres, geschmack- und geruchloses Pulver, das 
in Wasser fast unlOslich ist. Diese UnlOslichkeit des Schwerspats 
macht ihn in der Appretur als Fiillungs- und Beschwerungsmittel 
verwendbar, danur die loslichen Bariumsalze giftig sind. Unterdem 
Namen Blanc fixe und PermanentweiB ist der kiinstliche Schwerspat 
in der Appretur und Malerei bekannt. Seine Verwendung in der 
Appretur ist die gleiche wie die des China clay. 

7. Kreide (kohlensaurer Kalk). Die Kreide ist in der Natur 
sehr weit verbreitet und kommt in zwei Kristallformen vor: als 
Arragonit und als Kalkspat, welch letzterer so rein durchsichtig 
ist, daB er sogar zu optischen Zwecken benutzt werden kann. Am 
haufigsten jedoch finden wir die Kreide als Kalkgestein, groBe 
Gebirgsketten bildend, meistens aber mit Ton vermischt. Sie 
kommt aber auch als reine Kreide vol', die feinst vermahlen als 
mehr oder weniger weiBes Pulver auch noch unter den Namen 
Wienerkalk und Schlemmkreide im Handel erscheint. Friiher viel­
fach in den Appreturen verwendet, hat die Kreide ihre Bedeutung 
verloren und ist durch China clay und Talkum ersetzt worden. Sie 
wurde hier nur angefiihrt, weil in letzter Zeit in den Fachzeitschrif­
ten Verfahren angegeben wurden, in denen die Kreide als Fiillungs­
mittelangefiihrt war. Die Verwendung der Kreide in der Appretur 
ist im iibrigen die gleiche wie beim China clay. 

d) Wasseranziehende Mittel. 
1. Koehsalz. Dieses Salz, eine Verbindung von Salzsaure mit 

Natrium, ist so bekannt, daB es nicht naher besprochen zu werden 
braucht. Es ist nach meiner Ansicht das beste wasseranziehende 
Mittel, da es sehr billig ist und keinerlei schadigende Wirkung auf 
die Gewebe ausiibt. Wenn auch das reineKochsalz nichtwasseran­
ziehend wirkt, so iibt doch das imHandel vorkommende diese Wir­
kung aus undzwarzufolge der beigemengten Salze, die stark wasser­
anziehend sind, namlich Chlorkalzium und Chlormagnesium, von 
denen hauptsachlich das erstere begierig Wasser an sich zieht, so 
daB es zur Entwasserung mancher Korper dient. Diese beiden 
Salze sind jedoch nur in sehr gering£iigigen Mengen im Kochsalz 
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enthalten, sodaB man nicht zu fiirchten braucht, daB man zuviel 
davon ins Gewebe bringt. 

2. Chlorkalzium. Das Chlorkalzium, eine Verbindung von Salz­
saure mit Kalk, kristallisiert aus der waBrigen Losung in groBen, 
durchsichtigen Kristallen aus, die an der Luft leicht zerflieBen. 
Beirn Erhitzen schmilzt es in seinem Kristallwasser, verliert 
Wasser, wird aber erst iiber 200 0 C vollkommen wasserfrei und 
bildet dann eine weiBe, porose Masse. Das trockene Salz schmilzt 
in der Rotglut und erstarrt zu einer kristallinischen Masse, die an 
der Luft sehr energisch Wasser an sich zieht und deshalb zum Trock­
nen von Gasen, Fliissigkeiten und auch festen Korpem benutzt 
wird. Diese Eigenschaft, sehr energisch Wasser an sich zu ziehen, 
erfordert jedoch groBe Vorsicht bei der Verwendung des Chlor­
kalziums in der Appretur. Bei allzugroBen Mengen geht nicht nur 
durch Anziehung von zu viel Feuchtigkeit der urspriingliche Griff 
der Ware verloren, sondem diese kann so naB werden, daB sie 
umappretiert werden muB. 

3. Glyzerin. Die Eigenschaften des Glyzerins und seine Ver­
wendung sind schon bei den weichmachenden Mitteln genauer be­
schrieben worden; es bedarf daher hier keiner weiteren Erlauterung. 

4. Chlormagnesium. "Ober dieses Salz wurde bereits bei den 
Filll- und Beschwerungsmitteln naheres berichtet. Da auch dieses 
Salz, wenn auch nicht in dem MaBe W'ie das Chlorkalzium, wasser­
anziehend wirkt, ist bei dessen Verwendung als Appreturmittel 
ebenfalls Vorsicht geboten. 

5. Zinkcblorid. Siehe unter faulnisverhindemden Mitteln irn 
folgenden Abschnitt. 

e) Antiseptische (faulnisverhindernde) Mittel. 
1. Salizylsaure. Die Salizylsaure findet sich in der Natur in 

freiem Zustande in den Bliiten des GeiBbartes oder Wurmkrautes, 
W'ird jedoch fabrikmaBig aus dem Teer hergestellt. Sie kristalli­
siert in farblosen, voluminosen kleinen Nadeln, die einen siiBlich­
sauerlichen Geschmack besitzen und leicht sublimieren. Sie geben 
mit Eisenoxydlosungen eine sehr intensiv blauviolette Farbung, 
wodurch selbst kleinste Mengen leicht nachgeW'iesen werden kon­
nen. Die Salizylsaure ist allgemein als Konservierungsmittel ffir 
Lebensmittel usw. bekannt. Sie wiI'd meistens als Natronsalz 
angewendet. Damit entfallt der Nachteil, schon bei 1000 C zu 
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sublimieren, das heiBt, sie wird bei dieser Temperatur nicht fliissig 
und zersetzlich, sondern geht nach der Verdampfung und der 
darauffolgenden Abkiihlung wieder in ihre feste Form zuriick. 
Zufolge der Eigenschaft der Salizylsaure, bei 100 0 C zu subli­
mieren, d. h. sich zu verfliichtigen, ware es wohl nicht ratsam, 
sie als antiseptisches Mittel zu Appreturmassen fur Gewebe zu 
nehmen, welche auf einer Trommeltrockenmaschine getrocknet 
werden sollen; dagegen hat das Natronsalz der Salizylsaure 
deren antiseptische Wirkung nach Freiwerden der Saure. 

lch habe aber trotzdem die Salizylsaure auf der Trommel­
schlichtmaschine jahrzehntelang angewendet und niemals Schim­
melbildung wahrgenommen. Auch die aus diesen Kettengarnen 
hergestellten Gewebe zeigten keine Stockflecken. Dies diirfte 
darauf zuriickzufiihren sein, daB die Schlichte nur sehr kurze Zeit 
der hohen Temperatur der Kupfertrommeln ausgesetzt ist; denn 
so lange die Schlichte noch feucht ist, kann keine Verdampfung 
der Saure stattfinden, da die Warme immer unter 1000 C sein wird. 

Die Salizylsaure wirkt nur in freiem Zustande faulnisverhin­
dernd; Wenn dieselbe Wirkung beim Natronsalz eintritt, so ist 
dies dadurch zu erklaren, daB die bei der beginnenden Garung 
entstehende Kohlensaure im Zustande der Entstehung das Natron­
salz der Salizylsaure zersetzt, wodurch diese frei wird. FUr Appre­
turmassen wird die Salizylsaure, beziehungsweise ihr Natronsalz 
im Verhaltnis von 1 : 1000 bis 10 : 1000 angewendet. Nur darf 
die Appreturmasse nicht sauer reagieren, da sich sonst die Salizyl­
saure zersetzen und keine antiseptische Wirkung mehr ausuben 
wiirde. 

2. Formaldehyd. Da das Formaldehyd ein sehr fliichtiges und 
leicht oxydierendes Gas ist, durfte von einer andauernden Wirkung 
als faulnisverhinderndes Mittel nicht die Rede sein, so daB seine 
Verwendung fUr Gewebe, die auf Trommeltrockenmaschinen ge­
langen, sehr fraglich ist. Um diesem "Obelstande abzuhelfen, hat 
die Firma Eduard Schneider in Wiesbaden ein Formaldehyd­
produkt, das Formalol, in den Handel gebracht, das die gleiche 
antiseptische Eigenschaft wie das Formaldehyd besitzen solI. Das 
Formaldehyd hat einen stechenden Geruch und erscheint als 
40%ige Losung in Wasser und auch als Formalin im Handel. Durch 
Zusatz von Formaldehyd oder Formalin im Verhaltnis 1 : 3000 
soU jede Keimung der Pilze unterbunden werden. Da es ferner den 
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Farben gegeniiber vollstandig unschadlich ist, wird es zur Appre. 
tur von buntfarbigen Geweben bestens empfohlen. 

3. Karbolsaure. Die Karbolsaure ist ein Hauptbestandteil des 
zwischen 160 und 220 0 C iibergehenden Teiles des siedenden Stein­
kohlenteeroles und wird als farblose, glanzende Nadeln vom 
Schmelzpunkte 42 0 C erhalten. Sie wirkt auBerst stark faulnis­
verhindernd, doch ist ihre Verwendbarkeit wegen ihres bekannten, 
aufdringlichen Geruches beschrankt; auch gebOrt sie zu den giftigen 
Korpern. 

4. Zinkcblorid. 1m groBen erhalt man das Zinkchlorid, auch 
Chlorzink genannt, durch Auflosung von Zinkoxyd und Verdamp­
fung der Losung in Salzsaure. Wasserfreies Zinkchlorid ist weiBlich 
und durchscheinend (Zinkbutter), hat ein spezifisches Gewicht von 
2,75, ist sehr stark wasseranziehend, schmeckt brennend und wirkt 
in hoohstem Grade atzend. Appreturmassen, die Zinkchlorid ala 
faulnisverhinderndes Mittel zugesetzt erhalten, bediirfen daher 
keiner weiteren Beigabe als wasseranziehendes Mittel. Da Zink­
chlorid im Verhaltnis von 1 : 100 der festen Bestandteile einer 
Appreturmasse zur Verwendung gelangt, dient es zugleich als 
Beschwerungsmittel. 

o. ZinksuHat (Zinkvitriol). Das Zinkvitriol findet sich 
ala Zersetzungsprodukt von Zinkblende in Bergwerken und 
gelost in Grubenwassern. Hergestellt wird es durch Auflosung 
von Zink in verdiinnter Schwefelsaure und Auskristallisieren der 
Losung. Das Zinkvitriol bildet farblose KristalIe, schmeckt me­
tallisch herb, ist giftig und wird ebenfalls als Konservierungsmittel 
angewendet; doch hat es seine friihere Bedeutung hierfiir fast ganz 
eingebiiBt. 

6. Aktivin. Die eingehende Beschreibung dieses Produktes er­
folgt in dem Abschnitt iiber AufschlieBungsmittel. Hier sei nur 
kurz erwahnt, daB der Appreteur, der seine Starke mit Aktivin 
aufschlieBt, den Vorteil genieBt, daB er keines anderen faulnis­
verhindernden Mittels bedarf, um eine Pilzbildung und Schimmel­
flecke hintanzuhalten, da Aktivin diese Eigenschaft in hohem 
Grade selbst besitzt. 

f) AufschlieBungsmittel fiir die Starke. 
1. Oxalsaure (Zuckersaure). Die Oxalsaure, auch Zuckersaure 

genannt - offenbar wegen der Behandlung von Rohzucker mit 
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Salpetersaure -, findet sich im Pflanzenreiche aIs saures Kalisalz 
im Sauerklee, Sauerampfer u. a. m. Sie entsteht auch bei der 
Einwirkung von Kohlensaure auf geschmolzenes Natrium. Zur 
Herstellung im gro.Ben erhitzt man Sages pane mit einem Gemiech 
von Atznatron und Atzkali auf eisernen Platten, laugt mit Wasser 
aus, la.Bt das oxalsaure Alkali kristallisieren, trennt es von der 
Mutterlauge durch FiIterpressen und zersetzt es mit Kalk­
milch; die so gewonnene Oxalsaure wird zur Kristallieation 
gebracht. Sie biIdet farb- und geruchlose Kristalle, schmeckt 
stark sauer und ist giftig. Diese Eigenschaft diirfte auch ihrer 
Verwendung als AufschlieBungsmittel fiir die Starke entgegen­
gewirkt haben, obwohl ich niemals irgendeine schadigende 
Wirkung auf Menschen wahrgenommen habe, weder in der 
Schlichterei, noch in der Appretur. Wer jedoch die Verwendung 
der Oxalsaure scheut, hat in den beiden folgenden Aufschlie.Bungs­
mitteln guten Ersatz. 

Der Oxalsaure wird in diesem Abschnitt deshalb besondere 
Erwahnung getan, weil sie vor dem Auftreten des Aktivins und 
der Stokotabletten das einzige AufschlieBungsmittel war, das die 
Starke nur bis zu loslicher Starke abbaute. Diese Wirkung der 
Oxalsaure war friiher unbekannt; erst durch das Aktivin wurde 
ich auf sie aufmerksam. Dadurch wurde aber auch manches Ratsel 
iiber die Wirkung der Oxalsa~re gelost; so z. B. daB ohne Neutrali­
sation der Oxalsaure die abgebaute StarkelOsung sich nicht ganz 
verfliissigte und unwirksam wurde. 

2. Aktivin. Als die AufschlieBung der Starke mit Diastafor 
bekannt wurde, standen die Appreteure diesem Vorgange ableh­
nend gegeniiber, der sich in ganz anderer Weise abspielte, als man 
bieher gewohnt war, zumal die ersten Erfahrungen noch vielfach 
den gehegten Erwartungen nicht entsprachen. Diese schlechten 
Erfahrungen waren aber nur darin begriindet, daB man sich mit 
den bei der AufschlieBung der Starke mit fermentartigen Produkten 
notwendigen VorsichtsmaBregeln nicht geniigend vertraut gemacht 
hatte, trotzdem die Deutsche Diamalt-Gesellschaft in ihrer Bro­
schiire iiber das Diastafor die AufschlieBung der Starke hinreichend 
erlautert hatte. 

Wer diese Schwierigkeiten bei der Einfiihrung des Diastafors 
miterlebte, fand das Interesse begreiflich, das man dem Aktivin 
entgegenbrachte, dessen Eigenschaft, die Starke ohne jede "Ober-
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wachung nur bis zu loslicher Starke abzubauen, allgemeine An· 
erkennung fand 1. 

Das Aktivin, von der Chemischen Fabrik Pyrgos in Dresden­
Radebeul in den Handel gebracht, ist ein weiBes Pulver mit einem 
leichten Chlorgeruch, der aber vollkommen unschadlich ist und 
mit Chlorkalk nichts gemein hat. Es lOst sich bis zu 10% leicht in 
Wasser, bnn ohne weitere VorsichtsmaBregeln aufbewahrt werden, 
ohne daB es an Wirksamkeit wesentlich einbiiBt. Das Aktivin 
wirkt stark desinfizierend; es bedarf daher zur Konservierung der 
Appreturmassen keines anderen antiseptischen Mittels. Die mit 
Aktivin hergestellten StarkelOsungen sind neutral, wasserklar und 
Mnnen mit allen iiblichen Appreturmitteln, wie fetten Olen, 
Salzen usw. gemischt werden. 

Prof. Dr. R. Haller schreibt in Melliands Textilberichten 
1924, Seite 389, in einem Aufsatz: ,;aber ein neues Verfahren zur 
Herstellung loslicher Starke" hieriiber: "Es war nur bekannt, daB 
es gelingt, Starke durch Behandlung mit Oxydationsmitteln, von 
denen wohl vorzugsweise Natriumperborat und Chlorkalk in Be· 
tracht kamen, in ein eigentiimliches, noch keineswegs ausreichend 
studiertes Zwischenprodukt von Starke und Dextrin iiberzufiihren, 
das man alB losliche Starke bezeichnet. Die Herstellung derar~iger 
Produkte geschieht in einfacher Weise dadurch, daB man die 
Starke mit dem Oxydationsmittel mischt, die erforderliche Menge 
Wasser zugieBt und mit direktem oder indirektem Dampfe er· 
hitzt. Dabei verkleistert die Starke zunachst, um dann bei wei· 
terem Erhitzen in eine diinnfliissige, klebrige Fliissigkeit iiberzu· 
gehen, die insbesondere in der Appretur verbreitete Anwendung 
gefunden hat." 

Weiter heiBt es in demselben Aufsatz: '"Die auf diese Weise 
hergestellte Starke hat nun gegen die nach anderen Verfahren 
hergestellte nicht zu unterschatzende Vorteile. Vor allen Dingen 
enthalt sie auBer dem Abbauprodukt der Starke keinerlei fiir ihre 
weitere Verwendung storende Verbindungen. AuBer dem absolut 
indifferenten Toluolsulfoamid bilden sich nun sehr geringe Mengen 
Kochsalz, deren Unschadlichkeit in jeder Richtung auf der Hand 
liegt. Das Chlor ist aus der Losung vollstandig verschwunden, was 

1 VgI. den Abschnitt iiber "AufschlieBung oder Abba.u der Starke" 
(S. 73). 
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sich durch Versetzen einer Probe desselben mit Jodkalium Ieicht 
nachweisen Ia.6t. Diese aufgeschiossene Starke eignet sich nun 
vorziiglich zur Appretur aller Warengattungen. lch habe insbe­
sondere gefunden, da.6 lndigoware, bei der bekanntlich die Er­
haltung des blumigen Tones der Farbung bei der Appretur au.6er­
ordentlich schwierig ist, mit der in der gekennzeichneten Weise 
aufgeschlossenen Starke einen nahezu unbeeinfIu.6ten Farbton 
zeigt. Infolge Abwesenheit jedes ungiinstig wirkenden anorgani­
schen Saizes ist die so aufgeschiossene Starke mit Seifen, Olen 
und Fetten vollkommen mischbar." 

"Ober die Schlichterei schreibt Prof. Dr. R. Haller: "Zweck­
ma.Bige Verwendung hat dieselbe auch zum Schlichten der Woll­
ketten gefunden. Nach Versuchen, die Herr Direktor Rade von 
Gebr. Zschille in Gro.6enhain unternommen hat, sind die Resultate 
bei der Anwendung der lOslichen Starke in der Wollschlichterei 
vorziigliche. Die einzelnen Faden kleben nicht zusammen, da die 
aufgeschlossene Starke in den Faden selbst eindringt, ohne den­
selben Iediglich oberflachlich einzuhiillen. Das sich im Innern des 
Fadens bildende Starkegeriist gibt dann die zum weiteren Ver­
arbeiten auf dem WebstuhI notige Festigkeit." 

Da demnach dasAktivin die Starke nur bis zu lOslicher Starke 
abbauen kann, ist es selbst dem ungeschicktesten Arbeiter mag­
lich, Appreturmassen von stets gleicher Beschaffenheit herzustel­
len, was mit den fermentartigen Produkten groBerer "Obung und 
Erfahrung bedarf. Die Aufschlie.6ung der Starke mit Aktivin ist 
hochst einfach. Die Starke wird zunachst mit Wasser zu einem 
dicken Brei angeriihrt, dieser alsdann mit der noch erforderlichen 
Menge Wasser verdiinnt, 1-11/2% vom Gewichte der Starke an 
Aktivin zugesetzt und die Masse gekocht. Der beim Kochen vor­
erst auftretende Geruch von Chlor verschwindet schnell. Es wird 
so lange gekocht, bis die Masse vollstandig klar und diinnfliissig 
geworden ist. Der Grad der Diinnfliissigkeit ist von der Menge der 
angewandten Starke abhangig. 

3. Stokotabletten. Die Stokotabletten sind der Oxalsaure und 
dem Aktivin hinsichtlich des Abbaus der Starke ebenbiirtig. Auch 
hier ist keine "Oberwachung des Vorganges bei der Aufschlie.6ung 
notwendig, diedarumebenfallsvonjedem, selbst ungeiibtenArbeiter 
vorgenommen werden kann. Dabei ist auch stets ein gleichma.6iges 
Ergebnis in der Beschaffenheit der Appreturmassen zu erwarten. 

Riif, Appretur. 5 
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Der Name Stokotabletten deutet schon auf die Herkunft 
hin, sie werden von der Chemischen Fabrik Stockhausen u. Cie. 
in Krefeld erzeugt und in den Handel gebracht. Die Stokotabletten 
bilden eine weiBliche, fettig sich anfiihlende, nach Talg riechende 
Masse. Dies erklart auch, warum bei deren Verwendung zur 
AufschlieBung der Starke fiir eine Appreturmasse der Zusatz 
eines Fettkorpers im allgemeinen nicht notwendig ist, sondern 
nur, Wenn es sich um besondere Appreturmassen, z. B. stark 
mit anorganischen Fiillmitteln versehene Fiillappreturmassen, 
handelt. 

Dber das eigentliche AufschlieBungsmittel, das neben dem Talg 
in den Tabletten enthalten ist, scheint naheres nicht bekannt zu 
sein. Die Lieferantin der Stokotabletten stellt den Interessenten 
eine kleine Broschiire zur Verfiigung, welche iiber die Verwendung 
der Tabletten Auskiinfte erteilt; darin heiBt es: "Bei Verwendung 
der Stokotabletten mit Kartoffelstarke oder anderer Starke er­
halt man eine wirksame Schlichte, welche man bisher nur durch 
AufschlieBung mittelst starker Laugen, Diastafor usw. sowie durch 
Zusatze von Japanwachs oder Bienenwachs, Stearin oder Paraffin, 
Kokosol, Talg, Leim, Glyzerin u. a. erhalten hat. AIle diese Zu­
satze fallen bei Verwendung von Stokotabletten fort. Die Stoko­
tabletten haben die Eigenschaft, Kartoffelstarke oder andere 
Starke nach dem uns patentierten Verfahren aufzuschlieBen, 
d. h. beim Kochen klare Losungen zu geben, sowie der Schlichte 
den erforderlichen Kleb- und Fettstoff zu verleihen. Bei der Ver­
wendung der Stokotabletten ergeben sich folgende Vorteile: 

l. Die Schlichte kann ohne Einhaltung einer genau vorgeschrie­
benen Temperaturgrenze hergestellt werden und ist trotzdem stets 
gleichmaBig zusammengesetzt; 

2. die Schlichte dringt leicht in den Faden ein und macht ihn 
voll, geschmeidig und geschlossen; 

3. die Ketten laufen gut, kleben nicht und stauben nicht; 
4. bei bunten Ketten werden die Farben nicht getriibt, sondern 

bleiben vollkommen klar; 
5. Zusatze anderer Wachse oder Fette sind iiberfliissig; 
6. unverseifbare Bestandteile, wie Paraffin usw., sind nicht vor­

handen; 
7. die mit Stokotabletten geschlichteten Ketten lassen sich 

leicht entschlichten." 
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Bei der Beschreibung iiber das Zubereiten der Schlichte hei.St 
es: "Die Kartoffelstarke oder andere Starke wird wie gewohnlich 
mit kaltem Wasser angeriihrt, damit sich keine Knoten bilden, 
danach fiigt man die Stokotabletten etW'as zerkleinert bei und 
kocht die Masse mit Dampf durch, bis sie nach der Verkleisterung 
die geW'iinschte Konsistenz erhalten hat. Ein Tropfen Schlichte, 
zwischen Daumen und Zeigefinger genommen, muB glashell, durch­
scheinend und seimig sein. Durch langeres Kochen wird die 
Schlichte diinnfliissiger, auch kann man mit Wasser verdiinnen. 
Bei Schlichtekochapparaten mit Dampfdruck wird die Starke nach 
der Verkleisterung in 5-10 Minuten aufgeschlossen, wahrend bei 
offenen KochgefaBen die Masse noch etwa 20 Minuten dUfchkochen 
muB. Es ist empfehlenswert, daB man offene KochgefaBe gut zu­
deckt und den Deckel beschwert, damit die Masse gut durchkochen 
kann. Man erhalt eine gleichmaBige Mischung und vorziigliche 
fliissige Schlichte. Beim Kochen mit offenem Dampf nehme man 
von der Wassermenge etwa 10% weniger, also z. B. anstatt 
200 Liter Wasser nur 180 Liter, da durch das Kondensieren des 
Dampfes noch etwa 20 Liter zuflieBen." 

In dieser Broschiire wird noch eine Reihe von Vedahren be­
schrieben, auf die wir jedoch, da sie die Appretur nicht beriihren, 
nicht naher eingehen wollen. Was hier von derHersteHung der 
Schlichtmassen und von den Eigenschaften der aufgeschlossenen 
Starke gesagt wurde, gilt ebenso fiir die Herstellung der Appretur­
massen. Es ist daraus zu erkennen, daB die Stokotabletten auf 
die AufschlieBung der Starke die gleiche Wirkung haben wie die 
Oxalsaure und das Aktivin. DaB bei manchen Angaben iiber die 
AufschlieBungsmittel die Oxalsaure an erster Stelleangefiihrt ist, 
geschah nur aus dem Grunde, weil sie das alteste der bekannten 
AufschlieBungsmittelist, mit dem ich schon vor 50 Jahren gearbei­
tet habe, als die AufschlieBung der Starke nur in wenigen Appretur­
betrieben bekannt war. FUr Schlichtereizwecke war sie bereits ZU 
Beginn der 60er Jahre des vorigen Jahrhunderts bekannt. 

g) Farbstoffe. 
Die Farbstoffe rechne ich in die Gruppe der Appreturmateria­

lien, W'ei1sie auch zum Farben der Appreturmassen dienen. Die 
bloBe Aufzahlung aller FarbstoHe und ihrer Echtheitseigenschaften 
wiirde viele Seiten dieses Buches in Anspruch nehmen, ohne fiir den 

5* 
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Appreteur von Vorteil zu sein. Appreteure, die auBerdem in die 
Lage kommen, auch farben zu miissen, aber keine Farbel'ei zur 
Vediigung haben, die die notigen Anweisungen und Ratschlage 
geben konnten, wenden sich am besten an eine der groBen Farben­
fabriken um Rat. Dabei ist die gewiinschte Farbe unter Vorlage 
eines Musters, die erforderlichen Echtheitseigenschaften sowie die 
Zusammensetzung der Appreturmasse anzugeben, soweit sie die 
sonstigen Zusatze betrifft. Diese letztere Angabe ist deshalb not­
wendig, damit die Farbstoffabrik erkennen kann, ob vielleicht 
nicht dieser oder jener Farbstoff, der sich BOOSt zu dieser Art der 
Farberei vorziiglich eignen konnte, durch die Zusatze zur Appre­
turmasse verandert oder sogar unverwendbar gemacht W'iirde. Auf 
Grund dieser Angaben kann dann die Farbstoffabrik den besten 
Rat geben. Man bnn sicher sein, gut bedient zu werden, da ihr 
Versuchslaboratorium vorziiglich ausgestattet ist und auch ge­
schulte und erfahrene Fachleute zur Beratung vorhanden sind. 

In dem Abschnitt iiber "Das Anfarben der Appreturmassen" 
(S.97) finden die Leser geniigende Anhaltspunkte, um sich an 
richtiger Stelle den notwendigen Rat zu verschaffen. 

2. W 8S ist Starkekleister 1 
Die Macht der Gewohnheit stumpft ab; was wir bestandig vor 

Augen haben, verliert unser Interesse oder schwacht es abo Dies 
trifft auch beim Kleister zu. Er ist noch immer in ein gewisses 
Dunkel gehiilIt und unter den Fachleuten findet man die ver­
schiedenartigsten Auffassungen iiber dieses Produkt. Hauptsach­
lich gilt dies auch fiir die Frage, ob der Kleister eine Losung der 
Starke ist und wenn ja, was fiir eine. 

Wenn W'ir die verschiedenen Fachzeitschriften durchlesen, 
Schlichter, Appreteure und Drucker horen, so stoBen wir haufig 
auf den Ausdruck "Auflosen" der Starke. Sogar in streng wissen­
schaftlichen Lehrbiichern ist dieser Ausdruck zu finden. Wenn 
der Starkeverbraucher zur Kleisterbildung die Starke mit wenig 
Wasser zu einem Brei anriihrt, um die Starkekorner oder auch 
pulverformige Starke in feinster Verteilung, ohne Knollenbildung 
zu erhalten, so spricht er von einem Auflosen der Starke, wie wenn 
er von einem Auflosen von ffitramarin, China clay, Talkum und 
noch anderen unloslichen mineralischen Korpern redet, die er 
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ebenso zuerst mit wenig Wasser anriihrt und dann nach weiterem 
WasserzuguB aufkocht. 

Diese Korper sind aber nicht wirklich gelost, sondern 
nur in feinster Verteilung schwebend enthalten. Man erkennt 
dies deutlich, Wenn man die "aufgelosten" Korper einige Zeit 
stehen laBt; man wird dann finden, daB sie sich je nach ihrem 
spezifischen Gewichte und dem Grad ihrer Verteilung mehr 
oder weniger schnell ausscheiden und zu Boden setzen. 

Was ist nun eigentlich eine Losung ~ 
LOsung im engeren Sinne des Wortes, das heiBt eine einfache 

Losung, nennt man die Vereinigung eines festen, fliissigen oder 
gasformigen Korpers mit einer Fliissigkeit zu einem durchaus 
gleichartigen Ganzen. Der gelOste Korper kann hierbei eine Ver. 
anderung seiner Form erleiden, ohne aber seine chemische Zu. 
sammensetzung zu andem; er kann daher nach der Verdunstung 
des LOsungsmittels unverandert zuriickgewonnen werden. Lost 
man z. B. gewohnliches Kochsalz in Wasser auf, so wird nach der 
Verdunstung des Wassers wieder Kochsalz zuriiokbleiben. 

Au.6er dem Begriff der einfachen Losung kannte man bis in 
die neuere Zeit noch eine zweite Art der Losung, namlich eine 
chemische Losung, aus weloher der gelOste Korper naoh 
der Verdunstung des Losungsmittels nicht mehr in seiner 
urspriingliohen chemischen Zusammensetzung ethalten wird. 
Gibt man z. B. metallisches Zink in verdiinnte Salzsaure, so 
wird das Metall unter starkerem Aufbrausen verschwinden. Nach 
dem Verdunsten des LOsungsmittels bleibt aber nicht metallisches 
Zink, sondem eine Verbindung desselben mit Salzsaure bzw. 
mit Chlor, das Chlorzink, zuriick. In beiden Fallen bildet die 
Losung eine durchaus gleichmaBige Masse. Vetunreinigungen eines 
Korpers, die beim AuflOsen desselben etwa in der Losung ent· 
halten sind, miissen von dieser Betrachtung selbstverstandlich 
ausgeschlossen werden. 

In neuerer Zeit spricht man von einer dritten Art von Losung, 
der kolloidalen Losung eines Korpers. Dieser Ausdruck diirfte 
daher stammen, daB man eine Erklarung fiir die Tatsache suchte, 
da.6 die kolloidalen, leimartigen Substanzen durch den Diallsator 
nicht diffundieren, mit anderen Worten, da.6 ihre Losungen nicht 
in andere, durch porose Soheidewande getrennte Fliissigkeiten 
iibergehen, wie es bei den vorhin genannten Losungen der Fall ist. 
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Es wird aber angenommen, . daB diese Losungen keine wirk­
lichen, sondem nur scheinbare Losungen sind und der geloste 
Korper nur in einer so feinen Verteilung enthalten ist, daB er nur 
mit den alIerbesten Mikroskopen wahrgenommen werden kann. 

N ernst nimmt in seinem Buche iiber Theoretische Chemie an, 
daB der Leim in der Losung gewebeartig, also mit einer sehr groBen 
Oberflache behaftet, enthalten ist. Das feste, aus dem Kolloid 
(hier Leim) bestehende Netz enthalt eine groBe Menge von Wasser 
gelOst; ebenso diirfte in den Zwischenraumen sich Wasser befinden. 
Derartige Losungen sind demnach keine Losungen im wahren 
Sinne des Wortes, sondem nur ein Gemisch von zwei oder mehreren 
Substanzen. Dies beweist der Umstand, daB die kolloidalen Lo­
sungen im durchfallenden Lichte ganz klar erscheinen ; wird jedoch 
ein Lichtstrahl senkrecht zum Beobachter durchgeleitet, so ist 
meistens eine Triibung zu beobachten. 

Wie steht es nun mit dem Kleister 1 Wohin solI man diesen ein­
reihen 1 Kleister entsteht bekanntlich dadurch, daB Starke in 
warmem Wasser aufquillt; die die einzelnen Starkekomer umgeben­
den Zellulosehautchen werden gesprengt, die Starke freigelegt und 
bei weiterem Erhitzen in Kleister umgewandelt. Die Jodreaktion 
des Kleisters zeigt dieselbe blaue Farbung wie die der Starke. Bei 
der Verdunstung des Wassers bleibt jedoch eine gallertartige 
(leimartige) Masse zuriick, die mit Starke nichts mehr gemein hat. 

Durch die Jodreaktion scheint bewiesen zu sein, daB hier von 
einer chemischen Veranderung der Starke nicht die Rede sein kann, 
wodurch die Auffassung von einer chemischen Losung hinfallig 
wird. Da aber die nach der Verdunstung des Wassers zuriickblei­
bende gallertartige Masse mit Starke keine Ahnlichkeit mehr hat, 
dad auch von einer einfachen Losung nicht gesprochen werden. 

Wenn man Kochsalz in Wasser auflost und dieser Losung weiter 
Wasser hinzufiigt, so wird keine Veranderung der Substanz wahr­
nehmbar sein, die Masse ist nur in einem diinnfliissigeren Zu­
stande als vorher. Wenn man jedoch zu einem Kleister, besonders 
erkaltetem, Wasser hinzufiigt, so wird es sich nicht einmal mit 
ihm mischen,· geschweige denn ein gleichmaBiges Ganzes bilden; 
man muB lange riihren, bis eine, wenigstens scheinbare Gleich­
maBigkeit der Masse eintritt. Schon ein gewohnliches Mikroskop 
belehrt uns, daB der Kleister nur in feiner Verteilung in dem 
Wasser enthalten ist. Erst nach langerem Kochen erhalt man 
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allmahlich eine wirkliche Losung, die mit Jod noch dieselbe 
Reaktion ergibt wie die Starke oder der Kleister selbst. Dieser 
Vorgang beruht jedoch nach meiner Ansicht nicht auf einem 
gewohnlichen Auflosen des Kleisters, sondem vielmehr auf der 
Umwandlung der Starke des Kleisters in sogenannte losliche 
Starke, einerisomeren Verbindung (gleiche Anzahl der chemischen 
Elemente in einer anderen Gruppierung zueinander). 
~'~ Wir wissen von friiher her, daB mit Wasser angeriihrte Starke 
beirn. Kochen mit starken, wenn auch sehr verdiinnten Sauren 
leicht in losliche Starke iibergefiihrt werden kann; es geniigen dazu 
oft schon die bei der Herstellung des Dextrins in diesem vel'­
bliebenen Spuren von Sauren; auch die in der .Arbeitsluft der Far­
bereien schwebendeu Sauredampfe sind imstande, die Starke 
ohne Kochen in lOsliche Starke zu verwandeln. Jedem Appreteur 
ist bekannt, daB dies bei anhaltendem Kochen auch ohne andere 
Hilfsmittel gelingt. Dies erklii.rt auch, daB durch eine langere 
Kochung von Kleister im Wasser eine wirkliche Losung entstehen 
kann, W'ie weiter oben erwahnt worden ist. 

Gibt man zu einer mit Wasser angeriihrten Starke konzen­
trierte Natronlauge und arbeitet die Masse tiichtig durch, so bildet 
sich ebenfalls ein Kleister, welcher gegen die EinW'irkung des 
Wassers sehr widerstandsfahig ist und darum zur Ausriistung 
gewisser Gattungen von Geweben benutzt wird, die ihren Griff 
erst nach langem und W'iederholtem Waschen mit warmem Wasser 
und Seife verlieren. Ware der Kleister eine wirkliche Losung der 
Starke, so ware diese Widerstandsfahigkeit unmoglich. 

Verdampft man das Wasser aus dem Kleister, so bleibt, W'ie 
schon erwahnt, eine gallertartige Masse zuriick, welche bei einer 
neuerlichen Zugabe von Wasser wieder aufquillt. Dieses Merkmal 
zeigt jedoch die losliche Starke nicht. Da aber die losliche Starke 
aus der Starke bzw. aus dem Kleister entsteht, ohne die che­
mische Zusammensetzung zu verandem, so ergibt sich die 
logische Folgerung, daB die losliche Starke ohne chemische Um­
wandlung aus der Starke gebildet worden ist, ebenso auch, daB 
der Kleister nicht eine chemische Losung ist. Wir mussen 
deshalb die Annahme, daB der Kleister eine wirkliche und 
chemische Losung der Starke ist, fallen lassen. 

Nun bleibt noch die kollodiale Losung der Starke ubrig. Als 
solche kijnnten wir den Kleister wohl a.nsehen, wenn nicht ein 
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Umstand dagegen sprechen wiirde. Eine Leimlosung und eine 
LOsung von loslicher Kieselsaure zahlen wir zu den kolloidalen 
Losungen; verdampfen wir die Losungsmittel, so bleiben die be­
treffenden Korper in ihrer unveranderten chemischen Zusammen­
setzung zuriick. In dieser Beziehung stimmen die kolloidale und 
die einfache oder wirkliche Losung iiberein. Aus den gleichen 
Griinden konnen wir den Kleister nicht als kolloide Losung der 
Starke auffassen. 

Da also die Starke im Kleister zu keiner der angefiihrten Arten 
von Losungen zu rechnen ist, so ist der SchluB berechtigt, daB sie 
darin in einer Gestalt enthalten ist, die sich nicht durch die 
chemische Zusammensetzung, sondern nur durch ihre physika­
lischen Eigenschaften unterscheidet, daB also die Starke im Kleister 
gewissermaBen eine isomere Form der eigentlichen Starke ist, 
welche sich mit Wasser zu einer gallertartigen Masse, dem Kleister, 
vereinigt. Diese neue Starke kann als ein Mittelprodukt zwischen 
Starke und loslicher Starke sein, ihr erstes Umwandlungsprodukt 
auf dem Wege zu Dextrin und Zucker. 

Nun taucht unwillkiirlich die Frage auf, welche von den vielen 
Starkegattungen sich am besten fUr die Kleisterbildung eignet, 
beziehungsweise welche von ihnen den zum Appretieren vorteil­
haftesten Kleister liefert. FUr diese Betrachtung scheiden die 
kostspieligen Starkearten von vornherein aus ; es verbleiben sodann 
die Weizen-, Mais-, Kartoffel- und Reisstarke. Fiir die Verwen­
dung dieser Starkearten in Form von Kleister ist wohl der Preis 
ausschlagge bend. 

Ober die Wirksamkeit der verschiedenen Kleister herrscht in 
Fachkreisen noch keine Einigung. Wenn man beriicksicbtigt, daB 
die GroBe der Starkekorner einerseits von dem Wachstum der 
Pflanzen, von der Bodenbeschaffenheit und der wahrend der Reife 
herrschenden Witterung abhangt, anderseits mit der GroBe der 
Korner der Starkegehalt wachst, so wird man verstehen, daB ein 
Kleister aus einer bestimmten Starkesorte nicht aIle Jahre die 
gleiche Wirksamkeit in der Appretur haben kann. So kann es 
auch vorkommen, daB fur einen bestimmten Zweck eine Mais­
starke bessere Dienste zu leisten vermag als eine Weizenstarke, 
wahrend anderwarts und in anderen J ahren gerade das Gegenteil 
der Fall sein kann. 

1m allgemeinen scheint Obereinstimmung dariiber zu bestehen, 
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daB Weizen-, Mais- und Reisstarke eine groBere Klebkraft und 
ein groBeres Steifungsvermogen besitzen als die KartoHelstarke, 
daB diese aber den dicksten Kleister, der mehr Korper nach dem 
Trocknen hat, Hefert und dieser Kleister gegen Zersetzung durch 
Schimmelbildung widerstandsfahiger ist als die anderen, was wohl 
dadurch zu erklaren ist, daB die Kartoffelstarke sozusagen frei 
von Kleber ist. 

3. AufschlieBung oder Abbau der Starke. 
Unter AufschlieBung der Starke, auch Abbau genannt, ver­

stehen wir die Vberfiihrung der in Wasser unlOslichen Starke in 
ein leicht losliches Produkt, das zudem eine wasserklare Losung 
gibt. Wenn wir Starke mit Wasser anriihren und erhitzen, so 
entsteht eine gallertartige, weiBe Masse von groBer Klebkraft, der 
Kleister. Die mikroskopisch kleinen Starkekorner quellen beim 
Erhitzen auf, bis die die Starkekorner umgebenden Zellulose­
hautchen platzen und der Inhalt bloBgelegt wird. Daraus entsteht 
del' Kleister 1. 

Der Kleister hat eine weiBe Farbe und hinterlaBt nach dem 
Trocknen eine hornartige gelblich-weiBe Masse, die in Wasser 
unlOslich ist und die Farben, besonders die dunklen, triibt. Zum 
Appretieren der farbigen Gewebe, sowohl der buntgewebten wie 
bedruokten, die viel dunkelfarbige Garne oder groBere Farbflachen 
aufweisen, ist daher der Kleister nioht ohne weiteres zu ver­
wenden, wenn man auf ein schones Aussehen der Gewebe Wert 
legt; er muB entspreohend dem Grundfarbton angefarbt werden, 
damit dieser nicht verandert wird. Darum wurden die bunt· 
farbigen Gewebe friiher mit einer Leim- oder Dextrinlosung appre­
tiert. Diese ergaben jedooh einen steifen, harten Griff und waren 
verhaltnismaBig teuer. 

Da aber del' steife Griff geWiinscht wurde und keine anderen, 
ahnlioh wirkenden Appreturmittel vorhanden waren, muBte man 
sioh mit den Preisen zufrieden geben. Die DextrinlOsungen 
stellten sioh teurer als die Leimlosungen, deshalb wurden die 
ersteren hauptsaohlich zu Waren, die eine Mangelausriistung er­
halten sollten, verwendet, wahrend die Leimlosungen fiir alle 
anderen Ausriistungsarten der bunten Waren dienten. Als dann 

1 Siehe Naheres in dem Abschnitt "Was ist Starkekleister 7" (S. 68.) 
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in den SOer Jahren des vorigen Jahrhunderts die harten Aus. 
riistungsarten von den weichen und geschmeidigen abgelost W'Ur· 
den, griff man zur loslichen Starke, der "Obergangsform zwischen 
Starke und Dextrin. 

Die AufschlieBung der Starke War schon in den 40er Jahren 
des vorigen Jahrhunderts in einzelnen Druckereien des ElsaB 
bekannt und scheint mittels Chlorkalk und Oxalsaure geschehen 
zu sein. Die Betriebe, die die AufschlieBung der Starke kannten, 
hielten sie so lange wie moglich geheim und konnten sich ohne 
Miihe in die neuen Ausriistungsarten einleben. Schwieriger war 
es fiir diejenigen Ausriistungsanstalten, die die AufschlieBung nicht 
kannten und zum Dextrin greifen muBten, das nicht nur teurer 
als die losliche Starke war, sondern auch weniger Kleb· und Fiill· 
kraft besaB. Diesen Betrieben kamen die chemischen Fabriken 
fiir Schlicht. und Appreturmittel zu Hilfe, indem sie ihnen Auf· 
schlieBungsmittel lieferten. 

Ala erste brachte die deutsche Diamalt·Gesellschaft m. b. H. in 
Miinchen in dem Diastafor ein solches Mittel in den Randel. Es 
folgten dann eine groBere Zahl anderer fermentartiger Produkte. 
Wahrend jedoch die Oxalsaure und wahtscheinlich auch der Chlor· 
kalk die Starke nur in das nachstliegende Abbauprodukt, in die 
losliche Starke, iiberfiihren, ohne besondere VorsichtsmaBregeln be· 
obachten zu miissen, vollzieht sich die Umwandlung der Starke bei 
der AufschlieBung mit fermentartigen Korpern ganz unregeImaBig, 
denn schon kurze Zeit nach Beginn der AufschlieBung findet sich 
neben loslicher Starke schon Dextrin in der Masse. Es kann auch 
leicht der Fall eintreten, daB in einer aufgeschlossenen Starke· 
masse neben unaufgeschlossener Starke losliche Starke, Dextrin 
und sogar schon Zucker enthalten ist. 

Infolge dieses unregeImaBigen Abbaus ist es schwer, mit der 
AufschlieBung der Starke stets die gleichen Appreturmassen her· 
zustellen. Mit dem Abbau der Starke nur bis zu loslicher Starke 
ist aucheine betrachtliche Ersparnis an Starke verbunden, dajeder 
weitere Abbau gegen Zucker hin einen Verlust an Kleb· und Fiill· 
kraft mit sich bringt. Man hat auch versucht, die Starke nach 
bekannten Verfahren mit Sauren, z. B. SaIpetersaure, abzubauen 
und die Saure dannzu neutralisieren. Dieser Vorgang ist aber 
umstandlich und konnte, von ungeiibten Randen vorgenommen, 
1eicht Schaden verursachen. 
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Es war deshalb ein Verdienst der deutschen Diamalt·Gesell· 
schaft, daB sie mit ihrem Diastafor die AufschlieBung der Starke 
in die Appreturbetriebe einftihrte. 

Die AufschlieBung der Starke mit Oxalsaure, die ich schon 
zu Anfang dieses Jahrhunderts empfohlen hatte, fand bei Gelehrten 
und Appreteuren wegen ihrer Giftigkeit keine Gegenliebe; ich 
hatte aber trotz jahrzehntelanger VerW'endung in der Schlichterei 
und Appretur niemals Schwierigkeiten damit. Nun erschienen das 
Aktivin lind die Stokotabletten, die mit der Oxalsaure die 
Eigenschaft gemein haben, daB sie die Starke nur bis zu lOslicher 
Starke abbauen und keinerlei VorsichtsmaBregeln notwendig 
machen. 

Mit der AufschlieBung der Starke ist die VerW'endung von 
Dextrin in der Appretur entbehrlich geworden, von wenigen Aus· 
nahmen abgesehen. Selbst in den heute noch so beliebten Salz. 
appreturmassen, zu denen das kaufliche Dextrin VerW'endung 
findet, konnte es durch die selbsthergestellte losliche Starke mit 
Vorteil ersetzt werden. Doch spielt hier, besonders bei geringen 
Flottenmengen die Bequemlichkeit des Arbeitens mit dem kauf· 
lichen Dextrin oft eine ausschlaggebende Rolle. 

Die AufschlieBung der Starke mit dem Aktivin, den Stoko· 
tabletten und der Oxalsaure ist sehr einfach. Es gibt wohl noch 
einige neuere Produkte, mit denen die AufschlieBung ebenfalls 
vorgenommen werden kann, doch sind dies die gebrauchlichsten. 
Genauere Angaben tiber die AufschlieBung der Starke finden sich 
in dem Abschnitt tiber "Die Herstellung der Appreturmassen" 
(S. 87). Da jedoch in manchen Fallen die Mengen der Auf· 
schlieBungsmittel sich nicht nach ihrem Verhaltnis zu den 
Starkemengen richten, ist es fiir den Appreteur ratsam, von 
den Lieferanten die Broschiire iiber die Mittel genau durch· 
zustudieren. Ein oberflii.chliches Lesen geniigt nicht und hat 
schon viele nicht wieder gut zu machende Fehler, z. B. Aus. 
schuBware, verursacht. 

Die Abneigung vieler Appreteure gegen diese AufschlieBungs. 
mittel ist an sich unbegrtindet ; aberdie fremdklingenden Phantasie· 
namen erwecken leicht den Anschein, daB sie nur dazu gebraucht 
werden, urn hahere Preise dafiir zu erzielen. Man darf nicht ver· 
gessen, daB es noch viele kleine Appreturanstalten giht, deren 
Leiter keine fachwissenschaftliche Schulung genossen haben und 
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nach den Prospekten der chemischen Fabriken arbeiten miissen 
oder nach den Anordnungen der Betriebsbesitzer, die ebenfalls 
keine fachwissenschaftliche Bildung besitzen. Diese Appreteure 
miissen von der Echtheit und Verw'endbarkeit der AufschlieBungs­
mittel unterrichtet werden, damit sie Vertrauen dazu gewinnen. 

Es gibt ferner viele Appreteure, die die AufschlieBung der 
Starke nur ZU dem Zwecke ausfiimen, um eine wasserklare Losung 
ZU erhalten und eine Triibung der Farben zu vermeiden. Ge­
schulte Appreteure wissen jedoch, daB das Dextrin eine viel ge­
ringere Kleb- und Fiillkraft, dagegen hOheren Anschaffungspreis 
besitzt als die Starke. 1st aber der Appreteur imstande, die 
Starke nur in der Menge und in dem MaBe abzubauen, wie es fiir 
seine Zwecke erforderlich ist, so kann er auch seine Appretur­
massen zweckmaBig und billig herstellen. 

Der Appreteur muB nicht nur mit dem eigentlichen Abbau der 
Starke vollkommen vertraut sein, sondern auch die Wirkungs­
weise der Abbaumittel genau kennen und in der Appreturmittel­
kunde griindlich bewandert sein. Er hat auch zU beriicksichtigen, 
daB die aus den Abbauprodukten hergestellten Appreturmassen 
mit jedem weiteren Abbau der Starke bis zu Zucker hin an Fiill­
und Klebkraft einbiiBen, und daB um so mem Starke verwendet 
werden muB, je weiter der Abbau fortgeschritten ist. Dadurch 
verteuert sich naturgemaB die Appreturmasse. Das Dextrin als 
Handelsware ist nie ganz rein und kann Zucker und auch unver­
anderte Starke enthalten, die beide fUr den Appreteur meistens 
unerwiinscht sind; jener ist fast wirkungslos, diese triibt die 
dunkleren Farben. 

Beim Abbau der Starke mittelsfermentartiger Abbaumittel sind 
memere Umstande, wie Temperatur, Einwirkungsdauerusw., maB­
gebend; daher kommt es, daB bei Nichteinhaltung der von den 
Lieferanten dieser Produkte herausgegebenen Vorscmiften Appre­
turmassen von sem verschiedener Wirkungsweise entstehen. Da 
also die AufschlieBung der Starke mit diesen Mitteln einer genauen 
lJberwachung bedarf, ist leicht zu verstehen, Warum in Appretur­
betrieben, in denen es daran mangelt, der Abbau der Starke sehr 
vernaehlassigt und schlieBlich aufgegeben wurde, indem man lieber 
fertige Appreturmittel von den ehemischen Fabriken bezog. 

Bei sem hell gemusterten Geweben schadet ein kleiner Gehalt 
an unveranderter Starke in Form von Kleister nieht. In sole hen 
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Fallen wird es sogar wirtschaftlicher sein, wenn man die Starke 
nur zum Teil bis zu loslicher Starke abbaut. 

Man konnte dann auch zu den Fermenten greifen, da durch 
ein einfaches Kochen die Wirkung derselben aufgehoben wird. 
Auch lieBe sich hier die Oxalsaure empfehlen, deren abbauende 
Wirkung durch eine Neut~alisation verhindert wird. 

c. Vorarbeiten der Appretnr. 
1. Das Sengen. 

Frillier wurden die Gewebe nur vor dem Bleichen gesengt, 
gefarbte dagegen erst nach dem Farben. Da jedoch in gro.Beren 
Betrieben aIle Rohgewebe, diezumFarben kommen, auch gebleicht 
werden, um reinere Farben zu erzielen, werden aIle diese Gewebe 
gesengt. Gewebe, die durch das Farben Behandlungsweisen unter­
worfen werden, durch welche sie einen neuen Flaum erhalten, oder 
feinere Gewebe, auf deren reines Aussehen besonderer Wert gelegt 
wird, werden nach dem Farben nochmals gesengt. 

Das Sengen verfolgt den Zweck, die vorstehenden Baumwoll­
faserenden durch Verbrennen zu beseitigen und der Warenober­
flache die flaumartige Beschaffenheit zu nehmen. In friiheren 
Zeiten geschah dies ausschlieBlich durch rasches FUhren der Ge­
webe iiber gliihende Platten (Plattensenge) oder Zylinder (Zylinder­
senge). Die Plattensenge wird heute noch fiir glatte und dicht 
eingestelIte, schwere Waren verwendet. EB ist aber einleuchtend, 
daB hierbei die Gewebe ungleichmaBig gesengt werden, da bei 
dem schnellen Lauf der Gewebe iiber die Platten oder Zylinder bald 
eine Abkiihlung eintritt. 

Griindlicher und gleichmaBiger wirkt die Stichflamme der 
Gassenge, die bei Geweben mit erhabenen Mustern (Relief­
mustern), wie Jaquard- oder vielschaftigen Waren, Ripsen, Waffel­
bindungen, Pikee u. a., leichter in die Vertiefungen und bei 
schutter eingestellten Geweben in die Zwischenraume zwischen 
den Faden gelangt. Aus diesem Grunde haben die Gassengen 
rasch Eingang gefunden. In Betrieben, denen kein Leuchtgas 
zu Gebote stand, hat man sich auf die Weise geholfen, daB 
man das Gas selbst erzeugte oder, wie es heute vielfach der 
Fall ist, Blaugas in eiseJ.'nen FlaBchen bezog. 
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Die Gassengen sind gegenwartig weitaus am meisten vertreten. 
Das Gas muB vor seiner Verbrennung mit Luft in einem solchen 
Verhaltnis gemischt werden, daB eine blauliche nichtleuchtende 
und nichtruBende Stichflamme entsteht, um eine schlechte Aus­
niit~ungdesGasesundeine Veruneinigung der Gewebe zuverhindern. 
Die Reglung des Gas- und Luftgemisches geschieht durch Brenner 
mit Gas- und Luftleitungen. Die GleichmaBigkeit der Gasflamme 
W'ird durch gleichmaBigen Gasdruck und Dimensionierung der 
Gas- und Luftleitungen erzielt ; die Reglung ist leicht durchfiihrbar, 
weil man eine unrichtige Mischung von Gas und Luft sofort daran 
erkennt, daB die Flamme leuchtet. 

Die Gasbrenner werden ein-, ~wei- und dreireihig, entweder alB 
Ein~elbrenneroder als Ganzbrenner hergestellt. Vordem Sengen ist 
esratsam, die Waren iibereineTrockentrommellaufenzu lassen, da 
die Flamme dann nicht auch die Feuchtigkeit zu verdampfen hat, 
also besser ausgeniitzt wird, wodurchsichdasSengen wirtschaftlicher 
gestaltet. In neuester Zeit werden an den Sengmaschinen Trocken­
trommeln vorgebaut, wodurch der Trockengang erspart wird. 

Mit der Sengmaschine ist stets eine Absaugvorrichtung fiir 
die beim Sengen auftretenden schadlichen Gase verbunden, ebenso 
ein Funkenloscher, um die mitgerissenen Funken alsbald nach 
ihrem Entstehen zu ersticken. Meistens besteht er in einem 
Walzenpaar, dessen untere Walze durch Wasser lauft. Eine 
Biirstvorrichtung reinigt die Gewebe von den verkohlten Faser­
enden. Die elektrische Senge, auch der neuesten Zeit entstammend, 
ist noch im Versuchsstadium; sie W'ird sich wohl bei Verbilligung 
des elektrischen Stromes einfiihren lassen. Billige Artikel, die 
durch den Wettbewerb derart im Preise gelitten haben, daB sie 
keinen Senglohn vertragen, werden weder vor, noch nach dem 
Farben gesengt. Wenn man aber zwei schwarze Zanellastoffe mit­
einander vergleicht, von denen bei sonst gleicher Ausriistung, der 
eine doppelseitig je zweimal gesengt wurde, der andere ungesengt 
blieb, so lernt man den Wert des Sengens flit das Aussehen einer 
besseren Ware verstehen. 

2. Beinigungsmaschinen fiir Baumwollgewebe. 
Wir sehen oft rohe Baumwollgewebe, die eine Menge "Schalen" 

(Reste von Samenkapseln) enthalten, die den Geweben ein un­
schOnes und rauhes Aussehen verleihen. Bei mangelhaft geschlich-



Reinigungsmaschinen fur Baumwollgewebe. 79 

teten Ketten gibt es viele Fadenbriiche, die durch Kniipfen der 
Enden behoben werden miissen. Ungeiibte Weber oder Webe­
rinnen verbinden die gerissenen Enden durch Knoten, die haufig 
sehr stark sind und langere Schwanze haben; solche Knoten­
schwanze stammen oft schon aus der Spinnerei, Spulerei und 
Zettelei oder Scharerei und miissen entfemt werden, um bei der 
Weiterverarbeitung andere Fehler zu vermeiden. 

AlIe diese Verunreinigungen werden am einfachsten durch die 
Schermaschinen entfemt. Diese bestehen in der Hauptsache aus 
einem oder zwei eisemen Walzenpaaren mit Spiralmessem, die 
abwechselnd rechts- und linksgangig auf die Walzen aufgezogen 
sind, die auch gegenlaufig mit hoher Tourenzahl (bis zulOOO U /min) 
angetrieben werden. Die Spiralmesser arbeiten mit einem Unter­
messer zusammen und das Gewebe lau£t iiber eine Tischkante, 
die so an die Spiralmesser (Scherzylinder) angestellt wild, daB 
alle vorstehenden Verunreinigungen abgeschnitten werden, aber 
keine Locher in die Ware kommen. Zu diesem Zwecke miissen die 
Spiralmesser und Untermesser gut geschliffen sein und die Gewebe 
faltenlos dem Schneidzeug zugefiihrt werden. 

Diese Maschine wild auch derart gebaut, daB die Waren auf 
beiden Seiten zugleich geschoren werden, wobei weniger Waren­
durchgange notwendig sind. Eine Biirstvorrichtung vor dem Ein­
laufen in das Schneidzeug beseitigt die lose auf dem Gewebe 
liegenden Unreinigkeiten, wie Flug und Staub, und tragt viel 
dazu bei, die Messer langere Zeit gebrauchsfahig zu erhalten, 
ohne geschliffen werden zu miissen. Eine zweite Biirste hinter dem 
Schneidzeug entfemt die abgeschorenen Schalen und Fadenenden. 

Es gibt auch Biirstmaschinen, die das Gewebe nur biirsten, 
und zwar ein und beidseitig. Zur Reinigung dienen mitunter 
auch Klopfmaschinen, bei denen Holzstabe durch Hubdaumen 
angehoben werden und durch Fedem auf das Gewebe fallen, das 
iiber ein weitmaschig geflochtenes Schnumetz lauft. Es ist aber 
stets ratsam, hinter dem letzten Schlager noch eine Biirste an­
zubringen, damit die Entfemung des Fluges und Staubes griind­
licher vor sich gehen kann als ohne Biirsten. 

3. Ein Schmierfleckenwasser. 
Peinlichste Reinlichkeit und groBte Sorgfalt in Appretur­

betrieben bieten keinen unbedingt sicheren Schutz dafiir, daB 
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nicht von Zeit zu Zeit Flecke in die Gewebe gelangen, die be­
seitigt werden miissen, wenn die Waren nicht als fehlerhaft be­
zeichnet werden sollen. Am haufigsten stammen diese Schmier­
flecken von den Trockenmaschinen, indenen besonders vorgerauhte 
Waren wahrend ihres Laufes durch die Maschinen starkeren Luft­
stromungen ausgesetzt sind. Der den Geweben noch anhaftende 
Flug und Staub wird durch die Luftstromung erfaBt, heraus­
gewirbelt und nach allen Seiten geschleudert. Er gelangt dabei 
an geolte Stellen und sammelt sich zu Kliimpchen. Die stetigen 
Luftstromungen losen diese Kliimpchen von der Unterlage los 
und tragen sie auf das Gewebe. 

Je nach der Instandhaltung del' Maschinen und der Riemen 
haben die Schmutzflecke verschiedene Farben, vom graugelb bis 
zum tiefen Schwarz. Wird ein derartiger Schmierfleck nicht 
rechtzeitig bemerkt, so gelangt er auf eine Wab;e, iiber die das 
Gewebe laufen muB oder von der es mitgenommen wird, und 
bringt bei jedem Walzenumgang einen Abdruck auf das Gewebe. 
Diese Abdriicke W'iederholen sich oft dutzendmale, bis der Fleck 
auf der Walze verschwunden ist. Ihre Entstehung laBt sich an 
der regelmaBigen Entfernung voneinander und an der GroBe der 
Abstande leicht erkennen. Diese Schmutzflecke sollten daher 
gleich nach ihrer Bildung entfernt werden, um weiteren Schaden 
zu verhiiten. Je hoher die Temperatur beim Trocknen der Gewebe 
ist, um so fester haften die Flecke auf der Ware und um so 
schwerer lassen sie sich im allgemeinen beseitigen. 

Die Beseitigung dieser Schmutzflecke bereitet dem Appreteur 
oft die groBte Sorge. Keines der vielen Fleckwasser, die mir 
empfohlen und von mir erprobt worden sind, hat den gleichen 
Reinigungserfolg gebracht wie das unten beschriebene, dessen 
Verwendung zugleich auBerst billig ist. Wie ich und noch einige 
andere Betriebsleiter zu dem Kaufe und zur Erprobung dieses 
Fleckwassers gelangten, moge folgendes Geschichtchen lehren. 

Kurz vor dem taglichen ArbeitsschluB meldete sich ein Herr 
bei mir, der mir nach Nennung seines Namens mit den Worten 
entgegentrat: "Trocknen Sie auch gerauhte Waren auf dem 
Spannrahmen 1" Nachdem ich diese Frage bejaht hatte, erfolgte 
ein Loblied auf das Fleckwasser, das er sofort zu erproben ver­
sprach, wenn man ihm einen schon alten, festgebrannten Fleck 
iiberlasse. Aus dem Wagenschuppen wurde ein Wischlappen 
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hervorgeholt und die Schmutzflecke so griindlich entfernt, daB 
an deren Stelle weiBe Flecke neben der grauen Farbe des Wisch­
lappens sichtbar Waren. Der Kauf wurde abgeschlossen, dann 
gingen wir in ein Gasthaus, wo ich, wie ich wuBte, andere Betriebs­
leiter und Industrielle antraf. Sofort war mein Herr in seinem 
Geschaftseifer und fiihrte mich als Zeugen ins Treffen. Als ein 
Betriebsleiter erklarte, daB er ein vorziigliches Fleckwasser besitze, 
erwiderte der fremde Herr, daB er dies bezweifle, denn sonst 
hatte dessen Krawatte keinen Hof um eine entfernte Fleckstelle. 
AIle Anwesenden betrachteten die Krawatte des Betriebsleiters 
und bemerkten den farbigen Hof. Da trat der fremde Herr auf ihn 
zumit den Worten: "SieentschuldigenmeineZudringlichkeit,aber 
erlauben Sie mirl", Mste die Krawatte von dem Hemdkragen und 
entfernte sich. Nach wenigen Minuten trat er wieder in den Kreis 
der Gaste und zeigte die Krawatte in tadellosem Zustande. 

Der Herr war mit seinem Geschaft zufrieden, da fast aIle An­
wesenden das Verfahren erwarben. Einer derselben lieB eine 
gebleichte Warenprobe mit Wagenschmiere eines Bauernwagens, 
der auBerst selten geschmiert wurde, betupfen, band die Probe 
einige Tage an ein Dampfrohr, bis sie fast ganz miirbe wurde. 
Aus dieser Probe lieBen sich die Flecke so griindlich beseitigen, 
daB man die gereinigte Stelle nur dann erkannte, wenn man die 
Probe gegen das Sonnenlicht hielt. Das Verfahren blieb in einem 
mir unterstehenden Betriebe bis zu meinem Abgange, etwa 
23 Jahre, inVerwendung und hatte sich stets bewahrt. Es lautete: 

In 1/21 Wasser werden 15 g venezianische Seife (Marseiller­
seife) gelost; dieser Losung gibt man 50 g Salmiakgeist, 10 g 
Terpentin und 50 g Essigather zu und erganzt das ganze mit 
kaltem Wasser auf 11. Die Losung muB in einem gut verschlieB­
baren Ge£aBe aufbewahrt werden, da sonst die fliichtigen Bestand­
teile entweichen. Vor der Benutzung wird das Fleckwasser 
tiichtig durchgeschiittelt. Die beschmutzte Stelle wird vermittelst 
eines Schwammes gut angenetzt, mit einem Stiickchen der gleichen 
Seife eingerieben, der Stoff zwischen Daumen und Zeigefinger 
j eder Hand genommen und je nach der Farbe leichter oder starker 
verrieben. Dieser Vorgang wird wiederholt, dann der Stoff vorerst 
mit warmem, dann mit kaltem Wasser ausgewaschen. Nur ganz 
alte und, wie man sagt, durch Hitze eingebrannte Flecke bediirfen 
einer nochmaligen Behandlung mit diesem Fleckwasser. 

Riif, Appretur. 6 
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4. Die Mercerisation. 
Unter Mercerisation versteht man die nach dem Erfinder, 

dem Englander John Mercer, genannte Behandlung von baum­
W'ollenen Garnen und GeW'eben mit Atznatron, W'odurch die Baum­
W'olle neben anderen Eigenschaften einen betrachtlich hoheren 
Glanz erhalt, der sie zW'eifellos seidenahnlich macht. 

Die Mercerisation ist nicht etW'a ala Ziel studiert und angestellt 
W'orden, sondern nur ein Zufallserfolg. Sie entstand bei einem 
W'issenschaftlichen Versuche, zu dem die Filtration von konzen­
trierter Natronlauge durch ein Filter aus BaumwollgeW'ebe er­
forderlich war. Mercer fand, daB dieses BaumW'ollgewebe durch 
die Einwirkung der Natronlauge in der Langen- und Breiten­
richtung eine betrachtliche EinbuBe erlitten hatte, dabei viel 
geschlossener, aber dennoch durchsichtiger W'Urde. Er verfolgte 
jedoch seine Entdeckung nicht in dem heute iiblichen Sinne der 
Glanzerzeugung, sondern nur hinsichtlich der starken Einschrump­
fung und erst spater zur Erzielung schonerer und lebhafterer 
Farben. 

Aus diesen ersten Ve1'8uchen mit der Mercerisation ist dann 
spii.ter der so beliebt geW'ordene Kreppartikel entstanden. Be­
druckt man nii.mlich ein BaumW'ollgewebe mit einer Gummi­
lOsung und behandelt es dann mit Natronlauge, so greift diese 
die bedruckten Flii.chen nicht an, W'ohl aber die ungeschiitzten, 
von der Gummilosung nicht betroffenen Stellen, an denen die 
Einschrumpfungen entstehen, die eine ii.hnliche Kreppwirkung 
hervorrufen, W'ie sie durch die Weberei erzielt wird. 

Erst viel spii.ter, im Jahre 1889, kam der Englii.nder LoW'e 
auf das Strecken der GeW'ebe W'ahrend des Einschrumpfens und 
erkannte den dadurch erzielten hohen Glanz, scheIDt aber dieser 
Wirkung keine besondere Beachtung geschenkt zU haben. .Als 
dann die Firma Thomas & Prevost in Krefeld im Jahre 1896 
diesem Glanze eine erhOhte Aufmerksamkeit schenkte und ihn 
W'eiter verfolgte, kam die Mercerisation zur heutigen Entwicklung. 
Es kam nun zu Patentstreitigkeiten zW'ischen den Erfindern um 
das Urheberrecht, doch bleibt der Firma Thomas & Prevost 
immerhin das Verdienst, die GlanzW'irkung durch die Merceri­
sation in die Textilindustrie eingefiihrt zu haben. 

Nun folgte eine groBe Menge von Patenten iiber verschiedene 
BehandlungsW'eisen und Maschinen fur Garne und GeW'ebe, die 
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wir aber hier nicht weiter behandeln wollen, denn der Grund­
gedanke blieb hierbei der gleiche. Nach vielen Versuchen hat sich 
erge ben, daB der beste Glanz nur dann entsteht, wenn die Streckung 
der Baumwolle, sei es als Garn oder als Gewebe, erfolgt, wenn sie 
sich im Stadium des Einschrumpfens befindet. Die Streckung 
geht bis zu den anfanglichen MaBen, namlich bis zum Weifen­
umfang der Garne bzw. bis zur urspriinglichen Lange und Breite 
der Gewebe. 

Das Einschrumpfen wird durch verschiedene Umstande beein­
fluBt, z. B. durch die Temperatur und Starke der Natronlauge. 
Es hat sich gezeigt, daB Natronlauge von 35° Be bei einer Tempe­
ratur von 15-20° C die giinstigsten Ergebnisse liefert. Die Dauer 
der Einwirkung der Lauge scheint nicht von Bedeutung zu sein. 
Dagegen iibt die Beschaffenheit der Baumwolle einen auJ3er­
ordentlich groJ3en EinfluJ3 auf den Glanz aus. Obwohl alle Baum­
wollsorten mercerisiert werden konnen, einschrumpfen und durch 
die Streckung Glanz erhalten, so ist dieser doch bei jeder Baum­
wollsorte anders. Es ist bekannt, daB die agyptische oder Mako­
baumwolle weitaus den schonsten Glanz erhalt, was mit ihrem 
hohen Naturglanz und der groJ3en Feinheit zusammenhangt. 
Man hat darum friiher zum Mercerisieren ausschlieJ3lich Mako­
baumwolle verwendet, doch bald griff man auch zur amerika­
nischen, wenn es sich nicht unbedingt um einen besonders schonen 
Glanz handelte. Auch die Art und Starke der Drehung der Garne 
scheinteinen EinfluJ3 auf den Glanz zu besitzen, so sollen sich 
weichgedrehte Garne aus langstapligen, gekammten Baumwoll­
fasem zum Mercerisieren sehr gut eignen. 

Ob die Gewebe im nassen oder trockenen Zustande in die 
Natronlauge gelangen, bleibt sich gleich, nur muJ3 dafiir gesorgt 
werden, daJ3 sie die Garne in den Geweben vollstandig und gleich­
maJ3ig durchdringen kann; auch dad die Streckung der Baum­
wolle wahrend des Einschrumpfens nach dem Auswaschen der 
Lauge nicht mehr zuriickgehen. 

Die Schrumpfungskraft ist so groB, daB es den Maschinen­
fabriken anfangs schwer fiel, die Mercerisiermaschinen so stark 
zu bauen, daJ3 sie der Einschrumpfung standhalten konnten. 
Gar manche Maschine, hauptsachlich solche fUr Baumwollstrahne, 
muJ3ten unter Reparatur gestellt werden, da zahlreiche Briiche 
vorkamen. Die Spannung der Game oder Gewebe muJ3 nach 

6* 
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Beendigung der Schrumpfungswirkung so lange andauem, bis 
die Natronlauge ganzlich aus ihnen entfemt ist, da man sonat 
eine emeute Einschrumpfung und einen Verlust des Glanzes zu 
gewartigen hatte. 

ErfahrungsgemaB hat auch ein vorzeitiges Absauern der Game 
oder Gewebe eine EinbuBe an Glanz zur Folge, da das durch die 
Verbindung von Natronlauge und Schwefelsaure sich bildende 
Glaubersalz nachteilig auf den Glanz wirkt. 

Die Durchfuhrung der Mercerisation geschieht auf verschie­
dene Arlen. Hierbei spielt die Vor- undNachbehandlung der Game 
oder Gewebe eine groBe Rolle. Es gibt Gewebearten, die zufolge 
ihrer sehr leichten Einstellung keiner starken Spannung unter­
worfen werden duden. Solche Gewebe werden ohne eigentliche 
Spannung mercerisiert, die Streckung erfolgt nur durch Streck­
vorrichtungen. Bei dieser Mercerisation ohne Streckung wird 
selbstverstandlich ein bedeutend geringerer Glanz als bei starker 
Spannung erzielt. Er genugt jedoch in vielen Fallen, besonders 
wenn die mercerisierte Ware noch auf dem Riffelkalander be­
handelt wird, also Seidenfinish1 erhalten soli. 

Meistens werden die Game oder Gewebe vor dem Bleichen und 
Farben mercerisiert; dies hat fiir das Farben den groBen Vorteil 
der Farbstofferspamis, aber auch den Nachteil, daB die Farb­
stoffe viel schneller, oft zu schnell, aus den FarbstoHen aufge­
nommen werden. Der Farber wird sich jedoch hier dadurch 
sichern, daB er jeweils solche Farbstoffe wahlt, die sich schwerer 
ausziehen lassen, oder zu einem Farbeverfahren greift, das den 
gleichen Erfolg verbiirgt. 

In jedem Falle ist aber ein Sengen der Game oder Gewebe 
erforderlich, wenn man einen schonen Glanz erzielen will. Gewebe 
werden beidseitig und notigenfalls je zweimal gesengt. 

Die weitere Vorbehandlungder Geweberichtet sichin erster Linie 
nach der Art der Schlichtung. Wurden die Ketten nur so stark 
geschlichtet, wie es fiir die Weberei erforderlich war, wurden ferner 
zur Herstellung der Schlichte nur solche Zusatze verwendet, die 
sich in warmem Wasser leicht IOsen lassen, so genugt oftmals ein 
einfaches Netzen mit einem der bekannten Netzole, ein Waschen, 
um sofort mit der Laugenbehandlung beginnen zu konnen. Nach 

1 Siehe das Kapitel "Der Seidenfinish UD,d Perman,entfinish" (S. 177). 
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dem Waschen miissen die Gewebe gut entwassert werden, was 
meistens mit dem Wasserkalander geschieht. Vielfach wird die 
Ware vor der Laugenbehandlung getrocknet. Ein gleichmaBiger 
Glanz wird jedoch am ehesten erreicht, Wenn naB eingegangen 
wird, wobei aber eine Verdiinnung der Lauge zu erwarten ist, 
die bei trocknem Eingehen nicht stattfindet. 

Werden jedoch die Kettengarne iibermaBig stark geschlichtet 
oder erhielt die Schlichte schwer losliche Zusatze, so muB eine 
griindliche Entschlichtung der Gewebe erfolgen. Das Entschlichten 
als eigene Behandlungsweise der Gewebe kann auf einem Jigger 
oder Foulard vor sich gehen. Es besteht in einem Auskochen 
der Gewebe mit Natronlauge, zu der die von der Mercerisation 
wiedergewonnene Lauge verwendet werden kann, Waschen, Be­
handeln mit Aktivin, Waschen und Trocknen oder Foulardieren. 
Diese Entschlichtung hat den groBen Vorteil, daB bei der spateren 
Laugenbehandlung die Lauge viel reiner bleibt. Die Laugenriick­
gewinnung gestaltet sich dann besser, da die Schlichtezusatze schon 
entfernt sind. In manchen Fallen ist das Auskochen der Gewebe 
beim Entschlichten nicht einmal notwendig und geniigt ein ein­
faches Auskochen der Gewebe mit Aktivin, z. B. auf dem Jigger; 
dann wird einige Stunden aufgerollt und zugedeckt liegen gelassen, 
hierauf gut auswaschen. 

Zu einem ganz gleichmaBigen, fleckenlosen Farben der mer­
cerisierten Gewe be ist eine tadellose Mercerisa tion unerlaBlich; 
diese verlangt eine ebenfalls gleichmaBige Durchdringung der 
Lauge durch die Garne der Gewebe, die nur bei gut gereinigten 
Waren moglich ist. Sparsamkeit in der Vorbehandlung zur Mer­
cerisation ist daher in Anbetracht der zu gewartigenden Fehler­
quellen ein ganz verfehlter Standpunkt, der sich bitter rachen 
kann. 

Die Behandlung der Gewebe mit Lauge, die Streckung, das 
Waschen, Sauern und wiedel' griindlich Waschen erfolgte anfang­
lich in getrennten Arbeitsgangen auf dem Jigger. Da aber die 
Streckung auf dem Spannrahmen erst nach fast vollstandiger 
Beseitigung der Natronlauge stattfinden konnte, war der Glanz 
der Waren verhaltnismaBig gering, denn die Streckung konnte 
nicht in der gewiinschten Weise geschehen. Dem rastlosen Streben 
der Maschinenindustrie gelang es jedoch, Maschinen zu bauen, mit 
denen die ganze Mercerisation in einem Arbeitsgange sich bewerk-
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stelligen laBt. Daduroh wurde die Meroerisation auf eine breite 
Grundlage gestellt und zu einer Massenfabrikation, welohe der 
wirtsohaftliohen Bedeutung der Baumwolle angemessen ist. 

Die Meroerisation der Garne, d. h. die Trankung mit 
Natronlauge und die nachfolgende Behandlung gehen in ahnlicher 
Weise vor sioh W'ie bei Geweben, nur daB die Game keiner Ent­
schlichtung bediirfen. Doch ist ein Sengen stets zu empfehlen, 
da der Glanz dann viel schOner wird. Zur Reinigung der Game 
ist ein gutes Auskochen mit Natronlauge aus denselben Griinden 
ratsam, wie bei der Vorbehandlung der Gewebe. Nach dem Aus­
kochen werden die Game tiichtig gewaschen und ausgesohleudert. 
Auf jeden Fall ist das Auskochen dem einfachen Netzen vorzu­
ziehen, das auch hier auf das folgende Farben einen groBen Ein­
fluB ausiibt. Eine gute Reinigung der Game vor der Merceri­
sation ist hier noch viel mehr notwendig und ratsamer als das 
Netzen. 

Die Behandlung der Game mit Natronlauge und die Streckung, 
dann das Waschen, Sauem und nochmalige Wasohen geschieht 
heute ebenfalls in einem Arbeitsgang. Nach dem Waschen wird 
geschleudert, dann nach Bedarf gebleicht oder gefarbt. 

Die gebleichten und gefarbten Game werden zur ErhOhung 
des Glanzes noch auf der Liistrier- oder Chevilliermasohine be­
handelt; die Strahne gelangen zW'ischen zwei heizbare Walzen, von 
denen die eine drehbar ist. Das Drehen der Strahne ruft starkere 
ReibungenderGameunter sichhervor und dies verursacht die Er­
hohung des Glanzes. Bei manchen Liistriermaschinen erreioht man 
einen sohoneren Glanz durch das ~iirsten der Game, die zwischen 
zwei heizbaren Walzen oder einer solchen und einer Fiihrungswalze 
umgezogen werden. 

Vor dem Liistrieren werden die Game mit einer Appreturmasse 
behandelt, die aus aufgeschlossener Starke und einem Appreturol 
besteht. Diese Appreturmasse muB aber so diinn gehalten sein, 
daB man sie in den fertigen Gamen nicht leicht wahrnehmen kann. 

Die Appreturausriistung der gebleichten und gefarbten mer­
cerisierten Gewebe ist auBerordentlich mannigfaltig. Zur Erzielung 
des sogenannten Permanentfinish1 wurden zahlreiche Patente in 
allen Kultudandem nachgesucht und erteilt. In Fallen, bei denen 

1 Siehe das Kapitel "Der Seidenfinish und Permanentfinish" (S. 177). 
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es sich nicht um ganz hochwertige Gewebe handelt, werden die 
mit einer leichten Appreturmasse aus aufgeschlossener Starke 
Gummi oder Dextrin und Zugabe der erforderlichen Menge eines 
Appreturols oder einer Appreturseife behandelt, auf dem Spann­
rahmen getrocknet, auskiihlen gelassen, eingesprengt und durch 
einen Vielwalzenkalander geleitet, der mindestens eine heizbare 
Walze haben muB. Teuere Waren werden auch mit Beetleaus­
riistung gewiinscht. 

Am haufigsten werden bessere Gewebe, die einen hoheren Aus­
riistungspreis vertragen, mit dem Riffelkalander behandelt, der 
den sogenannten Seidenfinish ergibt. COber diese Behand­
lungsweise der mercerisierten Gewebe siehe den Abschnitt 
Seidenfinish. ) 

Mercerisierte Gewebe werden vielfach auch mit Seidengriff 
verlangt. Dieser der Naturseide eigentiimliche, krachende, knir­
schende Griff wird erhalten, Wenn man die nach dem Farben oder 
Bleichen gut gespiilten Gewebe auf einem Jigger durch ein Seifen­
bad nimmt, das etwa 5-8 g Marseillerseife in einem Liter enthiilt 
und darin bei 30 0 C etwa 15 Minuten lang behandelt. Dann wird 
es, ohne zu spiilen, gut abgepreBt und durch eine kalte, frische 
Flotte, die 5-8 g Milchsaure enthiilt, genommen, abgepreBt und 
getrocknet. Will man der Ware einen volleren, besseren Griff 
geben, so setzt man zu der Seifenlosung etwas Appreturol oder 
auch, Wenn erforderlich, eine geringe Menge Gelatine zu. Zur Er­
zielung eines stark knirschenden Griffes der mercerisierten Gewebe 
solI ein Zusatz von Kartoffelstarke, selbstverstandlich auch nur 
in geringer Menge, zum Seifenbade sehr zweckdienlich sein. Bei 
gefarbten Geweben muB man selbstverstandlich darauf Bedacht 
nehmen, ob die Farben die Seifen- und Saurebehandlungen ver­
tragen; ist dies nicht der Fall, so ist eine andere Auswahl der Farb­
stoffe zu treffen oder miissen die Behandlungen unterbleiben. 

5. Die Herstellung der Appreturmassen. 
In verschiedenen Abschnitten dieses Buches, wie "Aufschlie­

Bung oder Abbau der Starke", "Was ist Starkekleister~" "Die 
Fiillappreturen" und "Ungleichartiger Ausfall der Appreturaus­
riistungen" ist angedeutet, welche Fehler bei der Herstellung 
der Appreturmassen gemacht werden, welche Folgen sie fiir den 
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Ausfall der Ausriistungen haben konnen und wie sie zu ver­
meiden sind. 

Jeder Appreteur muB sich dariiber im klaren sein, welche 
Haupteigenschaften die ihm zur Verfiigung stehenden Appretur­
materialien besitzen, damit er die Appreturmassen so herstellen 
kann, wie er sie fiir seine Zwecke benotigt. Er darf nicht unbe­
kannte Appreturmittel, die ihm von irgendeiner Seite empfohlen 
werden, verwenden, ohne sich zu iiberzeugen, was fiir Eigenschaften 
sie fiir sich allein oder in Verbindung mit mehreren anderen nach 
dem Appretieren der Ausriistung verleihen. Nur eine solche Ar­
beitsweise ist eines Appreteurs wiirdig. 

In dieser Hinsicht steht es in vielen Appreturbetrieben noch 
sehr schlimm. Vielfach wird del' Appreteur von der Hauptbetriebs­
leitung absichtlich in Unkenntnis iiber neue Appreturmittel ge­
lassen, die er anwenden solI, aber dennoch gezwungen, damit zu 
arbeiten. Dies kommt sogar in Appreturbetrieben vor, die an 
Buntwebereien angegliedert sind, deren Leitung mit den Belangen 
del' Appretur nicht vertraut ist, dennoch aber die Appteturmittel 
selbst einkauft. Dies geachieht rein kaufmannisch, nach dem bil­
ligaten Angebot, ohne Riicksicht auf den Gebrauchswert zu nehmen 
oder zu priifen, ob der Warenausfall mit dem Preise in Einklang 
zu bringen ist. 

Oft auch wird der Appreteur gehindert, mit dem Verkaufer zu 
sprechen, der ihm wertvolle Angaben machen konnte, die dem Be­
triebe zum Nutzen gereichen wiirden. Warum dies immer noch 
moglich ist, konnte ich niemals ergriinden. Statt Schulung Ver­
harren in der Unkenntnis! Wie oft kommt es vor, daB dem Appre­
teur ein Appreturmittel von guter Beschaffenheit, spater jedoch 
dasselbe Appreturmittel von weit schlechterer Beschaffenheit zu­
gewiesen wird, ohne daB er hiervon in Kenntnis gesetzt werden 
kann, da der Einkaufer selbst nichts davon weiB. 

Der Appreteur nimmt nun in beiden Fallen fiir dieselbe Appre­
turmasse die gleiche Menge des Appreturmittels; die unvermeid­
liche Folge davon ist dann ein ungleicher Auafall der Ausriistung. 
Hierfiir W'ird aber nicht der Einkaufer zur Rechenschaft gezogen, 
aondern der Appreteur, weil an seiner Arbeit der Fehler zutage 
tritt. 

LaBt sich der Einkaufer vom Vertreter einer chemischen Fabrik 



Die Herstellung der Appreturmassen. 89 

iiberreden, ein neues Produkt wegen seiner "ausgezeichneten" 
Eigenschaften zu kaufen, so ist er aber gleichwohl nicht imstande, 
den Appreteur dariiber zu unterrichten. Dieser ist dann aufs Pro­
bieren angeW'iesen; er stellt die Appreturmasse nach seinem Gut­
diinken her, indem er das neue Mittel zusetzt und kocht.Nach 
dem Erkalten zeigen sich Ausscheidungen, die der Appreteur im 
guten Glauben hinnimmt, daB diese zum Wesen des Appretur­
mittels gehOren, und er appretiert damit. 

Nach dem Trocknen der appretierten buntfarbigen Gewebe 
sind nun die Farben stellenweise stark verschleiert; die Ware ist 
AusschuB. 

Nun geht eine Beschwerde an den Lieferanten des Appre­
turmittels, der jedoch einem anderen Zusatzmittel die Schuld 
bemiBt, von dessen Verwendung der Vertreter ausdriicklich 
abgeraten hatte. Der EinkaU£er erinnert sich wohl daran, 
hiitet sich aber, etwas zu sagen, um nicht die Schuld auf sich 
zu lenken. 

Derartige FaIle ereignen sich in vielen Appreturbetrieben sehr 
haufig, wie die Anfragen in den Fachzeitschriften beweisen. Welche 
Unklugheiten wurden in den Appreturbetrieben beirn Erscheinen 
des Diastafors imHandel begangen, trotz der wirklich belehtenden 
Broschure uber die Verwendung dieses Appreturmittels zur Auf­
schlieBung der Starke. An das Arbeiten mit dem Thermometer 
war man nicht gewohnt, das Beobachten der Dauer und Merk­
male der Kochung gab es fruher auch nicht und so verstarkte 
sich der Widerstand der Reinpraktiker gegen die Verwendung des 
Diasta£ors, und zWar mit Unrecht und zum Schaden des Betriebes. 
Nur der AuBerachtlassung aller in der Broschfire enthaltenen 
Angaben uber die Kochung der Appreturmassen war es zuzu­
schreiben, daB ein Appreteur Appreturmassen von verschiedener 
Dichte erhielt, nur nicht die ffir die beabsichtigte Ausrustung er­
forderliche. 

Von den chemischen Fabriken werden Appreturmittel an­
geboten, die sich un7;weifelhaft fur bestimmte Ausriistungsarten 
ganz gut eignen und auch viel£ach unentbehrlich sind, wogegen 
dieselben Hil£ssto££e in einem anderen Betriebe ffir dieselbe Aus­
riistungsart gan7;lich versagen. Die Ursache dieser Erscheinung 
liegt sicherlich in der Anwendung, in der Ermittlung der Zusatze, 
des Mengenverhaltnisses und der gegenseitigen Wirkung; der 
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Appreteur muB wissen, ob sie sich in ihrer Wirkung nicht gegen­
seitig storen oder aufheben, so daB eines von beiden oder beide 
auszuschalten sind. 

Andererseits konnen zW'ei HilfsstoHe sich unterstiitzen, so daB 
der Appreteur auf billigste Weise zum Ziel gelangt. Hierzu bedarf 
der Appreteur einer Schulung, die nur W'enige dutch Erfahrung 
und Versuche erreichen. Das Lesen von Biichern und Fachzeit­
schriften sowie der Besuch von Fachschulen liegt nicht nur im 
Interesse des Appreteurs, sondern auch, W'as allzuhiiufig iiber­
sehen W'ird, im Interesse des <1:lsamtbetriebes. Beim Einkaufen 
der Appreturmittel zieha man auch den Appreteur zu Rate, 
denn selbst der ungeschulte Appreteur kennt den Wert der 
ihm aus der Erfahl'ung bekannten Appretutmittel bessel' als 
del' Kaufmann. Dadurch, daB man dem Appreteur einen Teil 
der VerantW'ortung bel'eits beim Einkauf der von ihm zu ver­
W'endenden Appreturmittel iibertriigt, W'ird sein SelbstbeW'UBt­
sein und sein Geschiiftsinteresse gehoben, wodul'ch er nicht nur 
ein dienendes Glied, sondern ein W'ertvolIer Mitarbeiter des 
Unternehmens W'ird. 

6. Kochapparate. 
Es ist bemerkensW'ert, daB man zum Kochen der Appretur­

massen heute noch aIle Vorrichtungen verwendet, die je in den 
Handel kamen, vom einfachsten Kupferkessel mit oHenem oder 
geschlossenem Feuer durch Holz oder Kohle bis zum geschlossenen, 
kippbaren, isolierten Kupferkessel mit Wasserkiihlung und mecha­
nischem RiihrW'erk bei geringem Dampfdruck sowie bei hOherem 
Dampfdruck. Dazwischen liegt eine Menge von Bauarten: der 
einfache Holzbottich mit hOlzernem, von Hand bewegtem Riihr­
stab und direkter Dampfheizung, der aus der Fiirberei und Druk­
kerei iibernommene Kupferkessel mit hOlzernem Riihrstab, dann 
der gleiche Kessel kippbar gemacht, mit mechanischem Riihrwerk, 
Wasserkiihlung und mit einfachem oder Doppelboden versehen, 
um mit direktem oder ~ndirektem Dampf oder mit beiden Dampf­
arten zu kochen. Weiter kamen einfache Blechkessel mit mecha­
nischem Riihrwerk und direkter Dampfheizung in den verschie­
densten Ausfiihrungen zur Verwendung. 

Die Erkliirung fiir diese Tatsache lieg!; darin, daB aIle diese 
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Apparate gewisse Vorteile besitzen, die sie fiir bestimmte Ver­
haltnisse als am besten geeignet erscheinen lassen. 

Ein kleiner Appreturbetrieb, der iiber keinen Dampf verfiigt, 
kann nicht im Holzbottich kochen; er ist auf Feuer angewiesen 
und muB deshalb einen Kupferkessel verwenden, die er mit Holz 
oder Kohle heizen kann. Der Holzbottich hat vor den Kupfer­
kesseln den nicht zu unterschatzenden Vorteil, daB seine An­
schaffungs- und Unterhaltungskosten sehr gering sind und die 
fertiggestellte Appreturmasse leichter Warm gehalten werden 
kann, da seine Warmeausstrahlung geringer als die des Kupfer­
kessels ist. 

Wenn man nur direkten Damp£ zur Verfiigung hat, so muB 
man dafiir Sorge tragen, daB nicht zu viel Kondenswasser in den 
Kochapparat gelangt, da es die Appreturmasse verdiinnt. Diese 
Gefahr liegt nahe, wenn der Dampfkessel geringen Dampfdruck 
(Niederdruckkessel), kleinen Dampfraum sowie enge und lange 
Damp£leitungsrohre hat. In solchen Fallen beugt man einer zu 
starken Ansammlung von Kondenswasser im Kochapparat vor, 
indem man in die Damp£leitung unmittelbar vor dem EinlaBventil 
des Dampfes in den Apparat einen Wasserabscheider einbaut, der 
das zuflieBende Wasser ableitet. 

WeiB der Appreteur aus Erfahrung, wieviel KondensW'asser 
wahrend einer bestimmten Zeit zuflieBt, so kann er dieses an sich 
wert volle Wasser dadurch ausniitzen, daB er schon von vornherein 
der Appreturmasse entsprechend weniger Wasser zusetzt. Aller­
dings ist der Wasserzulauf nicht immer ganz gleichmaBig und laBt 
sich nicht immer im voraus genau bestimmen. Ich konnte gar oft 
beobachten, daB Appreteure bei einem unerwarteten Zu£luB von 
Kondenswasser den Kochbottich nicht nur iiberflieBen lieBen, 
sondern sogar Appreturmasse wegschiitteten, die sonach unbeniitzt 
blieb. 

Durch diese Gedankenlosigkeit ergab sich nicht nur eine starke 
Verdiinnung der Appreturmasse, sondern auch eine nutzlose Ver­
geudung von Appreturmasse und Zusatzen. Die unbeabsichtigte 
Verdiinnung hatte ferner eine Beeintrachtigung der Ausriistung 
zur Folge, da die Gewebe selbstverstandlich weniger gri£fig aus­
fielen und ein nochmaliges Appretieren erforderlich machten. 
ErfahrungsgemaB aber ist durch ein wiederholtes Appretieren 
selten die verlangte Ausriistung richtig zu treffen. Man sieht also, 
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welche Folgen durch eine unbeabsichtigte Verdiinnung der Appre­
turmasse entstehen 1. 

Diese Mangel hat man durch Anwendung von indirektem 
Dampf beseitigt, dessen Kondensat nicht in die Appreturmasse 
gelangen kann, sondern abgeleitet wird. Diese Art der Kochung 
benotigt a ber mehr Aufwand an Dampf (Warme) und Zeit; deshalb 
kocht man die Appreturmasse mit direktem Dampf an und setzt 
das weitere Kochen mit indirektem Dampf fort. Das raschere 
Ankochen ist bei der gegenwartigen Verringerung der Arbeitszeit 
nicht hoch genug einzuschatzen, da die menschlichen Arbeitskrafte 
und die Maschinen besser ausgeniitzt werden konnen. 

Das mechanische Riihrwerk und auch das Umriihren der 
Appreturmasse mit der Hand ersetzt man durch Anbringung eines 
Injektors an der Eintrittsstelle des Dampfes in die Appreturmasse. 
Die diesem Apparate entstromenden Dampfblaschen fiihren eine 
so griindliche und gleichmaBige Durchmischung der Appreturmasse 
mit den Zusatzen herbei, wie sie nicht leicht von eintlm Riihrwerk 
iiberboten wird. Das Kochen mit dem Injektor geht auBerdem 
fast gerauschlos vor sich, was in groBeren Betrieben von groBem 
Vorteil ist. 

Der vollkommenste Kochapparat ist wohl der Hochdruck­
kochkessel oder Autoclav. Dieser Kessel ruht, wenn er von 
groBerem Inhalte ist, auf einem festen, eisernen Gestell; bei 
kleinerem Inhalte wird er an einer Wand in einer solchen Hohe 
befestigt, daB er noch leicht bedient werden kann. Der Kessel ist 
aus Kupferblech hergestellt und fiir den iiblichen Dampfdruck von 
5 atii gepriift. GroBere Kessel besitzen ein Mannloch zur Ein­
bringung der Appreturmasse und Zusatze; bei kleineren Kesseln 
werden diese vermittelst eines Trichters durch ein mit einem Hahn 
verschlieBbares Rohr eingebracht. Oben befindet sich ein Sicher­
heitsventil und ein Manometer zur Einhaltung des Dampfdruckes 
im Innern des Kessels. An der Seite sind in verschiedenen Hohen 
je nach der Hohe des Kessels 1-2-3 Probierhahne angebracht, 
urn Proben des Kesselinhaltes entnehmen und auf ihre Beschaffen­
heit priifen zu konnen. 

Durch einen am Boden des Kessels befindlichen, weiten AblaB-

1 Siehe auch den Abschnitt iiber "Ungleichartiger Ausfall der Appre­
turausriistungen" (S. 220). 
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hahn kann man den dickfliissigen Kesselinhalt entweder in den 
Appretiertrog oder in ein AufbewahrungsgefaB entleeren oder 
nach der Reinigung des Spiilwassers ablaufen lassen. Durch 
Dampfdruck kann der Kesselinhalt in eine groBere Rohe gebracht 
und durch ein seitliches DampfeinlaBventil mit direktem oder in­
direktem Dampf gekocht werden. Das Sicherheitsventil dient zu­
gleich zur Entliiftung des Kessels, wenn nicht ein Entliiftungsventil 
vorhanden ist. 

Dieser Kessel hat den groBen Vorteil der raschen Kochung und 
einer groBen Dampfersparnis, da kein Dampf entweichen kann. 
Dagegen erfordert er groBere Anschaffungskosten ; auch kann man 
die Kochung nicht iiberwachen, Was besonders bei der Aufschlie­
Bung der Starke mit einem fermentartigen Produkt ein groBer 
Nachteil ist. Wenn auch Probierhahne vorhanden sind, die jeder­
zeit eine Probenahme von Appreturmassen ermoglichen, so ent­
spricht die entnommene Probe doch nicht genau der Temperatur 
und der Beschaffenheit der im Kessel enthaltenen Appreturmasse, 
da diese beim Durchlaufen durch die kleinen Rohrchen sich abkiihlt 
und verdickt. 

Wenn man sich ferner das starke Warmeleitungsvermogen des 
Kupferblechs vor Augen halt, so erscheint es verstandlich, daB 
sich die Appreturmasse im Kesselinnern verhiiltnismaBig schnell 
abkiihlt. Will man nun mit stets heiBer Appreturmasse appre­
tieren, so ist es unvermeidlich, sie mit indirektem Dampfe auf der 
gewiinschten Temperatur zu erhalten. 

Der im folgenden beschriebene Kochapparat ist von diesem 
Nachteil frei. Es ist der geschlossene Kupferkessel mit 
niedrigem Dampfdruck, der auf seinem ganzen Umfange mit 
einer dicken Isolierschicht umgeben ist. In solchen Kesseln laBt 
sich die Appreturmasse erfahrungsgemaB zwei Tage hindurch in 
heiBem Zustande erhalten. Der Kessel ist ebenfalls aus dickerem 
Kupferblech hergestellt, um einem leichteren Dampfdrucke von 
etwa 1/2-1 atii mit Sicherheit widerstehen zu konnen. Der Koch­
apparat ist oben mit einem Mannloch ausgestattet, dessen Deckel 
mit einer dicken Isolierschicht versehen ist, die zumeist aus Kork­
abfallen besteht. 

Dieser Apparat eignet sich besonders fiir Appreturbetriebe mit 
Tagesarbeitspartien, die mit der gleichen Appreturmasse behandelt 
werden konnen. Das sind entweder mittlere Betriebe mit einer 
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geringen Zahl von Gewebegattungen oder groJ3ere Betriebe. Nach 
dem Fertigkochen benotigt die Appreturmasse den ganzen Tag 
keine Dampfzufuhr mehr, auch wenn immer heill appretiert wer­
den soIl. Dadurch ergibt sich eine groJ3ere Dampfersparnis. Neben 
bzw. iiber dem Mannloch, aber in der Mitte, ist noch eine Riihr­
vorrichtung vorhanden, die vermittelst eines konischen Rader­
paares in Bewegung gesetzt werden kann. 

Auf der einen Seite des Kochapparates ist eine Forderpumpe 
fUr die Appreturmasse vorhanden. Die Rohrleitung wird auf 
Wunsch mit einem Sicherheitsiiberlaufventil vel'sehen, das, wenn 
der Appretiertrog geniigend mit Appreturmasse gefiillt ist, in 
Tatigkeit tritt und die von der Pumpe geforderte Appreturmasse 
wieder in den Kochapparat zuriickleitet. Die Heizung kann mit 
direktem und indirektem Dampfe erlolgen. Wahrend der 
ganzen Kochdauer bleibt das Riihrwerk in Tatigkeit und wird 
ausgeschaltet, wenn die Appreturmasse fertiggestellt ist. Der 
Mannlochdeckel liegt nur lose wahrend des Kochens im Mann­
loch, um den Vorgang bei der Kochung iiberwachen zu konnen. 
Dies ist ein besonderer Vorteil gegeniiber dem Hochdruckkoch­
kessel, der besonders bei der Aufschliellung der Starke zur Geltung 
kommt. 

Da dieser Kochapparat unter geringerem Drucke steht als der 
Hochdruckkochkessel, kann das Kupferblech weitaus schwacher 
sein, wodurch sich die Anschafiungskosten vermindern, oder man 
kann mit den gleichen Anschaffungskosten einen Kochapparat von 
grollerem Inhalte kaufen, dessen Inhalt zum Appretieren einer 
Tagespartie ausreicht, wahrend man beirn Hochdruckkessel zwei­
mal kochen mull. Billige Kochapparate bestehen aus einem Holz­
bottich, der BOOSt die gleichen Armaturen erhalt. Der Holzbottich 
verhindert auch eine allzuschnelle Abkiihlung der Appreturmasse ; 
diese behii.lt jedoch die Warme nicht in dem Grade wie der isolierte 
Kupferkessel. 

Die umstandliche Arbeitsweise des Hochdruckkessels kommt 
nicht so zur Geltung, wenn die Aufschliellung mit .Aktivin, 
Stokotabeletten oder mit Oxalsaure vorgenommen wird, da hier­
bei die "Oberwachung des Vorganges nicht so notwendig ist 1. Man 

1 Vgl. die Abschnitte "A.ufschlieBung oder Abbau der Starke" (S.73) 
und "Die Herstellung der A.ppreturmassen" (S. 87). 
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kann sogar Ianger kochen ala notwendig ist, da del' Abbau nur bis 
zu lOslicher Starke geht. 

Der erfahrene Appreteur wird bald wissen, wie lange er eine be­
stimmte Menge von Appreturmasse von bekannter Zusammen­
setzung zu kochen hat, bis sie jene Beschaffenheit erreicht, die fiir 
eine gegehene Ausriistung der Gewebe notwendig ist. FUr die Aus­
riistungen von Geweben mit unabgebauten Starkeappreturmassen, 
wie z. B. die rohen, gefarbten, gebleichten und einige buntge'Yebte 
und hedruckte Gewehegattungen, kann der Hochdruckkessel 
immerhin noch gute Dienste leisten; abel' die im Verhii.1tnis 
zum Rauminhalt hohen Anschaffungskosten waren der allge­
meinen Einfiihrung in die Appreturhetriebe im Wege. Er 
stammt noch aus der Zeit, wo der isolierte Kupferkessel und 
auch die AufschlieBung der Starke mit fermentartigen Produkten 
unbekannt war. 

Dagegen ist er fiir die Herstellung von Moos-, Algen- oder 
Flechtengallerten am Platze, da diese sich unter hoherem Drucke 
leichter, schneller und griindlicher verkochen lassen als unter ge­
ringerem Drucke. Dies gilt aber nur fiir das Verkochen kleinerer 
Mengen; fiir groBere Mengen miiBte der Hochdruckkessel einen so 
groBen Rauminhalt besitzen, daB die Anschaifungskosten seine 
Verwendung unmoglich machen. 

Das Riihrwerk hat die Aufgabe, eine moglichst schnelle und 
innige Vermis chung der Zusatze vorzunehmen. Die einfachste 
RUhrvorrichtung bestand aus zwei durch erne groBere Zahl von 
Eisenstaben miteinander verbundenen Eisenschienen, die in der 
Mitte an einer Achse befestigt waren, welche durch ein konisches 
Zahnraderpaar in kreisende Bewegung versetzt wurde. Zur indirek­
ten Heizung wurde anfangs eine Dampfschlange beniitzt, die aber 
beim Ansetzen und Abnehmen des Dampfzuleitungsrohres Zeit­
verlust und bei der Reinigung des Kessels Schwierigkeiten ver­
ursachte. Darum stattete man die KochgefaBe mit einem 
Doppelboden aus, dessen Zwischenraum mit direktem Dampfe 
geheizt wurde. Das zwischen den heiden Kupferboden sich 
bildende·Kondenswasser wird durch einen Kondenswasserableiter 
abgefiihrt. Zum schnellel'en Ankochen dient ein in die Appretur­
masse hineinreichendes Rohr fiir direkten Damp£. Mit indirektem 
Dampfe kann die Appreturmasse auch warm gehalten werden. 

Diese KochgefaBe werden zweckmaJ3ig so hoch angeordnet, daB 
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die Appreturmasse durch den am Boden eingelassenen AblaBhahn 
unmittelbar in den Appretiertrog geleitet werden kann. Damit 
beim Erkalten der Appreturmasse keine Stockung eintritt, wird 
das Ablaufrohr in einem ziemlich groBen Gefii.lle gelegt. Der durch 
den Doppelboden reichende Ablaufhahn gab vielfach Veranlassung 
zu Reparaturen und verstopfte sich leicht durch erkaltende, dick­
fliissige Appreturmassen, was leicht zu Storungen beirn Appretieren 
fiihrte. Zudem war das Entleeren und Reinigen des Kessels mit 
Schwierigkeiten verbunden. 

AlIe diese Nachteile fiihrten zum Baue der kippbaren Appretur­
kocher. Da war jedoch bei mechanischen Riihrwerken eine Schwie­
rigkeit zu iiberwinden, da die festgelagerten Riihrvorrichtungen 
ein Kippen der Kessel nicht 2;ulieBen. So erhielten die Kochappa­
rate schlieBlich folgende Einrichtung. 

Oberhalb eines kraftigen Holz- oder Eisengeriistes ist die Trans­
missionswelle angebracht, die vermittelst eines Kegelraderpaares 
die Riihrvorrichtung betatigt. Der kupferne, innen verzinnte 
Kessel hat einen Doppelboden. Die Heizung geschieht mit direk­
tem und indirektem Dampfe. 1st die Appreturmasse fertiggekocht, 
so wird durch Losung der oberhalb des Kessels befindlichen Kupp­
lung das Riihrwerk herausgenommen, worauf der Kessel gekippt 
und entleert werden kann. Das Kippen edolgt durch Drehung 
eines Handrades mittels eines Schneckentriebes fiir groBere Kessel, 
wahrend fiir kleinere Kessel ein Handgriff ausreicht. Der eine 
Zapfen des Kippringes ist hohl und steht mittels Stopfbiichse mit 
der Dampfleitung in Verbindung. 

Mit der Einfiihrung des Diastafors und der fermentartigen 
AufschlieBungsmittel wurde eine Wasserkiihlung notwendig. Nach 
der Vorschrift der Deutschen Diamaltgesellschaft m. b. H. 
in Miinchen, der Lieferantin des Diastafors ,werden aIle Starke­
sorten und Mehle, mit Ausnahme der Kartoffelstarke, erst dutch 
kurzes Aufkochen mit Wasser zu einer Vorlosung ge bracht; das 
Diastafor wird erst dann zugesetzt, wenn der erhaltene Kleister 
wieder auf 65° C abgekiihlt ist. Um die hierzu etforderliche Zeit 
abzukiirzen, leitet man in einen Doppelboden Kiihlwasser ein, 
nachdem das DampfanlaBventil geschlossen worden ist. Wenn die 
Abkiihlung auf etwa 68° C angelangt ist, kann mit der Aufschlie­
Bung der Starke begonnen werden. 1st die gewiinschte Diinnfliissig­
keit erreicht, so laBt man den Dampf wieder in den Doppelboden 
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einstromen, um den weiteren Abbau der Starke zu unterbinden, 
indem das Ferment abgetotet wird. 

Bei der Wahl eines Kochapparates spielt die Menge und Zu­
sammensetzung der herzustellenden Appreturmassen eine groBe 
Rolle. Man muB beriicksichtigen, daB in den Appreturbetrieben 
die verschiedenartigsten Zusammensetzungen vorkommen, die sich 
nicht nach einer Schablone verkochen lassen. Man wahlt dann 
einen Kochapparat, der fiir die meisten FaIle geeignet ist. Nur 
groBere Appreturbetriebe konnen mehrere Kochapparate anschaf­
fen, die der Zusammensetzung der Appreturmassen gemaB ein­
gerichtet sind. 

7. Das Anfarben der Appreturmassen. 
Der Appreteur kommt haufig in die Lage, seine Appreturmassen 

anfarben zu miissen, teils um den fertigen Waren ein gefalligeres 
Aussehen zu verleihen und sie leichter verkauflich zu machen, 
teils um die Ware durch Ersparnis des Farblohns zu verbilligen. 
In Fallen, wo es weniger auf die Echtheitseigenschaften det Farben 
als auf Wohl£eilheit ankommt, me z. B. bei Innendekorationen fiir 
Festlichkeiten, beruht die ganze Farbung der rohen oder gebleich­
ten Waren auf einem Appretieren mit einer gefarbten Appretur­
masse. Hier besteht der ganze Farblohn nur in den Kosten fiir die 
Farbstoffe. 

Wenn wir fiir unge£arbte Gewebe, besonders in dunkleren 
Farbtonen eine Leim- oder DextrinlOsung von starkerem Leim­
beziehungsweise Dextringehalt oder eine Appreturmasse, die mit 
Starke oder selbst auch aufgeschlossener Starke hergestellt worden 
ist, verwenden, laBt es sich nicht vermeiden, daB nach dem Trock­
nen ein, wenn auch noch so leichter Schleier iiber den Farben zu 
liegen scheint. 

Dies beruht auf dem Umstande, daB die genannten Appretur­
massen nach dem Verdunsten des Wassers beim Trocknen keine 
teste wasserklare farblose Masse zuriicklassen. Dieser Riickstand 
hat stets einen Farbton, der in weiB-gelb oder grau-weiB spielt. 
Bei helleren Farben ist diese Triibung der Farben weniger auf­
fallend, dennoch ist es ratsam, beim Appretieren solcher Gewebe 
sich angefarbter Appreturmassen zu bedienen. Durch eine derartige 
Anfarbung mrd nicht nur eine Triibung der Farben vetmieden, 
sondern diese selbst noch gehoben, geschont. 

Riif, Appretur. 7 
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In friiheren Zeiten hielt man die Leim- und Dextrinlosungen 
fiir vorziiglich geeignet zum Appretieren dunkler gefarbter Ge­
webe; man dachte keinesfalls an eine Anfarbung, da die Kund­
schaft an leichte Triibungen der Farben gewohnt war. Dies ist 
aber anders geworden, die Geschmacksrichtung der Kund­
schaft hat sich verfeinert und dieser Tatsache muB der Appreteur 
gerecht werden, indem er alle fUr unigefarbte Gewebe bestimmten 
Appreturmassen anfarbt. 

Nach dem Bleichen haben die Gewebe kein schones WeiB, wie 
wir es unter dem Namen bliitenweiB kennen, sondern es hat stets 
einen gelblichen Schein. Um diesen gelblichen Schein durch ein 
BliitenweiB zu ersetzen, werden die Appreturmassen angeblaut. 
Aber auch alle bedruckten und bunt gewebten StoHe mit gro.f3eren, 
zusammenhangenden Flachen von WeiB werden angeblaut, um 
dieses zu schonen und besser aus dem Muster hervortreten zu lassen. 
FUr Gewebe aus ganz minderwertigen Garnen werden die Appre­
turmassen besonders stark angeblaut, und zwar mit einer Korper­
farbe von guter Deckkraft, die die Farbe der Rohgarne moglichst 
gut iiberdeckt. 

Seitdem die weicheren Ausriistungsarten die friiheren harten 
verdrangt baben, ist man in den Appreturen von den Leim- und 
Dextrinlosungen abgegangen, und zwar schon aus wirtschaftlichen 
GrUnden, und zur Verwendung von Starke iibergegangen. Be­
sonders gut hat sich auch die Gallert,e von Karragheenmoos zur 
naturellen Ausriistung von gefarbten und gebleichten Geweben, 
die also keiner starkeren Druckbehandlung nach dem eigentlichen 
Appretieren unterworfen werden miissen, bewahrt. 

Die Starke findet als solche oder in Form von Mehl in der Appre­
tnt fast keine Verwendung mehr, sie muB in eine andere Form fiber­
gefiihrt werden, namlich Kleister. Dieser hat die unangenehme 
Eigenschaft, daB er nach dem Trocknen die Farben triibt und die 
Gewebe schwer verkauflich macht. Man hat wohl in der Auf­
schlieBung der Starke ein Mittel gefunden, um die Farben nicht zu 
triiben, aber erstens entsteht durch den Abbau der Starke ein Ver­
lust an Klebkraft, der um so gro.f3er ist, je weiter der Abbau nach 
Zucker hin fortgeschritten ist; zweitens laBt es sich nicht ver­
meiden, daB bei unigefa.rbten Geweben doch eine leichte TrUbung 
der Farben vorkommt, die bei einer sachgema.f3en Anfarbung 
der Appreturmassen vermieden wird. Es ist also in den meisten 
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Fallen wirtschaftlicher, die gefarbten Gewebe mit angefarbten 
Appreturmassen zu appretieren. 

Das Anfarben der Appreturmassen geschieht naturgemaB am 
besten mit einer der Grundfarbe naheliegenden Farbe, die etwas 
dunkler gehalten mrd, als die Appreturmasse zufolge des Kleisters 
und vielleicht anderer Zutaten erfordem wiirde. Durch diesen 
FarbeniiberschuB solI die Grundfarbe gehoben werden. Als An. 
farbemittel fiir die Appreturmassen eignen sich im allgemeinen 
die sogenannten Korperfarben, da sie eine gute Deckkraft besitzen; 
die Grundfarben erscheinen voller und satter als bei Farbstoffen, 
die die triibenden Elemente der Appreturmassen nicht r;u iiber­
decken vermogen. Ich verstehe unter Korperfarben aIle jene 
Farben, die in den gefarbten Gamen als feste Korper abgelagert 
sind, ob dies nun durch die Farbstoffe selbst, z. B. Ultramarin, 
Indigo, Chromgelb u. a., geschieht oder ob sie sich als feste 
Farblacke, wie Tiirkischrot, Blauholzschwarz u. dgl., in den 
Gamen vorfinden. 

Andere Farben dagegen, wie die von den direktfarbenden Farb­
stoffen herstammenden, farben diese Elemente nur leicht an und 
lassen sie fast oder ganz durchsichtig erscheinen, so daB ihre Far­
bung doch noch zur Geltung gelangen kann. Aus dieser Gruppe der 
Farbstoffe findet fiir grau und schwarz vielfach das Diphenyl­
schwarz, fiir blau substantive Farbstoffe, aber auch basische, me 
Methylenblau, Methylviolett, Anwendung, die jedoch ohne 
Gerbstoffbeizung sehr lichtunecht sind und sich fiir eine langere 
Lagerung der Gewebe im Lichte nicht eignen. Diese Farbstoffe 
werden meistens nur wegen ihres billigen Preises und ihrer 
groBen Ausgiebigkeit vetwendet. 

FUr gelbe oder braune Anfarbemittel sind die, in den verschie­
densten Tonabstufungen erhaltlichen Ockersorten und Chromgelb 
als Korperfarbstofie sehr gut geeignet; doch finden auch eigens 
fiir diesen Zweck hergestellte Holzfarbstoffe vielfache Beniitzung. 
Als schwarz ist das altbewahrte Blauholzschwarz besonders gut 
zum Anfarben von Appreturmailsen, da es die Grundfarbe am mei­
sten hebt und sie voll macht. FUr griin fand friiher das Chrom­
oder Guignelgriin in der Appretur vielfach Verwendung; es wurde 
ebenso me aIle anderen Korperfarben mit Albumin finert. FUr 
Rot kam meistens nur Mennige in Betracht, doch werden aIle 
Appreturmassen, die fiir griine oder rote Grundfarben bestimmt 

7* 
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sind, gegenwartig mit den entsprechenden neueren Farbstoffen an­
gefarbt. 

Zum Anfarben der Appreturmassen muB auch, wie schon ein­
gangs erwahnt, das Blauen del' gebleichten Waren gerechnet wer­
den, um ihnen den gelblichen Schein zu nehmen und ein blaustichi­
ges WeiB zu geben. Hierzu wird neben Ultramarin auch pulver­
formiges oder in Oxalsaure gelOstes Berlinerblau sowie die schon 
besprochenen anderen blauen Farbstoffe, in neuester Zeit auch 
Indanthrenblau, empfohlen. Dieses Blau zahlt auch ZU den Korper­
farben, hat vorzugliche Echtheitseigenschaften, doch diirfte sich 
seine Anwendung fiiI' gewohnliche gebleichte Gewebe wegen des 
hohen Preises nicht eignen; es ware aber fiiI' Spezialzwecke, z. B. 
fur feinste Gewebe und Spitzen, am besten zu empfehlen. 

Das weitaus am meisten verwendete Ultramarin, das fast in 
allen Tonabstufungen von graublau bis rot im Handel ist, eine 
ausgezeichnete Deckkraft besitzt, biUig und sehr lichtecht ist, hat 
nul' den einen Nachteil, daB es sehr saureempfindlich ist und sich 
selbst durch sehr verdiinnte Mineral- und andere Sauren unter 
Ausscheidung von Schwefel zersetzt. Durch diese Ausscheidung 
wird jedoch der Zweck des Blauens, den gelblichen Schein del' ge­
bleichten Gewebe zu verdecken, vereitelt. Zum Gluck hat man es 
aber hier nie mit sauer reagierenden Appreturmassen zu tun, viel­
mehr mit alkalischen. 

Bei alkalisch reagierenden Appreturmassendarfmanaber auch 
das pulverige Berlinerblau nicht verwenden, da es sich selbst durch 
auBerst schwach alkalisch reagierende Appreturmassen unter Aus­
scheidung von gelbem Eisenhydroxyd zersetzt. Aus diesem Grunde 
wird es wohl trotz seiner vollen, satten Farbe nicht ofters ver­
wendet. 

Der Indigo, beziehungsweise das daraus hergestellte Indigo­
karmin, das als Blauungsmittel empfohlen wird, verleiht den ge­
bleichten Geweben einen gJ'iinen, dem Indigoblau in helleren Far­
ben eigenen Ton, der manchenorts sehr unerwiinscht ist. 

Die oben besprochenen mineralischen Korperfarben dienen je­
doch nicht allein als Anfarbemittel fiir die Appreturmassen, son­
dern haben auch den Vorteil, daB sie zufolge ihres hoheren spezi­
fischen Gewichtes als Beschwerungsmittel dienen und zum Un­
durchsichtigmachen der Gewebe beitragen. WiiI'de eine Starke­
appreturmasse nul' mit einem substantiven, direktfarbenden Farb-
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stoffe angefarbt, dann mit ihr die Poren eines leicht eingestellten 
O8webes gefiillt, so miiBte das O8webe trotz dieset Fiillung wenn 
nicht dutchsichtig, so doch durchscheinend bleiben, da der nur 
leicht angefarbte Kleistetriickstand ebenfalls durchscheinend oder 
durchsichtig ist. Diese beiden Eigenschaften werden abet durch die 
Anwesenheit von festen Korpern in diesem Kleisterriickstand zer­
stOrt, was gar oft fiir die Verkauflichkeit einer Ware eine wesent­
Hche Rolle spielt. 

D. Das Appretieren. 

1. Das Auftragen der Appreturmassen. 
Eine der wichtigsten Arbeiten des Appreteurs ist das richtige 

Aufttagen der Appteturmassen auf die O8webe, da von dieser Be­
handlungsweise det Ausfall der Waren abhangig ist. Mit der glei­
chen Appreturmasse kann man bei den verschiedenen Aufttags­
verfahren voneinander abweichende Ausriistungen erhalten, die gar 
nicht miteinander vetglichen werden konnen. In friiheren Zeiten 
nahmen die Appreteure, damals auch Zurichter genannt, die 08-
webe dutch einen hOlzernen Trog oder Bottich, in dem sich eine 
gro13ere Menge von, aus gegohrenem Mehl gebildeten Kleister be­
fand und wanden sie mit der Hand aus. Dieses Auswringen ganzer 
Stucke war jedoch eine sehr miihselige und zeitraubende Arbeit, 
die man dadurch erleichterte, daB man den appretierten und langs­
gefalteten Warenstrang durch einen holzernen, spater messingenen 
Ring zog, um die iiberschiissige Appreturmasse abzustreifen. 

Diese Arbeitsweise hatte aber einen ungleichmaBigen Ausfall 
der Ausriistungen zur Folge. Um diese UngleichmaBigkeit auszu­
gleichen, wurden die Gewebe zwei bis dreimal dutch den Ring ge­
zogen, und zwar mit und ohne vorherige Trankung mit Appretur­
masse. Erst in neuerer Zeit, als die Anzahl der zu appretierenden 
Gewebe sich mehrte, vereinfachte man das Abstreifen der Appretur­
masse dutch Anwendung der Starkmaschinen, bei denen die 
Appreturmasse fortlaufend auf die O8webe gebracht und zwischen 
zwei Walzen vom VberschuB befreit wurde. Hierzu diente ein in 
einem hoJzernen Gestell angebrachtes Quetschwalzenpaar, von 
denen die obere ein Walzentuch (Bombage) besaB, um den Druck 
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elastischer zu gestalten. Die obere Walze konnte durch Hebel und 
Gewichte an beiden Seiten regelbar belastet werden, wie es die 
Ausrustung und die Beschaffenheit der Appreturmasse erforderlich 
machten. Unterhalb dieses Walzenpaares befand sich ein durch 
Zahnstangen und Zahnrader heb- und senkbarer holzemer, tiefer 
Trog zur Aufnahme der Appreturmasse, das Gewebe wurde mittels 
zwei bis drei Leitwalzen dutch die Appreturfliissigkeit gefiihrt. 

Dieser Trog diente hauptsachlich zum Appretieren mit Fiill­
und starker beschwerenden Appreturmassen, die nur sehr schwer 
in die Gewebe eindringen konnen, die Leitwalzen gestatteten der 
Ware, einen langeren Weg durch die Appreturfliissigkeit zu machen, 
um dieser Zeit zum Eindringen zu lassen. Vor dem Walzenpaar 
und dem Trog war ein Ausbreiter angebracht, um die Gewebe 
faltenlos in die Maschine einzufiihren und aufzurollen. FUr 
diinnflussigere Appreturmassen, die von den Geweben leicht 
aufgenommen werden, femer fUr heiJ3e Appreturmassen wird der 
tiefe Trog durch einen seichten ersetzt, der ahnlich gebaut ist wie 
die Chassis bei den Druckmaschinen, doch besitzen sie fUr gewohn­
lich zwei Leitwalzen am Boden des Behalters. 

Beim Appretieren kann die Ware auf verschiedene Art durch 
die Maschine genommen werden, man spricht dann von Links-, 
Rechts- und Vollappretur. Die linke Seite wird nur bei gemuster­
ten Geweben mit Appl'eturmasse versehen, bei Rechtsappretur die 
rechte Seite und bei Vollappreturen findet eine Durchtrankung 
statt, wie es beim Appretieren im tiefen Trog der Fall ist. Dariiber, 
welche Seite appretiert werden soIl, entscheidet meistens die Be­
schaffenheit der Farben, die Bindung des Gewebes und das Aus­
Behan der linken Seite. Am gebrauchlichsten ist die Linksappre­
tur, dann die Vollappretur, am seltensten die Rechtsappretur; 
diese kommt besonders bei einseitig gerauhten Geweben in Anwen­
dung, um den Flor durch die Appreturmasse nicht allzusehr zu 
beeintrachtigen. 

Bei der Linksappretur wird die Ware mit der rechten. Seite nach 
oben durch das Walzenpaar gefuhrt, bei der Rechtsappretur mit 
der linken Seite. Die Stucke laufen hierbei vom Ausbreiter un­
mittelbar zwischen das Walzenpaar, wahrend sie bei Vollappretur 
durch den Trog gehen. Die Leitwalzen halten die Gewebe in der 
Appreturmasse, damit sie sich stets gleichmaBig mit Appretur­
masse beladen. Die dritte hOherliegende Leitwalze hat den Zweck, 
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daB die Gewebe einen langeren Weg durch die Appreturmasse 
zuriicklegen und mehr Appret aufnehmen. 

Bei den Links- und Rechtsappreturen lauft die untere Walze 
zum Teil in der Appreturmasse und iibertragt diese auf das Gewebe, 
die obere Walze preBt sie in das Gewebe hinein mid quetscht den 
tJberschuB abo Bei der Vollappretur reicht die untere Walze nicht 
in die Appreturmasse hinein, sondern das Gewebe nimmt diese auf 
und wird vom Walzenpaar ausgequetscht. 

Diese Art des Appretierens hat fiir gewisse Zwecke den Nach­
teil, daB die Gewebe nur soviel Appreturmasse aufnehmen, wie 
ihrer natiirlichen Saugfahigkeit entspricht. Handelt es sich 
darum, den Geweben durch die Ausriistung ein genau vorgeschrie­
benes Mehrgewicht zu geben, so greift man zum Appretieren mit 
der Rakel (Rakelappretur). Hierzu bedient man sich einer 
gravierten Walze, die in die Appreturmasse eintaucht und je 
nach der Tiefe und Ausdehnung der Gravur eine entsprechende 
Menge aufnimmt, wahrend der tJberschuB durch ein auf der 
Oberflache anliegendes Lineal, die sogenannte Rakel, abgestreift 
wird. 

Da man die Zusammensetzung der Appreturmasse kennt, laBt 
sich durch das Gewicht oder die Anzahl Liter genau ermitteln 
wieviel ein Gewebe durch das Appretieren an Gewicht zugenommen 
hat. Es la6t sich dann auch leicht berechnen, wieviel feste Korper 
die Appreturmasse enthalten mu6, um mit einer gegebenen gra­
vierten Walze ein bekanntes Mehrgewicht (Beschwerung) zu er­
zielen. Dies ist oftmals von gr06em Vorteil. 

Der Beschaffenheit des Walzeniiberzuges der Druckwalze ist 
eine besondere Beachtung zu schenken, da hiervon die Auftragung 
abhangt. Gerade bei Rechtsappreturen von gefarbten oder be­
druckten Waren ist dies notwendig, um zu bestimmen, wie tief 
die Appreturmasse in das Gewebe eindringt. Ein zu weicher, sehr 
elastischer tJberzug und seichte Gravur bringt die Appreturmasse 
mehr auf die Oberflache der Gewebe, was bei vielen, hauptsachlich 
dunkleren Farben nicht immer erwiinscht ist. Um ein Verschleiern 
der Farben zu vermeiden, muB die Appreturmasse in das Innere der 
Gewebe hineingepreBt werden, die Oberflache soll moglichst frei 
bleiben. Dies ist mit harteren, weniger elastischen tJberziigen und 
tieferen Gravuren leichter moglich als bei weichen, bei denen die 
Walzen mehrere Lagen der Bombage aufweisen. 
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Nach dem Appretieren werden die Gewebe aufgerollt und ge· 
trocknet. Dies geschah frillier in der Trockenhange, spater auf der 
Trommeltrockenmaschine oder auf dem Spannrahmen. Neuerdings 
werden die Starkmaschinen den Trockenmaschinen und auch den 
mechanischen Trockenhangen vorgebaut. 

Bei der Herstellung der Appreturmassen fUr die Rakelappre. 
turen ist weiter zu beriicksichtigen, daB die Rakeln und Gravuren 
durch grobkornige, mineralische oder erdige Korper sehr schnell 
abgenutzt werden und oft erneuert werden mussen. Derartige 
Appreturmittel dUrfen daher nur in auBerst fein verteiltem Zu· 
stande in die Appreturmasse gelangen. Wenn sie dann noch vor 
dem Kochen mit den anderen Zusatzen mit Wasser angeteigt 
werden, so ist es stets ratsam, diese Teigmassen durch ein fein· 
maschiges Sieb zu schlagen und erst dann den anderen Zusatzen 
beizufiigen. 

Die Starkmaschinen unterscheiden sich nur wenig voneinander, 
hOchstens durch die Zahl der Walzen und die Beschaffenheit des 
Baustoffes. Die neueren Maschinen sind meistens mit direktem 
Antrieb versehen. Auf Wunsch werden die Starkmaschinen auch 
mit Friktionsverfahren ausgeriistet, um die Appreturmasse leich· 
ter und ausgiebiger in die Gewebe zu bringen. Ihre Wirkung 
beruht auf der verschiedenen Umfangsgeschwindigkeit der Walzen. 
Hierdurch wird bewirkt, daB besonders konsistente, stark beschwe· 
rende Fiillappreturen, wie z. B. fur Buchbinderleinen und ahnliche 
Gewebe, in die Poren der Gewebe hineingerieben werden und 
auch einen festeren Halt bekommen. Fruher fand die Friktions· 
starkmaschine viel haufigere Anwendung als heute, wo es sich 
mit Ausnahme von Futterstoffen und wenigen anderen Spezial. 
artikeln in der Baumwolle mehr um leichtere Ausrustungsarten 
handelt. Diejenigen Appreturbetriebe, die im Trockenturm oder 
in mechanischen Hangen trocknen, konnen die Friktionsstark· 
maschine entbehren, da ihnen diese Trocknungsarten mehr Vorteile' 
bieten. Die wirkliche Leistung einer Friktionsstarkmaschine wird 
in Fachkreisen zweifellos uberschatzt. 

Als Rakelappretur wird vielfach auch ein Appretierverfahren 
bezeichnet, das von oben her durch einen, die ganze Lange eines 
holzernen Appretiertroges einnehmenden Schlitz Appreturmasse 
auf ein Gewebe laufen laBt, das in gespanntem Zustande sich unter· 
halb des Troges fortbewegt. Oberhalb des Gewebes befinden sich 
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lI;wei Rakeln, die den "OberschuB an Appreturmasse von demselben 
abstreifen. ZuI' besseren Spannung des Gewebes zwischen den 
beiden Rakeln ist unterhalb des Gewebes eine Holzieiste ange­
bracht, die es zwischen den Rakeln nach aufwarts driickt. Fiir 
Ieichte einseitige Appretur geniigt eine RakeI, hinter welcher man 
die konsistente Appretur auf das Gewebe bringt, das beirn Durch­
lauf den Appret gemaB dem Abstande der Rakel aufnimmt. 

Das Auftragen von Appreturmassen auf Gewebe kann auch mit 
der Einsprengmaschine erfoigen. Es kann sich hier selbstverstand­
lich nur urn diinnfliissige Appreturmassen handeln, die beispiels­
weise bei den Diiseneinsprengmaschinen die Diisen nicht verstopfen 
konnen. Die Ausriistung der baumwollenen Zanellas veriangt nur 
einen milden, aber doch etwas vollen Griff, del' ihm durch einfaches 
Einsprengen mit einer Losung, die neben einer geringen Menge 
Kartoffelsirup noch etwas Appreturol enthalt, gegeben wird. Diese 
beiden Appreturmittel bewirken ein Aufquellen der Game, die 
voller werden, ohne daB der Griff durch das folgende Mangeln 
merkIich Ieidet. Da del' Kartoffelsirup wasseranziehend wirkt, 
schiitzt er die Gewebe vor dem AustI'ocknen, wodurch der volle 
Griff erhalten bleibt. Auch Matratzen- und Korsettstoffe von erster 
Qualitat werden haufig mit der Einsprengmaschine appretiert, 
auch die Zusatze dienen dem gieichen Zweck wie bei der Ausriistung 
der Zanellas. Die Matratzen- und Korsettstoffe von genannter Be­
schaffenheit werden jedoch nach dem Einsprengen gebeetelt. 

2. Die Appretierverfahren. 
Wie auch in dem Abschnitt "Appreturausriistung nach vor­

geIegtem Muster" (8.150) erwahnt wird, hat die Angabe von Ver­
fahren zurn Ausriisten der verschiedenen Gewebegattungen nur den 
Zweck, eine Richtschnur zu geben. Um die Versuche zu erleichtem, 
sind bei den Verfahren dort, wo es W'iinschenswert erschien, auch 
die genauen Einstellungen der betreffenden Gewebegattungen in 
Breite der Waren, Ketten- und SchiuBgame angefiihrt. Auf Grund 
des Vergleiches dieser Einstellungen mit denen der Versuchsstiicke 
wird es einem halbwegs tiichtigen Appreteur gelingen, die richtige 
Zusammensetzung del' Appreturmassen zu treffen. lch habe eine 
Auswahl unter den verschiedenartigsten Gewebegattungen ge­
troffen und beginne mit einer Rohbaurnwollware, der gebleichte, 
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gefarbte und schlieBlich bunt geW'ebte und bedruckte Gewebe 
folgen sollen. 

Die rohen, gebleichten und gefarbten Gewebe erhalten aus­
nahmslos die sogenannten Starkeappreturmassen, deren wichtig­
ster Bestandteil ein reiner Starkekleister ist, in dem die Starke 
nOQh nicht in losliche Starke und ihre weiteren Abkommlinge ab­
gebaut W'orden ist 1. Das Appretieren mit Starkekleister geschieht 
aus W'irtschaftlichen G:riinden zur Erspamis an Starke, die ihre 
Kleb- und Fiillkraft zur Ganze beibehiilt. Um den EinfluB der 
W'eiBen Farbe des getrockneten Kleisters auf das Aussehen der Ware 
zu beseitigen, W'ie bei den gefarbten GeW'eben, oder dieses Aussehen 
zu verbessem, zu verschonem, wird die Appreturmasse entspre­
chend angefarbt 2. Es sei hier noch angefiihrt, daB die Herstellung 
der Starkeappreturmassen sich nach den Grundsatzen richtet, die 
in dem Abschnitt iiber "Die Herstellung der Appreturmassen" 
erliiutert wurden. Die Verfahren sind moglichst kurz gefaBt 
und nur dort, W'O es W'iinschensW'ert erschien, ausfiihrlicher 
behandelt. Auch die maschinelle Behandlung der Gewebe vor und 
nach dem eigentlichen Appretieren ist ebenfalls nur kurz ange­
geben, da sie in den betreffenden Abschnitten ausfiihrlicher be­
sprochen wird, z. B. "Sengen", "Mercerisieren", "Mangeln" , 
"Beeteln" usw. 

Verfabren 1. Ausriisten von roben Bettlelnen (groben Bauemlelnen). 

Einstellung: 160 cm Warenbreite; 2070 Fd. Kette roh 
Nr. 10, Sohull Nr. 12 roh, 18 Fd. auf 1 cm. In 100 Liter fertiger 
Appreturmasse sind enthalten: 

6 kg Weizen- oder Maisstarke, 
1 "Kartoffelstarke, 
% " Talg. 

Spielt die Farbe des RohgeW'ebes zu sehr ins Grau- oder GelbW'eiB, 
so empfiehlt es sich, zum ScMnen der Ware noch etW'a 25 g Ultra­
marinblau zuzusetzen. Appretieren und trocknen auf dem Spann­
rahmen, auskiihlen lassen, kalandem ohne weiteren Druck als nur 
den der Druckwalze eines leichten Kalanders ; dann dublieren und 

1 Genauere Angaben finden sicb in dem Abschnitt "Was ist Starke­
kleister 1" (S. 73.) 

S Siehe den Abschnitt iiber "Das Anfiirben der Appreturmassen" 
(S. 97). 
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legen; da die Rohware noeh keinen Eingang erlitten hat, kann das 
Appretieren und Troeknen aueh auf einer Trommeltroeken­
masehine erfolgen. 

Verfabren 2. AusrUsten von gebleichten Bettleinen. 

Einstellung: 160 em Warenbreite; 3520 Fd. Kette Nr. 20; 
SehuS Nr. 20, 15 Fd. auf 1 em. 

Auf der reehten Seite sengen, dann bleiehen. In 100 Liter 
Appreturmasse sind entha.lten: 

8 kg Weizen- oder Maissta.rke, 
2 " Kartoffelsta.rke, 
3 " China; clay, 

% kg Talg, 
25 g Ultramarin. 

Beidseitig dureh den Trog appretieren, auf Spannrahmen troeknen, 
auskiihlen lassen; dann leieht einsprengen, kalt ka.landern und gut 
mangeln; dublieren und legen. 

Verfabren 3. AusrUsten von gebleichtem, leichtem Kaliko. 

Einste II ung: 70 em Warenbreite, 2216 Fd ; Kette Nr.36; 
SehuS Nr. 42, 21 Fd. auf 1 em. 

Beidseitig sengen und bleiehen. In 100 Liter Appreturmasse 
sind enthalten: 

10 kg Weizen- oder Maisstarke, 
2 "Kartoffelstii.rke, 
% " Talg, 

%, kg Tiirkischrotol oder ein anderes 
Appreturol 

5 "China clay, 
35 g Ultramarin. 

Beidseitig appretieren auf der Friktionsstarkmasehine, trocknen 
auf dem Spannrahmen oder einer meehanischen Hange mit Aus­
breitvorrichtung fiir die erforderHche Breite der Ware. Nachdem 
die Ware gut ausgekiihlt ist, einsprengen, iiber Naeht gut zuge­
deckt Hegen lassen, dann mangeln, dublieren und legen. 

Verfabren 4. AusrUsten von Shirting. 
Einstellung: 90 cm Warenbreite, 2700 Fd.; Kette 

Nr. 30; SehuS Nr. 36, 20 Fd. auf 1 em. 
Sengen und bleichen. 

In 100 Liter fertiger Appreturmasse sind enthalten: 
11 kg Weizen- oder Maissta.rke, 
2 "Kartoffelsta.rke, 
%,,, TaJg, 

* kg Stearin, 
4 "China clay, 
35 g Ultrama.rinblau. 
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Die auf dem Wasserkalander vorbehandelte Ware wird auf der 
Frlktionsstarkmasehine einseitig appretiert, auf Spannrahmen ge­
troeknet; auskiihlen lassen, einsprengen, fiber Naeht oder wahrend 
6 Stunden gut zugedeekt liegen lassen, leieht kalandern, dann 
mangeln naeh Bedarf. Dublieren (falls dies gewiinseht wird) und 
legen. SolI die Ware gepreSt (gut gesehlossen) erseheinen, so kann 
an Stelle der Mangelbehandlung ein heiSes Kalandern unter 
sehwerem Drueke treten. Dublieren und legen. 

Verfahren 6. Ausriisten von Chiffon. 

Einstellung: 80 em Warenbreite; 3300 Fd., Kette 
Nr. 30; SehuS Nr.50, 48 Fd. auf 1 em. 

Sengen und bleiehen. In 100 Liter Appreturmasse sind ent· 
halten: 

8 kg Weizen- oder Maisstii.rke, 
2 "Kartoffelstarke, 

10 "China clay, 
400 g Stearin, 

400 g Talg, 
100 g Monopolseife, 
35 g Ultramarin. 

Beidseitig appretieren dureh den Trog, troeknen auf der Trommel­
troekenmaschine, auskiihlen lassen und kalandern; dublieren und 
legen. 

Verfahren 6. Ausriisten von gebleichten Dsmsst·Tischzeugen. 

Einstellung: 110 em Warenbreite; 3100 Fd., Kette 
Nr. 20; SchuS Nr. 16, 27 Fd. auf 1 em. 

Sengen und bleiehen. In 100 Liter Appreturmasse sind ent­
halten: 

8 kg Weizen- oder Maisstarke, 
1 "Kartoffelstarke, 
% " Monopolseife 
% " Talg, 

% kg Stearin, 
50 g Borax, 
25 g Ultramarin. 

Linksseitig appretieren, auf der Trommeltroekenmasehine 
trocl~nen, damit das Muster besser hervortritt; auskiihlen lassen, 
einsprengen und leicht mangeln oder beeteln; dann dublieren 
und legen. Wenn ea der Preis der Ware erlaubt, kann an Stelle 
des Mangelns ein Beeteln treten, wodureh das Musterbild er­
habener erscheint. 
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Verfahren 7. Ausriisten von grau gefiirbtem Kattun. 

Einstellung: 70 cmWarenbreite, 1550 Fd., KetteNr 24; 
SchuB Nr. 26, 20 Fd. auf 1 cm. 

In 100 Liter fertiger Appreturmasse sind enthalten: 

8 kg Weizen- oder Maisstarke, Y2 I Appreturol, 
I Y2 " Kartoffelstarke, 25 g Diphenylschwarz R. 

Appretieren durch den Trog; trocknen auf Spannrahmen, aus­
kiihlen lassen und kalandern; legen 

Verfahren 8. Ausriisten von grauem Organtin. 

Einste 11 ung: 104 cm Warenbreite, 2520 Fd., Kette Nr. 36; 
SchuB, Nr. 40, 29 Fd. auf 1 cm. 

In 100 Liter Appreturmasse sind enthalten: 

8 kg Weizen- oder Maisstarke, 
3 "Kartoffelstarke, 

600 g Oli venol, 
300 g Talg 

300 g Monopolseife, 
5 kg China clay, 
30 g Diphenylschwarz R. 

Appretieren durch den Trog und trocknen auf dem Spann­
rahmen; dann wieder appretieren dutch den Trog und trocknen 
in der Hange. 1st keine Hochhange vorhanden, so wild das erste 
Mal auf dern Spannrahmen getrocknet unter Beriicksichtigung des 
Einganges beirn zweiten Trocknen, das auf der Trommeltrocken­
maschine erfolgt. Nach dem zweiten Trocknen auskiihlen lassen, 
einsprengen, iiber Nacht oder wahrend 6 Stunden gut zugedeckt 
liegen lassen, dann mangeln nach Bedarf, dublieren und legen. 
Das zweite Trocknen in der Hange bringt eine ~schlossen­

heit der Ware und einen besseren Halt der Appreturmasse 
in den Maschen del' ~webe mit sich, wie sie von keinem 
anderen Ausriistungsverfahren mit den gleichen Kosten er­
reicht werden. 

Verfahren 9. Ausriisten von schwarzem Organtin. 

E ins tell u n g wie vorhin. In diesem FaIle wild das Fiillmittel 
China clay weggelassen, da sich das Anfarben desselben bis auf 
Schwarz viel teurer stellen wiirde als der Ersatz durch Weizen­
starke. 

Hier kommen auf 100 Liter Appreturmasse: 
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10 kg Weizen- oder Maisstirke, 
3 "Kartoffelstirke, 

600 g Olivenol, 
300 g Talg 

300 g Monopolseife und Anfirben 
mit . 

30 g Diphenylschwarz R. 

Sonst werden die schwar7;en Organtine in gleicher Weise wie 
die grauen behandelt. 

Verfahren 10. AusrUsten von schwarzem GIanz·CI'oise. 

Einstell ung: 70cm Warenbreite, 2000 Fd., Kette Nr. 20; 
SchuB Nr. 16, 18 Fd. auf 1 cm. 

Wahrend bei den Ausriistungsarten nach den Verfahren Nr. 7, 
8 und 9 ein Sengen nicht erforderlich war, da es sich um billige 
Massenartikel handelte, miissen diese Waren gesengt werden, da 
der Glanz durch die abstehenden Baumwollfasern stark beein­
trachtigt wiirde. Die Ware wird daher vor dem Farben beidseitig 
gesengt. Aus demselben Grunde wie beim Verfahren Nr. 9 entfallt 
hier die Verwendung von China clay; dafiir wird mehr Starke 
genommen. 

In 100 Liter Appreturmasse sind enthalten: 
14 kg Weizen- oder Maisstarke, 100 g Borax, 
3 "Kartoffelstarke, 1 kg Blauholzextrakt, 300 Be, 
lIz " Marseillerseife, % " Querzitron 300 Be, 
Yz " Stearin, 100 g Kupfervitriol, 
Yz " Talg, 50 g Chromsaures Natron. 

Appretiert wird zweimal auf der Friktionsstark- oder der 
Rakelstarkmaschine, das erste Mal trocknen auf dem Spannrahmen 
unter Beriicksichtigung des Einganges beirn zweiten Trocknen auf 
der Trommeltrockenmaschine. FUr das Trocknen gilt das gleiche, 
was beim Verfahren Nr. 8 fiir die Hange ausgefiihrt worden ist. 
Nach dem 7;weiten Trocknen laBt man auskiihlen, sprengt die Ware 
gut ein, laBt wieder iiber Nacht oder 6 Stunden gut zugedeckt 
liegen und schickt die Ware zweirnal durch einen Friktionskalander 
und mangelt schlieBlich. Vertragt es der Preis der Ware, so kann 
nach dem Friktionieren noch ein Beeteln erfolgen, wodurch die 
Koperbindung wieder gehoben wird und die Ware ein viel schOneres 
Aussehen erhalt. An Stelle des Friktionskalanders leistet auch ein 
vielwalziger Kalander mit mehreren Papierwahen gute Dienste, 
da die Pressung der Koperbindung nicht so stark ist und dennoch 
ein schoneI' Glanz erzielt wird. Diese neuen vielwalzigen Kalander 
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haben darum die Friktionskalander vielfach mit Vorteil ersetzt. 
Schlielllich wird dubliert und gelegt. 

Verfahren 11. Ausriisten von schwarzem Cloth. 

Einste 11 ung: 140 cm Warenbreite, 3920 Fd., Kette Nr 40; 
Schull Nr. 42, 35 Fd. auf 1 cm. 

Diese Waren verlangen, wenn sie ein tadelloses Aussehen er­
halten sollen, bei allen Behandlungen eine besonders grolle Sorg­
faIt. Zunachst werden sie zweimal auf jeder Seite gesengt, um aUe 
von den Garnen abstehenden Baumwollfasern sicher zu entfernen. 
Wenn die Waren eine heUere Farbe erhalten sollen, erfordern sie 
vor dem Farben zumindest eine Halb-, besser aber eine Voll­
bleiche. Je satter, blumiger die Farbe ist, desto schOner wird 
das Aussehen der Ware ausfallen. Schon aus diesem Grunde werden 
fiir die Grundfarben und zum Anfarben der Appreturmassen 
fiir diese Cloths heute noch vielfach die alten Holzfarbstoffe ver­
wendet. Sogar das Anilinoxydationsschwarz kommt hiernoch zur 
Geltung, da diesem, sowie dem alten Blauholzschwarz keines der 
neuzeitlichen Schwarz an blumigem Aussehen nahe kommt. Wenn 
jedoch mit den neueren schwarzen Farbstoffen die Grundfarbe 
gefarbt wird, so sollte wenigstens die Appreturmasse mit dem 
Blauholzschwarz angefarbt werden, da es eine sehr gute Deckkraft 
besitzt. 

Ilinsichtlich der Appreturmasse sind die Wiinsche der Kund­
schaften auBerordentlich mannigfaltig. Bei der gleichen Waren­
einstellung werden kriiftige, mittlere und selbst ganz weiche 
Gtiffungen verlangt. FUr die genannte EinsteUung wird folgende 
Appreturmasse empfohlen. In 100 Liter fertiger Appreturmasse 
sind enthalten: 

8 kg Weizen- oder Maisstarke, 
1 "Kartoffelstarke, 
% " Stearin, 
% " Bienenwachs, 
% " Marseillerseife, 

1 kg Blauholzextrakt 300 Be, 
% " Querzitronextrakt 30 0 Be, 

100 g Kupfervitriol, 
50 g Chromsaures Natron. 

Appretiert wird durch den Trog und getrocknet auf dem 
Spannrahmen, wobei darauf geachtet werden muB, daB die Koper­
bindung stets gleichlaufend bleibt und keine Zerrung eintritt. Da­
mit der etwas matte Seidenglanz erhalten wird, ist ein griindliches 
Auskiihlen der Ware nach dem Trocknen unerlaBlich; bei diesen 
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Cloths leisten besonders die an den mechanischen Hangen in 
neuerer Zeit angebrachten Kiihlvorrichtungen gute Dienste. Aber 
auch das Einsprengen der Ware muB ganz gleichmaBig geschehen 
und bei dem folgenden Liegen der aufgerollten und gut zuge­
deckten Ware tiber Nacht oder mindestens tiber 6 Stunden muB 
Gewahr fiir ein gleichmaBiges Durchfeuchten der Ware vorhanden 
sein. Dann wird die Ware Warm ohne besonderen Druck kalandert 
und gebeetelt, so daB die Koperbindung stark hervorgehoben wird. 
Die gleichen Gewebegattungen werden auch mit dem bekannten 
Seidenfinish versehen, der mit dem Riffelkalander erhalten wird. 
In diesem FaIle W'ird die angegebene Appreturmasse dutch eine 
ganz schwache Gummi-, Leim- oder Karragheenmooslosung, der 
etwas Glyzerin beigegeben ist, ersetzt. Andere AusrUstungsarten 
der Cloths werden nach dem Sengen mercerisiert, dann gefarbt 
und gummiert, W'ie oben angegeben und noch mit oder ohne 
Riffelkalander behandelt, in letzterem Falle aber gebeetelt. Nun 
werden die Waren dubliert und gelegt. 

Verfahren 12. Ausriisten von gerauhtem Barchent. 

Einstellung: 70 cm Warenbreite, 1496 Fd., Kette Nr. 36; 
SchuB Nr. 12, 21 Fd. auf 1 cm. . 

Vor dem Farben wird die Ware dreimal auf der linken Seite 
vorgerauht und dann gefarbt, was gegenwartig meistens mit sub­
stantiven Farbstoffen erfolgt, frtiher ausschlieBlich mit Blauholz. 
Nach dem Farben wird mit einer Appreturmasse behandelt, die 
in 100 Liter enthalt: 

6 kg Weizen- oder Maisstiirke, 
2 "Kartoffelstiirke, 

200 g Talg, 

25 g Diphenylschwarz zum An­
fiirben der Appreturmasse. 

Rechtsseitig appretieren und trocknen auf dem Spannrahmen, 
dann in 2-3 Durchgangen durch die Rauhmaschine aufrauhen, 
dann aufrollen. 

Verfahren 13. Ausriisten von braunem, scbwarzem und grauem Molton. 

Einstellung: 64 cm Warenbreite, 1480 Fd., Kette Nr.24; 
SchuB, Nr. 8, 30 Fd. auf 1 cm. 

Diese Waren werden beidseitig je 3-4 mal vorgerauht, dann 
gefarbt. Um den Eingang der Waren in der Breitenrichtung durch 
das Rauhen aufzuheben, werden sie durch eine aufgeschlossene 
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Starkelosung genommen, auf dem Spannrahmen, der entsprechend 
dem noch folgenden Eingang in der Breite beim Nachrauhen ein­
gestellt ist, getrocknet, mehrmals links und rechts je ein- bis 7<wei­
mal nachgerauht und aufgerollt. Die Starkelosung wild derart 
hergestellt, daB auf 100 Liter LOsung 2 kg Kartoffelstarke mit 
40 g Aktivin aufgeschlossen werden. In manchen Betrieben wild 
dieses Appretieren ganz unterlassen, dafiir aber die Waren in der 
Breite, in der Ketten- und SchuBdichte so eingesteIlt, daB sie 
nach dem Rauhen gerade die erforderliche Breite besitzen. Der 
durch das Rauhen erzielte Breiteneingang der Waren bzw. die 
dadurch bedingte breitere Einstellung derselben ergibt sich aus 
der Erfahrung. Welches von den beiden Verfahren, mit oder ohne 
Appretieren, besser ist, lehrt in den einzelnen Fallen die Kosten­
berechnung. 

Verfabren 14. Ausriisten von Blauleinen. 

Einstellung: 70 em Warenbreite, 1490 Fd., Kette Nr, 24; 
SchuB Nr. 12,24 Fd. auf 1 cm. 

Es handelt sich hier ausschlieBlich nur um indigoblau gefarbte 
Waren zu Arbeiterkleidern und Arbeiterschiirzen. Nach dem 
Farben werden die Waren mit einer Appreturmasse behandelt, die 
in 100 Liter enthiilt: 

8 kg Kartoffelstarke, mit % 1 Appreturol und 
80 g Aktivin aufgeschlosBen, dann 10 g Methylenblau R zugegeben. 

In manchen Betrieben wird die Appreturmasse nicht angefarbt, 
da man von der Voraussetzung ausgeht, daB richtig aufgeschlossene 
Starke die Grundfarbe Indigoblau nicht triiben konne Dies ist 
gewissermaBen richtig, da die Triibung einer Farbe ein ziemlich 
dehnbarer Begriff ist und die Erfahrung in der Appretur bei der 
Vergleichung eines appretierten mit einem unappretierten Gewebe 
gelehrt hat, daB durch eine leichte Anfarbung mit einem basischen 
blauen Farbstoff, die Appreturmasse die Grundfarbe sogar be­
deutend verschonern kann. Aus diesem Grunde habe ich aIle 
Blauleinenappreturmassen angefarbt. Die Kosten der Anfarbung 
sind so gering, daB sie im Vergleich zur Verschonerung der Grund­
farbe gar nicht ins Gewicht fallen. 

Vielfach wird zum Ausriisten der Blauleinen auch eine SaIz­
a ppreturmasse nach folgendem 

RUf, Appretur. 8 
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Verfahren 11i 

verwendet, die jedoch neben den gewohnlichen Bittersalzappretur­
zusatzen 1 noch etwas Leim und Karragheenmoosgallerte enthalt. 
In 100 Liter fertiger Appreturmasse sind enthalten: 

8 kg Sirup, 2 kg Leim, die Gallerte von 
10 " Bittersalz, 0,6 " Karragheimmoos, 
3 "Dextrin, 10 g Methylenblau. 

Diese Appreturmasse ist zwar etwas umstandlicher herzustellen, 
gibt jedoch der Ware eine groGere Fiillung, die manchenorts sehr 
erwiinscht ist. In beiden Fallen, ob nach dem Verfahren 140der 15 
appretiert wird, trocknet man auf dem Spannrahmen und kalandert 
nach dem Abkiihlen nur mit dem Druck der Druckwalze eines 
leichten Kalanders, damit kein Glanz auf der Ware erzeugt wird. 
Meistens wird die Ware langgelegt, selten_dubliert. 

Verfahren 16. Ausriisten von hellbodigem Oxfordartikel. 

Einstellung: 76 cm Warenbreite, 2900 Fd., Kette Nr. 30; 
SchuG Nr. 12, 18 Fd. auf I cm. 

Die Schonheit des Aussehens der fertigen Ware hangt vielfach 
nur von der guten Beschaffenheit der Ketten- und SchuBgarne 
ab; sie diirfen nicht zu hart gedreht sein, damit sie sich durch 
die Kalander leicht pressen lassen, nm Geschlossenheit zu erzielen, 
ohne zu viel Glanz in der Ware zu erhalten. Da die Waren an 
und fiir sich von guter Beschaffenheit sind, bediirfen sie nur einer 
leichten Appreturmasse; zufolge ihrer hellen Ausmusterung kann 
reiner Kleister in Verbindung mit einem Fettkorper Verwendung 
finden, ohne daB eine Verrchleierung der Farben zu befiirchten ist. 
In 100 Liter fertiger Appreturmasse sind enthalten: 

5 kg Weizen- oder Maisstiirke ~ 1 Appreturol 
Appretieren und trocknen auf dem Spannrahmen, auskiihlen 

lassen, dampfen und kalandern mit geheizter Stahlwalze. Auf 
Pappdeckel aufwickeln. 

Verfahren 17. Ausriisten von dunkelbodigem Oxford. 

Einstellung: 76 om Warenbreite, 2520 Fd., Kette Nr. 26; 
SchuG Nr. 30, 30 Fd. auf I cm. 

In 100 Liter fertiger Appreturmasse sind enthalten: 

1 Vgl. den Abschnitt iiber "Die Salzappreturen" (S.124). 
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6 kg Kartofielstarke, mit 3 kg Sirup und 
70 g Aktivin aufgeschlossen, dann % 1 Appreturol 

zugegeben und nochmals aufgekocht. 
Appretieren und trocknen auf dem Spannrahmen, auskiihlen 

lassen und warm kalandern ohne starkeren Druck. 

Verfahren 18. AusrUsten von gestrelften Arbeiterblusen. 
Einstell ung: 76 cm Warenbreite, 2140 Fd., Kette Nr. 20; 

SchuB Nr. 20, 24 Fd. auf 1 cm. 
In 100 Liter fertiger Appreturmasse sind enthalten: 

5 kg Weizenstarke, 
5 "Sirup, 
% " Appreturol. 

Appretieren und trocknen auf dem Spannrahmen, auskiihlen 
lassen und kalandern ohne starkeren Druck. 

Verfahren 19. AusrUsten von Jone·Hemdenstoff gekopert. 
Einstellung: 78cm Warenbreite, 2260 Fd., Kette Nr. 24; 

SchuB Nr. 16, 25 Fd. auf 1 cm. Dies ist ein leicht griffiger, aber 
etwas voller Hemdenstoff, der sich angenehm tragt. Da er eben­
falls von heller Ausmusterung ist, kann zur Appreturmasse unauf­
geschlossener Starkekleister Verwendung finden. In 100 Liter 
fertiger Appreturmasse sind enthalten: 

4 kg Weizen- oder Maisstarke, 3 kg Sirup, 
I "Kartofielstarke, % 1 Appreturol. 

Appretieren und trocknen auf dem Spannrahmen, auskiihlen, 
dampfen und heiB kalandern mit leichtem Kalander. Aufwickeln 
auf Pappdeckel. 

Verfahren 20. AusrUsten von Inletts. 
Einstellung: 78 cm Warenbreite, 2140 Fd., Kette Nr. 24; 

SchuB Nr. 30, 30 Fd. auf 1 cm. 
Der Verwendungszweck des InIetts verlangt in erster Linie 

Geschlossenheit der Ware, die meist schon durch die dichtere 
Einstellung in Kette und SchuB hervorgerufen wird, also keine 
besonders starke FiilIung notwendig macht. In 100 Liter fertiger 
Appreturmasse sind enthalten: 

10 kg Kartoffelstarke, mit 5 kg Sirup und 
120 g Aktivin aufgeschlossen, dann % 1 Appreturol 

zugegeben und nochmals aufgekocht. 
8* 
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Appretieren und trocknen auf dem Spannrahmen, auskuhlen 
lassen, einsprengen und unter starkem Drucke heiB kalandern. 

Bessere Einstellungen von Inletts werden auch mercerisiert und 
durch den Riffelkalander genommen. Andere werden nach dem 
Appretieren, wie eben angegeben, und nach dem heiBen Kalandern 
noch gebeetelt oder gemangelt, wie es eben die Preislage erlaubt. 

Verfabren 21 u. 22. Ausriisten von Ziichen (natu:relle Ausriistung). 

Einstell ung: 118cm Warenbreite, 3620 Fd., Kette Nr. 24; 
SchuB Nr. 26, 27 Fd. auf 1 cm. 

Hier moohte ich zwei Verfahren angeben, und zwar 

Verlabren 21. 

mit einer Salzappreturmasse nach dem Abschnitt "Die Salz­
appreturen" in einer Starke von 15° Be und 

Verfahren 22, 

wobei bei gleicher Einstellung aufgeschlossene Starke zur Ver­
wendung gelangt. In 100 Liter fertiger Appreturmasse sind 
enthalten: 
10 kg Kartoffelstarke, mit 

120 g Aktivin aufgesohlossen, 
dann nooh die Gallerte von 

0,6 kg Karragheenmoos und 
% 1 Appreturl)l 

zugegeben und das Ganze aufs neue aufgekocht. Diese Appretur­
masse hat vor der Salzappreturmasse von 15° Be den besonderen 
Vorzug der bedeutend groBeren Fullung unter Beibehaltung des 
weichen Griffes der naturellen AusrUstung. Sie ist daher dort 
zu empfehlen, wo es sich um eine groBere Fiillung handelt. Bei 
beiden Verfahren wird auf Spannrahmen appretiert und ge­
trocknet; dann auskiihlen lassen, dampfen und leicht kalandern, 
da diese Ausrustung keinen Glanz verlangt. 

Etwas Umstandlicher ist die vielfach gewiinschte Mangelaus­
riistung, selbst bei der gleichen Einstellung, wie vorhin angegeben 
worden ist. 

Verfabren 23. 

Die schlesischen Buntwebereien, die sich mit del' Herstellung 
von Ziichen in MangelausrUstung befaBten, hatten huher, zum 
Teil wohl auch jetzt noch ihr eigenes Appl'eturverfahren, das sie 
streng geheim hielten oder wenigstens halten wollten. Aber es 
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ware fiir manchen besser gewesen, wenn sie ihr Verfahren durch 
andere Wettbewerber in der Anfertigung der Waren hatten aus­
fiihren lassen und fiir sich ein besseres gewahlt hiitten. So fand 
ich ein Verfahren vor, das ein seltsames Gemisch der verschieden­
artigsten Appreturmittel aus alterer und neuester Zeit darstellte, 
deren Zusammensetzung keine Spur von fachmannischem Geiste 
aufwies. Es erschien mir, als ob je ein neues Appreturmittel 
von einer Reihe von chemischen Fabriken wahllos in ein alteres 
Verfahren hineingezwangt worden waren, nur urn stets neue 
Vorteile in einer Appreturmasse zu vereinigen, ohne zu beriick­
sichtigen, ob ein Zusatz nicht etwa die Wirkung eines anderen 
aufzuheben vermoge. 

Die Mangelausriistung solI den Geweben dasGeprage von Leinen­
waren geben, kalten, etwas vollen Griff, aber nicht papierig, und 
Leinenglanz. Bei der angegebenen Einstellung bediirfen sie keiner 
besonderen Fiillung. Der kalte Griff wird weniger durch fliissige 
Ole oder Fette, als vielmehr durch Fettkorper von hoherem 
Schmelzpunkte erhalten; hierfiir wiirde sich Paraffin besonders 
gut eignen. Da ich aber das Paraffin aus der Appretur ganzlich 
verdrangt wissen mochte, urn wegen seiner auBerordentlich 
schweren Entfernbarkeit keine Schwierigkeiten bei anderen Aus­
riistungen zu erhalten, habe ich das Paraffin durch die Stearine 
und Seifen ersetzt. Eine Appreturmasse fiir Ziichen mit 
Mangelausriistung setzt sich folgendermaBen zusammen. In 
100 Liter sind enthalten: 

8 kg Kartoffelstarke, mit 
120 g Aktivin aufgeschlossen, 

dann mit 

Y4 kg Stearin, 
Y4 " Monopolseife und 
Y4 " Bienenwachs weiter gekocht. 

Wenn es sich urn buntgewebte Waren, wie in diesem FaIle, 
handelt, bei denen auf den Breiteneingang vor dem Appretieren 
nicht zu achten war, so eignen sich fiir die Trocknung die Trommel­
trockenmaschinen besser als die Spannrahmen, da ihre Trocknung 
dem Ausfall der Waren entgegenkommt und ihn unterstiitzt. Nun 
muB in der Weberei darauf Riicksicht genommen werden, daB die 
Waren bei dieser Trocknung einen, wenn auch unter Umstanden 
geringen Eingang in der Breitenrichtung aufweisen. Nach dem 
Trocknen laBt man auskiihlen, sprengt die Ware ein, laBt gut 
zugedeckt iiber Nacht oder 6 Stunden liegen, damit die Feuchtig-
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keit gleichmaBig durchziehen kann, kalandert mit groBerem Drucke 
und mangelt nach Bedarf; dublieren und legen. 

Verlahren 24. Ausriisten der einseitig gerauhten Flanelle. 

Einstell ung: 75cm Warenbreite, 2184 Fd., Kette Nr. 24; 
SchuB Nr. 14, 25 Fd. auf 1 cm. 

Diese Waren werden in kraftiger und gelinder Fiillung ge­
wiinscht. Fiir die erstere Ausfiihrung bedatf es deshalb einer 
anderen Appreturmasse als bei del' letzteren; es sollen deshalb 
beide angegeben werden. 

Um einen weichen, wolligen Griff zu erhalten, ist es ratsam, 
auch die rechte Seite etwas anzurauhen. Dies darf jedoch nur in 
einem solchen Grade geschehen, daB diese Seite bei der "Obersicht 
einen leichten Flor auf weist, ohne jedoch als gerauht zu erscheinen; 
auch darf eine Verschleierung des Musters nicht eintreten. Diesen 
Zweck erreicht man mit einer Schmirgelmaschine oder in El'­
manglung einer solchen mit einer alten fiinfwalzigen Rauh­
maschine, bei der man jedoch nur eine Walze schwach angreifen 
laBt. Dann wird die Ware auf der linken Seite 3-4 mal, je nach 
dem gewiinschten Flor und der Drehung der SchuBgarne, gerauht 1. 

Nach dem Rauhen wird appretiert mit einer Appreturmasse, die 
sich folgendermaBen zusammensetzt. In 100 Liter sind enthalten 
(bei kraftiger Fiillung): 

6 kg Kartoffelstii.rke, mit 500 g Karragheenmoos, 
90 g Aktivin aufgeschlossen, 14 1 Appreturol, 

dann die Gallette von 100 g Kochsalz 

zugegeben und das Ganze nochmals au£gekocht. Der Zusatz von 
Kochsalz erfolgt zu dem Zwecke, um die Ware gegen Austrocknen 
zu schiitzen und ihr stets den wolligen Griff zu erhalten. 

Eine ganz weiche Ausriistung wird mit 

Verlabren 25 

erreicht. Die Appretur setzt sich aus 
8 kg Sirup, der Gallerte von 

700 g Karragheenmoos und *' 1 Appreturol 

zusammen und wird ebenfalls 100 Liter abgestellt. 

1 Vgl. den Abschnitt iiber "Die Rauherei im allgemeinen" (S. 153). 
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Da der Sirup auch wasseranziehend W'irkt, entfallt hier die 
Verwendung von Kochsalz. Darauf folgt appretieren und trocknen 
auf Spannrahmen, bei dessen Einstellung ein neuer Breitenein­
gang durch das Nachrauhen zu beriicksichtigen ist. Auskiihlen 
lassen, dampfen, leicht kalandern, 2-3 mal nachrauhen, dann 
dekatieren und aufrollen. 

Verfahren 26. Ausriisten von leichten doppelseitigen Flanellen. 

Einstell ung: 75 cm Warenbreite, 2184 Fd., Kette Nr. 26; 
SchuB Nr. 20, 25 Fd. auf 1 cm. 

Auf jeder Seite 3-4mal vorrauhen 1, dann appretieren mit 
einer Appreturmasse, die in 100 Liter enthalt: 

5 kg Kartoffelstarke, mit 
75 g A.ktivin aufgeschlossen, 

dann die Gallerte von 

zugegeben und erneut au£gekocht. 

700 g Karragheenmoos, 
Y4 1 Appreturol und 

100 g Kochsalz 

Nach dem Appretieren trocknen auf dem Spannrahmen (siehe 
auch das beim Verfahren 24 Erwahnte). 

Nach dem Trocknen auskiihlen lassen, damp£en, leicht kalan­
dern und auf jeder Seite 2-3 mal nachrauhen, dann dekatieren 
und aufrollen. 

1m Handel erscheinen auch verschiedene Gattungen von 
Flanellen unter dem Namen Sport£lanelle mit den mannig­
faltigsten Einstellungen in Kette und SchuG sowie im Aussehen 
des Flors. Manche dieser besser eingestellten Gewebe erhalten als 
Appreturmasse nur eine schwache Karragheenmoosgallerte oder 
auch nur eine schwache Losung von Monopolseife. Die Wiinsche 
del' Kundschaft in bezug auf das Aussehen des Flors sind sehr 
verschieden; manche geben sich mit dem Flor zufrieden, den die 
neuzeitlichen 30- und 36walzigen Rauhmaschinen bei sachgemaBer 
Bedienung und entsprechender Beschaffenheit der Ketten- und 
SchuBgarne zu erzeugen vermogen, andere verlangen einen filz­
artigen, kurzen Flor, den die Filzmaschinen zu liefern imstande 
sind. Bei der Ausriistung der Flanelle sind deshalb die Wiinsche 
der Kundschaften und demzufolge die Auswahl der Ausriistungs­
maschinen eine sehr ernste Frage fiir den Appreteur. 

1 Siehe naheres in dem Abschnitt iiber "Die Rauherei im all­
gemeinen" (S. 153). 
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Verfahren 27. AusrUsten der feinen Zephire. 

Einst ellung: 80cm Warenbreite,26IOFd.,KetteNr.100/2; 
SchuB Nr. 80, 56 Fd. auf 1 cm. 

Wenn es die Farben erlauben, werden die Gewebe beidseitig 
gesengt und gut ausgewaschen. Wurden dieselben mit iibermaBig 
geschlichteten Kettengarnen gewebt, so muB noch eine Ent­
schlichtung erfolgen. Auf dem Wasserkalander entwassern, dann 
appretieren mit einer Appreturmasse, die in 100 Liter enthalt: 

5 kg Kartoffelstarke, mit %. kg Stearin und 
70 g Aktivin aufgeschlossen, dann l/S kg Monopolseife 

zugegeben und das Ganze neu aufgekocht. 
Auf dem Spannrahmen oder der Trommeltrockenmaschine 

appretieren und troclmen, auskiihlen lassen, einsprengen und auf 
einem mehrwalzigen Kalander scharf durchnehmen; dann dub­
lieren und aufwickeln. 

Verfahren 28. AUsrUsten der feinen Damenblusenstoffe fiir den Sommer. 

Einstell ung: 120cm Warenbreite, 3590 Fd., Kette Nr. 20 
im Boden, Nr. 30/2 im Streifen (Zierfaden); SchuB Nr. 24, 26 Fd. 
auf 1 cm. 

In 100 Liter Appreturmasse sind enthalten: die Gallerte von 
800 g Karragheenmoos } { 300 g Karragheenmoos 

4 kg Sirup oder nur 3 kg Sirup 
%, 1 Appreturol lIs 1 Appreturol 

Appretieren und troclmen auf dem Spannrahmen, auskiihlen 
lassen, dampfen und leicht kalandern. Dann dekatieren, dublieren, 
legen und pressen. 

Verfahren 29. AusrUsten der gerauhten DamenblusenstoUe. 

EinsteUung: 70cm Warenbreite, 1726 Fd., Kette Nr.30 
im Boden, Nr. 16 im Streifen (Zierfaden); SchuB Nr. 14, 22 Fd. 
auf 1 cm. 

Auf der rechten Seite leicht schmirgeln, dann linksseitig 
4-6 mal rauhen und appretieren mit folgender Appreturmasse. 

In 100 Liter sind enthalten: die Gallerte von 
1,2 kg Karragheenmoos % I Appreturol 

Auf dem Spannrahmen appretieren und trocknen, auskiihlen 
lassen, dampfen und 2-3 mal aufrauhen; dann dekatieren und 
aufwickeln. 
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Diese Damenblusenstoffe fiir den Sommer und Winter werden 
ebenfalls in den verschiedenartigsten Einstellungen in Kette und 
SchuB hergestellt; die Ausriistungen weichen auch sehr vonein­
ander ab, da sie schon durch die oft sehr eigenartigen Bindungen 
stark beeinfluBt werden. Der Appreteur ist daher haufig ge­
zwungen, die Appreturmasse wahI'end einer Arbeitspartie durch 
Zugabe von starkerer oder schwacherer Appreturmasse zu ver­
andern. 

Verfabren 30. Ausriisten von Damastmiibelstoffen. 

Einstellung: 112 cm Warenbreite, 4008 Fd., Kette Nr. 20; 
SchuG Nr. 24, 42 Fd. auf 1 cm. 

In 100 Liter Appreturmasse sind enthalten: 
6 kg Kartoffelstarke, mit 

90 g Aktivin aufgechlossen, 
dann noch die Gallerte von 

I kg KarragheenmooB und 
3 kg Sirup 

zugegeben und das Ganze frisch aufgekocht. 
Appretieren und trocknen auf dem Spannrahmen, auskiihlen 

lassen, dampfen und leicht kalandern, damit das Muster nicht 
gedriickt wird. 

Verfabren 31. Ausriisten von Hosenzeugen. 

Einstellung: 60cm Warenbreite, 2130 Fd., Kette Nr. 16; 
SchuG Nr. 16/2, 17 Fd. auf 1 cm. 

In 100 Liter AppretuI'masse sind enthalten: 
12 kg Kartoffelstarke, mit 

180 g Aktivin aufgeschlossen, dann 

zugegeben und aufs neue aufgekocht. 

5 kg Sirup und 
% I Appreturol 

Appretieren und trocknen auf dem Spannrahmen, auskiihlen 
lassen und leicht kalandern. 

Verfabren 32. Ausriisten von Matratzendrell. \' 

Einstell ung: 118 cm WaI'enbreite, 3616 Fd., Kette Nr. 16; 
SchuG Nr. 16, 23 Fd. auf 1 cm. 

In 100 Liter Appreturmasse sind enthalten: 
4 kg Weizen- oder Maisstarke 
I kg Kartoffelstarke 
5kg Sirup 

Appretieren und trocknen auf dem Spannrahmen, auskiihlen 
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lassen, dampfen oder einsprengen und leicht kalandern. Bessere 
Einstellungen, deren Preis es erlaubt, werden gebeetelt, damit der 
Koper scharf hervortritt. 

Verfahren 88 und 84. Ausriisten von Klelderkattun. 

Einstell ung: 70 cm Warenbreite, 1960 Fd., Kette Nr. 36; 
Schull Nr. 42, 27 Fd. auf 1 cm. 

Gewohnliches Verfahren: In 100 Liter Appreturmasse 
sind enthalten: 

10 kg Kartoffelstarke, mit 
150 g Aktivin aufgeschlossen, dann 

zugegeben und nochmals aufgekocht. 

2 kg Sirup und 
%, kg Appreturol 

Appretieren und trocknen auf der Trommeltroekenmasehine, 
auskiihlen lassen und kalandern nach Bedarf. 

Die gleiehe Ware naeh Verfahren 33 in Satinausriistung. 
In 100 Liter Appreturmasse sind enthalten: 

12 kg Kartoffelstarke, mit ~ kg Marseillerseife, 
150 g Aktivin aufgeschlossen, dann ~ kg Bienenwachs 
%, kg Stearin, 

zugegeben und das Ganze noehmals aufgekocht .. 
Auf der Trommeltroekenmaschine appretieren und troeknen, 

auskiihlen lassen, einsprengen und gut zugedeckt iiber Nacht liegen 
lassen; dann auf einem mindestens fiinfwalzigen Kalander mit 
geheizter Stahlwalze scharf kalandern. Nach dem Legen noeh 
pressen. 

Verfahren 85. Ausriisten der Blaudrncks. 

Einstellung: 70 em Warenbreite, 1260 Fd., Kette Nr. 12; 
Schull Nr. 10, 15 Fd., auf 1 em. 

In 100 Liter fertiger Appreturmasse sind enthalten: 

16 kg Ka.rtoffelstarke, mit 500 g Stearin, 
200 g Aktivin aufgeschlollsen, dann 100 g Borax und etwas 
500 g Marseillerseife Ultramarin oder Methylenbla.u 

zum leichten Anfarben zugegeben und das Ganze nochmals auf­
gekocht. Auf der Friktionsstarkmaschine appretieren, trocknen 
auf der Trommeltrockenmasehine, auskiihlen lassen, einsprengen 
und gut zugedeckt iiber Naeht liegen lassen, dann kalandern 
und mangeln nach Bedarf. Naeh dem Legen W'ird noch geprellt. 
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Die Kleidermodestof£e der Druckerei der Neuzeit werden in 
ganz ahnlicher Weise ausgerustet wie die Modesto£fe der Bunt­
weberei nach Verfahren 28 und 29. 

Vertabren 86. Ausriisten der Kunstseidengewebe. 

Obwohl die Kunstseide nicht zu den hier in Betracht kommen­
den Geweben gezahlt werden kann, solI sie doch kurze Erwahnung 
finden, da mancher Appreteur von Baumwollgeweben in die Lage 
kommen wird, sich mit ihr beschii,£tigen zu mussen. An und ffir 
sich konnten die Kunstseidengewebe in der Appretur wie die 
Baumwollgewebe behandelt werden, doch verlangt die verminderte 
Na6£estigkeit eine besondere Sorg£alt in der Appretur. Es mu6 
Vorsorge getro££en W'erden, da6 die Gewebe beim Appretieren 
selbst wie auch beim Trocknen keiner stii.rkeren Spannung unter­
woden werden. Es diiden jedoch auch keine Zusatze zur Appretur­
masse VerW'endung linden, die imstande waren, den Glanz der 
Kunst seide irgendwie zu beeintrachtigen. 

Aus diesem Grunde W'urden bis vor kurzer Zeit zum Appre­
tieren der kunstseidenen Gewebe nur Gelatine und als weich­
machender Zusatz Glyzerin verwendet. Die Edahrung hat aber 
gelehrt, da6 mit Aktivin in richtigel' Weise aufgeschlossene Starke 
den Glanz der Kunstseide nicht im geringsten zu beeintrachtigen 
vermag, besonders W'enn die Menge der angeW'andten Starke ge­
ring ist. Nun verlangt das KunstseidengeW'ebe schon in Anbetracht 
seiner Verwendungsweise im Gebrauche keine Fiillung, sondem 
nur einen gewissen Halt, der ihm mit einer ganz leichten Appretur­
masse zur Genuge verliehen werden kann. Da jedoch in der 
Bleicherei, Farberei und Druckerei sowie in der darauffolgenden 
Ausrustung trotz aller Vorsicht ein Breiteneingang unvermeidlich 
ist, der durch Strecken nicht mehr ausgeglichen werden kann, 
mussen die Kunstseidengewebe breiter gewebt werden. 

Eine Appreturmasse fur Kunstseide stellt sich foIgenderma6en 
zusammen: ffir 200 Liter fertiger Stammflotte werden 20 kg 
Kartoffelstarke mit 250 g Aktivin grundlich verkocht, bis die 
Masse vollstandig wasserklar geworden ist; dann setzt man noch 
40 g kalz. Soda und 500 g Appreturol hinzu und kocht nochmals 
auf. Von dieser Stammflotte werden auf 100 Liter Appreturmasse 
3-7 Liter genommen und bei 30-400 C appretiert, unter moglichst 
geringer Spannung und Temperatur auf dem Spannrahmen oder 
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einer mechanischen Range getrocknet. Die Waren werden ge­
wohnlich dubliert und gewickelt. An Stelle der Appreturbehand­
lung W'ird die Ware auch vielfach nur mit einer Flotte eingesprengt, 
die etwas mehr von der Stammflotte zugeteilt erhii.lt, als vorhin 
angegeben worden ist. Nach dem Einsprengen laBt man die Ge­
webe aufgerollt und gut zugedeckt liber Nacht liegen, damit sich 
die Einspreng£lotte iiberall gleichmaBig durchziehen kann; sodann 
trocknet und behandelt man wie oben angegeben worden ist. 

3. Die Salzappreturen. 
Unter SaIzappretut hatte man friiher eine Appretur£lotte ver­

standen, die aus Wasser, Dextrin, Bittersau. und Kartoffelsirup 
sammengesetzt war. Sie entstand und kam zur Verwendung, 
als die weichen AusriiBtungsarten die alten, harten, aus Leim- und 
Dextrinlosungen bestehenden fiir bedruckte und buntgewebte 
Waren zU verdrangen begannen. In gewohnlichen Appretur­
betrieben war jedoch kein Fettkorper zum Weichmachen bekannt, 
der sich in diesen diinn£liissigenAppreturflotten nicht ausgeschieden 
hatte. Nur in solchen Appreturbetrieben, die an Druckereien oder 
Tiirkischrotfarbereien angegliedert waren, kannte man die Emul­
gierung des Tiirkischrotols in feinster Verteilung, selbst im Wasser. 
Das Tiirkischrotol ist ein Produkt aus Rizinusol und Schwefel­
wasser, was fiir die Zwecke der Appretur jedoch geheim gehalten 
W'Urde. 

1m Starkekleister schieden sich wohl manche leicht schmelz­
bare oder £liissige Fette nicht aus; aber das Auasehen der farbig 
gemusterten Gewebe W'iirde durch eine solche Appreturmasse in­
folge der Triibung der Farbe stark beeintrachtigt werden. 

Man Buchta nach einem Verlahren, das diesen tThelstand nicht 
aufwies und sich womoglich noch billiger stellt. Die Losung .fand 
man darin, daB man einen Teil des Dextrins in den reinen Dextrin­
losungendurch billigereKoperersetzte, welcheebenfalls die Farben 
nicht triibten und den Geweben dennochdienotwendige Weichheit 
und Fiille gaben. 

Als erstes Ersatzmittel kam das Bittersalz entweder fiir sich 
allein oder in Verbindung mit Chlotmagnesium und Glauber­
salz zur Verwendung. Letztere SaIze hatten den Zweck, durch 
Wasseranziehung den Griff der Waren weicher zu gestalten. Man 
hat wohl in den Lehrbiichern der Chemie das Glaubersalz nicht 
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als wasseranziehend bezeichnet, doch scheint sich dies nicht auf 
das fiir technische Zwecke im Handel befindliche zu beziehen, 
da dieses erfahrungsgemiiB sogar stark wasseranziehend sein kann. 
Dies ist wohl den Unreinigkeiten zuzuschreiben, als welche das 
Chlormagnesium und das Chlorkalzium anzusehen sind. 

Da das Chlormagnesium stark wasseranziehend wirkt, darf es 
nicht in zu groBen Mengen verwendet werden, damit der gewiinschte 
weiche Griff nicht durch iibermaBige Feuchtigkeitsaufnahme zu 
lappig und weich wird. 

Man hat langere Zeit hindurch die Verwendung von Chlor­
magnesium zum Appretieren von Geweben, die auf einer Trommel­
trockenmaschine getrocknet werden sollen, als schadIich bezeichnet. 
- In Biichern und Fachzeitschriften wiederholten sich stets die 
Mahnungen gegen die Verwendung dieses Salzes, da sich angebIich 
in der groBen Hitze der Trockentrommeln aus dem leicht zersetz­
baren Chlormagnesium freie Salzsaure abspaltet, die ein Morsch­
werden der Gewebe zur Folge haben kann. Nun haben aber neuere, 
eingehende wissenschaftIiche Versuche ergeben, daB selbst beieiner 
Temperatur von 250 0 C nur etwa 2% dieses Salzes sich zersetzt 
und bei Temperaturen unter 1200 C im allgemeinen keine Zer­
setzung eintritt. Bei den Trockentrommeln kommen Tempera­
turen iiber 1200 C nicht vor, so daB von einem Morschwerden del' 
Gewebe als Folge der Verwendung von Chlormagnesium zu den 
Appreturmassen keine Rede sein kann. Wie ware es sonst mogIich, 
daB Appreturbetriebe jahrzehntelang zu ihren Salzappreturen 
Chlormagnesium verwendeten, ohne jemals auch nur die geringsten 
Schwierigkeiten zu haben? Die vorgekommenen FaIle des Morsch­
werdens diirften auf andere Ursachen zuriickzufiihren sein. 

Als Ersatzmittel von Dextrin wurde auch Kartoffelsiru p 
verwendet, der neben einer schwach wasseranziehenden Wil'kung, 
wie sie bei den meisten Ausriistungen gerade erW'iinscht wird, noch 
eine groBere Fiillkraft besitzt, die ihn sehr beIiebt gemacht hatte. 
Da dieser Fiillwirkung jedoch der Korper fehlt, bleibt sie nach dem 
eigentIichen Appretieren und Trocknen nur dann in den Geweben, 
Wenn diese bei den folgenden Behandlungen keinem starkeren 
Drucke unterworfen werden. In diesel' Beziehung gleicht der Sirup 
Moos- und Algengallerten, die ebenfalls des Korpers entbehren. 

Ein weiterer Nachteil des Sirups ist der, daB er in groBeren 
Mengen die Kalanderwalzen klebrig macht, wodurch diese alie 
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Unreinigkeiten der durchlaufenden Gewebe an sich ziehen und 
einen schmierigen "Oberzug erhalten, der das WeiB und helle oder 
glanzende Farben verschleiert. Auch das Klebrigwerden der Rauh­
kratzen hat er zur Folge, wodurch sich zwischen den Zahnen eine 
klebrigfeste Masse von Flug und Staub ansetzt, die die Elastizitat 
det Zahne herabmindert 1. 

Die weichmachende Wirkung des Sirups suchte man durch 
Fettkorper zu erzielen, jedoch ohne besondere Erlolge, da diese 
in Gegenwart von Salzen leicht unlosliche Metallseifen bildeten, 
die nach wet Ausscheidung aus den Appreturmassen nicht nur 
eine Triibung der Farben herbeifiihrten, sondern auch helle 
Flecken auf den Geweben erzeugten. Aber auch harte, also kalk­
und magnesiareiche Betriebswasser verursachen mit diesen Fett­
karpern durch Bildung von Kalk- und Magnesiaseifen den gleichen 
Fehler. Erst alB die chemischen Fabriken fiir Appreturmittel 01-
praparate in den Handel brachten, die in salzhaltigen Appretur­
massen keine Ausscheidungen erzeugten, konnte man vom Kar­
toffelsirup als weichmachendem Appreturmittel Abstand nehmen. 
Es fand nur noch als Fiillmittel in geringeren Mangen Ver­
wendung. 

Manchenorts wurde als weichmachendes Mittel Glyzerin ver­
wendet, doch stellt sich dieser Karpel' im Verhaltnis zu seiner 
Wirkung sehr teuer. Mit der Zeit anderte sich die Zusammen­
setzung der Salzappreturen immer roehr durch Einfiihrung ver­
schiedener neuer Produkte der chemischen Fabriken, bis sie ihten 
eigentlichen Charakter alB Salzappreturflotten fast ganz einbiiBten, 
was jedoch fiir manche Ausriistungsarten von Vorteil war. 

Die Salzappreturflotten fanden schnell Eingang in die Appretur­
betriebe, hauptsachlich in solche, die sich mit der Ausriistung von 
buntgewebten oder bedruckten Geweben befaBten. Diese Appre­
turflotten triiben die Farben nicht und haben noch andere nicht 
zu unterschii.tzende Vorteile. Es gibt Farben, die ein heiBes Appre­
tieren nicht vertragen, sie farben ab oder "bluten"; in bunt­
gewebten oder bedruckten Geweben Wiirden die unechten Farben 
auf die weichen Stellen oder helle Farben ausbluten und unreine 
Muster ergeben. Die Salzappreturflotten kannen aber bIt an-

1 Siehe naheres im Abschnitte iiber "Die Rauherei im allgemeinen" 
(S. 153). 
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gewendet werden, so daB das Ausbluten unterbleibt und die Muster 
rein bleiben. 

Ein weiterer Vorteil dieser Flotten besteht darin, daB ihre 
Starke, d. i. der Anteil der einzelnen Zusatze, sieh leieht mit dem 
Araometer ermitteln laBt. Auf diese Weise lassen sieh die Flotten 
nach Wunsch verstarken oder mit Wasser verdiinnen, was an Hand 
von Tabellen in allen Araometergraden von 1-20 Be leieht mog­
lich ist. "Ober 20 0 Be hinaus wird wohl kaum eine Salzappretur­
£lotte verwendet. 

Eine andere Tabelle zeigt an, mit wieviel Wasser eine be­
stimmte Menge Appreturflotte verdiinnt werden mull, damit sie 
um je lOBe weniger wiegen, und wieviel von jedem Appretur­
mittel zugegeben werden mull, damit das Araometer um lOBe 
steigt. An einem fiir den Kochbottieh angefertigten Mallstab kann 
man beim Eintauchen in die Flotte ablesen, wieviel Liter im 
Bottich enthalten sind. Es ist aber stets darauf Bedacht zu 
nehmen, daB die Messungen oder Wagungen mit dem Araometer 
bei annahernd gleiehen Temperaturen vorgenommen werden, um 
keine Fehler zu erhalten 1. 

Die Salzappreturen haben auch Nachteile, die manchen Appre­
turbetrieb veranlaBten, von ihnen wieder Abstand zu nehmen, 
denn der Vorteil der leichten Loslichkeit kann zum Nachteil 
werden. Da aIle Zusatze leicht loslieh sind, geniigt schon ein Ein­
weichen eines mit einer Salza ppreturflotte a ppretierten Gewe bes 
in warmes Wasser, um samtliche Zusatze zu entfernen. Diese 
Eigenschaft macht sieh besonders bei reibunechten Farben fiihl­
bar, da sie sich nach Entfernung der Appreturmasse, die ihnen 
Schutz gegen die Reibungen bot, leieht aus den Gewebestiicken 
herauswaschen lassen. 

Ein auffallendes Beispiel hierfiir liefert das Waschen zweier 
Gewebeproben, die viel indigoblaue Faden enthalten, wenn man 
die eine mit einer Salzappreturflotte, die andere mit 16slieher 
Starke appretierte. Bei gleiehzeitigem Wasehen beider Proben 
wird die erstere viel heller ausfallen als die letztere. Der dureh 
Eintauehen in warmes Wasser sofort ungeschiitzt bleibende Indigo 
wird durch die Reibung beim Waschen leichter aus den Geweben 

1 Vgl. den Abschnitt iiber "Ungleichartiger Ausfall der Appretur­
ausriistungen" (S. 220). 
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entfernt als die weniger leicht entfernbare ltisliche Starke, die der 
Farbe wahrend del' Waschbehandlung Schutz bot. 

Durch KIagen der Kundschaften iiber die Unechtheit des Indi­
goblaus in bunten ~weben sah ich mich einst veranlaJ3t, von der 
Salzappretur abzustehen und zu ltislicher Starke iiberzugehen. 
Diese dehnte ich auch auf ~webe aus, die ganz wasch- und 
reibechte Farben enthielten. Das Indigoblau besteht niimlich nicht 
aus einer wirklichen Anfarbung der Game, sondern ist eine An­
haufung von unendlich vielen, mikroskopisch kleinen Farbkiigel­
chen in und um die Garne. Zu diesen Farbstoffkiigelchen haben 
jedoch die Baumwollfasern keine besondere Anziehungskraft, son­
dern nur die natiirliche Anhaftungskraft, die allen Ktirpern, ob 
fest, fliissig oder gasftirmig, eigen ist. 

Wenn die Reibung beim Waschen grti13er als diese Anhaftungs­
kraft ist, so werden die Farbstoffkiigelchen, wenn sie nicht durch 
andere Ktirper vol' den Wirkungen dieser Reibungen geschiitzt 
sind, von den Garnen losgerissen. Dies trifft irn. besonderen zuerst 
die au13erhalb der Garne abgelagetten Farbstoffteilchen, da die im 
Innem der Game befindlichen von deren AuBenflachen gegen die 
Reibungen geBchiitzt sind. Appretiett man nun mit einer schwer 
loslichen Appretutmasse, so umhiillt sie die Farbstoffteilchen und 
schiitzt diese so lange, bis die Appreturmasse entfemt ist. 

Da sich nun die losliche Starke schwerer lOst aIs das Dextrin 
und die andeten Zusatze zur Salzappreturmasse, so ist erklart, 
daJ3 die Farben reibechter sind, wenn man die ~we be mit loslicher 
Starke appretiett als mit einer Salzappretur. Dieses Verhalten des 
Indigoblau erklatt auch, warum sich beirn. ersten Waschen mehr 
Farbstoffteile abltisen aIs bei den folgenden. Man kann dies deut­
lich auch daran erkennen, daJ3 der Farbton anfangs mehr verblaJ3t 
aIs bei den folgenden Waschen. 

Ein weiterer Nachteil der Salzappreturen ergibt sich durch die 
iibermaJ3ige Verwendung von Salzen. Ein "OberschuJ3 an Salzen 
wird schon aus Sparsamkeit genommen, da sie bedeutend billiger 
sind als andere Appreturmittel, die Anspruch auf Fiillktaft machen. 
Wie in dem Abschnitt iiber "Vermeintliches und wirkliches 
Morschwerden der ~webe durch stark bittersalzhaltige 
Appreturmassen" (S.24O) ausfiihrlicher erwahnt wird, kann 
bei der iibermaJ3igen Verwendung von Salzen ein scheinbares, kein 
wirkliches Morschwerden entstehen. Dies erkennt man daran, daJ3 
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nach Entfernung der SaIze durch Einweichen der Gewebe in 
warmem Wasser die Festigkeit wieder vollstandig zuriickkehrt. 

Nun ist Dextrin kein billiges Appreturmittel, sondern teurer 
als die selbst hergestellte lOsliche Starke, die zudem auch eine 
groJ3ere Filll· und Klebkraft besitzt als Dextrin. Dextrin laJ3t sich 
im Appreturbetrieb in reinem Zustande noch viel schwerer her· 
stellen als im groJ3en, denn selbst dieses ist mit unloslicher Starke 
und Zucker, Wenn auch in geringen Mengen, vermischt. Baut 
man die Starke mit irgend einem Ferment in der Appretur im 
kleinen ab, so entstehen neben dem Dextrin noch die genannten 
Nebenprodukte in einem Mengenverhaltnis, das von der Sorgfalt 
abhangig ist, mit der der Abbau der Starke iiberwacht wurde. 
Danach kann die Appreturmasse und der AusfaU der Waren nach 
dem Appretieren sehr verschieden sein. Nun leistet die losliche 
Starke hinsichtlich der Reinhaltung der Farben dieselben Dienste 
wie das Dextrin, ist aber billiger und hat eine groJ3ere Fiill· und 
Klebkraft. 

Halt man sich diese Eigenschaften vor Augen, so wird es als 
selbstverstandlich erscheinen, statt Dextrin die IOsliche Starke zu 
verwenden, die jeder Appreteur ohne Oberwachung selbst her· 
stellen kann. Wird Starke mit Aktivin oder mit Stokotabletten 
abgebaut, so entsteht nur losliche Starke, wogegen beim Abbau 
mit Fermenten Nebenprodukte entstehen. Der Appreteur hat es 
daher in der Hand, stets die gleiche Appreturmasse herzusteUen. 
Seit dem Erscheinen dieser Mittel, die die Starke nur bis zu lOs· 
licher Starke abbauen, sind die friiheren Salzappreturflotten immer 
mehr verdrangt odeI' wenigstens das Dextrin durch IOsliche Starke 
ersetzt worden. Die groJ3ere FUll· und Klebkraft derselben hat 
auch den Zusatz von SaIzen ganz oder zum Teil entbehrlich 
gemacht, so daJ3 die Bezeichnung "Salzappretur" nicht mehr zu· 
treffend erscheint. 

4. Die Fiillappreturen. 
Wir haben in dem Abschnitt iiber den BegrUf der Appretur 

gelesen, daJ3 ihre Aufgabe nur darin bestehen soUte, die natiirlichen 
Eigenschaften der Gewebe auf das vorteilhafteste zur Geltung zu 
btingen, ihnen ein gefalligeres Aussehen zu verleihen und sie fiir 
ihre Bestimmung geeignet zu machen. Es gibt aber auch Gewebe, 
deren Beschaffenheit durch die Appretui wesentlich verbessert 

Riit, Appretur. 9 
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wird, weil es der Zweck, dem sie dienen sollen, erfordert. Von 
einer Verfii.lschung kann hierbei nicht die Rede sein, weil die 
Kaufer genau wiesen, daB die Ware nicht mit der Fiille gewebt 
sind, in der sie sich darstellen. 

Es handelt sich fast ausschlieBlich um eine groBere Steifheit, 
die mit Baumwolle allein nur dann erreicht werden kann, wenn die 
Ware sehr dicht gewebt wiirde, wodurch sie sich aber unverhaltnis­
maBig teuer stellen wiirde. Die steif appretierte Ware erfiilit 
diesen Zweck e benfalls und IaBt sich viel billiger erzeugen. Hierzu 
gehOren gewisse Gattungen von Futterstoffen zur Erhaltung der 
Form bei Herren- und Damenkleidem, Buchbinderleinen, Hut­
futter u. a. m., abet auch Frauenkleiderstoffe selbst, z. B: zu 
Volkstrachten, wie plissierte Faltengewe be, die man in sehr dichter 
Einstellung nicht herstellen konnte. 

Es bedarf hierzu eines leicht eingestellten Rohgewebes, das mit 
einer eigenartigen Appreturmasse nach dem Schwarzfarben appre­
tiert werden muB, um dann in der einfachsten Weise geglattet und 
in ganz enge Falten gelegt zu werden. Die Kauferinnen kennen 
diese Ware und wissen, daB sie ein leichtes Leinengewebe ist und 
die Rocke nach langerem Tragen schiitteret werden. Es liegt also 
selbst bei diesen Geweben keine Tauschung vor, wenn sie mit einer 
viel dickeren Appreturmasse, als es sonst iiblich ist, behandelt 
werden. 

Zum Apptetieren solcher Gewebe verwendet man neben Starke­
kleister anorganische Fiillmittel; man bezeichnet ihn dann als 
Fiillappreturmasse und die Ausriistung als Fiillappretur. 

Bei der Zusammenset2;ung dieser Appreturmassen muB ein be­
sonderes Augenmerk darauf gerichtet werden, daB sie die Maschen 
der Gewebe nicht nur vollstandig ausfiillen, sondem auch fest 
haften. Dies wird teils dadurch erreicht, daB man die Fiillmittel 
durch starker klebende Stoffe unter sich und mit dem Gewebe ver­
bindet, teils durch eine geeignete maschinelle Nachbehandiung der 
appretierten Gewebe. ' 

A1s Klebmittel dient fast ausschlieBlich die Starke in Form von 
Kleister, in dem die Starke hochstens noch in der nachsten Abart 
gegen Zucker hin enthalten ist. Der Kieister wirkt jedoch nicht nur 
als Klebmittel, sondem besitzt auch eine gute Fiillkraft. 

Als sonstige Fiillmittel kommen nurChina clay und Talkumzur 
Verwendung, da sie trotz groBerer Fiill- und Deckkraft keinen be-

• 
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sonders harten Griff ergeben und sich auch billig stellen. SoIl mit 
dem Fiillen auch eine ErhOhung des Gewichtes erreicht werden, so 
greift man zu Schwerspat, Gips und Metallsalzen. China clay und 
Talkum fiihlen sich im reinen Zustande fettig an und bediirfen da­
her weniger Zusatze an Fettstoffen. 

Als Beispiel fUr eine Fiillappl'eturmasse solI hier eine solche fUr 
ganz leichte Futterstoffe in grauer Farbe angegeben werden, W'ie sie 
als unterer Besatz fiir Damenkleiderstoffe dienen Bei diesen 
Kleiderbelegen kommt es besonders auf ein gutes Haften der Appre­
turmasse in den Poren der Gewebe an. Ein derartiger Futter­
stoff hat folgende Einstellung in Kette und SchuB: auf 102 cm 
graues Croise 2520 Ketten£aden Nr. 36 und 20 SchuBfaden 
Nl'. 40 auf 1 cm. Zum zweimaligen Appretieren benotigt man 
2300 Liter Appreturmasse, in der enthalten sind: 

165 kg Weizen- oder Maisstiirke. (Je 12 1 Olivenol, 
nachderPreislagederselbenkann 7 kg Talg, 
die eine oder die andere gewiihlt 7 " Marseillerseife, 
werden.) 90 " China clay, 

60 kg Kartoffelstiirke, -600. g Diphenylschwarz. 

Das China clay wird W'ie iiblich vorerst mit wenig Wasser zu 
einem dicken Brei angeriihrt und dann mit 100 Liter Wasser ver­
riihrt. Ergibt sich, Was bei richtigem Anteigen nicht vorkommen 
darf, daB sich in dem Brei noch unverriihrte Kiigelchen von China 
clay befinden, so wird er durch ein feinmaschiges Sieb geschlagen 
und dann mit den Fettkorpem Olivenol, Talg und Marseillerseife 
so lange gekocht, bis sich beirn Stehenlassen keine Fettkorper 
mehr ausscheiden. Dies ist ein Zeichen, daB aIle Fettstoffe, die un­
lOslich sind, vom China clay aufgenommen worden sind. 

Dieser Brei wird nun der ebenfalls angeteigten und mit Wasser 
verdiinnten Starke und dem fehlenden Wasser zugegeben, der 
Farbstoff in gelostem Zustande beigemischt und das Ganze tiichtig 
aufgekocht. Ein mechanisches Riihrwerk ist bei dieser Menge von 
Appreturmasse unbedingt notwendig Das Kochen mit indirektem 
Dampfe dauert so lange, bis die Masse ein glasiges Aussehen er­
halten hat. Steht kein indirekter Dampf zur Verfiigung, so muB 
auf das Zustromen von Kondenswasser Bedacht genommen, d. h. 
die Wassermenge vor dem Kochen entsprechend geringer bemessen 
werden. Das Appretieren erfolgt im Trog, der ziemlich tief zu 
wahlen ist. 

9* 
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Das Trocknen erfolgt am besten auf der Spann-, Rahm- und 
Trockenmaschine, um den durch das Bleichen oder Farben er­
littenen Verlust in der Breitenrichtung auszugleichen. Hierbei ist 
zu beriicksichtigen, daB die Gewebe beiden folgendenArbeitsgangen 
ebenfalls einen Verlust in der Breite erleiden. Wie groB dieser 
Verlust ist, kann hier nicht angegeben werden, da er von der Art 
der Behandlung und ihrer Ausfiihrung abhangig ist. 

Nach dem Trocknen wird wieder im Trog appretiert und, W'enn 
eine mechanische Hange zur Verfiigung steht, in dieser moglichst 
langsam getrocknet. Vorziigliche Dienste leistete bei dieser Art 
der Ausrftstung die alte Hochhange, die in Luft- und Warmhange 
geteilt war. Die Appreturmasse erhielt durch diese Hangen eine 
so groBe Haftfahigkeit fiir die Gewebe, me er von den neuzeit­
lichen Trockenmaschinen nicht mehr erreicht worden ist. Aus 
diesem Grunde haben. Besitzer alter Hochhangen diese zum Aus­
riisten von Fiiliappreturen beibehalten. Allerdings ist die Pro­
duktion sehr gering und von der Witterung abhangig. 

Gegenwartig wird die Hochhange durch die mechanische Hange 
ersetzt. Jede Trocknungsart, die mit lebhaften Luftstromungen 
wirkt oder einen storenden Zug auf die Ware ausiibt, beeintrachtigt 
das Anhaften der Appreturmasse in den Maschen der Gewebe. Den 
Halt der Appreturmasse sucht man vielfach dadurch zu verstarken, 
daB man d~e Waren vor dem ersten Appretieren durch einen 
Wasserkalander laufen laBt, da sie die Appreturmasse leichter auf­
nimmt und festhii.lt, als wenn trocken appretiert w¥,d. Je mehr 
Zeit die Appreturmasse hierzu hat, um so besser ist ihr Halt in der 
Ware. 

In manchen Appreturbetrieben wird mit der Friktionsstark­
maschine oder vermittelst der Rakel appretiert, um die Appretur­
masse fester in die Gewebe hineinzubringen, damit sie nicht schon 
im Verlaufe der Appreturvorgange wieder aus den Maschen heraus­
falit. 

Nach dem Trocknen laBt man die Ware auskiihlen. Dies ge­
schieht am besten und gleichmii.Bigsten durch die von manchen 
Maschinenfabriken an die Trockenmaschinen angebrachten Kiihl­
oder Anfeuchtvorrichtungen, die den Halt der Appretl,lrmasse 
festigen. Wenn keine Anfeuchtvorrichtung vorhanden ist, wird 
die Ware eingesprengt, kalandert und gemangelt oder nur ge­
mangelt. Manche Appreturbetriebe ersetzen diese Behandlung 
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durch einen oder zwei Gange durch einen schweren Friktions. 
kalander. Feinere Gewebe, die die Croisebindung in Kette und 
SchuG deutlich sichtbar erhalten sollen, gehen durch die Beetle· 
maschine. 

AIle diese Behandlungsarten richten sich nach den Wiinschen 
del' Kundschaft. Hat eine Ware nach dem zweiten Trocknen noch 
einen etwas zu harten Griff, so erhalt das Einsprengwasser einen 
Zusatz von einem leicht lOslichen Olpraparat, im anderen FaIle, 
wenn der Griff zu weich sein sollte, einen Zusatz von Leimwasser. 
Diese Gewebegattungen werden dann meistens noch dubliert und, 
in Buchform gelegt, in den Handel gebracht. 

5. Wasserdichtmachen von Geweben. 
Der Begriff "wasserdicht" wird verschiedenartig aufgefaBt, je 

nach dem Zwecke, den das wasserdicht zu machende Gewebe er· 
fiillen soll. An die Wasserdichtheit einer Wagenplane werden ganz 
andere Anforderungen gestellt, als an die eines Jager. oder Tou. 
ristenmantels. Bei ersterer konnen und miissen die Maschen der 
Gewe be vollkommen geschlossen werden, bei einem Mantel dagegen 
diirfen sie es nicht, da die Luft durch die Poren der Gewebe 
durchstreichensoll. Wirsprechen daher im praktischenLeben von 
einer wirklichen Wasserdichtheit und verstehen darunter eine voU. 
standige Undurchlassigkeit des hohlgelegten Gewebes gegen eine 
bestimmte Menge Wasser. Selbst bei tagelangem Stehenlassen solI 
kein Tropfen Wasser durch das Gewebe hindurchfallen konnen. 
Diese Eigenschaft wird nur bei wenigen Gewebegattungen, wie 
Wagenplanen oder Zeltstoffen verlangt. 

Bei Kleidungsstiicken W'ird dies aus gesundheitlichen Riick· 
sichten nicht beansprucht. Die Kleidungsstiicke sollen wasser· 
abstoBend wirken, dem Regen wenigstens ffir wenige Stunden 
standhalten konnen; sie miissen jedoch poros, luftdurchlassig sein, 
urn eine Luftbewegung zwischen dem Korper und der AuBenluft 
zu ermoglichen. Man sollte in solchen Fallen nicht von "wasser. 
dicht", sondem von "wasserabstoBend" sprechen und nur bei voll· 
kommener Wasserundurchlassigkeit von "wassel'dicht" sprechen. 
Diese Wasserdichtheit wollen wir jedoch aus unserer Betrachtung 
ausschlieBen, da sie nicht in das Gebiet der Appretur gehort, 
sondern einen besonderen Zweig der Textilveredlung darstellt. 
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Immerhin soUten, auch in Laienkreisen, die Begriffe "wasserdicht" 
und "wasserabstoBend" scharf auseinander gehalten werden. 

In der guten alten Zeit gab es Kleiderstoffe, aUerdings nur aus 
Wolle, deren Einstellung in Kette und SchuB so dicht war, daB sie 
auch wasserabsto.l3end wirkten, ohne einer besonderen Behandlung 
unterworfen zu sein. Es gab jedoch auch Baumwoll- und Leinen­
gewebe mit sehr dichter Einstellung fiir Zelte und Rucksacke, die 
langandauernd wasserabstoBend wirkten; die Garne wurden mit 
Pflanzenfarbstoffen gefarbt, und zwar in Strahnform. Da diese 
Farbstoffe, wie Catechu, Blauholz u. a., teerhaltig waren, trugen sie 
zur Wasserundurchlassigkeit sehr viel bei. 

Das Farben mit den Holzfarbstoffen ist nicht mehr zeitgemaB; 
dafiir ist eine eigene Behandlung notwendig geworden, um die Ge­
webe wasserabstoBend zu machen. Man verkannte die Wirkung 
des Teers in diesen Holzfarbstoffen, die den neuen - nicht zum 
Vorteil der Hersteller der wasserdicht ri;U machenden Gewebe -
weichen muBten. Ich besitze noch einen Rucksack aus der guten 
alten Zeit, der immer noch starker wasserabstoBend wirkt als 
selbst gute neue, ohne jemals neu impragniert worden zu sein. 

Wenn die Verfahren sich in engen Preislagen bewegen sollen, 
so wird auch nur ein geringerel Grad von Wasserdichtheit bzw. 
WasserabstoBung gefordert, z. B. bei manchen ZeIt- und Ruck­
sackstoffen. Da aber gerade solche Gewebe den Einfliissen der 
Witterung stark unterworfen und einem raschen VerschIeiBe aus­
gesetzt sind, werden sie schon in del' Weberei entsprechend dicht 
hergestellt. Es geniigt dann oft ein einfaches Wasserdicht­
machungsverfahren. 

Eines der einfachsten und meist angewendeten Verfahren ist 
eine Behandlung mit essigsaurer Tonerde und darauffolgendes 
Seifen. Die Ware wird auf dem Jigger gut ausgekocht oder, 
wenn die Kettengarne starker geschlichtet waren, mit Aktivin ent­
schlichtet und griindlich gewaschen. Auf derselben Farbemaschine 
behandelt man die Ware mit einer Flotte von 80 Be starker essig­
saurer Tonerdelosung, 50 0 C warm. Nun foIgt ein Seifen mit einem 
Seifenbad, das in 100 Liter 8 kg Marseillerseue enthiilt; 500 C 
warm durchnehmen, leicht waschen und trocknen. Es hat sich nur 
fettsaure Tonerde gebildet, die wasserabstoBend wirkt. 

Dieses grundlegende Verfahren wurde aber zur Erzielung einer 
groBeren Wasserdichtheit mehrfach geandert, beziehungsweise ver-
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vollkommnet. So wurde gefunden, daB die Bildung der Tonerde­
seife dauerhafter wird, wenn man nach dem Seifenbade auf das 
essigsaure Tonerdebad zuriickgeht und diesem ein zweites Seifen­
bad folgen laBt, also das Verfahren wiederholt. Der Streit, ob es 
nicht besser Ware, das Wasserdichtmachen in umgekehrter Reihen­
folge auszufUhren, ist noch nicht entschieden. 

Da die essigsaure TonerdelOsung sich leicht zersetzt, wird sie 
meistens selbst hergestellt nach dem Verfahren von P. Heermann: 
7,2 kg Bleizucker werden in 7,2 Liter kochendem Wasser gelost; 
dann anderseits 9,6 kg schwefelsaure Tonerde in 7,2 Liter kochen­
dem Wasser gelost und zur ersten Losung gebracht. Nach dem Ab­
setzen und Filtrieren durch ein feinmaschiges Tuch wird die er­
haltene essigsaure Tonerde auf 8° Be mit Wasser verdiinnt. Die 
essigsaure Tonerde kann auch durch Auflosen von 16,5 kg schwefel­
saure Tonerde, Ausscheiden des Tonerdehydrates durch eine Lo­
sung von 5,5 kg kalz. Soda und Auflosen des Filterriickstandes in 
5 Liter Essigsaure erhalten werden. 

Es wurde weiter empfohlen, die mit der fettsauren Tonerde be­
ladenen Gewebe noch durch ein Tanninbad zu nehmen, um sie 
gegen den Regen widerstandsfahiger zu machen. Ein anderes Ver­
fahren des Wasserdichtmachens beruht auf der Verwendung des 
Chromleims, der bekanntlich selbst langerem Kochen mit Soda­
Wsung widersteht und in hohem MaBe wasserabstoBend wirkt. In 
lOO Liter Wasser werden (nach der Leipziger Monatschrift fUr 
Textilindustrie 1927) 3 kg Leim gelOst, dann die Losung von 250 g 
chromsaures Natron unter Umriihren zugesetzt. 

Ein anderes Verfahren lautet: Man bereitet ein Bad aus 10 kg 
animalischem Leim, welcher 24 Std. vorher in kaltem Wasser ein­
geweicht wird, und 10 kg Kalialaun in 150-200 Liter Wasser. 
Diese Mischung wird 1/4 Stunde gekocht, in den Jigger geleitet, 
auf 45-50° C eingestellt und die Ware langsam durchgenommen, 
vermittelst der Quetschwalzen ausgepreBt und auf der Trommel­
trockenmaschine oder Hange getrocknet. Hierauf gelangt sie in 
ein zweites Bad aus lO kg Tannin, 4 kg Wasserglas und 150 bis 
200 Liter Wasser, das auf 45-50° C erwarmt wird. Nach lang­
samem Passieren durch das Bad wird abgequetscht, um die iiber­
fliissige Mischung abzupressen, getrocknet und zum Schlusse ka­
landert oder gepreBt. 

Man erhalt auf diese Weise ein vollkommen wasserdichtes Ge-
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webe bei vollstandiger Erhaltung der Luftdurchlassigkeit. Die 
Hauptsache bei diesen Impragnierungen ist, daB das Gewebe ge­
niigend lange in den einzelnen Badern verw'eilt, zu welchem Zwecke 
ein recht langsamer Gang des Impragnierjiggers erforderlich 
ist. Ebenso mUssen die Leitwalzen, iiber welche das Gewebe nach­
einander streicht, so eingerichtet und in einer solchen Anzahl vor­
handen sein, daB das Gewebe moglichst lange Zeit im Bade lauft. 
Auf dem gewohnlichen Jigger wild die Dauer des Verweilens im 
Bad durch eine groBere Anzahl von Passagen (Hin- und Her­
gange) erreicht. Wesentlich ist es auch, daB die Bombage der 
Quetschwalze sehr gut und der Druck recht gleichmaBig einge­
stellt ist. 

Dieses einfache Verfahren gibt wohl sehr stark wasserabsto­
Bende Impragnierung; eine vollkommene Wasserdichtheit erhalt 
man aber nur dann, wenn das Gewebe bereits dicht gewebt ist, 
denn ohne eine vollstandige Geschlossenheit der Poren des 
Gewebes ist eine vollkommene Wasserdichtheit nicht zu ge­
wartigen. 

FUr ZeIt- oder Rucksackstoffe, von denen keine Luftdurch­
lassigkeit, abet moglichste Wasserdichtheit verlangt wird, wurde 
folgendes Verfahren empfohlen: Eine groBere eiserne emai1lierte 
Pfanne wird iiber das Herdfeuer (nie iiber das offene Feuer) ge­
stellt; 10 Liter Leinol werden hineingegeben. Wenn das Feuer auf 
Fingerwarme gebracht ist, gibt man in eine Porzellanreibschale 
soviel warmes Leinol, daB man 120 g Bleiglatte darin gut verreiben 
kann; Wenn diese gut verrieben ist, setzt man sie dem 01 in der 
Pfanne zu. Nun nimmt man nochmals 01 aus der Pfanne (die Zu­
gabe von Bleiglatte schadet nicht) und verreibt darin in der Porzel­
lanschale noch 120 g Umbra, setzt auch dieses der Pfanne zu, riihrt 
tiichtig urn und treibt das Ganze zum Kochen. Man kocht 18 Stun­
den unter oftetem Umriihren fort, darf aber nicht so stark heizen, 
daB die Masse iiberlauft, weilsonst das Ganze sofort ein Flammen­
meer wiirde, das seht schwer durch Sand zu loschen Ware. Die 
fertige Impragnierungsmasse laBt man soweit abkiihlen, daB man 
die Finger beim Verarbeiten nicht verbrennt; dann streicht man 
die Masse auf das iiber Rahmen oder Stangen gespannte Gewebe 
und laBt dieses an det Luft und Sonne trocknen. Impragniert man 
beide Gewebeseiten, so erhalt man ein vollkommen wasser- und 
luftdichtes Gewebe. Stiickwaren laBt man durch die Klotzmaschine 
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lauren und preBt zwischen den Quetschwalzen gut ab, trocknet 
aber auch in der Lufthange, bei rotierendem Haspel oder in der 
Sonne bei wiederholtem Umziehen des Stiickes. 

Auch dieses Verfahren bedarf einer dicht gewebten Ware. 
Weniger dicht eingestellte Gewebe werden, mit diesem Verfahren 
behandelt, wohl wasserabstoBend, aber nicht wasserdicht sein. 

An Stelle der Tonerdeseifen werden auch andere Metallseifen, 
wie Kupfer- und Zinkseifen, empfohlen; femer Verfahren, die an 
die Stelle der SeifenlOsung eine Tannin- oder WasserglaslOsung 
setzen; in ersterem FaIle handelt es sich am Schlusse der Behand­
lung um unlosliche gerbstoffsaure Tonerde, in letzterem um unlOs­
liches Tonerdesilikat. 

In neuester Zeit wird auch die Viskose als Mittel zum Wasser­
dichtmachen empfohlen. Doch leidet dieses Verfahren an dem 
"Obelstand, daB es sich zu teuer stellt. Wenn wir aber die Begriffe 
wirkliche "Wasserdichtheit" und "WasserabstoBung" trennen und 
uns vor Augen halten, daB es der Appreteur fast nur mit wasser­
abstoBenden Geweben zu tun hat, so ist das zuerst angefiihrte Ver­
fahren das beste, weil es den Zweck erfiillt und dennoch billig in 
der Ausfiihrung ist, weshalb es auch so viel ange'Wendet wird. 

6. Fenersichermachen von Geweben. 
Der Ausdruck "Feuersichermachen von Baumwollgeweben" ist 

nicht wortlich zu nehmen, do. es ein unbedingtes Feuersichermachen 
nicht gibt. Dieser Ausdruck ist schon im Altertum bekannt ge­
'Wesen und durch Vberlieferung erhalten geblieben. Neuerdings 
wird immer mehr der Ausdruck "flammensicher" gebraucht, der 
der Wahrheit naher kommt. Die pflanzlichen Fasem sind organi­
scher Natur und konnen daher dem Feuer auf die Dauer nicht 
widerstehen. Diese Tatsache 'War bereits im Altertum bekannt; 
man beschrankte sich denn auch darauf, nur die schlimmste Ge­
fahr abzuwenden und die Verbreitung des Feuers durch die Flam­
men zu verzogem, indem man die Gewebe und auch Holz mit un­
verbrennbaren Korpem anorganischer Natur bestrich. Die so be­
handelten Gewebe verkohlten nur, so daB die Fortpflanzung des 
Feuers durch die Flammen verhindert W'Urde. Die Bezeichnung 
"Flammensichermachen" ist also berechtigt. Dem Feuer am mei­
sten ausgesetzt sind: Theaterkulissen, Vorhange, Dekorationen 
fiir Vergniigungsstatten, feinere KIeidungsstiicke in offentlichen 
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Gaststatten, in denen noch offenes Licht oder offene Reizungen 
vorhanden sind. 1m Altertum erkannte man diese Gefaht sehr bald 
und bestrich die gefahtdeten Gewebe und andere Gegenstande mit 
einer Alaunlosung. 

Die Impragnierungsmittel miissen moglichst vollstandig in die 
Garne eindringen; je griindlicher dies geschieht, desto langsamer 
geht die Verkohlung vor sich. Die Entflammbarkeit der pflanz­
lichen Faserstoffe ist groBer als die der tierischen ; unter den pflanz­
lichen verbrennt die Kunstseide am leichtesten , ihr zunachst kommt 
die Baumwolle. 

Um die Farben nicht zu verdecken oder zu triiben, muBten 
solche Korper gefunden werden, die bei gleicher Feuersicherheit 
wasserklare Losungen ergaben. Diese fanden sich zWar leicht, aber 
man vedangt von den Flammenschutzmitteln noch andere Eigen­
schaften. Sie sollen in loslicher Form in die Gewebe gebracht 
werden konnen, sollen sich nach der Verdunstung der Losungs­
mittel oder zufolge einfacher chemischer Einwirkungen in den Ge­
weben ablagern und aIle einzelnen Baumwolliasern, aus denen das 
Gewebe besteht, mit einem flammensicheren "Oberzug versehen. 
Man vedangt ferner, daB sie aus den Geweben nicht leicht ent­
fernbar sind, sondern so fest darin haften, daB sie selbst wieder­
holtem Waschen widerstehen. 

Die Feuersicherheit beruht einesteils darauf, daB die Game 
einen feuersicheren "Oberzug erhalten, andernteils darauf, daB sie 
sich bei groBerer Ritze zersetzen und unverbrennbare Gase, wie 
Kohlensaure, Ammoniak usw. bilden, die bei ihrer Entwicklung 
den Sauerstoff der umge benden Luft verdrangen und den Flainmen 
entziehen, so daB diese ersticken. Ferner gibtes Stoffe, die in der 
groBen Ritze schmelzen und dann die Garne mit einem feuersiche­
ren "Oberzug versehen, hierher gehoren AmmoniaksaIze, Chloride 
des Kalziums, Magnesium, Phosphate, WolframsaIze und Borate. 
Diese SaIze sind in Wasser leicht loslich und haben daher den 
Nachteil, daB sie schon beim ersten Waschen der Gewebe in das 
Schmutzwasser iibergehen, so daB nach jedesmaligem Waschen 
eine neue Impragnierung notwendig ist. Sie eignen sich daher nur 
zum Impragnieren von Geweben, die nicht gewaschen zu werden 
brauchen. 

Sollen jedoch Gewebe dauemd flammensicher gemacht werden, 
so bedarf es dazu Stoffe, die in Wasser unlOslich sind und auch dem 
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Reiben beim Waschen widerstehen. Da diese Korper unlOslich 
sind, nicht ohne weiteres demnach in das Innere der Garne ge­
bracht werden konnen, ist es notwendig, ihre Bildung erst in den 
Garnen vorzunehmen, indem man die Gewebe mit wasserloslichen 
Korpern impragniert und diese durch geeignete Mittel in unlOsliche 
Korper umwandelt. 

Von den vielen Vorschlagen und Patenten zum Flammensicher­
machen von Geweben erscheint mir als das beste das von Perkins 
erfundene Verfahren, das er in einem Vortrage auf dem internatio­
nalen KongreB fiir angewandte Chemie in New York bekanntge­
geben hat. Zu seinen Versuchen wahite er einen Baumwoll£Ianell, 
der infolge des Flors ungemein leicht ent£lammbar ist und schon 
oft Unglficksfalle diesel' Art veranlaBt hat. Nach Perkins wird die 
Flanellprobe dutch eine zinnsaure NatronlOsung von ungefahr 
27 0 Be so hindurch geleitet, daB sie vollkommen damit getrankt 
ist. Sie wird dann gewalzt, um den OberschuB an Losung auszu­
quetschen, fiber geheizten Kupfertrommeln getrocknet und durch 
eine AmmoniumsulfatlOsung von ungefaht 100 Be geleitet, worauf 
sie abermals gewalzt und fiber Kupfertrommeln getrocknet wird. 
AuBer dem gefallten Zinnoxyd enthalt der Stoff nunmehr Natrium­
sulfat, das mittels Wasser ausgewaschen wird, worauf del' Stoff 
getrocknet und in gewohnlicher Weise behandelt wird. 

Der Vortragende legte einen alten, vier Jahre lang getragenen 
Baumwollunterrock vor, der 25mal mit der Hand und 35mal mit 
der Maschine gewas~hen war, ohne seine Flammensicherheit ein­
zubfiBen. Die zarten Farben sollen keinen Schaden erleiden, die 
Festigkeit soIl sogar erhoht werden. Von der Handelskammer in 
Manchester ausgefiihrte Versuche haben dargetan, daB die Zug­
festigkeit der Flanelle durch die Einfiihrung des Zinnsalzes um 
nahezu 20% erhOht wurde. 

Diese Versuche wurden hauptsachlich fiir die Herstellung 
wasserdichter Sto££e ausgefiihrt, hierbei ergab sich, daB die Was­
serdichtheit sich mit der Zeit verliert. Weitere Versuche unter der 
Verwendung des elektrischen Stromes zeigten, daB ein bleibender 
Effekt bei der Zinnsaure-Natronbehandlung nur dann sicher zu 
eI'Warten ist, Wenn die Chemikalien durch den elektrischen Strom 
in das Innere der Fasern befordert werden. Das gleiche Verfahren 
hat sich auch beim Flammensichermachen von baumwollenen Ge­
weben bewahrt. Die Chemikalienlosungen werden nach der "Deut-
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Behan Farbet-Zeitung" 1925 in gleicher Weise, wie sie bei der 
Natriumstannatmethode beschrieben wurde, zur Anwendung 
gebracht. Um aber das Eindringen der Natriumstannatlosung 
(zinnsaures Natron) in die Kapillaren der Fasernzu bewirken, wird 
gleichzeitig ein elektrischer Strom durch Losung und Gewebe ge­
schickt. 

Die Reaktionen stelIen eine Kombination chemischer und 
elektrochemischer Vorgange dar und liefern ein Produkt, dessen 
Feuerfestigkeit von viel groBerer Dauer ist als nach den gewohn­
lichen chemischen Verfahren. Das feste Zinndioxyd wird in der­
selben Weise im Innern der Baumwollfasern niedergeschlagen und 
fiillt sie aus, wie es die wasserdichtmachenden Hilfsstoffe beim 
sogenannten Tate-ProzeB tun. 

In Fallen, wo es nicht auf eine dauernde Flammensicherheit 
ankommt, sondern nur auf eine einmalige, oder, Wenn die Gewebe 
nach 1-3 Waschungen wieder flammensicher gemacht werden, 
sind folgende Verfahren zu empfehlen: 1. In einer Flotte, die 
vom Gewichte der Waren 20% Alaun und 20% wolframsaures 
Natron enthii.lt, werden die Gewebe eine Stunde behandelt und 
ohne zu spiilen getrocknet. 2. In 75 Liter Wasser werden 20 kg 
Borax, 9 kg Bittersalz oder in 6 kg Chlorammonium, 1200 g 
Borax, 640 g Kochsalz gelost, dann mit einer entsprechenden 
Menge aufgeschlossener Starke gemischt, aufgekocht und appre­
tiert. 

7. Werdegang eines doppelseitig geranhten, buntgewebten 
BaumwollDanells. 

Es diirlte selbst in Texti1kreisen wenige geben, die die geistige 
und korperliche .Arbeit, die zur Fertigung eines bunt gewebten 
oder bedruckten Gewebes erforderlich sind, zu wiirdigen verstehen. 
Die meisten sind wohl mit einem oder mehreren Teilbetrieben ver­
traut, aber nur wenige beherrschen aIle Abteilungen. Es diirfte 
daher von allgemeinem Interesse sein, die Herstellung eines 
doppelseitig gerauhten, bunt gewebten BaumwolIflanells zu ver­
folgen. 

Hierbei lieB ich mich von dem Bestreben leiten, einen Flanell 
zu besprechen, der eine moglichst groBe Zahl von .Arbeitsgangen 
und ein groBes MaB an technischem Wissen und Konnen er· 
fordert. 



Doppelseitig gerauhter, buntgewebter BaumwollfJ.anell. 141 

Der doppelseitig gerauhte Baumwollflanell ist ein billiger Ersatz 
fiir Wollflanelle und solI die Merkmale der Wolle zum Ausdruck 
bringen. Bereits das Gam muB eine entsprechende Beschaffenheit 
aufweisen, da sonst der Leiter des Betriebes selbst bei bestem 
Wissen und Konnen, mit den besten Arbeitem und der besten 
maschinellen Einrichtung nicht imstande ist, einen Flanell nach 
Wunsch herzustellen. Da das Gewebe in der Rauherei eine groBe 
Anzahl von Passagen durchmachen muB, werden die Game stark 
in Mitleidenschaft gezogen, die Ketten und SchuBgame miissen 
daher von bester Beschaffenhe~t sein, um diese kraftige Behandlung 
auszuhalten. 

Ein hart gedrehtes Gam laBt sich schlecht rauhen, es gibt 
keinen schonen Flor. 1st das SchuBgam zu weich gedreht, so kann 
es leicht zerreiBen oder wird so geschwacht, daB die Verbindung 
mit dem Kettengam und damit die Festigkeit des Gewebes beein­
trachtigt wird. Die Weberei wird bei der Bestellung der Ketten­
und SchuBgame an die Spinnerei eng begrenzte Anforderungen 
stellen miissen. Game aus langstapeliger Baumwolle lassen sich 
infolge der vielen Windungen der Fasem schwer rauhen, kurz­
stapelige Baumwolle wiirde sich bei schwacherer Drehung leicht 
aus dem Gewebe ziehen lassen. Am besten eignet sich ein Gemisch 
von Surate und amerikanischer Baumwolle im ungefii.hren Verhii.lt­
nis von 2 : 3, je nach der Stapellange. Die Drehung der Ketten­
game muB bei tadelloser Schlichtung ein anstandsloses Verweben 
und dennoch einen schonen Flor ermoglichen. 

Den eigentlichen Flor muB das SchuBgam bilden, dessen Dreh­
ung hinreichend stark sein muB, um gegen die Wirkung der 
Rauhkarden widerstandsfahig zu sein, damit sie nicht zerreiBen 
und den Zusammenhalt mit den Kettengamen nicht verlieren. 

Sparsamkeit ist hier nicht angebracht, da der Verlust in Form 
von Ramschware groBer ist als die ersparten Gamkosten. Der 
Mehraufwand fiir besseres Gam betragt hochstens ein bis zwei 
Pfennig fiir 1 m fertiger Ware. Dieser geringfiigige Preisunter­
schied spielt angesichts der groBen Beeintrachtigung der Qualitat 
keine Rolle, wie sich in einem praktischen Fall erwiesen hat. In 
einem Betriebe, in dem man beim SchuBgam zu sparen versuchte, 
handelte es sich beim Einkauf um einen Preisunterschied von 
4 Pfg. je kg; das billigere Gam ergab eine Ramschware von 20% 
im Vergleich zu Gamen von mittlerer Wertigkeit und 30% bei 
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Gamen von guter BeBchaffenheit. Die etwas gering eingestellten 
Gewebe wollten keinen Flor geben, und als dieser durch ein schar­
feres .Angreifen der Rauhkarden erzwungen werden sollte, zerriB 
das SchuBgam stellenweise, wodurch Locher in den Geweben ent­
standen. 

Selbstverstandlich gehOrt zur Erzielung eines tadellosen Flors 
auch eine entsprechende Ketten- und SchuBdichte sowie Gam­
nummer. Beim Mustem der Flanelle muB beachtet werden, daB 
sich manche Farben, z. B. das Tiirkischrot, wegen seines reichen 
Olgehaltes, nicht gut rauhen lassen und daher auch nur in geringer 
.Anzahl vertreten sein sollen, insbesondere nicht in groBeren Vier­
eckflachen. Die zu farbenden Game diirlen nur mit solchen Farb­
stoffen gefarbt werden, welche gar nicht oder nur in ganz geringem 
Grade abfarben, denn sie triiben die benachbarten hell gefarbten, 
glanzenden oder gebleichten Game und auch den Flor, was das 
Aussehen der Ware stark beeintrachtigt. 

Die zweiseitig gerauhten Baumwollflanelle miissen auch ein 
haufiges Waschen vertragen konnen, daher muB der Farber mog­
lichst echte Farben verwenden, damit der Flor und der Flanell 
unansehnlich erscheinen. Die Indanthren- und ahnliche Farbstoffe 
der Neuzeit setzen den Farbei' jederzeit in den Stand, allen Wiin­
schen in bezug auf Echtheit der Farben gerecht zu werden, sofem 
ihm die FarblOhne bewilligt werden. Aber auch in diesem Punkte 
wird nur allzu oft iibel angebrachte Sparsamkeit geiibt, selbst bei 
sogenannten Qualitatswaren. 

Ob das Farben in Strahnform, in der Flocke (loser Wolle) , 
Kardenband, Kopsen oder Kreuzspulen vor sich geht, hat auf den 
Ausfall der Flanelle keinen EinfluB. FUr Qualitatswaren ist nach 
meinen Erfahrungen das Farben der Game in Strahnform vorzu­
ziehen. In diesem FaIle werden die Kettengame in Strahnform 
geschlichtet, dann gespult. Wird in der Flocke oder im Kardenband 
gefarbt, so konnen die Ketten- und SchuBgame me in der Roh­
weberei entweder zuerst geschlichtet und dann geschart, auch 
zuerst geschart und dann geschlichtet werden. Die gefarbten 
Kopse gelangen von der FarbeI'ei in den Lagerraum und von hier 
in die Weberei. Die Kreuzspulen und die groBen Drosselspulen 
machen ein Umspulen auf SchuBkopse erforderlich. 

Hinsichtlich der Strahnfarberei treffen wir auf zwei Behand­
lungsarten der Kettengame, namlich die Strahn- und die Breit-
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schlichterei. Die Strahnschlichterei bedingt zwei Arbeitsgange, 
d. s. Schlichten in Appar&ten und ScMren oder Zetteln auf den 
Weberbaum, wogegen bei der Breitschlichterei ScMren, Zetteln, 
Schlichten und Aufbaumen in einem Arbeitsgang vor sich gehen. 

Jede dieser Behandlungsarten der Kettengarne hat ihre Vor­
und Nachteile. Die Breitschlichterei verlangt lange, die Strahn­
schlichterei dagegen begniigt sich mit kleinen Kettenlangen, im 
allgemeinen gilt ffir aIle Schlichtungsarten folgendes: Um die 
Rauhereibehandlung nicht unnotig zu erschweren, diirfen die Ket­
tengarne in der Schlichterei nicht iiberma1lig mit Schlichte be­
laden, sondern es soli nur so stark geschlichtet werden, daB ein 
glattes Verweben moglich ist. Zu starkes Schlichten verzogert und 
erschwert die Rauhbehandlung, niitzt die Rauhkarden rasch ab, 
besonders wenn die Schlichte eine groBere Menge von harten, 
anorganischen Fiillmitteln, me Schwerspat, Chlorzink, Bittersalz 
u. dgl. enthiilt. Eine einfache Schlichte ffir die Breitschlichterei, 
die allen Anforderungen der Weberei Geniige leistet, hat folgende 
Zusammensetzung: in 850 Liter fertiger Schlichte sind enthalten: 

40 kg Kartoffelstiirke, 200 g Kochsalz und 
600 g Aktivin, I I TiirkischrotiiI. 

Die vorerst mit wenig Wasser angeteigte und dann mit dem 
noch iibrigen Wasser versetzte Starke wird mit den anderen Zu­
satzen so lange gekocht, bis die Masse klar und diinn£liissig ge­
worden ist. Durch das Kochen mit Aktivin geht die Starke in die 
"losliche Starke" iiber, die die Farben nicht triibt. Die Zugabe von 
Kochsalz als wasserziehendes Mittel bewahrt die Kettengarne vor 
dem Austrocknen und das 01 macht die Garne geschmeidig. Diese 
beiden Schlichtezusatze verhindern, daB die Dehnbarkeit der Roh­
garne durch die Schlichtung eine allzu groBe EinbuBe erleidet. 

FUr die Strahnschlichterei muB die Schlichte etwas starker ge­
halten sein als ffir die Breitschlichterei, da die Garne nach dem 
Schlichten vor dem Baumen noch gespult und geschart werden 
miissen und starker beanspl ucht werden als die breitgeschlichteten 
Ketten. 

Eine Schlichte ffir Strahnschlichterei enthalt in 380 Liter 
fertiger Schlichte 

30 kg Kartoffelstarke, 
450 g Aktivin, 

160 g Kochsalz und 
0,8 kg Tiirkischrotiil. 
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Schon in der Schii.rerei oder Zettlerei muB getrachtet werden, 
daB die Kettengarne anstandslos, ohne Verkreuzungen durch 
die Schlichtmaschine gehen kOnnen. Etwaige Fehler konnen 
in der Schlichterei durch einen tiichtigen Schlichter wohl etwas 
gebessert werden, bevor die Kette aufgebaumt wird; nachher ist es 
zu spat und muB der Weber fiir die Fehler der Vorbereitungs­
abteilungen biiBen. Es ist leicht begreiflich, daB jede Verkreuzung 
beim Ablauf vom Kettenbaum im Webstuhl die Reibung der 
Kettengarne wesentlich erhOht und die Entstehung von Web­
fehlern fordert. 

In der Breitschlichterei muB dafiir gesorgt werden, daB die 
SchlichtmasGhine stets in gutem Zustande ist; besonders das 
Schlichttuch. Ein schlechtes Schlichttuch verursacht leicht Ver­
krustungender Garne durch die Schlichte; auch beim Stillstand der 
Maschine entsteht Krustenbildung. Diese hat in der Rauherei Un­
gleichmaBigkeiten in der Florbildung und fehlerhafte Ware zur 
Folge. Am schlimmsten ist es, wenn sich die Krustenbildung 
hii.ufig wiederholt, wie es bei ofterem Abstellen der Maschine und 
noch mehr bei schadhaften Schlichttiichern vorkommt. Sind 
Locher in.dem Schlichttuch oder schlagt die Druckwalze, so wieder­
holt sich die Krustenbildung bei jedem Walzenumfang. 

Gegen haufige Stillstande der Schlichtmaschine hilft nur ein 
gutes Kettengarn und ein guter Schlichter, der seine Arbeit und 
seine Maschine genau kennt und StOrungen zu beheben weiB, ohne 
die Maschine abzustellen. In anderen Fallen ergibt sich die Ver­
meidung der Krustenbildung durch die Art ihrer Entstehung. 

In der Schii.rerei und Zettlerei solI die Herstellung der Ketten 
von groBerer Lange nur sehr geiibten Arbejterinnen iiberlassen 
werden; denn ein Fehler in der Kette kann das Weben der ganzen 
Kette empfindlich beeintrachtigen. Auch die Andreherei und Ein­
zieherei muB die Ketten mit groBar Sorgfalt behandeln, damit 
Verkreuzungen der Kettenfaden im Webstuhl unterbleiben. 

Die geschlichteten Strahne sollen vor dem Trocknen einer 
Biirstbehandlung unterzogen werden. Diese hat den Zweck, die 
Garne zu teilen, damit jeder einzelne Faden von del' Trockenluft 
umspiilt wird und kein Zusammenkleben benachbarter Faden ein­
tritt. Hauptsachlich aber sollen die abstehenden Baumwollfasern 
an den Faden angelegt und festgeklebt werden. Das Auseinander­
reiBen zU!!lammengekle bter Faden verursacht in der Spulerei ein 
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Rauhwerden und vermehrte Reibung der Ketten im Geschirr 
und Blatt. Das BUrsten der Garne auf der Revolverschlicht­
maschine kommt dem BUrsten auf einer eigenen BUrstmaschine 
mit geheizten Kupfertrommeln bis zur Antrocknung der Garne 
nicht gleich. 

Dem Biirsten folgt das Trocknen, das moglichst rasch vor sich 
gehen solI, damit die Garne keme Zeit mehr finden, aneinander zu 
kleben. In der Spulerei dUrfen zusammengeklebte Faden nicht 
mit Gewalt voneinander getrennt werden. Diese Arbeit muB mit 
der groBten Sorgfalt geschehen, damit die rauhen Stellen moglichst 
unschadlich werden. Nach dem Spulen wird geschart, angedreht 
oder eingezogen, worauf die Kette zum Verweben fertig ist. 

Eine so sorgfaltig hergestellte Kette ist nicht mit allzu groBen 
Schwierigkeiten zu verweben; es bedarf nur eines umsichtigen und 
tiichtigen Arbeiters, der die Folgen der Webfehler fiir die Rauherei 
genau kennt und dementsprechend auch seine Arbeit ausfiihrt. 
Kettenfadenbriiche miissen behoben werden bevor es zu Nester­
bildungen kommen kann. SolcheNester, die sich aus zusammen­
gezogenen Faden bilden, werden, wenn sie nicht sachgemaB beseitigt 
werden, beim Rauhen wieder auseinandergerissen, wobei Locher in 
den Geweben entstehen. SchuBfadenbriiche konnen beim Rauhen 
ein Zusammenziehen del' SchuBfaden herbeifiihren. Dies ist bei 
den Unterdiinnen, den gefahrlichsten Fehlern in den Geweben, die 
gerauht werden miissen, der Fal1. Diese Unterdiinnen sind Stellen 
in den Geweben, welche eine zu geringe SchuBzahl aufweisen. Sie 
konnen dadurch entstehen, daB der Regulator versagt oder die 
Bremsvorrichtung, sei sie nun eine Ketten-, Seil- oder sonstige 
Bremsvorrichtung, rutscht. Auch diese Fehler fiihren fast stets 
zu einem Zusammenziehen der SchuBfaden in der Rauherei. Das 
Gewe be wird an diesen Stellen bei jedem weiteren Durchgang durch 
die Rauhmaschine schiitterer und erhalt schlieBlich Locher. 

Sind viele Unterdiinnen in einem Gewebe vorhanden, so ist es 
stets ratsam, besonders bei sehr leicht eingestellten Flanellen, die­
selben nicht zu rauhen, sondern auf andere Weise zu verkaufen, 
da man sonst unbedingt eine Ramschware erhalt. Sind die Unter­
diinnen solcher Art, daB nur 1-2 Faden auf 15 Faden in 1 cm 
fehlen, so kann man das Zusammenziehen der Faden wohl etwas 
hintanhalten, wenn der Rauher oder die Warenbeschauabteilung 
den Fehler rechtzeitig bemerkt. Immerhin aber wird sich an diesen 

Rilf. Appretur. 10 
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Stellen ein schlechter Flor bilden, der sich im. fertigen Gewebe 
gewohnlich als Florstreifen bemerkbar macht. 

Nach dem Abweben gelangen diese Stiicke in die Warenkon­
trolle, in der sie auf Fehler untersucht und gemessen werden. Das 
MaB wird auf dem einen Ende angeschrieben. Nach dieser Kontrolle 
werden die gleichartigen Flanelle gerauht. Dieses Rauhen solI 
schon einen richtigen Flor ergeben, denn das dem Appretieren 
folgende Nachrauhen hat nur den Zweck, den beim. Appretieren 
etwas zusammengeklebten und verdr'iickten Flor wieder herzu­
stellen. Beziiglich des Rauhens selbst sei auf den Abschnitt ,;Die 
Rauherei im allgemeinen" (S. 153) verwiesen. 

Wiirde ein Flanell von gewohnlicher Ketten- und SchuBdichte 
nach dem Rauhen fettiggestellt, so ware er unverkauflich, denn 
das Aussehen ware unschOn, der Griff zu weich und lappig und die 
Ware schwer zu konfektionieren. Eine Appreturbehandlung ist 
daher notwendig. Es gibt aber viele Webereien, die ihre Flanelle 
nicht appretieren, sondern nur rauhen. Den besseren Griff suchen 
sie der Ware dadurch zu verleihen, daB sie die Ketten starker 
schlichten als fiir die Weberei unbedingt erforderlich ist. Dieser 
Vorgang erscheint mir jedoch selbst wirtschaftlich nicht am Platze, 
da schwergeschlichtete Ketten schwerer zu verweben sind und 
die Ware unansehnlicher ausfallt, als wenn sie appretiert worden 
ist. Durch das Schwerschlichten werden auch die Rauhkarden 
viel schneller abgeniitzt als bei gewohnlichem Schlichten. Wenn 
diese Webereien richtig rechnen und eine genaue Statistik iiber 
den Nutzeffekt und die Tourenzahl der Webstiihle bei schwer 
und bei gewohnlich geschlichteten Ketten fiihren wiirden, so wiir. 
den sie sich von dem Wert eines guten Appretierens iiberzeugen. 

Um einen schonen Flor zu erhalten, bedarf es der richtigen 
Anzahl von Durchgangen durch die Rauhmaschine, abgesehen von 
je einem links- und rechtsseitigen Durchgang durch die Schmirgel­
maschine. Dies hiingt von der Beschaffenheit der Ketten- und 
SchuBgarne, von ihrer Starke und Drehung, von der Baumwoll­
mischung sowie von der Einstellung der Gewebe und der Art des 
gewiinschten Flors abo Meistens rechnet man mit 4-5 Durch­
gangen auf jeder Seite der Flanelle. 

NachdemRauhenfolgtdasAppretieren. UmdenFlordurch 
die Appreturbehandlung zu schonen, ist es ratsam, der Appretur­
masse nur so viel Klebstoffe zuzusetzen, als unbedingt notwendig 
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ist, um andere wiinschenswerte Zusatze zu binden. Gut eingestellte 
Gewebe, die einen weichen aber vollen Griff haben sollen, bediirfen 
keines Klebstoffes, da die anderen Zusatze nicht gebunden zu 
werden brauchen. 

FUr derartige Flanelle eignet sich besonders eine Gallerte (Ab­
kochung) von Karragheenmoos, die eine groBeFiillkraft besitzt und 
der Ware einen weichen, vollen Griff verleiht, der dem der Wolle 
sehr ahnlich ist. Ein etwas teureres Appreturmittel ist der Kar­
toffelsirup. Diese beiden, sonst so vorziiglichen Appreturmittel 
fiir Flanelle diirfen jedoch nicht im "ObermaB verwendet werden, 
da die Rauhkarden sonst klebrig werden und den Flug, der sich 
beim Rauhen entwickelt, festhalten, so daB sich die Zwischen­
raume zwischen den Zahnen bald vollsetzen und oft gereinigt 
werden miissen. 

Die Klebkraft der Starke, der loslichen Starke und des Dex­
trins ist viel groBer als jene der beiden genannten Appretur­
mittel, hat aber dennoch nicht die gleiche Wirkung auf die 
Kardenzahne. 

Um den Flanellen den wollahnlichen Griff auch beim Lagern 
in einem trockenen Raume zu erhalten, ist der Appreturmasse 
ein wasseranziehendes Mittel zuzugeben, sofern sie nicht schon die 
geeigneten Bestandteile enthaIt, wie Kartoi£elsirup, Glyzerin oder 
Chlormagnesium. Eine bestimmte Zusammensetzung der Appretur­
masse hat nur fiir eine bestimmte Einstellung einer Flanellgattung 
Geltung, auch muB man wissen, auf welchen Maschinen diese be­
handelt werden solI. 

FUr einen Flanell von 80 cm Warenbreite, 2280 Kettenfaden 
Nr. 20 und 30 SchuBfaden auf 1 cm Nr. 14, also fiir sehr gute 
Ware, empfiehlt sich folgende Appreturmasse. 

In 380 Liter fertiger Appreturmasse sind enthalten die Gallerte 
von 11/2 kg Karragheenmoos1, 1/2 kg Kochsalz und 1/2 Liter Tiir­
kischrotol oder ein Appreturol. 

Die Ware wird auf der Spann-, Rahm- und Trockenmaschine 
mit vorgebauter Starkmaschine appretiert und getrocknet. Die 
Quetschwalze der Appreturmaschine dad nur durch das eigene 
Gewicht wirken, um den Flor nicht zu stark zu pressen. Das 
Trocknen auf dem Spannrahmen hat gegeniiber dem auf einer 

1 Siebe "Die Herstellung der Appreturmassen" (S. 87). 
10* 
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Trommeltrockenmaschine den Vorteil, daB der schon etwas ge­
driickte Flor durch den der laufenden Ware entgegenlaufenden 
Luftstrom gehoben wird; die Fasern des Flors konnen nicht so 
leicht zusammenkleben wie auf den Trockentrommeln, an welche 
das Gewebe infolge der hohen Spannung starker angepreBt und 
infolge der hohen Temperatur schiider getrocknet wird. 

Nun muB man auch beriicksichtigen, daB beim Rauhen vor 
dem Appretieren und beim Nachrauhen ein Breiteneingang erlolgt, 
der auf dem Spannrahmen so weit ausgeglichen werden kann, daB 
die Ware die Verkaufsbreite erhiilt. Wiirde die appretierte Ware 
auf einer Trommeltrockenmaschine oder einer maschinellen Range 
getrocknet, so miiBte sie entweder auf einer eigenen Breitstreck­
maschine auf die Verkaufsbreite gebracht oder in der Weberei so 
eingestellt werden, daB sie trotz des Eingangs nach der gesamten 
Ausriistung die Verkaufsbreite aufweist. Dieser Vorgang wird in 
manchen Betrieben mit Erfolg ausgefiihrt. 

Die Trocknung der appretierten Flanelle auf der Range teilt 
mit der Spann-, Rahm- und Trockenmaschine den Vorteil, daB 
der Flor nicht so leicht verkleben kann wie bei der Trommel­
trockenmaschine, doch fehlt ihr die Spannung in die Breite wie 
bei der Spann-, Rahm- und Trockenmaschine. Von diesem 
Fehler sind die neuzeitlichen mechanischen Rangen mit auto­
matischen EinlaBvorrichtungen frei. Manche Webereien haben 
auch versucht, die Kettenfadenzahl so groB zu halten, wie es 
bei der Trocknung auf der Spann-, Rahm- und Trockenmaschine 
moglich ist, dafiir aber die Kettenfaden breiter in das Blatt ein­
zuziehen, so daB das Gewebe schlieBlich noch die gewiinschte 
Breite hat. 

Je nach der EinsteUung der Flanelle und der Zahl der Durch­
gange durch die Rauhmaschine betragt der Breitenverlust 4-8%, 
bei einer Breite von 80 cm also 4-6 cm. Beim Nachrauhen wiirde 
sie nochmals etwa 2 cm verHeren; die Ware muB deshalb auf der 
Spann-, Rahm- und Trockenmaschine auf eine Breite von 82 cm 
eingestellt werden, um zum SchluB 80 cm Breite zu erhalten. 

Nach dem Trocknen der Ware laSt man sie gut auskiihlen, 
wobei sie ihren natiirlichen Feuchtigkeitsgehalt wieder erhiilt. Um 
Zeit Zu sparen, kann man dies auch durch ein Dam pfen erreichen, 
wobei jedoch die Bildung von Wassertropfen verhindert werden 
muB, um Faltenbildung vorzubeugen. Das Dampfen erleichtert 
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das Aufrichten des Flors, besonders bei dicht eingestellten Ge­
we ben; auch erscheint die Ware bei der Durchsicht geschlossener. 
AuBerdem hebt das Dampfen den Glanz der Farben. Oft geniigt 
auch ein sehr leichtes Einsprengen der Ware mit einem olhaltigen 
Wasser; das 01 macht e benfalls die Garne voller. Die eingesprengte 
Ware muB aber nach dem Kalandern trocken in die Rauhmaschine 
einlaufen. 

Nach dem Dampfen bzw. Einsprengen folgt ein leichtes 
Kalandern, ohne einen anderen Druck als den der Walze allein. 

Nun folgt das Nachrauhen, das den durch die Appretur­
behandlung zusammengedriickten und leicht angeklebten Flor 
wiederherstellen solI. Die Zahl del' Durchgange durch die Rauh­
maschine, die Anstellung der Rauhkarden richten sich nach der 
Beschaffenheit des Flors; je mehr er gedriickt und zusammen­
geklebt ist, desto vorsichtiger muB man arbeiten. Ein zu scharfes 
Angreifen der Rauhkarden wiirde einen stark gedriickten und 
zusammengeklebten Flor zerreiBen; viele Fasern gingen verI oren 
und der Flor erhielte ein diinneres Gefiige. Gewohnlich geniigt auf 
jeder Warenseite ein zweimaliges Nachrauhen, zur Sicherheit 
sollte man aber eher mehr als weniger Durchgange geben. Wenn 
ein filzartiger Flor gewiinscht wird, so laBt man die Flanelle 
durch eine Filzmaschine laufen; hierdurch erhalt man besonders 
bei bedruckten Geweben eine klare Abgrenzung del' Musterflachen. 

Zum SchluB geht die Ware durch die Dekatiermaschine, 
welche dem Flor die endgiiltige Beschaffenheit und den Wollglanz 
geben soll. Sie kann im Notfalle durch ein Dampfen und leichtes 
Biirsten ersetzt werden. 

8. Die naturelle und die Mangelausrfistung. 
Die MangelausrUstung ist nach den vorangegangenen Ab­

schnitten bereits bekannt und bedarf daher keiner weiteren Er­
klarung. Der Name "naturell" bedeutet eine AusrUstung, die 
der Ware die Beschaffenheit erhalt, wie wenn sie vom Webstuhl 
weg in den Handel kame, ohne weitere Behandlung als durch die 
Herstellung der Gewebe unbedingt geboten ist, wie Kontrolle iiber 
MaBe und Gewichte, Lohnverrechnung und Feststellung etwaiger 
Fehler. Die Ware darf durch die AusrUstung nicht als verbessert 
erscheinen, so daB der Kaufer keiner Tauschung iiber ihre wahre 
Beschaffenheit ausgesetzt ist. 
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Nun haben aber die den Webstuhl verlassenden Gewebe kein 
angenehmes, zum Kau!e anregendes Aussehen; sie sind unschein­
bar, hart, steif und rauh und benotigen eine wenn auch leichte 
Glattung. Dieser Zweck wurde in friiheren Zeiten und bei einzelnen 
Gewebegattungen heute noch dadurch erreicht, daB man die 
Gewebe durch einen leichten Kalandel' oder eine Starkmaschine, 
W'ie sie zum Appretieren dient, laufen lieB. Diese einfache Art 
der Glattung gab jedoch dem Gewebe kein besonders gefalliges 
Aussehen, iiberdies hatte die Appretul' keinen geniigend festen 
Halt, da es den Gamen an festen Kol'pem mangelte. Mit der 
Verfeinerung des Geschmacks und den gesteigerten Anforderungen 
an das Aussehen und den Griff der Gewebe hatte diese einfache 
Ausriistung, die leichte Glattung ihl' Ende erreicht und die naturelle 
Ausriistung el'hielt eine weitel'gehende Bedeutung. 

Die Ware darf wohl eine gewisse Fiillung durch feste Korper 
erhalten, damit sie einen volleren Griff erhalte; sie darf femer 
so stark geglattet werden, daB sich selbst die kleinsten Falten­
bildungen oder Unebenheiten nicht wahrnehmen lassen. Nur kein 
Glanz darf sich zeigen, da er auf eine besondere Behandlungsweise 
schlieBen lassen wiirde. Diese Art der Ausriistung betrifft fast 
ausnahmslos Gewebegattungen, die ehedem nur in Leinen ange­
fertigt und dann, aus Baumwolle hergestellt, als billiger Ersatz 
fiir Leinenwaren dienen muBten, wie Inletts, Ziichen, indigoblau 
gefarbte Arbeiterkleiderstoffe. 

Die Leinenwaren hatten schon zufolge del' harteren Game 
einen festeren Halt und bedurften keiner weiteren Ausriistung; sie 
kamen sogar als Stuhlwaren nach der Kontrollbehandlung in den 
Handel, W'ie es auch bei manchen dicht eingestellten Baumwoll­
geweben heute noch der Fall ist. FUr die jetzt erhOhte Bedeutung 
der naturellen Ausriistung, bestehend in groBerer Glatte"!IDd einer 
gewissen Fiillung, haben wir in der Gallerte von Karragheenmoos 
ein Appl'eturmittel von groBtem Werte, da es im Verhaltnis zum 
Preise sehr ausgiebig in der Fiillung ist und ein starker Druck 
au! die Waren nicht erfolgen darf, um keine Glanzwirkung zu 
bekommen. 

9. Appremrausriistung nach vorgelegtem Muster. 
In den Appreturanstalten, hauptsachlich solchen, die an Bunt­

webereien und Druckereien angegliedert sind, tritt sehr haufig die 
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Anforderung an den Appreteur heran, eine Appreturausriistung 
nach einem vorgelegten Muster nachzuahmen und auf eine be­
stimmte Gewebegattung zu iibertragen. Da kein Appreteur sagen 
kann, daB seine Ausriistungen nicht iibertroffen werden konnen, 
ist er darauf vorbereitet, von anderer Seite gefalligere Ausriistungs­
arten vor Augen zu bekommen. Da handelt es sich zunachst 
darum, ob sich die neue Ausriistung im eigenen Betriebe aus­
fiihren laBt. 

Schon der Griff und das Aussehen der Ware deuten auf die 
maschinelle Behandlung und lassen erkennen, ob die neue Aus­
riistung mit der vorhandenen Einrichtung ausgefiihrt werden 
kann. 1st dies der Fall, so ist die weitere Frage die, ob die Aus­
riistung fiir den Auftraggeber aUein lohnend genug ist oder auf 
Gewebe der gleichen Gattung auch fiir die anderen Kundschaften 
ausgedehnt werden kann. Spricht der Griff und das Aussehen 
der Ware ebenso oder besser an als die bisherige Ausriistung, so 
steht der allgemeinen Ausfiihrung nichts entgegen, vorausgesetzt, 
daB sie sich nach vorlaufiger Schatzung nicht wesentlich teurer 
stellt. 

Auch handelt es sich um den Wert des Kunden fiir den Betrieb. 
1st er ein geschatzter, guter Zahler, nicht besonders beschwerde­
siichtig und Abnehmer einer groBen Zahl von gleichartigen 
Stiicken, auch hinsichtlich des Musters, also fiir den Weber wert­
voll, so wird man sich nicht lange besinnen und die Ausfiihrung 
zugestehen, wenn der Kostenpunkt geregelt ist. Solche Kund­
schaften verdienen bei den Webern, Druckern, Farbern und 
Bleichern moglichstes Entgegenkommen und miissen an den Be­
trieb gefesselt werden. Andernfalls wird man den Kunden den 
Bescheid geben, daB die Ausriistung undurchfiihrbar ist, da man 
vielerlei Ausriistungsformen aus wirtschaftlichen Griinden ver­
meiden muB. 

Die Kosten der neuen Ausriistung konnen von einem ge­
schulten und erfahrenen Appreteur schon durch Anfiihlen des 
vorgelegten Musters und Vergleich mit der Ware, die diese Aus­
riistung erhalten soU, annahernd bestimmt werden. Stent man bei 
diesem Vergleich zu groBe Unterschiede fest, so wird man vorerst 
einen Probeversuch im Kleinen vornehmen; nur ausnahmsweise 
wird es notwendig sein, einen solchen zu wiederholen, um den 
Kostenpunkt mit groBerer Sicherheit bestimmen zu konnen. 
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Griff und Aussehen des nachzuahmenden Musters lassen auch 
einen SchluB auf die Art der Zusatze zur Appreturmasse ziehen, 
wie z. B. Starke, abgebaute Starke, Moos- oder Algengallerte und 
andere Fiillmittel, ferner obfeste Fette oderOle zum Geschmeidig­
machen der Ware notW'endig sind. Es handelt sich dann nur noch 
urn die Menge dieser Zusatze, wofiir es fiir den erfahrenen Appreteur 
auch keiner ausgedehnten Versuche bedarf; er wird bei nicht 
auBergewohnlichen, ihm ganz fremdartig erscheinenden Aus­
riistungsarten mit einem Versuche im GroBen beginnen konnen. 
Schon die ersten Meter Ware, die aus der Trockenmaschine 
kommen, zeigen ihm, ob er mit der gewahlten maschinellen Be­
handlung die geW'iinschte Ausriistung erreicht hat oder Abwei­
chungen davon ausgleichen kann oder eine andere Behandlung 
mit einer anderen Maschine zu Hilfe nehmen muB bzw. ob eine 
andere Zusammensetzung der Appreturmasse zum Ziele fiihrt. 

Urn dies beurteilen zu konnen, bedarf es freilich einer griind­
lichen Kenntnis der Wirkung der maschinellen Behandlung der 
appretierten Ware in allen Behandlungsstadien der einzelnen Zu­
satze zur Appreturmasse einzeln und in ihrer Gesamtheit auf Griff 
und Aussehen der Ware. 

1st das vorgelegte Muster derart mit Appreturmasse gefiillt 
oder beschwert, daB sich nicht leicht ein SchluB auf die Qualitat 
der appretierten Ware ziehen laBt, so muB ein Teil des Musters 
von der Appreturmasse befreit werden. Dies geschieht am ein­
fachsten durch langeres Einweichen in warmes Wasser, dem irgend­
ein Abbauprodukt fiir die Starke zugesetzt worden ist. Schneller 
noch geht das Entschlichten durch Kochen eines Teiles des Musters 
mit Wasser unter Beigabe von etW'as Aktivin. Dann folgt ein 
griindliches Auswaschen. Diese Behandlungsweisen bauen etwa 
noch in KIeisterform vorhandene Starke in die losliche Starke ab, 
die durch das Waschen mit den sonstigen loslichen und unlOslichen 
Beimengungen der Appreturmasse beseitigt werden. 

Schwieriger gestaltet sich die Entfernung der Appreturmasse, 
W'enn sie aus einer mit Formaldehyd oder Chromsalzen teilweise 
gefallten Leimlosung besteht, da diese selbst durch anhaltendes 
Kochen mit Sauren oder Alkalien sich nur auBerst schwer aus 
dem Muster entfernen laSt. Aber gerade die Bestandigkeit der 
Appreturmasse gegen Kochen mit Sauren oder Alkalien bringt 
den Appreteur auf die Spur von der Zusammensetzung der 
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Appreturmasse, dieses Verfahren wird jedoch sehr selten ange­
wendet. Fruher fand die ChromleimlOsung ausgedehnte Verwen­
dung in der A ppretur von Volkstrachtenstoffen, die plissiert werden 
muBten. Sonst dad man aber allgemein annehmen, daB stark 
fullende und beschwerende Appreturmassen auf die Verwendung 
von Starke in unabgebautem Zustande schlieBen lassen. 

In groBeren Appreturanstalten ist es viel£ach ublich, zur Nach­
ahmung vorgelegte Muster durch den eigenen Chemiker genauer 

I untersuchen zu lassen. Ich selbst habe nie ein Bedurfnis empfun­
den, die Appretur der Wettbewerber genauer kennen zu lernen, 
sondern habe mich auf meine eigene Kraft verlassen; denn erstens 
ist eine wirklich genaue Untersuchung der Appreturmasse eines 
Gewebemusters selbst fur einen Chemiker durchaus nicht einfach; 
sie verlangt eine grundliche Kenntnis und Edahrung in der 
chemischen Analyse, die nur derjenige sich aneignen kann, der 
stets mit derartigen Arbeiten beschaftigt ist, was bei den wenigsten 
Fachleuten der Appretur der Fall ist. Eine oberflachliche Unter­
suchung der Zusammensetzung der Appreturmasse kann hingegen 
zu ganz falschen Ergebnissen fuhren. Der geschulte Appreteur 
verlaBt sich auf seine eigenen Kenntnisse und Erfahrungen, da 
er doch weiB, daB die von anderen Betrieben stammenden Ver­
fahren nur dann nachahmenswert erscheinen, wenn alle Verhalt­
nisse, die fur den Ausfall der Ausrustung bestimmend sind, 
ubereinstimmen, wogegen jede Abweichung eine andere Aus­
rustung zur Folge hat. 

E. Besondere Ausriistungsarten. 
1. Die Rauherei im allgemeinen. 

Die Rauhartikel in Baumwolle bilden heutzutage in den 
Webereien, hauptsachlich in den Buntwebereien, aber auch in den 
Rohwebereien, ferner in den Veredlungsbetrieben, Bleicherei, 
Farberei und Druckerei einen betrachtlichen Teil ihrer Gesamt­
erzeugnisse. Sie stellen Waren her, von deren Schonheit die Fach­
manner der fruheren Zeiten sich keine Vorstellung hatten machen 
konnen. Es gibt aber auch Flanelle und andere gerauhte Gewebe, 
die bei oberflachlicher Betrachtung selbst Fachmanner der Neu­
zeit nicht von Wollwaren unterscheiden k6nnen. 
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Die Herstellung tadelloser gerauhter Baumwollgewebe ist 
jedoch keine einfache Arbeit, sondern mannigfaltig und zeit­
raubend, W'ie wir in dem Abschnitt iiber den "Werdegang eines 
doppelseitig gerauhten Baumwollflanells von der Spinnerei bis zum 
fertigen Gewebe" 7;U ersehen sein wird. Sie erfordert ein der 
Qualitat der zu erzeugenden Ware entsprechendes GaJ'nmaterial, 
eine gute maschinelle Einrichtung und eine vollendete Behandlung 
in der Appretur selbst, wofiir die richtige Auswahl der Appretur­
zusatze unerlaBlich ist. Diese drei Umstande miissen zusammen­
wirken, wenn das gewiinschte Ergebnis zustande kommen soIl. 

In vielen Webereien wird noch an dem falschen Grundsatze 
festgehalten, daB zu den gerauhten Geweben jedes Gam gut genug 
sei, Wenn es nur den Webvorgang aushalten kann. Dieser Grund­
satz racht sich haufig durch einen allzuhohen Prozentsatz von 
Ramschware. Wohl kann man zu minderwertigen Geweben, die 
nach dem Weben noch gebleicht, gefarbt oder bedruckt werden 
und als Massenartikel in den Handel kommen, auch minderwertiges 
Gam, besonders SchuBgam verW'enden, wenn es die Wirtschaftlich­
keit der Weberei gestattet; die Ausfiihrung und der AusfaU dieser 
Waren wird dann aber auch dem Preise entsprechen. 

Beim Antritt einer neuen SteUung fand ich einen Flanellartikel 
vor, der 27% Ramschware lleferte. Die Werksleitung konnte oder 
wollte die wirkliche Ursache dieser Erscheinung nicht erkennen, 
denn auch hier hertschte der Grundsatz, daB sich zur Herstellung 
von gerauhten Waren aIle Game eignen. Betriebsleiter, Beamte, 
Meister und Arbeiter hatten die wahre Ursache des Fehlers genau 
angeben konnen, aber sie durften es nicht. Auch die hOchst ein­
fache Betriebsstatistik der Weberei hatte AufschluB geben konnen, 
Wenn sich die Einkaufsstelle fiir diese Statistik interessiert hatte. 
Die maschineIle Einrichtung der Rauherei sowie der gesamten 
Appretur War tadellos und der Neuzeit entsptechend. 

Die Zusammensetzung der Appreturmassen war richtig, doch 
War das SchuBgam von so schlechter Beschaffenheit, daB es bei 
der auBerst geringen Ketten- und SchuBdichte, die eine bestimmte 
tTherseeflanellsorte erfordert, zu einer gro.Beren Menge von Ramsch­
Ware kam. Bei einem sehr dichten Flanell ware der Anfall von 
Ramschware sicherlich unter 5% geblieben. Dies zeigte sich so­
fort, als man SchuBgarne verwendete, deren Beschaffenheit dem 
Zwecke des Gewebes als Rauhware entsprach. Das zuerst gewahlte 
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SchuBgarn, das so viel Ramschware lieferle, War Nr. 4 engl., aus 
einer kurzstapligen Baumwolle mit viel Abfall versponnen, aber 
mit ganz verschiedenen Drehungszahlen versehen. 

Bei den zu weichen Drehungsstellen Waren die Garne schlissig, 
die Drehung wurde in der Rauhereiganzlich aufgelost, es gab 
eine Menge Locher, die nicht nur nicht wieder gut zu machen waren, 
sondern sich vielmehr bei jedem weiteren Durchgang durch die 
Rauhmaschine vergroBerlen, was leicht begreiflich ist. An den 
schlissigen Stellen in den Geweben wurden die Faden durch die 
Rauhkarden vorerst zusammengezogen, es bildeten sich schiittere 
Stellen, die sich nach einigen Durchgangen durch die Rauh· 
maschine zu Lochern entwickelten. 

Als dann ein aus lang. und kurzstapligen Baumwollen ge· 
mischtes, aber auch weichgedrehtes Garn zum SchuB verwendet 
wurde, fiel die Ware hinsichtlich der Ausriistung tadellos aus; 
Ramschware gehorle zu den Seltenheiten in der Rauherei und 
selbst die leichtest eingestellten Gewe be verursachten bei ihrer 
Ausriistung keine Schwierigkeiten mehr. 

Eine einfache Berechnung lieferle den Beweis dafiir, welch' 
groBen Fehler der Einkaufer dadurch gemacht hatte, daB er 
anstatt eines zweckentsprechenden Garnes ein nur um wenige 
pfennige billigeres Garn der Weberei iibergab. Bei der Ver· 
wendung des schlechteren Garnes War der erhaltene Flor schiitter, 
bei dem besseren jedoch voll und undurchsichtig. Bei mehrmals 
wiederholtem Rauhen wurde der urspriinglich ziemlich schone 
Flor immer mehr aus dem Gewebe herausgerissen, da die Baum· 
wollfasern ihren Halt bestandig verminderlen, was infolge der 
Mischung von kurzstapliger Baumwolle mit AbfaH nicht zu ver· 
meiden War. 

Dieses Beispiel zeigt, wohin Sparsamkeit im Ankauf von 
Garnen fiihren kann. Ware der Garneinkauf nicht in andere 
Bahnen gelenkt worden, so Ware es zur Aufhebung der Wirlschaft. 
lichkeit des Betriebes gekommen. 

Doch nun wieder zum eigentlichen Thema zuriick! Ein schOner 
und halt barer Flor kann nur mit einem ziemlich weich gedrehten 
Garn erhalten werden; hierzu bedarf es einer langstapligen Baum· 
wolle die mit einer mittelkurzstapligen gemischt ist. Wird nur 
der SchuB gerauht, ob er nun ein· oder beidseitig hervorlritt, so 
kann man ein billigeres Kettengarn verwenden; miissen jedoch 
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die Kettengarne an der Bildung des Flors wesentlich teilnehmen, 
wie es bei den zweiseitig gerauhten Flanellen fast ausnahmslos 
der Fall ist, so ist nul' ein Kettengarn von sehr guter Beschaffen. 
heit zu wahlen, das ebenfalls aus einer Mischung von langstapliger 
und mittelstapliger Baumwolle besteht und in der Drehung etwas 
weicher ist als das gewohnliche Drosselgarn. 

Man muB bedenken, daB die Kettengarne nicht nur den kraf· 
tigen und schnell sich wiederholenden Schlagen der Weblade, der 
Spannung durch die Kettenbaumbremse, den verschiedenen Rei. 
bungen im We bstuhl und den schaden Angriffen der Zahne der 
Rauhgarnituren standhalten mussen, sondern auch den SchuB. 
garnen einen sicheren Halt beim Rauhen geben sollen; denn sie 
duden sich dutch die Karden nicht zusammenziehen lassen und 
nicht dickere und dunnere Stellen im ~webe hervorrufen. 

Um ein Verziehen der SchuBfaden beim Rauhen zu verhuten, 
muB in der Weberei die Kettenfadendichte genau erwogen werden. 
Man nimmt lieber ein groberes Kettengarn und weniger Faden 
als umgekehrt, die SchuBgaI'ne haben aber einen besseren Halt, 
wenn feinere Kettengarne und dichtere Einstellung gewahlt wer· 
den, weil sie dadurch ofters abgebunden werden. Allerdings muB 
auch wieder bedacht werden, daB ein groberes Garn sich zur Flor· 
bildung besser eignet als ein feineres. Wie sich dies in der Praxis 
auswiI'kt, muBgenaueren Versuchen vorbehalten bleiben, denn die 
Ansichten der Praktiker gehen hieruber noch auseinander. 

Je leichter die Einstellung eines ~webes ist, desto mehr muB 
man auf den Halt der SchuBgarne Bedacht nehmen,der auch 
durch die Bindung des ~webes bedingt ist. Sind die Garne von 
guter Beschaffenheit, so wiI'd der Weber selbstverstandlich sein 
Moglichstes tun, um eine gute Ware zu erzeuge~. Wenn er e~ 
ganz ungleichmaBig geschlossenes Stuck Ware liefert, so ist es Irei 
aller nachfolgenden Sorgfalt nicht moglich, daB ein schOner Endflor 
erzielt wiI'd; wird dann noch die Einstellung der Ware geringer, 
so ist der Anfall an Ramschware naturgemaB hoher zu erwarten. 

Was nun die Rauherei selbst anbetrifft, so gehort dazu nicht 
nur eine gute Maschine, sondern diese muB auch gut bedient 
werden. Wir konnen aber Rauhereien antreffen, die jeden Arbeiter 
zur Bedienung der Rauhmaschinen fiir befahigt erachten. 

Man dad nicht glauben, daB man die Rauhmaschine nur in 
Gang zu setzen braucht, um einen schonen Ausfall der Ware zu 
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erzielen. Der Rauher muB sich mit seiner Rauhmaschine ganz 
vertraut machen und uber ihre Arbeitsweise, insbesondere das Ar­
beiten der Rauhwalzen in ihren verschiedenen Angriffsabstufungen 
gut unterrichtet sein: Er muB femer Warenkenntnis besitzen, um 
beurteilen zu konnen, wie stark er bei den verschiedenartigsten 
Warenqualitaten die Rauhgamituren angreifen lassen darf; denn 
je geringer die Einstellung einer Ware ist, desto weicher muB der 
erste Angriff sein; auch die spateren mussen der Beschaffenheit 
der Gewebe angepaBt werden. Bei den leichteren Einstellungen 
ist es besser, mehr Rauhgange bei schwacherem Angriff als um­
gekehrt zu machen. 

Bei starker gedrehten Gamen und Zwimen darf zuerst auch 
nur schwach gerauht werden, bis sich ein leichter Flor gebildet 
hat; erst dann kann der Angriff verstarkt werden. Dies hat zwei 
Ursachen: die Game bzw. die Gewebe werden mehr geschont und 
die Kardenzahne bleiben langer scharf. Man kann auch ofter die 
Ansicht vertreten finden, daB bei schutter eingestellten Geweben 
eine scharf geschliffene Gamitur eher schadlich als forderlich sei; 
doch ist dies ein Irrtum. Gerade die leichtest eingestellten Gewebe 
durfen nur mit scharf geschliffenen Karden behandelt werden. 

Teils aus Unkenntnis, teils aus Sparsamkeit werden die Karden 
oft erst dann geschliffen, wenn sie fast gar keinen oder nur einen 
schlechten Flor liefem. Man bedenkt aber nicht, daB ein groBer 
Zeitverlust dadurch entsteht. daB man die Stucke ofters durch die 
Maschine laufen lassen muB und der Flor minderwertig ist. 

Als wichtiger Punkt beim Rauhen ist auch das Appretieren der 
Waren hervorzuheben. Die Ware kann vor dem Appretieren den 
schonsten und gleichmaBigsten Flor besitzen, so ist doch ein un­
kundiger Appreteur in der Lage, dem Flor das schlechteste Aus­
sehen zu verleihen. In erster Linie handelt es sich um die richtige 
Zusammensetzung der Appreturmassen. Bei diesen mussen aIle 
stark klebenden Zusatze, wenn nicht ganz vermieden, so doch auf 
ein moglichst geringes MaB beschrankt werden. Leimlosungen und 
Mehle sollten nicht zur Verwendung gelangen; letztere haupt­
sachlich wegen ihres verhaltnismaBig starken Klebergehaltes, wenn 
dieser nicht schon durch eigenes Ausmahlen der Komerfriichte zum 
groBten Teile entfemt und dadurch den Starkes orten ahnlich 
geworden ist. 

Auch Starkekleister wird nur in geringen Mengen und entweder 
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nur fiir rohe und ganz hellgemusterte bunte Gewebe oder fiir 
starkere Fiillungen verwendet; in letzterem FaIle kommen auch 
Mineralsalze und erdige Mineralien zur Verwendung. Der Appret 
soIl wohl dem Gewebe eine leichte ~llung geben, aber der FIor 
soIl moglichst geschont bleiben; hierzu eignen sich besonders die 
Iosliche Starke, Dextrin, Kartoffelsirup, Karragheenmoos. Die von 
den chemischen Fabriken fiir Appreturmittel unter Phantasie­
namen erscheinenden Hilfsstoffe lassen die Zusammensetzung nicht 
erkennen, die aus verschiedenen Griinden den Appreteuren unbe­
kannt bleiben soIl. 

Da diese Klebstoffe nur in geringen Mengen verwendet werden 
sollen, bediirfen sie zur Erzielung einer groBeren Fiillung eines 
Zusatzes der erwahnten Mineralien. Aber gerade die besseren 
Qualitaten der gerauhten Gewebegattungen brauchen solche ·Zu­
satze nicht, da in sehr vielen Fallen verdiinnte Gallerte von Karra­
gheenmoos oder stark verdiinnterKartof£elsirupmitoder ohneZu­
gabe eines Fettkorpers geniigt, um die gewiinschte Fiillung und 
Weichheit der Gewebe zu erlangen. Bei einer starkeren Fiillung 
muB man darauf achten, daB die Fiillmittel von den kIebenden 
Zutaten vollstandig gebunden werden konnen, da sonst ein Ab­
stauben der Waren zu gewartigen ist. 

Die losliche Starke ist ein viel verwendetes Appreturmittel ge­
worden, hauptsachlich fiir buntfarbige Gewebe, deren Farben nicht 
getriibt werden sollen. Als die harten Ausriistungen noch beliebt 
waren, wurden zu dem Appretieren von bunten Geweben nur 
Leim- und Dextrinlosungen verwendet; die Ietztgenannten aber 
auch noch, nachdem die harten Ausriistungsarten verlassen worden 
waren. Diese Losungen fanden in der Appretur aus demGrunde An­
kIang, weil sie die Farben nicht triibten und das AufschlieBen der 
Starke noch nicht allgemein bekannt war. Die Leimlosungenwurden 
dann auch zu teuerundstorten wegenihres unangenehmenGeruches. 

Die DextrinlOsungen behaupteten ihren Platz nur noch so lange, 
bis die AufschlieBung der Starke durch das im Handel erscheinende 
Diasta£or allgemeiner Eingang fand. Bald traten andere Auf­
schlieBungsmittel auf; die fermentartigen unter ihnen hatten 
den Nachteil, daB ihre Verwendung an genaue 'Oberwachungen 
der Arbeitsvorgange gebunden war und die alten, ungeschulten 
Appreteure mit ihnen nicht leicht Schritt halten konnten. 

Friiher bedurfte der Appreteur keines Thermometers und 
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Araometers, mit denen die AufschlieBung iiberwacht werden muB; 
darum gibt es noch viele Appreturbetriebe, in denen die Auf­
schlieBung der Starke noch immer nicht durchgefiihrt wird. Dies 
gereicht den Betrieben nur zum Schaden, da Losungen aus ge­
kauftem Dextrin sich viel teurer stellen als solche, die du;rch Selbst­
aufschlieBung der Starke hergestellt werden 1. 

Zum T roc k n e n der appretierten Rauhwaren eignet sich am 
besten die Spann-, Rahm- und Trockenmaschine, dann die mecha­
nische Hange, am wenigsten die Trommeltrockenmaschine; dies 
gilt namentlich fiir die zweiseitig gerauhten Artikel, Flanelle usw., 
da der Flor der groBten Schonung bedarf. 1st jedoch nur eine 
Trommeltrockenmaschine vorhanden, so muB die Klebkraft der 
Appreturmasse so gering wie moglich sein. Der hartere Griff, 
der bei dieser Mas chine erhalten wird, muB durch einen etwas 
groBeren Fettzusatz zur Appreturmasse gemildert werden. 

Um ein V e r k I e ben des Flors zu vermeiden, miissen die 
Gewebe derart durch die Quetschwalzen gefiihrt werden, daB sie 
mit der unteren Walze nur geringe Beriihrungsflachen bilden, also 
von oben her, nicht von der Mitte oder von untenherauf. Bei dem 
Lauf von oben her muB die Appreturmasse etwas starker gehalten 
sein, da die Waren weniger davon aufnehmen. Man sollte glauben, 
daB der Flor durch die gehaltreichere Appreturmasse starker ver­
klebt, daB also die Wirkung die gleiche sei, ob der Flor von einer 
schwacheren Appreturmasse mehr oder von einer gehaltreicheren 
Appreturmasse weniger aufnimmt. Die Erfahrung lehrt jedoch, 
daB dies nicht der Fall ist. 

Selbst bei der sorgfaltigsten Behandlung und der besten Zu­
sammensetzung einer Appreturmasse laBt es sich nicht vermeiden, 
daB der Flor durch das eigentliche Appretieren gedriickt und 
stellenweise verklebt wird. Es ist deshalb notwendig, daB der Flor 
wieder gehoben und die urspriingliche Form zuriickgeW'onnen wird; 
dies geschieht durch das sog. N achra uhen mit einem 2-3maligen 
Durchgang von jeder gerauhten Seite. Vor dem Nachrauhen wird 
die Ware gedampft und kalandert, um sie weicher zu machen, 
die zusammengeklebten Florfasem leichter zu teilen und in die 
gewiinscht,e Form zu bringen. 

1 Naheres hieriiber befindet sich im Abschnitt liber "Die Herstellung 
der Appreturmassen" (S. 87). 
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Nach diesem Nachrauhen gelangt die Ware in die Dekatier­
mas chine , um ihr einen wollahnlichen Glanz zu geben und dem 
Flor die endgiiltige Beschaffenheit, Form und Lage zu verleihen. 
Ofters wird aucheinFlorvon besonderer Beschaffenheit gewiinscht, 
z. B. ein filzahnlicher, der die Druckmuster deutlicher abgegrenzt 
zum Ausdruck bringt. Dieser Flor wird durch die Filzmaschine 
am Schlusse des Rauhens geformt, was an anderer Stelle auseinander­
gesetzt werden solI. 

Nun ist die Ware fiir die Legstube fertiggestellt. 
Die einseitig geI'auhten Gewebeartikel erhalten naturgemaB auf 

der rechten Seite, der Musterseite, einen harteren Griff, da bei den 
bedruckten, gefarbten und buntgewebten Waren die farbigen, ge­
schlichteten Kettengame mehr hervortreten als auf der linken 
Seite. Die Kettenfaden sind schon infolge ihrer starkeren Drehung 
rauher, sie werden es noch mehr durch die Schlichte und die 
Farben. Wenn man nun einem Gewebe einen wollahnlichen Griff 
geben will, so ist es notwendig, den rauhen Griff der rechten Seite 
zu mildem. ZudiesemZweckewirddierechte Seite geschmirgelt. 
Dies besteht in einer Behandlung mit Glaspapierwalzen, die die 
Enden der vorstehenden Baumwollfasem aufspleiBen und einen 
leichten, flaumartigen Flor ergeben, der die Farben nicht triibt, 
die "Obersicht iiber das Gewebe und den Griffwollahnlicher macht. 
GroBe Buntwebereien mit eigener Spinnerei oder Druckereien mit 
eigener Spinnerei und Weberei, sind in der Lage ihre Game fiir 
die zu rauhendenGewebe pa!,!send herzusteIlen. Kleinere Webereien 
und DI'uckereien oder solche, welche Rauhwaren nicht als Haupt­
artikel erzeugen, miissen die Game m6glichst fiir aIle Artikel 
passend kaufen, um die Gamlagerhaltung zu verbilligen. Hat man 
also nur Ketten- und SchuBgame, die starker gedreht sind, als 
es die Rauherei verlangen wiirde, so ist es zweckmaBig, die Game 
vor dem Rauhen zu dampfen, wodurch sie aufquellen und die 
Drehung sich lockert, so daB sie dem Angriff der Rauhkarden 
leichter zuganglich werden. 

2. Das Gessnersche Veredlungsverfahren. 
Manche Gewebegattungen verlangen gute Geschlossenheit und 

weichen Griff, die man ihnen durch geeignete Appreturmittel und 
Appreturmaschinen, me Kalandem, Mangeln und Beeteln, zugeben 
versuchte. Durch diese maschinellen Behandlungen erhielten sie 
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jedoch einen Glanz, der vielfach nicht erwiinscht ist; die Kund­
schaften gewohnten sich jedoch daran, da der Appreteur erkliirte, 
die Ausrustung sonst nicht nach Wunsch herstellen zu konnen. 

Geschlossenheit und weichen Griff ohne Glanz hat nun die 
Firma Ernst Gessner, A.-G., Aue in Sachsen, auf die nach­
folgend beschriebene Art erreicht. Auf der "Gewebeveredlungs­
maschine" werden die Ketten- und SchuBgarne unzahligen feinen 
Nadelstichen ausgesetzt, die sie auflockern und dadurch voller 
und weicher machen. Die Maschine wird hauptsachlich fiir un­
gerauhte bunte Hemden-, BIusen- und Kleiderstoffe empfohlen. 
lch konnte mich personlich fiir diese Behandlung nicht aus­
sprechen, da ich die Lockerung der Drehung und die Schwachung 
der Garne nicht fiir zweckmaBig halte. Die Wirkung und der 
Erfolg dieser Veredlung sind aber augenscheinlich, so daB das 
Verfahren sich wohl durchsetzen wird. 

3. Das Moire. 
Wer kennt nicht jenes geschH1ngelte, unregelmaBig gezeichnete 

Gebilde auf Baumwolle, Seide, Wolle, Leinen und Kunstseide, 
das auf kunstlichem Wege hergestellt wird, manchmal aber auch 
ganz unverhofft und sehr unerwiinscht, zum groBten Leidwesen 
des Appreteurs von selbst entsteht, der es mit viel MUhe und Ge­
schick wieder beseitigen muB? Das Moire ist stets mit mehr oder 
weniger stark ausgepragtem Glanze von in verschiedenen Farben 
schillerndem Aussehen verbunden; man nennt diesen Glanz zum 
Unterschiede von anderen Glanzarten den Moireglanz. Der Moire­
glanz solI schon im Altertum bekannt gewesen sein, wurde auch 
von den Naturvolkern auf kunstlichem Wege hergestellt und muB 
wohl viel Gefallen gefunden haben. Diese wilden Volker suchten 
ihn auf hochst primitive Weise dadurch zu erreichen, daB sie 
zwei Stuck Gewebe aufeinanderlegten und mit hOlzernen Schlageln 
bearbeiteten. 

In ganz ahnlicher Weise wird das Moire auch heute noch zum 
Teil gebildet, dessen Wirkung durch verschiedenartige Zuriick­
werfung des Lichtes entsteht. Da dies bei vollkommen glatten 
Flachen unmoglich ist, muS man den Geweben eine Unebenheit 
der Oberflachen geben. Man erreicht dies dadurch, daB man die 
Rippen, welche die Ketten- und SchuBfaden zufolge ihrer Bindungs­
art oder der Starke der Faden bilden, an moglichst vielen zerstreut 

Rill, Appretur. 11 
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liegenden Punkten niederlegt, wie es beispielsweise bei der er· 
wahnten Behandlung der GBwebe durch die Naturvolker, d. i. beim 
Schlagen zweier iibereinandergelegten GBwebe, eintritt. 

Es liegt in der Natur der Gewebe, daB beim Dublieren oder 
Tafeln eines GBwebestiickes die Ketten- und SchuBgarne unregel­
maBig aufeinanderfallen und bei Bearbeitung unter Druck an 
zahllosen zerstreuten Stellen gequetscht werden. So entstehen 
auf den GBwebeoberflachen unregelmaBig verteilte Vertiefungen 
und ErhOhungen, die das auffallende Licht unregelmaBig zuriick­
werfen und den schillernden Moireglanz verursachen. 

Dies geschieht heute mit den Maschinen viel einfacher und 
bedeutend schneller dadurch, daB man das geta£elte oder du­
blierte GBwebe oder zwei aufeinandergelegte Gewebebahnen unter 
starkem Drucke durch einen Kalander mit geheizten Stahlwalzen 
laufen laBt. Diese Behandlung ergibt das eigentliche oder echte 
Moire. 

Das Zusammenhalten der Endleisten eines GBwebes nach der 
Tafelung bzw. der Endleisten der beiden iibereinanderlaufenden 
GBwebebahnen ist jedoch mit groBen Schwierigkeiten verbunden; 
man hat deshalb die Wirkung der Schlagel bei den Baumwoll­
geweben durch das Mangeln ersetzt, sei es nun eine hydraulische 
oder die alte schlesische Mangel mit dem bekannten, rollenden 
Kasten der mit altem Eisen oder Steinen beschwert ist. 

Wenn man das a ppretierte GBwe be mit Wasser einsprengt und 
zur gleichmaBigen Verteilung der Feuchtigkeit einige Stunden 
aufgerollt Hegen laBt, dann abwickelt und wieder fest aufbaumt 
und unter scharfem Drucke mangelt, dann neuerdings abwickelt 
und wieder aufbaumt und nochmals mangelt, so entsteht gleich­
falls ein Moireglanz. Dieses Moire ist z. B. bei leicht eingestellten 
Geweben, wie es die baumwollenen Futterstoffe mit groBerer 
Fiillung meistens sind, von auBerordentlicher Reinheit in der 
Zeichnung. Durch das leichte Einsprengen der Gewebe werden 
die Eindriicke in den Ketten- und SchuBgarnen tiefer und die 
Oberflachen der Eindriicke glatter als bei trockenen GBweben. Ein 
zu starkes Befeuchten der GBwebe durch das Einsprengen ist 
jedoch unter allen Umstanden zu vermeiden, da sonst gar kein 
Moire entstehen konnte. Je harter die Garne gedreht sind, desto 
scharfer werden die Oberflachen der Eindriicke zutage treten und 
desto schoner wird das Moire ausfallen. 
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Die scharfe Abgrenzung der Eindriicke in den Ketten- und 
SchuBgamen wird noch durch folgende MaBnahmen erreicht, 
die den Gamen eine groBere Harte verleiht und die Eindriicke 
auch tiefer macht. Wenn der Farber zum Farben der Gewebe 
Korperfarbstoffe verwendet oder Farbstoffe, die auf korperbildende 
Beizen farben, wie z. B. Tiirkischrot mit Alizarin oder Farbstoffe 
auf Chrom- oder Tannin-Antimonbeizen usw., so bilden sich in 
den Garnen feste Korper, die sie harter machen. Beniitzt der 
Appreteur bei der Zusammensetzung einer Appreturmasse eine 
groBere Menge von FiillmitteIn mit hOherem Hartegrad, so weisen 
die Game nach dem Appretieren eine groBere Harte auf, als wenn 
zur Appreturmasse nur weichere Korper verwendet werden. 

So geben z. B. die mit Blauholz grau gefarbten Futterstoffe 
ein schoneres Moire, als wenn sie mit den sogenannten substantiven 
oder direktfarbenden Farbstoffen gefarbt worden sind. Appretiert 
man das Gewebe mit einer China clay, Talkum oder Schwetspat 
enthaltenden Appreturmasse, so erhalt man ein klareres Moire als 
bei einem Gewebe, das nur mit Starkekleister appretiert bzw. 
gefiillt wurde. Der Starkekleister gibt nach dem Trocknen wohl 
auch einen Korpet, aber dieser ist viel weicher als der durch die 
vorhergenannten Fiillmittel erhaItene. 

Es ist daher Sache des Appreteurs, aIle diejenigen Verhiiltnisse 
in den Geweben, die bei der Bildung eines schonen Moires in 
Betracht kommen konnen, in gute Dbereinstimmung zu bringen. 
Aber gerade beirn Moire zeigt sich die Dberlegenheit der alten 
schlesischen Mangel, die von der jungen Fachwelt so gering 
geachtet wird. Mit keiner der neuzeitlichen hydraulischen Man­
geIn ist man imstande, jenes scharf gezeichnete und schon her­
vortretende Moire zu erzielen. Dies ist auch mit ein Grund, 
warum die schlesische Mangel trotz ihrer wirtschaftlichen Nach­
teile hauptsachlich bei der Ausriistung von feinen Leinenwaren 
beibehalten wurde. Dieser Effekt diirfte nur der rollenden und 
schwingenden Druckwirkung zuzuschreiben sein. 

Ein anderes Verfahren zur Nachahmung von echtem Moire be­
steht darin, daB man eine Walze mit der Zeichnung eines Moire 
durch feine, eingravierte Rillen versieht und diese in das Gewebe 
einpragt. Diese Art Moire kann sich jedoch mit dem echten oder 
natiirlichen Moire an SchOnheit oder Reinheit des Musters nicht 
messen; es wirkt eintonig lillld ermiidend, da es sich mit jedem 
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Walzenumgang wiederholt, wahrend das natiirliche Moire eine 
reiche Abwechslung aufweist. 

Wie das erstere Moire wirkt auch dasjenige, das die Zeichnung 
auf zwei Walzen besitzt, von denen die eine die Tiefgravur, die 
andere die mit dieser zusammenarbeitende Hochgravur enthalt. 
Diese Herstellungsart ist bereits ein Gaufrieren, das im Ab­
schnitt 7 (S. 176) beschrieben wird. 

Moireeffekte konnen schon in der Weberei hergestellt werden, 
aber die SchOnheit und Ausgepragtheit des echten Moires selbst­
verstandlich niemals erreichen. Sie haben nur den einen Vorteil, 
daB ihre Zeichnung nicht durch Aufnahme von Feuchtigkeit, 
z. B. im Regen oder beim Waschen, verschwinden kann. 

4. Das Beeteln. 
Die Beetlemaschine liefert den unauffalligen, zerstreuten, 

matten Glanz, den man bei leinenen Damastgeweben gewohnt ist, 
fruher iiberhaupt nur bei Leinengeweben ausfiihrte. Die Maschine 
alterer Bauart, die aber heute noch haufig zu sehen ist, besteht aus 
einer Reihe von Stampfholzern, die an ihrem unteren Ende mit 
einer elastischen Auflage, z. B. Leder, versehen sind. Diese Stampf­
holzer, die eng nebeneinander lotrecht gefiihrt sind, haben Ansatze 
(Daumen), die von den Hubdaumen angehoben werden und, sobald 
sie von diesen nicht mehr ge~alten sind, frei herabfallen. Das Ge­
webe ist auf einer Walze aufgewickelt, die in langsame Drehung 
versetzt wird. Auf diese Walze fallen dieziemlich schweren 
Stampfholzer der Reihe nach, da die Daumen nach einer Schrau­
benlinie auf der Daumenwelle angeordnet sind. Auf diese Weise 
entsteht der im vorigen Kapitel beschriebene Moireglanz oder 
Beetleglanz. 

Die Gewebe werden zwei- bis dreimal auf- und abgebaumt, da­
mit im Glanze eine bessere GleichmaBigkeit erzielt wird. Je nach 
der Haufigkeit der Schlage, der Geschwindigkeit der Walze, auf 
der die Gewebe aufgebaumt sind, der Zahl der Gewebelagen auf 
der Walze, der Zusammensetzung der Appreturmasse und nicht 
zuletzt nach dem Gewichte der Stampfholzer ist der Glanz ver­
schiedenartig. Beim Beeteln witd jedoch nicht allein der Glanz 
geW'ftnscht, sondern es sollen die Muster der damastartigen Ge­
webe, Damast, Pikee usw. sowie bei Koper- und Atlasbindungen 
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die Bindungen deutlicher sichtbar gemacht, gehohen werden, 
auBerdem solI die Ware einen besseren Griff erhalten. 

Mit Eisenschienen oder eingegossenem Blei wurden die Stampf­
hOIzer heschwert, um die Schlage oder StoBe wirkungsvoller zu 
machen; es hat sich jedoch ergeben, daB zu schwere StampfhoIzer 
eine Beschii.digung der Waren herbeifiihren konnen. Mit der Zeit 
wurden deshalb die StampfhOlzer durch fedemde Stempel, die von 
oben durch Exzenter auf und ab bewegt werden, ersetzt, wodurch 
eine hedeutende ErhOhung der Produktion erreicht werden kann. 
Damit infolge der, wenn auch geringen Zwischenraume zwischen 
den HoIzem auf dem Gewebe keine unbearbeiteten Wfilste ent­
stehen konnen, erhaIt der Warenbaum nebst der drehenden auch 
eine axial schwingende Bewegung. 

Hinsichtlich des Ausfalls der Waren, SchOnheit des Glanzes und 
Ausgepragtheit der Bindungen herrscht in Fachkreisen noch keine 
'Obereinstimmung, welche von den heiden Konstruktionen der Vor­
zug gebiihrt. Es geht der alten Beetlemaschine wie der schlesischen 
Mangel, sie findet trotz der geringfiigigen Produktion, also wirt­
schaftlichen Nachteile, immer noch Anhanger, sodaB man in einem 
Appreturbetrie b Beetlemaschinen alter und neuester Bauart neben­
einander in Verwendung hat. Der freie Fall der Stampfholzer von 
einer bestimmten Schwere soIl sich durch den mehr zwanglaufigen 
Schlag der Exzenternicht ersetzen lassen, wie auch der nachgie hige 
Druck der schlesischen Mangel durch den Druck der hydraulischen 
Mangel nach Angabe vieler Fachleute nicht zu ersetzen sein soIl. 

Mit der Verfeinerung des Geschmacks der Kundschaft und der 
Verallgemeinerung der Verwendung der Baumwollgewebe wurden 
erhohte Anspriiche an die Ausriistungsart besserer Baumwoll­
artikel gestellt und damit fand das Beeteln auch Eingang in die 
Appreturbetriebe fiir Baumwollwaren, und zwar fiir die gleichen 
Gewehegattungen, wie sie vorhin fur Leinengewebe angegehen 
worden sind. Der Zweck des Beetelns ist fUr die Baumwollgewebe 
der gleiche wie fiir Leinen. Am meisten fand das Beeteln Anklang 
bei der Ausriistung von gut eingestellten, feinen Matratzen-, 
Inlett- und Korsettstoffen, die einen hOheren Ausriistungspreis 
leicht vertragen. Auch Mobel- und Pikeestoffe werden heute viel­
fach gebeetelt. FUr das Appretieren kommt nur eine leichte Appre­
turmasse in Betracht, die aus aufgeschlossener Kartoffelstarke 
unter Zugabe von Fettkorpem, wie Stearin oder Marseillerseife, 
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hergestellt wird. Diese beiden Fettstoffe geben einen etwas kalten 
Griff; wird dieser warmer gewiinscht, so verwendet man fliissige 
Appreturole, da bekanntermaBen der Griff einer Ware um so 
kalter wird, je Mher der Schmelzpunkt der Fettkorper ist. Nach 
dem Legen werden die Stiicke gepreBt, um die Glatte und den Glanz 
zu erhohen. 

5. Das Mangeln. 
Die beiden einzigen Vertreter der Mangeln, die deutsche, 

schlesische, schottische, nach der Art der Druckwirkung auch 
Kastenmangel genannt, und die hydraulische Mangel sind zwei 
grundverschiedene Bauarten. Gegeniiber den Kalandern stimmen 
sie darin iiberein, daB die Waren vorerst auf einen Mangelbaum 
aus besonderem Holze aufgewickelt (aufgedockt) und durch absatz­
weises Drehen desselben unter sehr hohem Drucke bearbeitet Wer­
den. Hierbei machen die Mangelbaume eine hin- und hergehende 
Drehbewegung, ferner ist kennzeichnend, daB die Waren in mehre­
ren Lagen der Druckwirkung ausgesetzt werden. Diese Druck­
wirkung ist eine ruhige und gleichbleibende und nicht stoBweise 
wie beim Beeteln. 

Die Kastenmangel hat gegeniiber der hydraulischen Mangel 
groBe wirtschaftliche Nachteile, aber den Vorteil eines fiir gewisse 
Gewebegattungen erW'iinschten Ausfalls der Waren, der mit der 
hydraulischen Mangel trotz angepaBter Appreturmasse nicht er­
reicht werden kann. 

Auch die Kastenmangel war urspriinglich nur fiir die Aus­
riistung von Leinengeweben bestirnmt, hauptsachlich fiir damast­
artige Bindungen. Die Bezeichnung "schlesische" und "schot­
tische" Mangel diirfte dem Umstande zuzuschreiben sein, daB 
Schlesien und Schottland Hauptgebiete der Leinenwarenhetstel­
lung waren. Erst viel spater fand diese Mangel Verwendung in der 
Ausriistung der Baumwollgewebe, aber vorerst nur fiir solche, die 
einen billigen Ersatz fiir Leinengewebe bieten sollten, wie z. B. fiir 
die Ziichen oder Bettzeuge. Die Kastenmangel beansprucht einen 
gr6Beren Au£stellungsraum als die hydraulische Mangel. Sie be­
steht aus einem langen und breiten Mangeltisch, dessen Oberflache 
peinlich genau wagrecht und eben hergestellt sein muB, um Er­
schiitterungen beirn Arbeiten moglichst zu vetmeiden, da andere 
Ursachen hierzu noch geniigend vorhanden sind, wie wir spater 
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sehen werden. Die Tischplatte, auf derder Mangelbaum mit der auf­
gewickelten Ware lauft, wird aus Eichenholz, Eisen oder auch aus 
Marmor hergestellt und ruht auf starken Eichenholzbalken, die 
quergelegt auf einer Unterlage von ebensolchen Balken liegen. 

Da die Waren einem sehr hohen vibrierenden Drucke unter­
worfen werden sollen, ist ein starkes Fundament aus Mauetwerk 
fiir die Maschine eine unbedingte Notwendigkeit. Der Druck auf 
die aufgewickelte Ware erfolgt durch einen groGen hOlzemen 
Kasten, der mit Alteisen oder Steinen derart belastet ist, daG deren 
Gewicht, vereint mit dem Eigengewichte des Kastens, dem ge­
wiinschten Drucke entspricht. Die Hin- und Herbewegung des 
Kastens iiber den bewickelten Mangelbaum geschieht mittels 
offener und gekreuzter Riemen, die auf eine Festscheibe von ein­
facher Riemenbreite und zwei doppelbreite Losscheiben treiben. 
Dadurch wird ein Zahntrieb, der in die am Kasten befestigte Kette 
eingreift, absatzweise vor- und zuriickbewegt. 

So einfach die Bedienung der Kastenmangel auf den ersten 
Blick auch erscheint, in Wirklichkeit verlangt sie eine, durch 
langere Erfahrung gewonnene Vertrautheit mit dem ganzen Wesen 
und der Arbeitsweise der Maschine. Sowohl bei del' hydraulischen, 
wie auch bei der Kastenmangel ist es notwendig, daG die Gewebe 
straff und vollkommen faltenlos aufgedockt werden, damit sich die 
Wickellagen nicht verschieben konnen, Was eine ungleichmaGige 
Glanzwirkung zur Folge batte. Falten fiihren bei dem hohen und 
vibrierenden Drucke auch leicht zu Schwachungen der betreffenden 
Stellen. Auf den leeren Mangelbaum kommt vor der eigentlichen 
Aufwicklung der Ware ein Kalikogewebe mit 3-4 Umwicklungen. 
Dieses Tuch verbleibt auf dem Baum bis zur Unbrauchbarkeit und 
wird an der Anfangsstelle festgeleimt. Nach der Aufwicklung der 
zu mangelnden Ware gibt man noch einige Umwicklungen mit 
einem Kalikogewebe und bindet dieses lose an. 

Die Zahl der Hin- und Herbewegungen der aufgewickelten 
Ware richtet sich nach dem Griffe, den sie erhalten soU, wobei 
jedoch die Beschaffenheit und die Einstellung von Kette und SchuG 
beriicksichtigt werden miissen, denn es ist wohl einleuchtend, 
daG eine leicht eingestellte Ware nicht die gleiche Zahl der Hin­
und Herbewegungen erhalten darf wie eine dicht eingestellte. 

Wahrend die ersten Bauarten der hydraulischen Mangel sich 
keinen Eingang in die Appreturbetriebe verschaffen konnten, ge-
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lang es den neueren Bauarten, die Kastenmangel nach und nach 
zu verdrangen und fUr gewohnliche Mangelausriistungen entbehr­
lich zu machen. Das Arbeitsfeld der Kastenmangel wurde auf jene 
wenigen Gewebeausriistungen beschrankt, fUr die sie nach fach­
mannischem Urteile bis heute unersetzlich blieb. Doch konnte man 
wohl in manchen Fallen ein solches Urteil anzweifeln und der mehr 
oder weniger ernst zu nehmenden Vorliebe zur erbgesessenen Ma­
schine zuschreiben. Immerhin dUrfen wir nicht iibersehen, daB in 
den Druckauswirkungen der beiden Mangeln ein Unterschied be­
steht. 

Der Druck del' Kastenmangel ist, wie schon erwahnt, ein vi­
brierender, nachgiebiger, der Druck der hydraulischen Mangel 
dagegen ein mehr starrer, gleichbleibender; es ist daher leicht 
begreiflich, daB sich diese Verschiedenheit auch im Ausfall der 
Ausriistungen auswirken muB. Doch miiBten in gar manchen 
Fallen die Unterschiede durch geeignete Zusammensetzung der 
Appreturmasse ausgeglichen werden konnen. Aber der hydrau­
Hsche Druck ist, weil das Wasser unzusammendriickbar ist, un­
nachgiebig, wogegen die Bauart der Kastenmangel einen nach­
giebigen Druck bedingt, auf dem die bis jetzt unnachahmliche 
Wirkung der Kastenmangel auf die Ausriistung mancher Ge­
webegattungen, wie z. B. del'damastartigen Gewebe, beruht. So­
lange diese Wirkung verlangt wird, so lange bleibt die Kasten­
mangellebensfahig trotz ihrer bedeutenden wirtschaftlichen Nach­
teile. 

Durch das Vor- und Riickwartslaufen des stark belasteten 
Mangelkastens gibt es heftige Erschiitterungen der Maschine, 
die infolgedessen ein auBerst starkes Mauerwerk oder Beton­
fundament erforderlich macht, damit der Mangeltisch stets 
in unverriickbar horizontaler Lage verharren kann, was unbedingt 
notwendig ist. Durch die heftigen und steten Erschiitterungen ist 
die Maschine haufigen Reparaturen unterworfen. Da der Mangel­
tisch eine Lange von 8-lO m besitzt, erfordert diese Mangel einen 
groBen Raum, was schon viel£ach bei der Anschaffung einer Mangel 
zugunsten der hydraulischen Mangel den Ausschlag gab, da diese 
nur einen verhaltnismaBig kleinen Raum beansprucht. Da der 
Gang der Kastenmangel ein unruhiger ist, benotigt sie auch einen 
groBeren Kraftaufwand; die Bedienung ist umstandlicher, der An­
schaffungspreis viel hoher. 
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Ein Hauptvorteil der Wahenmangel ist der, daB der Walzen­
druck auf die Ware von dem bedienenden Arbeiter nach Bedarf ein­
gestellt werden kann. Durch die Anwendung verschiedener 
Driicke ist man in der Lage, kleinere UngleichmaBigkeiten im Aus­
fall der Gewebe nach dem eigentlichen Appretieren, dem Behan­
deln mit der Appretiermasse, mit der Mangel auszugleichen, was 
hei der Kastenmangel nur durch die Zahl der HID- und Hergange 
erfolgen konnte, doch spielt hierfiir der zu erhaltende Glanz eine 
bedeutsame Rolle. 

Vorerst wurde versucht, den Kastendruck durch Wasserdruck 
zu ersetzen, den Gang der Mangelkaulen aber gleich zu erhalten. 
Dies wurde dadurch erreicht, daB zu gleicher Zeit zwei Mangel­
kaulen behandelt wurden, die in die heiden Zwischenraume dreier 
eiserner Platten zu liegen kamen. Die oberste war festgelegt, die 
mittlere vor- und riickwarts, sowie auf- und abwarts beweglich, 
wahrend die unterste auf- und abwarts·verschiebbar war und den 
hydraulischen Druck empfing. pie mittlere Platte war mit der 
Kolbenstange einer Dampfmaschine verbunden und wurde ahnlich 
dem Kasten bei der Kastenmangel hin- und hergeschoben. 

Auf diese Mangel folgte die eigentliche hydraulische Mangel mit 
drehbar angetriebenen Walzen und Mangelkaulen. Anfangs wurde 
der hydraulische Druck auf die untere Druck- oder Pressionswalze 
ausgeiibt und die obere Walze festgelagert. Erst spater kam der 
Gedanke, den Druck auf die Kaulen dadurch zu erhohen, daB man 
die obere Walze als Druckwalze benutzte und die untere festlagerte. 
Der Wasserdruck auf die obere Walze erhohte sich um das Eigen­
gewicht der Walze; die untere Walze war an die Stelle des Mangel­
tisches der Kastenmangel getreten und die obere ersetzte den 
Kasten. 

Diese hydraulische Mangel war bedeutend leistungsfahiger als 
die Kastenmangel; zudem laBt sich jederzeit der Wasserdruck ver­
mittelst eines Hebels nach einem Manometer leicht regeln. Die 
Bedienung der Maschine ist hOchst einfach; durch einen Handhebel 
kann ein Arbeiter die Bewegung der Kaulen nach Belieben rasch 
andern. Da auch die Bauart einfach und krii.ftig ist, bedarf die 
Maschine fast keiner Reparatur; ihre Lebensdauer ist unbegrenzt. 
Sie nimmt ferner nur einen kleinen Raum ein, hat ein verhaItnis­
maBig geringes Gewicht und einen leichten Gang, so daB ein allzu 
starkes Fundament nicht notwendig ist. 
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Eine bedeutsame Neuerung brachte die Firma C. H. Weis­
bach, Chemnitz, mit ihrer Revolver.Walzenmangel. Biszu 
dieser Zeit muBte die Ware auf eigenen Aufbaumstiihlen auf die 
Holzkaulen gewickelt werden, was nicht nur zeitraubend war, son· 
dern auch mehr Maschinen erforderte. Zudem waren diese Kaulen 
dem raschen VerschleiBe unterworfen, da es schwierig ist, nicht ver· 
ziehbare Kaulen anzufertigen. Dieser Umstand lieB den Gedanken 
aufkommen, das Holz durch Eisen zu ersetzen. Erforderte aber 
schon der Transport der bewickelten Holzkaulen zu und von der 
Mangel starke Krafte, so steigerte sich dies bei der Verwendung 
von Eisenkaulen, weshalb man die Holzkaulen beibehielt. 

AIle diese Nachteile beseitigte die Revolver.Walzenmangel. Zu 
beiden Seiten des MangelgesteIls wird vor die Walzen je ein unab· 
Mngig yom MangelprozeB arbeitender Apparat gesetzt, welcher 
mit den MangelgesteIlen fest verbunden ist; 2 Scheiben tragen an 
ihren Umfangen Einkerbungen ffir 3 eiserne Mangelkaulen; die 
Scheiben sind in Supporten drehbar. Innerhalb dieser Revolver· 
einrichtungen werden die Mangelkaulen bewickelt, umgebaumt 
oder abgewickelt und die abgewickelte Ware in Falten gelegt oder 
aufgedockt. Ein Transport der Mangelkaulen findet nicht mehr 
statt. 

Die Revolvereinrichtungen sind in bequem erreichbarer Rohe 
angeordnet. Da die Arbeiten der Revolvereinrichtung mit dem 
MangelprozeB in keinem Zusammenhang stehen, kann gegebenen. 
faUs auch nur eine Mangelseite mit der Revolvereinrichtung aus· 
gestattet werden. Um aber die Mangelleistung voU auszuniitzen 
und die Moglichkeit zu schaffen, einmal eine bewickelte Kaule 
von rechts, das andere Mal von links zwischen die Mangelwalzen 
zu fiihren, ist die Anwendung doppelter Revolver vorzuziehen. 

Mit dieser Maschine schien auf dem Gebiete des Mangelwesens 
eine Hochstleistung erzielt zu sein; aber ihre Leistungsfahigkeit ist 
dadurch begrenzt, daB die zu mangelnden Gewebe im aufgewickel­
ten Zustande einer groBen Zahl von rollenden UlDlaufen ausgesetzt, 
abgewickelt, wieder aufgebaumt, gemangelt werden, was sich je 
nach dem Ausfall der Ausrustung wiederholt. AlIe diese Arbeiten 
sind mit mehr oder weniger zahlreichen und zeitraubenden Arbeiten 
verbunden, wahrend die Gewebe beirn Kalandem in einem un­
unterbrochenen Gange durch die Maschine gehen, was ihre Lei­
stungsfahigkeit betrachtlich erhOht. Nun hat dieselbe Firma 
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C. H. Weisbach eine neue Maschine gebaut, die Kontinu­
mangel, die die Vorteile der Mangel mit jenen des Kalanders ver­
bindet. Naheres hieriiber siehe im folgenden Abschnitt "Das 
Kalandern" . 

6. Das Kalandern. 
Die Glanzerzeugung durch Reibung und Druck mittels rotieren­

der Walzen ist noch nicht sehr alt. Der eigentliche Erfinder ist 
unbekannt; die Maschine diirfte wohl streng geheim gehalten und 
das Geheimnis von Generation zu Generation sorgfii.ltig gehiitet 
worden sein. Bis zu der Zeit, wo das Geheimnis geliiftet wurde, 
konnten bereits manche Verbesserungen ausgefiihrt worden sein, 
z. B. die Herstellung einer elastischen Walze aus Wollumpen, 
Pergament und Leinengewebe, spater aus Jute, Pa pier oder Gummi. 

Anfangs werden es wohl nur zwei holzerne Walzen gewesen 
sein, dann, da sie dem zur Erzielung eines schonau Glanzes er­
forderlichen starkeren Drucke nicht standhalten konnten, zwei 
Eisenwalzen. Da ferner die Gewebe, besonders bei Faltenbildun­
gen, durch den unelastischen Druck leicht beschadigt werden 
konnten, wurde zu einem Walzenpaar aus verschiedenem Roh­
material, einem harteren und einem weicheren, gegriffen. 

Nach unseren heutigen Begriffen besteht der einfachste Kalan­
der aus einer Stahl- und einer Papier- oder Jutewalze. Derartige 
Maschinen sehen wir heute noch in Appreturbetrieben fiir Gewebe­
gattungen in Verwendung, die nur geglattet werden miissen, ein 
Glanz auch nicht einmal gewiinscht wird, wie es bei der naturellen 
Ausriistung, z. B. von indigoblaugefarbten Stiicken, der Fall ist. 
Bei diesem zweiwalzigen Kalander gibt es nur einen Durchgang der 
Waren, die die Walzen nur in einer Linie beriihren. 

Eine weitere Verbesserung bestand in del' Vel'mehrung der 
Walzen. Eine mittlere Stahlwalze und je eine Papierwalze oben 
und unten ermoglichte einen zweimaligen Durchgang der Waren. 
Dadurch, daB die Ware um die halbe Seite der Stahlwalze straff 
gespannt ging, wurde ein gewisser Glanz erzielt, der aber noch einen 
Mattglanz darstellte. Dieser wurde durch erhOhten Druck auf die 
Walzen verbessert, aber noch mehr durch Erwarmen der Stahl­
walze und DruckerhOhung. Die urspriingliche Art der Erwarmung 
bestand in der Einfiihrung von gliihend gemachten Eisenbolzen in 
die hohle Stahlwalze. 
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Wenn durch die gliihenden Bolzen TemperaturerhOhungen der 
Stahlwalze bis zu 3000 C und mehr erreicht wurden, womit er­
fahrungegemaB auch die Glanzwirkung stieg, so war sie doch 
einer schnelleren Abkiihlung unterworfen, die Warme sank wahrend 
des Arbeitens, so daB notwendigerweise eine ungleichmaBige 
Glanzwirkung erzielt wurde, wie wir es auch beim Platten der 
Wasche beobachten konnen, das mit gliihend gemachten Eisen 
vorgenommen wird. Auch das dem Platten vorausgehende Ein­
sprengen der Waschestiicke diirfte nachgeahmt worden sein. 

Ein weiteret Nachteil dieser Heizung bestand darin, daB die 
Papierwalzen oberflachlich zu stark austrockneten, miirbe wurden 
und stiickweise abbrockelten, so daB diese Walzen ofters und manch­
mal auf eine ziemlich groBe Tiefe abgedreht und in verhaltnismaBig 
kurzer Zeit vollstandig erneuert werden muBten. 

Den Nachteil der raschen Abkiihlung beseitigte die Gasheizung. 
Man konnte mit ihr ebenfalls hohe Temperaturen erreichen und 
bestandig auf der gewiinschten Rohe erhalten. Die Gasheizung 
War scheinbar einfach zu handhaben; in der Praxis ergaben sich 
jedoch Schwierigkeiten, die nur durch sehr sorgfaltige Bedienung 
iiberwunden werden konnten. Bei mangelhafter Luftzufiihrung zu 
den Brennern trat im Innern der Walzen RuBbildung ein, die zu 
explosionsartigen Erscheinungen fiihrte. Auch hatte bei hoheren 
Temperaturen die Gasheizung scharfe Austrocknung der Papier­
walzen zur Folge. 

Man kam darum auf den Gedanken, die bessere Glanzwirkung 
dutch Anwendung mehrerer Walzen von geringerer Warme zu er­
zielen; dies ermoglichte die Dampfheizung, die rasch Eingang fand, 
da sie sich sehr gut bewahrte. Die Papierwalzen litten nicht mehr 
und die Temperatur war vollkommen hinreichend, wenn man ent. 
sprechend mehr Walzen verwendete. Man konnte sodann hohere 
Glanzwirkungen erzielen, die auch gleichmaBiger waren, da die 
Temperatur mit der Dampfheizung leichter gleichbleibend erhalten 
werden konnte. 

Um die Heizung gleichmaBig durchfiihren zu konnen, ist es un· 
bedingt notwendig, daB das Kondenswasser abgeleitet wird, sonst 
sammelt es sichim Innern der Walzen an und verhindert die Dampf­
zuleitung, wodurch die Walzen erkalten. 

Obwohl die Glanzgebung, unterstiitzt durch eine zweckent­
sprechende Appreturmasse, schon recht hoch war, so geniigte sie 
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bald nicht mehr den Anspriichen der Kundschaft, die einen besser 
ausgepragten, hoheren Glanz verlangte. Dies suchte man nun 
dadurch zu erreichen, daB man den Biigeleffekt des Kalanders er­
hOhte, indem man der Stahl- und der Papierwalze verschiedene 
Umfangsgeschwindigkeiten gab. So erhielt man vier Faktoren zur 
Glanzgebung: Appreturmasse, Reibung, hohe Temperatur und 
hohen Druck, die dazu fiihrten, daB man den Effekt des Gla­
cierens 1 nahezu erreichte. AuBerdem wurde dieser Effekt viel 
billiger erhalten und konnte in den meisten Fallen die Wiinsche 
der Kundschaft befriedigen. 

Die Zahl der Walzen wurde mit der Zeit immer mehr gesteigert, 
bis sie bei den neuesten Maschinen auf 16 kam. Auch wechselten 
sie hinsichtlich der GroBenverhaltnisse und des Materials ent­
sprechend dem Zweck, fiir die sie gebaut wurden. 

Der Rollkalander ist del' gewohnliche, am meisten in Ver­
wendung stehende Kalander, der aus einer Stahl- und zwei Papier­
walzen besteht. Die mittlere, die Stahlwalze, ist mit Dampf heiz­
bar und angetrieben; die Papierwalzen werden von der Stahl­
walze mit gleicher Umfangsgeschwindigkeit mitgenommen. Der 
Druck erfolgt auf die oberste Walze und wird durch ein Hebel­
werk mit Gewichtsbelastung ausgeiibt. 

Der Friktionskalander hat verschiedene Bauarten und 
meist 4 Wab.en: 2 Stahl- und 2 Papierwalzen. Aber auch andere, 
z. B. der "Universalkalander" mit 8-10 Walzen sind zum Friktio­
nieren eingerichtet. Der einfache Friktionskalander dient zugleich 
als Rollkalander, wenn der Friktionsantrieb ausgeschaltet wird. 
Der Antrieb erfolgt durch Riemenscheibe und Radervorgelege auf 
die Unterwalze und von hier durch ein auswechselbares Stirnrad 
auf die obere Stahlwalze mit verschiedener Umfangsgeschwindig­
keit. Dadurch entsteht eine biigelnde Wirkung entsprechend 
den Geschwindigkeitsunterschied. 

Der Mattkalander verfolgt, wie schon der Name andeutet, 
den Zweck, den Waren einen matten Glanz zu verleihen, ahnlich 
dem der BeetIemaschine. Um diesen Erfolg zu erreichen, ist die 
Anordnung der vier Walzen, aus denen er besteht, folgende: die 
mittleren zwei sind Papierwalzen, die oberste und unterste Stahl­
walzen. Um auch noch andere Effekten damit zu erzielen, sind 

1 Siehe den. Abschnitt iiber "Das Glacieren oder Glasten" (S. 182). 
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beide 8tahlwalzen heizbar. Die Walzen haben gleiche Umfangs­
geschwindigkeit. 

Der Beetlekalander. Die geringe Leistungsfahigkeit der 
Beetlemaschine veranlaBte den Bau von Beetlekalandem. Die 
Hauptsache bei der Beetlemaschine ist die aufgebi1umte Ware und 
der elastische Druck des 8tampfwerks, durch den die Game ihre 
volle Rundung beibehalten und die Ware einen volleren Griff 
erhiilt. Beim Beetlekalander mit 5 Walzen ist die mittlere eine 
heizbare 8tahlwalze; dariiber und darunter sind je zwei Papier­
walzen gelagert. Vorteilhaft ist es, den Walzen verschiedene Ga­
schwindigkeiten zu geben, da hiervon der erzielte Effekt W'esentlich 
abhangt. 

Da bei all diesen Maschinen die Waren nur in einfacher Lage 
durchgehen, kann ein richtiger Beetleeffekt niemals erzielt W'erden. 
Darum hat man eine Vorrichtung angebracht, Chaising genannt, 
die es ermoglicht, die Waren in mehI'eren Lagen durch die Walzen 
laufen zu lassen, z. B. 4-6 Lagen iibereinander. Da sich nun der 
Walzendruck auf mehrere Lagen verteilt, wird er nahezu ebenso 
elastisch wie bei der Beetlemaschine; man konnte also auch den 
matten Glanz und den vollen Griff wie beim Beeteln erreichen. 

Der Universalkalandersoll den Roll-, Friktions-,Matt-und 
Beetlekalander ersetzen, d. h. in sich vereinen. Die Zahl der Walzen 
erhohte sich auf 10, die mit verschiedenen Durchmessem und aus 
verschiedenem Material geliefert wurden. Dieser Umstand ist je­
doch fiir die Bedienung einer solchen Maschine mit hoher Walzen­
zahl von groBter Wichtigkeit. Bei der Moglichkeit, den Waren 
durch die Maschine die mannigfaltigsten Laufarten zu geben und 
damit die verschiedensten Effekte zu erzielen, ist es notwendig, daB 
sich der bedienende Arbeiter mit dem Wesen der Maschine 
vertraut macht. Dazu bedarf es eines intelligenten, verlaBlichen, 
in jeder Beziehung tiichtigen Arbeiters, der ein groBes Verantwort­
lichkeitsgefiihl besitzt nnd sich seiner Aufgabe W'ohl bewuBt ist. 
80lche Arbeiter findet man nicht, sondem man muB sie dazu 
erziehen. 

AlIe Kalander besitzen selbstverstandlich auch die verschieden­
artigsten Einlauf- und Ablaufvorrichtungen fUr die Gawebe, je 
nachdem ob sie aufgewickelt oder in Falten gelegt zur Maschine 
kommen. Hierzu gehoren auch 8chutzvorrichtungen, um eine un­
gefahrdete Bedienung vor und hinter der Maschine zu ermoglichen. 
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Diese bestehen in einer leicht drehbar gelagerten Holzwalze an 
jeder Einlaufstelle, die den Arbeiter warnt, wenn er der Ein­
laufstelle zu nahe kommt. 

Wie bereits erwahnt, ist der Glanz der Waren vom Druck der 
Walzen, von dem Material, aus dem sie bestehen, und von der 
Ritze der Stahlwalze abhangig; dazu gesellt sich die Umfangs­
geschwindigkeit der Walzen. Schon aus diesem Grunde wurden die 
Kalanderantriebe unabhangig von der Haupttransmission einge­
richtet. Die Kalander, besonders die Friktions- und die viel­
walzigen Kalander, erfordern einen hOheren Kraftaufwand und 
bleiben oft unbeniitzt stehen; es wiirden also Schwankungen in 
die Transmission kommen, die einen ungleichma.Bigen Gang der 
iibrigen Maschinen zur Folge hatten. Darum hat man den Kalan­
dern eigene Antriebe gegeben. Als Motoren kamen friiher kleinere 
Dampfmaschinen, ein- und zweizylindrig, und Wasserkraft in 
Betracht. Da diese Dampfmaschinen bei verhaltnisma.Big kleinem 
Kraftbedarf sich als sehr unwirtschaftlich erwiesen, mu.Bten sie den 
Gasmotoren und spater der elektrischen Energie weichen, die jetzt 
ausnahmslos das Feld behauptet hat. 

Ganz anderen Zwecken ala die bisher angefiihrten Kalander 
dient der Wasser- oder Waterkalander. Er wird gewohnlich 
mit 3 Walzen ausgeriistet, doch erhalt die Stahlwalze einen Mantel 
von Messing, urn das Rosten zu verhiiten. Dieser Kalander dient 
teils dazu, nasse Gewebe zu entwassern, teils dazu, trockene Gewebe 
zu netzen. In letzterem Falle ist vor der untersten Walze ein Trog 
mit Wasser angebracht, durch den die Ware geleitet und dann dem 
untersten Walzenpaar zugefiihrt wird. Um eine moglichst gleich­
miiBige Benetzung oder Entwasserung durchzufiihren, wurde die 
Walzenzahl entsprechend erhoht. 

Auch die Maschinen zum Gaufrieren und zur Rerstellung des 
Seidenfinish, die Riffelkalander, gehOren streng genommen zu den 
Kalandern. 

In neuester Zeit ist noch eine Kalanderart entstanden, die von 
der Maschinenfabrik C. H. Weisbach in Chemnitz unter dem 
Namen Kontinu-Mangel den Appreteuren angeboten wird. 
Diese neue Einrichtung besteht aus einem Vielwalzenkalander, 
verbunden mit einer mehrfachen Chaisingvorrichtung. Das nach 
dem neuen Verfahren gemangelte Gewebe zeigt einen vorziig­
lichen Schlu.B in Kette und Schu.B; der Griff der Ware ist weich 
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und voll und das Aussehen glanzreich. Die Faden werden nicht 
zerdruckt, sondern bleiben rund. Bei Jacquardware tritt das 
Muster klar hervor, also eine Ausrustung, die der Mangel voll­
kommen entspricht. 

Die Kontinu-Mangel leistet mindestens 3-4mal so viel wie 
eine Walzenmangel und benotigt nur 1 Mann zur Bedienung. 
Wenn man also die Produktion von 3 Mangeln und die niedrigste 
Bedienungszahl von nur 3 Mann je Mangel annimmt, so sind 
9 Personen bei rund 120 PS erforderlich. Die Kontinu-Mangel be­
notigt bei gleicher Leistung zwei Mann zur Bedienung bei nur 
40 PS. Welche Ersparnisse hierdurch eintreten, kann man leicht 
berechnen; man erkennt auch, daB sie sich rasch amortisiert. 

Der Ruf nach Vielwalzenkalandern ist allgemein und eine Not­
wendigkeit fur jeden fortschrittlichen Betrieb. Die Kontinu­
Mangel bietet die Moglichkeit, mit einem solchen Vielwalzen­
kalander zu arbeiten, und einen Ersatz fur die Mangel. Bei den 
Vielwalzenkalandern, besonders bei der Kontinu-Mangel, spielt die 
Walzenanordnung eine bedeutende Rolle, denn von der richtigen 
Zusammenstellung der verschiedenen Walzen hangt die Erzielung 
des richtigen Effektes abo Das Gestell hat eine Hohe von 9 m und 
ist fur die Aufnahme von 16 Walzen bestimmt. Schon dieses 
HohenmaB gibt einen Begriff von der Gewaltigkeit dieser Maschine. 
Die Walzenbreite betragt 2300 mm; die Durchmesser sind teils 700, 
teils 500 mm. (Die ubrigen Kalander sind wesentlich niedriger, weil 
die Walzendurchmesser erhe blich kleiner sind.) Die Maschine selbst 
ist mit hydraulischem Drucke ausgestattet, so daB die Walzen von 
unten nach oben aneinandergepreBt werden. 

7. Das Gaufrieren. 
1m Gegensatz zum natiirlichen Moire, das kein bestimmtes Bild, 

keine bestimmte Zeichnung, sondern unregelmaBig zerstreute 
Lichtreflexe aufweist, ergibt das Gaufrieren durch Pragung, 
mustergemaB angeordnete Erhohungen und Vertiefungen, die durch 
Glanzwirkung ein Muster bilden. Wahrend es also beim Moire 
keine Wiederholung des Musters und demnach auch keinen 
Musterrapport gibt, finden wir bei den gaufrierten Geweben wie 
bei Druckmustern Rapporte, die sich in SchuB und Kette wieder­
holen. 
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Diese Muster erhalt man dadurch, da.6 eine Stahlwalze das ge­
wiinschte Bild oder die Zeichnung eingraviert erhalt und mit einer 
zweiten darunterliegenden Walze zusammenarbeitet, die das gleiche 
Muster negativ erhalt. Dies wird so erzielt, da.6 man die gravierte 
Stahlwalze mit der anfangs glatten und etwas angefeuchteten (ge­
dampften) Papierwalze unter hohem Druck zusammenlaufen la.6t, 
wobei sich die Erhabenheiten der Stahlgravur in die Papierwalze 
einpressen. Die gravierte Stah1wa1ze ist hoh1 und mit Gas oder 
Dampf geheizt. 

In die Gaufrierkalander werden die mannigfaltigsten Zeich­
nungen eingraviert; am haufigsten die Nachahmung von Web­
effekten und Moire, besonders fiir Buchbinderleinen und Hut­
futter, aber auch ganz freie Muster, die sich nach der Mode richten. 
In der Appretur ist hauptsachlich darauf zu achten, da.6 die mit 
dem Gaufrierkalander zu behandelnden Gewebe, die fast aus­
schlie.6lich aus gefarbten Futterstoffen bestehen, keine allzu sehr 
mit harten Appreturmitteln beschwerte Appreturmasse erhalten, 
da diese Korper schadigend auf die Gravuren einwirken und leicht 
zu einem Zerschneiden der Garne fiihren. Hier empfeh1en sich am 
besten reines China clay und Ta1kum, die an und fiir sich schon 
ein fettiges Anfiihlen besitzen. 

8. Der Seidenfinish und der Permanentfinish. 
Wesentlich verschieden von dem dUl'ch Mercerisation der Ge­

webe erzeugten Glanz ist der Seidenfinish, del' durch den Riffel­
oder Mommerka1ander erhalten wird. (Diese Bezeichnung 
stammt von der ersten Erbauerin dieses Kalanders, der Firma 
Ferd. Mommer & Co. in Barmen, deren Teilhaber der eigentliche 
Erfinder, Dr. Schreiner, ist. Man spricht daher auch vom 
"Schreinerieren" .) 

Durch die Mercerisation erfahrt die Baumwolle eine strukturelle 
Umwand1ung, indem die korkzieherartige Form der Fasern in eine 
zylindrische iibergefiihrt wird und gleichzeitig eine Quellung ent­
steht, wogegen der Seidenfinish auf Lichteffekten beruht. Die 
feine Riffe1ung (20-40 auf I mm) bewirkt eine so feine Langs­
streifung, daB die groben Baumwollgarne der Lange nach gleich­
sam geteilt werden und wie Seidenfasern erscheinen. Das Gewebe 
gewinnt ein seidentaftahnliches Aussehen. Dieser Glanz dauert 
nur so lange, als die Pragung des Gewebes erhalten bleibt. Diese 

Riif, Appretur. 4 12 
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verschwinden jedoch beim Netzen, also beirn Waschen, ganz oder 
zum Teil, mit anderen Worten: der Seidenfinish bleibt nur so lange 
bestehen, als das Gewebe trocken bleibt. Je langer die NaBbehand­
lung dauert, desto mehr quellen die Game auf und desto mehr ver­
schwindet die Pragung und damit der Glanz. 

Die Rillen sind so fein gehalten, daB sie mit unbewaffnetemAuge 
nicht wahrnehmbar sind, so daB der Kalander bei oberflachlicher 
Betrachtung den Eindruck eines glatten Kalanders macht. Anfangs 
wurde nur eine gravierte Walze verwendet, wodurch aber die 
Glanzwirkung auf bestimmte Lichteinfallswinkel beschrankt war. 
Um nun diese Unvollkommenheit zu beseitigen, werden zwei oder 
mehr Walzen in der Weise graviert, daB die Rillen bei der einen 
Walze schrag nach links, bei der anderen schrag nach rechts ver­
laufen, sich also gegenseitig kreuzen. Dadurch ist die einseitige 
Wirkung der Einfallsrichtung des Lichtes ausgeschaltet. 

Man hat auch versucht, die Unbestandigkeit des Glanzes, 
d. h. Zerstorung beim NaBwerden durch Appreturmittel zu be­
heben. Ein bleibender Glanz war aber dadurch ebenso wenig zu 
erreichen wie durch das Riffeln unter auBerst hohem Drucke und 
groBerer Ritze. Es blieb nur ein Mittel ubrig, um einen dauel'nden 
Glanz zu erhalten, namlich die Gewebe vor dem Riffeln zu mer­
cerisieren. 

Um auf einem Gewebe einen Seidenfinish zu erhalten, verfahrt 
man auf folgende Weise. AIle diejenigen Behandlungen, die dem 
Mercerisieren der Gewebe vorangehen, wie das Sengen, Ent­
schlichten und gegebenenfalls das Farben oder Bleichen, miissen 
selbstverstandlich tadellos ausgefiihrt sein, denn nur dann ist ein 
schOner Glanz zu gewartigen. Meistens jedoch wird das Farben 
und Bleichen erst nach dem Mercerisieren vorgenommen. Damit 
die Waren einen volleren Griff erhalten, werden sie vor der Be­
handlung mit dem Riffelkalander appretiert. SolIte sich nach 
dem Farben oder Bleichen auf den Geweben wieder etwas Fla.um 
angesetzt haben, so miissen sie nochmals leicht gesengt und ge­
waschen werden. 

Die Appreturmasse darf nur aus Holohan Zusatzen bestehen, 
durch die eine Triibung der Farben oderdes Glanzes von vomherein 
ausgeschlossen ist; hierfiir eignen sich Gelatine oder nur sehr 
geringe Mengen von aufgeschlossener Starke in Verbindung mit 
Glyzerin oder einem Appreturol. Dann kann man auf dem 
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Spannrahmen trocknen, aber nicht iibertrocknen, so daB die Ge­
webe noch einen gewissen Feuchtigkeitsgehalt besitzen, der er­
fahrungsgemiiB sich fiir die bestimmte Warengattung als am 
giinstigsten erwiesen hat. Dann wird das Gewebe durch den 
Riffelkalander genommen und gelegt. 

In manchen Betrieben und fiir manche Gewebegattungen hat 
man es vorgezogen, die Mercerisation nicht vollstiindig, sondern 
nur teilweise durchzufiihren; man bedient sich hierzu einer ein­
fachen Krabbmaschine ohne eigentliche Spannung, an deren Stelle 
nur eine Streckung mit einem Breithalter tritt. Dieser Vorgang 
kann auch in solchen Betrieben durchgefiihrt werden, wo keine 
Mercerisiermaschine vorhanden ist. 

Permanen tfinish. 
Um den durch Riffelkalander erhaltenen Glanz zu befestigen, 

ohne die Mercerisation zu HiUe nehmen zu miissen, W'Urden viele 
Verfahren vorgeschlagen und unter Patentschutz gestellt, die 
jedoch vieUach den Fehler besaBen, daB die benotigten Mittel 
feuergefiihrlich oder leicht explodierbar oder der Gesundheit der 
Arbeiter abtraglich Waren. AIle diese Verfahren beruhten auf dem 
Grundgedanken, die Gewebe mit HiUsstoffen zu behandeln, die 
entweder an und fur sich die Wasseraufnahme verhindern oder 
durch gegenseitige Einwirkung unter Bildung eines neuen Korpers 
wasserunempfindlich werden. 

Hierzu eignen sich nach dem Patent von J. P. B em berg 
Nitrozellulose geli::ist in Azeton unter Zusatz von Fetten, Fett­
sauren und unloslichen fettsauren Salzen, Kalk und Tonerde. 
Die Ergebnisse sollen sehr gut sein, denn mit diesem Verfahren 
diirften sich die bekannten, mit der Anwendung konzentI'ierter 
Losungen verbundenen Mangel, wie schnelles Verdunsten der 
Losungsmittel, Verstopfen der Druckwalzen, UngleichmaBigkeit 
des Glanzes, haBliches geplatztes Aussehen, vermeiden lassen. 

Nach dem Patent von Prof. Dr. Paul Krais wird AmyUormiat, 
das ist der Ameisensaureather des Isoamylalkohols verwendet. 
Seine Verwendung ist frei von jeder Gefahr; es macht weder die 
Nitrozellulose opak, noch ist es zu fliichtig, hat vielmehr einen 
vergleichsweise hohen Siedepunkt, 1240 C. Auch ist die Losung sehr 
fliissig; man kann daher damit au Berst feine Filme oder Uberziige 
auf den Fasern des Gewebes erzeugen, was von hoher Bedeutung 

12* 
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ist. In den meisten Fallen ist eine 5%ige Losung mit vollem 
Erfolge verwendbar. 

Das Aufbringen dieser Fliissigkeit auf die Gewebe kann nach 
irgendeiner der bekannten Methoden, z. B. mittels einer Zer­
staubungsvorrichtung erfolgen. Von besonderem Vorteil ist es, die 
Fliissigkeit zweimal nacheinander aufzuspritzen, das zweite Mal 
natiirlich erst, nachdem das Losungsmittel der ersten Auftragung 
vollstandig verdampft ist. Wichtig ist dabei, daB der "Oberzug 
auf dem Gewebe nicht eine vollstandige Raut bildet oder das 
Gewebe gar wasserdicht macht; es geniigt vielmehr, wenn man 
nur soviel von der Fliissigkeit auibringt, daB dadurch der 
mechani,sch erzeugte Glanz fixiert wird. 

Nach dem Patente von Dr. Leon Lilienfeld werden 100 Teile 
einer 15%igen Losung von Nitrozellulose, Kollodiumwolle u. dgl. 
in einem geeigneten Losungsmittel, z. B. Amylazetat, dem noch 
eine kleine Menge eines geschmeidig machenden Mittels, wie 
Rizinusol, Gl~erin usw., zugesetzt werden kann, mit 8-10 Ge­
wichtsteilen fein gepulverten Glimmers innig vermischt. Mit der 
so entstandenen Auftragsmasse wird die Unterlage bedruckt oder 
ganz bedeckt und in der Mansarde auf gewarmten Walzen oder 
durch Verhii.ngen getrocknet. Das bedeckte Material kann schlieB­
lich noch auf gewohnlichen oder Seidenfinish- oder Gaufrier­
kalandem oder auch durch Pressen fertig gemacht werden. 

Ein anderer Vorschlag zur Rerstellung des Permanentfinish 
besteht darin, die Viskose direkt auf die Gewebe aufzutragen; 
sie bedeckt diese a1sdann mit einer Haut, welche nach Belieben 
durchsichtig oder undurchsichtig gemacht werden kann und sogar 
gegen heiBes Wasser Widerstandsfahig sein solI, auch durch viele 
chemische Reagentien nicht angegriffen wird. Der "Oberzug kann 
gebleicht und gefarbt werden und schiitzt auch den empfind­
lichsten Farbstoff. Er gibt den Fal'bungen eine gleichmaBige, 
glanzende Oberflache und erhOht den Glanz der Farbungen. 

Die Viskose verleiht den Geweben auch einen Griff und ein 
Aussehen, wodurch sie den Stoffen aus tierischen Fasem ahnlich 
werden, und erlaubt es, die Baumwollgewebe auf Riffelkalandem 
mit den feinsten Einkerbungen zu behandeln. 

Das Verfahren vollzieht sich in fiinf Abschnitten, gefolgt von 
einem Ausspiilen in Wasser: eine Passage in Wasser, Viskose­
auftragung, Passage in Ammoniaksalzlosung, 20%iger Kochsalz-, 
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lOsung und einer 3%igen Salzsaurelosung in der angegebenen 
Reihenfolge. Der Zweck des Ammoniaksalzes besteht darin, die 
Viskose zu koagulieren, d. h. zum Gerinnen zu bringen; das 
Kochsalz bezweckt die Entfemung der Verunreinigungen. Das 
Salzsaurebad zersetzt die Viskose und hinterlaBt einen Oberzug 
auf den Fasem in Form einer unltislichen Abart der Zellulose. 

Prof. Dr. A. Fraenkel und Dr. L. Lilienfeld haben sich 
folgendes Verfahren patentieren lassen. Zur Ausfiihrung dieses 
Verfahrens wird moglichst feines, kristallisiertes bzw. sublimiertes 
Molybdantrioxyd mit einem geltisten, geeigneten Fixiermedium 
vermischt und die so entstandene Auftragmasse dazu verwendet, 
um die Unterlage zu bedecken. Das bedeckte Gewebe wird in 
der Mansarde, auf heiBen Walzen oder durch Verhangen getrocknet 
und je nach der Wahl des Pigmenttragers in bekannter Weise 
fertiggestellt. Zur Verbesserung des Glanzes wird das Gewebe der 
Behandlung eines Riffelkalanders oder eines Gaufrierkalanders 
unterworfen. 

Dt. Franz Diiring hat folgendes Verfahren gefunden. Das 
Gewebe wird mit einer EiweiBlosung, beispielsweise einer Albumin­
odeI' KaseinlOsung oder einer ahnlich wirkenden Mischung oder 
Ltisung getrankt, dann aber nicht gleich in starker Hitze geriffelt 
und getrocknet, sondern zunachst mit kalter oder nur maBig er­
warmter Riffelwalze behandelt, sodaB vorerst kein Gerinnen der 
Fliissigkeit herbeigefiihrt wird; dann etst werden die Gewebe einer 
so starken Hitze und einem darauffolgenden Dampfen mit oder 
ohne Druck ausgesetzt, daB das EiweiB oder die sonst verwendete 
Impragnierfliissigkeit gerinnt, um einen beiderseitigen unltislichen 
"Oberzug auf den Geweben zu bilden. Auch kann man selbst­
verstandlich bei gewissen Fatben und um etwa neue Effekte zu 
erzielen, die zur Impragnierung dienende Substanz entsprechend 
anfatben oder durch entsprechende Auswahl der zu verwendenden 
EiweiBstoffe noch besondere Witkungen erzielen. Wesentlich bei 
diesem Verfahren ist, daB das Gerinnen der Impragnierungs­
substanz nicht wahrend des KaIandems, sondem erst nach dem-
selben vor sich geht. . 

Es wurden hier einige Verfahren zur Erzielung des sogenannten 
Permanentfinish angefiihrt. Dies geschah weniger, um sie zur 
Nachahmung zu empfehlen, als des Interesses wegen, das er fiir 
die Appreteure besitzt. Aber nur sehr wenige der Leser dieses 
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Buches diirften in die Lage kommen, diesen Glanz herzustellen, 
da er vorlaufig noch der Zukunft angehort. 

9. Das Glacieren oder Glisten. 
Das Glacieren scheint zu den altesten Vetedlungsbehandlungen 

zu gehoren und wurde friiher offen bar mit geschliffenen Steinen 
oder Knochen von Hand ausgefiihrt. Es gibt Gegenden, wo sich 
die alte Frauentracht, zu der ein glaciertes und plissiertes Gewebe 
erforderlich ist, erhalten hat. Dort kann man noch eine der 
altesten Bauarten einer Glaciermaschine in Verwendung sehen. 

Sie besteht im wesentlichen aus einem holzernen Gestell, in 
deten Mitte sich ein Tisch befindet, in den eine polierte Marmor­
platte eingelassen ist. Durch eine eigenartige Vorrichtung, die am 
Gestell angebracht ist, wird durch billige Wasserkraft ein geschlif­
fener Achatstein auf dem iiber dem Tische liegenden Gewebe hin­
und hergefiihrt. Der Stein bewegt sich in der Schu13richtung des 
Gewebes, das von Zeit zu Zeit mit Wachs leicht bestrichen wird, um 
den Glanz zu erhohen. Hat das Gewebe den gewiinschten Glanz 
erlangt, so wird es um die Breite des Achatsteines weitergeschaltet. 
Manchmal erscheint es ratsam, die Vorwarts bewegung des Gewe bes 
zu beschleunigen und das Glacieren ein- oder zweimal zu wieder­
holen. 

Diese Arbeit ist selbstverstandlich miihselig und zeitraubend, 
bedarf auch einer standigen "Oberwachung, damit kein Verbrennen 
der Gewebe eintreten kann. Es lag daher das Bediirfnis nahe, das 
Glacieren dutch leistungsfahigere Maschinen ausfiihren zu lassen. 
Da jedoch der Bedarf an glacierten Geweben nur sehr gering ist 
und leistungsfahigere Maschinen unwirtschaftlich waren, wurde die 
alte Methode beibehalten. Das Glacieren wird meistens in der 
Winterszeit ausgefiihrt, da es dann fast gar keine andere Arbeits­
gelegenheit gibt; so konnte sich diese Veredlungsart bis heute noch 
erhalten. 

Neben diesem Glacieren gibt es noch andere Verfahren, den 
Glacierglanz und die Glacieraustiistung herzustellen, und zwar mit 
Hilfe des Friktionskalanders, der drei-, vier-, fiinf- und sieben­
walzig gebaut wird. Der Siebenwalzenkalander hat dtei Stahl­
und vier Papierwalzen; die dritte Walze, von unten gerechnet, 
ist bei den Vier-, Fiinf- und Siebenwalzenkalandern eine heizbare 
Stahlwalze, beim Dreiwalzenkalander die mittlere. 
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Auch hier werden die GeWebe vor dem Friktionieren mit Wachs· 
versehen, was durch eine eigene Wachsmaschine erfoIgt. In neuerer 
Zeit W'il'd jedoch dieses Wachsen meistens unterlassen und da:fii.r 
der Appreturmasse ein groBerer Zusatz von Wachs gegeben. Als 
Wachs eignet sich am besten Bienenwachs, da dieses der Glanz­
W'il'kung am meisten forderlich ist. Zur Erzielung eines Hochglan­
zes W'il'd die Ware vor dem Friktionieren noch gemangelt und nach 
dem Friktionieren durch den Riffelkalander genommen. 

Als Appreturmasse fiir die Zu glacierenden Gewebe eignet sich 
am besten aufgeschlossene Starke in Verbindung mit Fettkorpem, 
wie Stearin, Paraffin, Marseillerseife und Wachs. Da es sich fast 
ausschlieBlich um gefarbte Gewebe handelt, muB die Appretur­
masse selbstverstandlich entsprechend der Grundfarbe angefarbt 
werden 1. Handelt es sich aber um mehrfarbige Gewebe, so unter­
bleibt die Anfarbung 2. 

F. Nacharbeiten der Appretur. 
1. Das Trocknen der appretierten Gewebe. 

Die zum Trocknen der appretierten Gewebe dienenden Vor­
richtungen und Maschinen sind mannigfaltig ausgefiihrt, wail die 
Gewebe die verschiedensten Einstellungen besitzen und die Aus­
riistungsart sowie die Erzielung einer bestimmten Breite, der Ver­
lauf der Ketten- und SchuBfaden, endlich auch die Webart, z. B. 
abgepaBte Gewebe von geringfiigiger Lange, eine verschiedene Be­
handlung beim Trocknen erfordem. 

a) Die Trockenrahmen. 
Der einfache Trockenrahmen findet dort Verwendung, wo es 

sich um Waren von geringer Lange handelt und die Art der Aus­
riistung es W'iinschenswert erscheinen laBt. Denn es gibt Aus­
riistungen, die bei einer Lufttrocknung im Freien gUnstiger aus­
fallen als bei erwarmter Luft, und groBere Hitze iiberhaupt nicht 
vertragen. Bei dieser Tr9cknungsweise kann man auch Heiz-

1 Siehe den Abschnitt fiber "DaB Anfarben der AppreturmaBsen (S. 97). 
S Siehe auch das Verfahren zum Ausrfisten von schw'arzem GlanzcroiB6 

(S. 110). 
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material sparen, doch ist die Bedienung der Rahmen verhiiJtnis­
maBig teuer. Sie kommt also nur dann in Betracht, wenn es sich 
nicht um die Wirtschaftlichkeit, sondern nur um den guten Aus­
fall der Waren handelt. 

Es gibt auch Rahmen, die ein ganzes Stiick von 20-30 m 
Lange aufnehmen konnen; die Ware wird fadengerade auf den 
Rahmen gebracht und die Leisten mit Nadeln festgehalten, bis 
die Ware trocken geworden ist. Doch sind diese Rahmen im 
Aussterben begriffen und haben den Kanaltrocknern und den 
Spann-Rahm- und Trockenmaschinen sowie den Egalisier- oder 
Changiervorrichtungen Platz machen miissen. Die einfachen 
Trockenrahmen finden vorwiegend in der Appretur von Gardinen 
und Spitzen Verwendung; sie haben den Vorteil, daB sie die 
Waren in der Breiten- und Langsrichtung strecken und vollkommen 
fadengerade Waren liefern. 

b) Der Trockenturm oder die Trockenhange. 

Der jungen Generation diirften die alten Rangen, auch Trocken­
tiirme genannt, weder aus eigenerAnschauung, noch vomHoren­
sagen oder Lesen bekannt sein, obwohlsie in friiheren Jahren in den 
Bleicherei-, Farberei- und Appreturbetrieben ausschlieBlich in Ver­
wendung Waren. Als Wahrzeichen der Farber, Bleicher und Appre­
teure sind diese Rangen in alten Farberstadten, wie Reutlingen, 
Ulm, Augsburg und Niirnberg unter den Dachern alter Hauser 
in Vorstadten noch zu sehen. Sie verschwanden in dem MaBe, 
als durch den Bau der Eisenbahnen und die Verbesserung der 
StraI3en die Beschaffung der Kohlen erleichtert und verbilligt 
wurde. 

Die Trockenmaschinen und Trockenapparate brachten durch 
Einfiihrung warmewirtschaftlicher Betriebsweisen eine fortschrei­
tende Verbilligung und Leistungssteigerung del' Trocknung mit 
sich. DaI3 aber trotzdem die alte Trockenhange noch Verwendung 
findet, erkennt man daraus, daI3 ich eine neugebaute Range, 
jedoch von alter Bauart, geteilt in Warm- und Lufthange, in der 
Nahe einer Verkehrsstadt am Bodensee sah. Rings um die Hange 
hingen an den Dachvorspriingen die appretierten Gewebe. Es ist 
gewiI3 nicht Riickstandigkeit, die die Besitzer zum Bau solcher 
Hangen veranlaI3te, sondern die Erkenntnis ihrer Vorziige. 

Wenn eine Baumwollbuntweberei in der toten Zeit zwischen 
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je zwei Modezeiten Stapelartikel herstellt, so ist dies ein Notbehelf 
zur vollen Ausniitzung der Webstiihle; diese Waren konnen bei 
Gelegenheit appretiert und in der Range getrocknet werden. Der 
durch das langsamere oder schnellere Trocknen der Gewebe ent­
stehende Unterschied in der Ausriistung kann vom Appreteur 
durch den groBeren oder geringeren Druck der Kalander ausge­
glichen werden. Der Arbeitslohn fiir das Trocknen auf der Range 
ist nicht so groB, wie angenommen wird, da die Bedienung nicht 
so zeitraubend ist, wie es den Anschein hat. Sofem nur erfahrene 
und geiibte Arbeitskrafte zur Verfiigung stehen, ist die Bedienung 
auf der Range sehr einfach. 

Ein besonderer Vorteil der Range gegeniiber den anderen, auch 
neuzeitlichen Trockensystemen ist die Geschlossenheit und Weich­
heit der Waren, der volle Griffund bei entsprechender Appretur­
masse die Reinheit und Sattheit der Farben. Dies ist nur die 
FoIge der langsamen Trocknung, bei der die Appreturmasse selbst 
bei dicht eingestellten Geweben ganz in das Innere der Game 
wandert, so daB die Oberflache der Gewebe fast frei von Appretur­
masse wird, wie eine mikroskopische Untersuchung deutlich zu 
erkennen gibt. 

Auch bekommt die Appreturmasse selbst bei stark gefiillten 
Geweben von leichter Einstellung einen so guten Halt wie bei 
keiner anderen Trocknungsart, sondem nur durch eine kost­
spielige Nachbehandlung mit Maschinen, die ein Mehrfaches der 
Hange kosten. 

In einer Buntweberei solIte ein vor dem Kriege lohnender 
Artikel, der als Besatzstiick fiir Damenkleiderstoffe allen Unbilden 
der Witterung ausgesetzt war, hergestellt werden, was aber in 
gleich gnter Beschaffenheit nicht mehr moglich war. Trotz des 
Hinweises der Kundschaft, daB man doch wieder wie friiher appre­
tieren konne, muBte der Artikel aufgegeben werden, da die Range 
verschwunden war. Es ist also sehr zu bedauem, daB die Range 
dem neuzeitlichen Geiste des Hastens und Drangens weichen 
muBte, da man die Giite der Ausriistung bei der Hange der gro­
Beren Leistungsfahigkeit der Trockenmaschinen opferte. 

c) Die Trommeltrockenmaschine. 
Diese Trockenmasahine ist in Gegenden mit billigen Kohlen, 

insbesondere in Bleichereien, Farbereien und Druckereien schon 
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lange in Verwendung; in den Appreturen der Buntwebereien 
konnte sie erst viel spater Eingang finden, da man sich scheute, 
die aus strahngefarbten Gamen hergestellten Gewebe der hohen 
Ritze der Trockentrommeln auszusetzen. Dies erscheint heute 
nicht mehr verstandlich, da die Farben der Buntwebereien mit 
denen der Druckereien iibereinstimmten und ihnen in den Echtheits­
eigenschaften, die hier in Betracht kamen, mindestens ebenbiirtig 
waren. Auch kannte man jene Farben noch nicht, die bei der hohen 
Temperatur der Trockentrommeln den auffallenden, bleibenden 
oder voriibergehenden Farbenverlust erleiden. 

Man war damals in den Betrieben noch nicht so weit, daB man 
sich durch Versuche von dem Verhalten der Farben bei hOheren 
Temperaturen iiberzeugte. So entschloB man sich nur unter dem 
Zwang der Wirtschaftsverhiiltnisse zur Anschaffung der leistungs­
fahigeren Trommeltrockenmaschinen. Diesa werden in zwei Bau­
arten geliefert; eine liegende Bauart, bei der die Trommeln in einer 
Reihe hintereinander gelagert sind, und eine stehende Bauart, bei 
der die Trommeln in zwei oder drei Reihen iibereinander aufge-
stellt sind. I 

Die Zahl der Trockentrommeln richtet sich nach der Einstellung 
in Kette und SchuB und nach der Menge der GeW'ebe, die gleich­
zeitig getrocknet werden sollen; auch spielt die Menge der in der 
Ware enthaltenen Appreturmasse eine bestimmende Rolle. Man 
benotigt selbstverstandlich eine groJ3ere WaI'memenge, wenn mehr 
Wasser verdampft werden soIl. Die Trockentrommeln haben bei 
allen Bauarten ziemlich gleichen Durchmesser. Doch wird es 
oft wirtschaftlich fiir giinstiger erachtet, die Zahl der Trommeln 
zu verringern und dafiir ihren Durchmesser zu vergroJ3em. Di!3s 
gilt namentlich dann, wenn es die Raumverhaltnisse verlangen 1. 

Diese Maschinen sind unleugbar die leistungsfahigsten Trocken­
maschinen und werden, sofem es nur auf Trocknung ankommt, 
sicherlich von keinem anderen System iiberboten. In der Bleiche­
rei, Farberei und Druckerei sind sie darum bisher ohne Wett­
bewerb geblieben. Anders verhiilt es sich, wenn neben der Trock­
nung auch noch andere Zwecke verfolgt werden. Das straff iiber 
die Trommeln laufende Gewebe wird infolge der, wenn auch ge-

1 tl'ber die Behandlung dieser Maschine siehe naheres im Abschnitt: 
"Das Entwassern der Heizkorper" (S. 263.). 
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ringen Pressung, doch so fest angedriickt, daB es sich hart und nicht 
so vollgriffig anfiihlt wie bei langsamer Trocknung unter milder 
Warme ohne Druckbehandlung. 

Die starke Spannung, mit der die Gewebe iiber die Trommeln 
laufen, bewirkt aucheinen Eingang in der Breitenrichtung, der den 
Preis der Ware allerdings nicht nachteilig beeinfluBt, da infolge 
der Vetlangerung das Stiickgewicht gleich bleibt. Unangenehm ist 
es, daB sich die Spannungsverhaltnisse in der Trockenmaschine 
andem und Gewebe von sonst gleicher Beschaffenheit am Auslauf 
der Maschine nicht die gleiche Breite aufweisen. Will man dies 
vermeiden, so ist die Trommeltrockenmaschine nicht zu empfehlen. 
Andernfalls kann man sich dadurch helfen, daB man die Gewebe 
entsprechend dem Breiteneingang breiter webt. Dann darf man 
die appretierten Gewebe auch auf der Trommeltrockenmaschine 
trocknen. 

1m allgemeinen kann man sagen, daB sich die Trommeltrocken­
maschine auch ffir solche Gewebe eignet, die nach dem Trocknen 
einer Nachbehandlung unter starkerem Drucke, z. B. auf einer 
Mangel oder einem Kalander unterworfen werden miissen, me es 
hauptsachlich bei den Druckglanz erlangenden Ausrjistungsarten 
der Fall ist. 

d) Die Spann-, Rahm- und Trockenmaschine. 
Diese in den Appreturbetrieben der Einfachheit wegen auch 

Spa n n r a h men genannte Trockenmaschine ist mit den alten 
Spannrahmen kaum mehr zu vergleichen. Sie hat langere Zeit 
hindurch das Gebiet der Appreturen ffir Buntwebereien fast voll­
standig beherrscht. Nur ffir bestimmte Gewebegattungen und 
Mangelausriistungen wurde die Trommeltrockenmaschine benutzt. 
Seit der Einfiihrung der weichen Ausriistungsarten zu Beginn der 
achtziger Jahre des vorigen Jahrhunderts hat der Spannrahmen 
vielfach auch in den Druckereien EiniaB gefunden, besonders zur 
Trocknung der der Mode unterworfenen Gewebegattungen. 

Die Spann-, Rahm-und Trockenmaschine ist aus dem. altenfesten 
Rahmen mit Kluppen hervorgegangen, der im unteren Teil eine 
Heizung mittels Dampfschlangen besaB. Dieser Rahmen erfor­
derte nicht nur einen groBen Raum zur Aufstellung, sondem war 
auch sehr wenig leistungsfahig. Auch der bewegliche Rahmen 
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hatte die Heizung im unteren Teil auf dem Boden und War von 
geringer Leistungsfiihigkeit. 

SchlieBlich gelangte man dazu, den Lauf der Ketten und der 
appretierten Gewebe in einem geschlossenen Kasten unterzubringen 
und in diesen heiBe Luft einzublasen. Der Luftstrom wird durch 
einen Ventilator erzeugt, der die Frischluft durch einen dampf­
geheizten Rohrenkessel in den Trockenkasten fiihrt. Je nach der 
Menge und dem Feuchtigkeitsgehalt der zu trocknenden Waren 
ist der Trockenkasten in der Rohe so bemessen, daB die Gewebe 
einen 2-6 fachen Lauf hin und zuriick ausfiihren konnen, wo­
durch die Trocknung beschleunigt und die Maschine leistungs­
fiihiger wird. 

Die Ketten, die die Leisten der Gewebe mit Kluppen oder 
Nadeln erfassen und festhalten, waren anfangs sehr einfach ge­
baut und von geringer Dauerhaftigkeit. Die Nadeln, die ein 
Spannen leichtest eingestellter Gewebe unmoglich machten, da sie 
Verzetrungen der Ketten- und SchuBgame hervorriefen, ver­
schwanden allmiihlich, wiihrend die Kluppen mannigfache Ver­
anderungen erfuhren, bis sie die Gewebe so sicher erfaBten 
und festhielten, wie man es von einer neuzeitlichen Kluppe ver­
langt. 

Vorerst wurden die Gewebe noch auf einer eigenen Appretier­
maschine appretiert und aufgerollt vor das EinlaBfeld des Spann­
rahmens gebracht und von zwei Arbeitem durch die EinlaBvor­
richtung in die Kluppen eingebracht, die sich dann selbsttatig 
schlossen und beirn Auslauf der Gewebe sich wieder selbsttiitig 
offneten. Dann baute man eine Appretiermaschine vor den 
Spannrahmen und lieB die appretierten Gewebe von den Quetsch­
walzen unmittelbar in das EinlaBfeld eintreten. 

Eine weitere Vervollkommnung waren die selbsttiitig wirken­
den EinlaBvorrichtungen, die einen Arbeiter ersparten; aber es 
bedurfte immer noch einer wenn auch geringfiigigen "Oberwachung 
des EinlaBfeldes. Nun ist die selbsttiitige Wareneinfiihrung ohne 
Zuhilfenahme menschlicher Arbeitskraft auch gelost worden, teils 
auf mechanischem Wege, teils auf elektrischem Wege, teils durch 
Druckluft. 

Um die Leistungsfahigkeit der Maschinen zu heben, Raum zu 
sparen und ihre Wirtschaftlichkeit zu verbessem, wurden sie mit 
einer Vortrocknung der Gewebe auf einem oder mehreren Trocken-



Das Trocknen der appretierten Gewebe. 189 

trommeln verbunden. Diese Vertrocknung ermoglicht eine 
schnellere Trocknung, also Leistungssteigerung, oder, wenn es 
sich um das Trocknen kleiner Warenmengen handelt, gedrangtere 
Bauart der Maschine. Aber der Ausfall der Waren entsprach 
nicht den gehegten Erwartungen und es zeigte sich, daB mit 
der Steigerung der Leistungsfahigkeit die Beschaffenheit der 
Waren eine EinbuBe erlitt. 

Mehr Erfolg erzielte man mit der Erhohung der Zahl der 
Durchgange der Gewebe durch die Maschine, die bis zu sechs 
Etagen, also bis zu 12 Hin- und Hergangen aufweisen. Auch die 
Lange der Maschine tragt zur Leistungssteigerung bei; die Spann­
rahmen haben dementsprechend bis zu sieben Trockenfelder. Die 
Gewebe bleiben auch bei milder Warme (50-75° C) geniigend 
lange im Trockenraum, um ohne Beeintrachtigung der Waren­
beschaffenheit auf den lufttrockenen Zustand (11-13% Feuchtig­
keit) gebracht zu werden. 

Die Eignung der Spannrahmen zum Trocknen von appretierten 
Geweben laBt sich leicht erkennen, wenn man ihre Arbeitsweise 
beobachtet. In erster Linie verlangt man stets die gleiche und 
gewiinschte Warenbreite. Durch die Luftstromung wird die Ware 
wahrend ihres Laufes durch die Maschine in steter schwingender 
Bewegung erhalten, die fiir einen weichen und vollen Griff sehr 
giinstig ist. Bei der niedrigeren Trockentemperatur werden emp­
findliche Farben jedenfalls mehr geschont und der Faden von­
griffiger als bei der Trommeltrockenmaschine. Die schwingende 
Bewegung der Ware beim Trocknen lii.l3t aber eine Geschlossenbeit 
der Waren und einen Halt der dicken Filllmassen in leicht ein­
gestellten Geweben nicht aufkommen. 

e) Die maschinelle Hange. 
Trotz der Vorziige der Trommeltrockenmascbine und der 

Spann-, Rahm- und Trockenmaschine hatte man die sehr giinstigen 
Ergebnisl3e der Trockenhiinge nicht vergessen, die fiir manche 
Gewebegattungen doch nicht zu ersetzen war. Diese Erkenntnis 
fiihrte zum Bau der maschinellen Hangen als MitteJglied zwischen 
Trockenturm und Spann-, Rahm- und Trockenmaschine ; sie sollen 
die Vorziige dieser beiden Trocknungsarten vereinigen und die 
Nachteile vermeiden. In gewisser Beziehung ist dies auch durch 
den Bau der modernsten Hangen mit Kiihlvorrichtung gelungen, 
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was deren rasche Einfiihrung in vielen Appreturbetrieben fUr aIle 
Gewebearten am besten beweist. 

Bei oberflachlicher Betrachtung erscheinen die von verschie­
denen Maschinenfabriken gebauten maschinellen Hangen ganz 
gMch. Nut die Gro1lenverhaltnisse sind voneinander abweichend 
und von der Menge der zu trocknenden Gewebe und der von 
dieser aufgenommenen Menge an Appreturmasse abhangig. 

Kennzeichnend fiir die verschiedenen Bauarten ist die Art und 
Weise der Ausniitzung der Warme. Da von der Ausniitzung der 
Warme beziehungsweise des Brennstofies die Wirtschaftlichkeit 
der Hangen abhangt, wird beim Bau der Hangen auf die Warme­
wirtschaftlichkeit der Trocknung der groBte Wert geIegt. 

Es wurde vorerst versucht, die Wirtschaftlichkeit der Hangen 
dadurch zu heben, daB die appretierten Gewebe vor dem Eintritt 
in die eigentliche Hange einer Vertrocknung durch Trocken­
trommeln unterworfen wurden. Diese Vertrocknung bezweckte, 
die GroBe der Hange auf ein MindestmaB herabzudriicken und ihre 
Anschaffung infolge des billigeren Preises zu edeichtern sowie an 
Raum zu sparen, was oft genug iiber den Ankauf der Maschine 
entscheidet. 

Es zeigte sich aber auch bei den Hangen, daB jede Steigerung 
der Leistungsfahigkeit von einem schlechteren Ausfall der Waren 
begleitet ist. Man ist daher von der Vortrocknung wieder ab­
gegangen bis auf FaIle, in denen die Raumverhaltnisse die Vor­
trocknung unentbehrlich machten; dafiir wurden die Hangen in 
der Lange, Hohe und Breite groBer bemessen, um bei raschem 
Warenlauf doch eine langsamere Trocknung und einen besseren 
Ausfall der Waren zu erreichen. 

1m wesentlichen besteht eine maschinelle Hange aus einer 
EinlaBvorrichtung fur den Trockenraum und einen allseitig ge­
schlossenen, gegen Warmeausstrahlung geschiitzten Kasten aus 
Eisenblech mit den erforderlichen Versteifungen. Die EinlaBvor­
richtung besteht aus einer endlosen Kette, auf deren Gliedern in 
bestimmten Abstanden sich Auflagestabe befinden. Das appre­
tierte Gewebe legt sich vor dem 'I'tockenkasten auf die Stabe und 
wird beim Fortgang der Kette selbsttatig in Falten gehii.ngt, die 
fast bis zum Boden des Trockenkastens reichen; am entgegen­
gesetzten Ende wird das Gewebe selbsttatig wieder abgenommen. 

Dieses neue Trockenverfahren bietet neben dem Vorteil der 
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groBten Dampfersparnis noch den Vorteil des Trockenturms, daB 
die O6webe nicht iibertrocknet werden konnen, sondem mit einer 
Feuchtigkeit aus der Maschine kommen, die annahemd gleich dem 
natiirlichen Feuchtigkeitsgehalte der Baumwolle ist, wodurch der 
weiche Griff der Waren erzielt wird. "Oberdies kann die 06-
schwindigkeit des Trocknens geregelt werden. Durch geeignete 
Einstellung der Temperatur und des Sattigungsgrades der Luft­
strome kann man beim Trocknen der mit starker Fiillappretur­
masse appretierten, leicht eingestellten O6webe sicherlich auch 
einen gleichen Halt der Appreturmasse in den Maschen der O6webe 
erreichen wie beim Trocknen auf dem Trockenturm. 

Das Trockenverfahren griindet sich auf die Stufenumluft­
bewegung, die sich in der Praxis sehr gut bewahrt hat. Bei der 
maschinellen Hange werden die Gewebe zunachst nahezu aus­
getrocknet, dann abgekiihlt und schlieBlich wieder bis zum natiir­
lichen Feuchtigkeitsgrad angefeuchtet. Das eigentliche Trocken­
verfahren besteht nun darin, daB der Trockenraum durch eine 
groBere Anzahl von Zirkulationsstromen unter starkster Luft­
bewegung gehalten wird, wobei die in die Zirkulationsstrome ein­
gebauten Heizrohrregister fiir gleirhbleibende Trockentemperatur 
sorgen, indem sie den wieder angesaugten Luftstromen soviel 
Wiirme zufiihren, wie sie auf ihrem Wege zum Trocknen verloren 
haben. Die Erfahrung in der Praxis, nicht theoretische Erwiigung, 
hat ergeben, daB in den Gewebebahnen trotz der starken Luft­
stromungen nicht, wie vermutet werden konnte, Storungen ent­
stehen. Durch eine besondere Frischluft- bzw. Abluftventilatoren­
gruppe wird dauemd ein Luftwechsel sichergestellt, so daB der 
Sattigungsgrad der einzelnen Umwalzungsluftstrome stets in den 
wirtschaftlichen Grenzen bleibt. 

Daraus geht auch hervor, daB die Menge der Abluft und damit 
auch der mit ihr verbundene Warmeverlust sich auf ein Mindest­
maB emiedrigen laBt, ohne daB dadurch die Luftbewegung im 
Trockenkasten beeintrachtigt wird. Man kann also mit geringster 
Luftansaugung arbeiten und hat demnach im Trockenapparat eine 
starke Luftbewegung, was bekanntlich eine Hauptbedingung fiir 
eine schnelle und gleichmaBige Trocknung ist. Die wiederholte 
Erwarmung der neu eintretenden Frischluft macht es auch mog­
lich, die Abluft mit 600 C und 70-80% Sattigung abziehen zu 
lassen, Was bei alteren Anlagen niemals moglich ist. 
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Der Eigenart des Trockengutes entsprechend, wird fUr jeden 
Luftstrom diejenige Temperatur eingestellt, die erfahrungsgemaB 
fiir den Ausfall einer Ausriistung am giinstigsten ist. FUr gewohn­
lich wird die Temperatur am NaBende, beirn. Einlauf in den 
Trockenkasten, am hochsten eingestelit und gegen das Trocken­
ende, dem Auslauf der Waren zu, bis auf die schonendste Fertig­
trockentemperatur alimahlich verringert. Zuletzt befindet sich 
das Trockengut nur noch in Raum- oder sogar AuBenlufttempe­
ratur wo es vollkommen abgekiihlt wird. 

Wenn es wiinschenswert erscheint, durchlauft sie selbsttatig 
den Befeuchtungskanal. In diesem Abteil wird das Trockengut 
den Stromen kiihler und iibersattigter Trockenluftwrasen aus­
gesetzt, die durch Ventilatorengruppen umgewirbelt und kraftig 
durch das irn. Befeuchtungskanal befindliche Trockengut geblasen 
werden. Na.6flecke konnen nicht entstehen und so kann dieses 
Anfeuchten das .Einsprengen der Mangel- und Kalanderwaren volI­
kommen ersetzen, was ebenfalis ein Vorteil dieses Verfahrens gegen­
iiber dem Trocknen irn. Trockenturm ist. Diese Art des Anfeuchtens 
der Gewebe naeh Belieben ist gleiehmaBiger ala das gewohnliehe 
Einsprengen, aueh empart man das Liegenlassen der eingesprengten 
Gewebe fiir einige Stunden zum gleichma.6igen Durehziehen der 
Feuehtigkeit. Beirn. Troeknen im Trockentutm kann wohl aueh, 
besonders bei regneriseher Witterung ein Einsprengen entfalIen, 
doch ware hier eine Gleiehma.6igkeit im Befeuchten zu ver­
schiedenen Zeiten gar nicht zu erwarten. Diesem Troeknungs­
verfahren ist zweifellos eine Zukunft vorauszusagen. 

2. Appretbrechen. 
J. Depierre bezeichnet in seinem Buche "Die Appretur der 

Baumwoligewebe" eine Appretbreehmaschine mit einem tief ge­
riffelten Walzenpaar als fiir jeden Appreturbetrieb unentbehrlieh. 
Mit dieser Anschauung kann ich mieh nieht einverstanden er­
klaren. Das Buch von Depierre ist wohl 1888 erschienen, aber 
die harten Ausriistungsformen waren damals bereits zum gro.6ten 
Teil dureh die weiehen verdrangt worden, und schon friiher sah 
ich mehrere Appreturbetriebe ohne Brechmaschine; auch habe 
ich wahrend meiner langen praktisohen Tatigkeit keine beniitzt. 
Viel spater fand ioh eine verstaubte Appretbreohmasohine, die 
langst nioht mehr in Verwendung stand. Sie War von der gleichen 
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Bauart wie die von Depierre beschriebene und wurde von dem 
Appreteut, der sie empfohlen hatte, ebenfalls als unentbehrlich 
bezeichnet. Kurz nach der Anschafiung der Maschine ging der 
Appreteur fort und sein Nachfolger fand sie leicht entbehrlich. 

Die Appretbrechmaschinen haben den Zweck, zu harte Aus­
riistungen zu mildern. Nun ist die Frage, ob derartige Maschinen 
unbedingt notwendig sind. Wohl viele Fachgenossen diirften mit 
mir darin iibereinstimmen, daB ein tiichtiger Appreteur nicht 
leicht in die Lage kommen wird, den Appreturausfall als so hatt 
zu erklaren, daB eine starke Brechung notwendig wird. Wenn 
auch gewisse Futterstofie und andere Gewebe stark beschwett 
werden miissen, so haben wit doch genug Appreturmittel zur 
Verfiigung, um eine allzu groBe Hatte zu vermeiden. 

Der Appreteut, hauptsachlich in kleineten Betrieben, wird 
seine Arbeitspattien meist so zusammenstellen miissen, daB die 
Gewebe verschiedene Aufnahmevetmogen fiir die· Appreturmasse 
haben, so daB sich naturgemaB ein vetschiedener Ausfall der 
Ausriistung ergibt. Sollten Gewebe einen etwas zu hatten Griff 
erhalten haben, so kann man sich dadurch helfen, daB man beim 
folgenden Kalandetn vor die Ausbreit- oder Spannvotrichtung ein 
Vierkanteisen anbringt und die Waren in gespanntem Zustande 
iiber die abgestumpften Kanten des Eisens gleiten laBt. Die 
Warenspannung regelt man hierbei nach der zu brechenden Hatte 
des Apprets. Das Vierkanteisen muB sich jederzeit und leicht 
entfernen lassen. Diese Vorrichtung hat stets den gewiinschten 
Erfolg ergeben, ohne eine eigene Maschine besitzen zu miissen. 
Handelt es sich um Mangel- oder Beetleware, so bringt man dieses 
Eisen am Aufbaumstuhl oder an der Aufbaumvorrichtung an. 

Dieses Vierkanteisen ist jedenfalls die alteste und einfachste 
Vorrichtung, die auch heute noch am gebrauchIichsten sein diirfte, 
da ein Schreiben der Ware nicht zu befiirchten ist. Das gleiche 
erreicht man dutch eine Art Aufbaumstuhl, der einen Aufsatz 
aus Holz mit zwei rakelattigen Messetn enthiilt, iiber die die 
Ware streichen muB. Es hat sich gezeigt, daB der Erfolg des 
Brechens giinstiger wird, wenn die Messer deratt gestellt werden, 
daB sie unter einem gewissen Winkel zu dem Gewebe stehen. 
Diese Messer miissen seibstverstandlich abgerundete Kanten haben. 

Es wurden weiter Maschinen gebaut, die an Stelle der Messer 
andersgeformte Werkzeuge aufwiesen. Am einfachsten ist eine 

Rill, Appretur. 13 
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Holzleiste mit Rillen; dann wurden zwei und mehr solcher Holz· 
leisten verwendet und durch Eisen- oder Messingleisten ersetzt. 
Es folgten Leisten, deren Oberflachen ErhOhungen aufwiesen, die 
in verschiedener Richtung verlaufen. Eine weitere Vervollkomm­
nung bestand darin, daB man die Leisten, von der Mitte aus­
gehend, in einem ziemlich groBen Winkel zur Achse stellte, so 
daB die Einkerbungen oder ErhOhungen von der Mitte aus nach 
links und rechts verliefen. Damit erreichte man neben dem 
Appretbrechen eine Warenstreckung in die Breite. 

Je nach der Spannung, nach dem Winkel der Leisten und der 
Streckbarkeit der Gewebe selbst ist der Zug in die Breite groBer 
oder geringer. Allerdings darf man nicht erwarten, daB dies ganz 
gleichmaBig geschieht; es ist nur ein Notbehelf, wenn keine genau 
arbeitenden Spannmaschinen vorhanden sind. 

Die eigentliche Brechmaschine, die ein tatsachliches Brechen 
bewirkt, hat als Werkzeug ein tiefgeriffeltes Walzenpaar aus 
Holz, Eisen mit Gummiiiberzug oder Messing. Auch die Messing­
walzen sollten einen, wenn auch leichten Kalikoiiberzug erhalten, 
um eine Beschadigung der Gewe be bei scharfem Angreifen der 
Walzen zu verhiiten. Die Erhohungen der oberen Walze arbeiten 
mit VeI'tiefungen der unteren Walze zusammen. Die Walzen sind 
gegeneinander verstellbar, um die Brechwirkung regeIn zu konnen. 
Auch bei dieser Brechmaschine wurden die Rillen von der Mitte 
aus in einem Winkel nach rechts und links verlaufend angeordnet, 
so daB sie neben der Brechwirkung eine Breitstreckung der Ware 
ermoglichen. 

Da bei der Walzenbrechmaschine die Waren die gleiche Um­
fangsgeschwindigkeit wie die Walzen haben, ist ein Schreiben der 
Waren nicht zu befiirchten. 

3. Das Strecken~und Ausbreiten der Waren. 
Von jedem Gewebestiick, das in den Handel gelangen solI, 

wird eine bestimmte Breite verlangt, wenn auch ein kIeiner Spiel­
raum eingeraumt wird. Die fiiI' ein Gewebe erforderliche Breite 
richtet sich nach dem Zweck, den es zu erfiillen hat, oder nach der 
Weiterverarbeitung. So werden z. B. Matratzenstoffe in einer 
Breite von 120 cm, Oxford 70 und 78 cm, Bettiicher 130, 140 und 
150 cm, je nach der Breite der Betten, breit gewebt. Bei den 
rohen und buntgewebten Zeugen laSt sich die erforderliche Breite 
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leichter erhalten als bei den gebleichten, gefarbten und bedruckten, 
da sie keine weitere Behandlung durchzumachen haben als durch 
die Veredlung in der Appretur. 

Mit Ausnahme der Rauherei und der Trocknung auf einer 
Trommeltrockenmaschine ist keine wesentliche Verminderung der 
Breite zu befiirchten. Dem kann man dadurch vorbeugen, daB 
man die Gewebe um den erfahrungsmaDigen Eingang breiter webt. 

Manche Gewebe, wie z. B. die gerauhten Gewebe, die auf der 
Spann-, Rahm- und Trockenmaschine getrocknet werden, bediirfen 
nicht erst einer besonderen Breitstreckung mit der Warenstreck­
maschine. In allen ubrigen Fallen aber mussen die Gewebe ent­
weder breiter gewebt oder auf einer eigenen Streckmaschine auf 
die gewiinschte Breite gebracht werden. Dies gilt besonders fiir 
Gewebe, die aus der Bleicherei, Farberei oder Druckerei in die 
Appretur gelangen. 

Der Breiteneingang ist selbst bei jedem einzelnen Stuck ver­
schieden, so daD auch zur Erlangung einer gleichmaDigen Waren­
breite eine Streckung vorgenommen werden muB. 

Die Trommeltrockenmaschinen haben keine genugend wirk­
same Streckvorrichtung; die Spann-, Rahm- und Trockenmaschine 
ist mit einer selbsttatigen EinlaBvorrichtung versehen, die zugieich 
die Streckung bewirkt. Dies hatte zur FoIge, daB entweder die 
Trommeltrockenmaschine ebenfalls mit selbsttatigen EinIaB- und 
Streckvorrichtungen ausgestattet oder fiir gebleichte, gefarbte und 
bedruckte Gewebe die Spann-, Rahm- und Trockenmaschine ange­
wendet wurden, um der Ware zugleich einen weichen und vollen 
Griff zu verIeihen. Diemaschinellen Trockenhangenerhielteneben­
falls selbsttatige EinIaB- und Streckvorrichtungen, die ihre Ein­
fuhrung in die Appreturbetriebe fiir baumwollene Gewebe et­
moglichten. 

Mit diesen EinlaB- und Streckvorrichtungen wurden die Streck­
und Ausbreitmaschinen fiir die Appreturbetriebe uberfliissig und 
werden zweifellos verschwinden, Wenn die aiten Trocknungsarten 
durch die neuen ersetzt sein werden. Diese Streckmaschinen, 
die sich aus den einfachsten Streckvorrichtungen entwickelt 
hatten, entwickelten sich nach dem Vorbilde der Streckung mit 
der Hand. Das Strecken mit der Hand war eine miihselige und 
zeittaubende Arbeit und wurde fiir gefarbte, gebleichte und be­
druckte Gewebe in besseren Qualitaten vorgenommen, bei denen 

13* 
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sich ein verbreitertes Weben als unwirtschaftlich erwiesen hatte. 
Gewohnliche und leichter eingestellte Gewebe wurden jedoch 
breiter gewebt, eine Streckmaschine war nicht erforderlich. 

Die ersten Streckmaschinen arbeiteten wie Appretbrech­
maschinen. Ne ben gerillten Holzleisten und eisernen oder aus einem 
anderen Metall bestehenden Walzen gab es noch mannigfaltige 
Vorrichtungen zum Strecken, die an Trommeltrockenmaschinen 
angebracht wurden. Eine solche Vorrichtung bestand z. B. aus 
einer Walze mit mehreren Messingsegmenten, die mit vielen 
Spitzen zum Erfassen der Gewebe versehen war. Die Spitzen 
waren in SchraubenIinien angeordnet und so gestellt, daB das 
Gewebe nach auswarts gespannt wurde. Je eine solche Walze 
befand sich links und rechts beim Einlauf der Ware, die End­
leisten etwa um 5 cm iiberragend. 

Um nicht zu viele Segmente beniitzen zu miissen, Was die Vor­
richtung sehr verteuern wiirde, sind die Segmentachsen nur 15 cm 
breit auf einem beide Walzen verbindenden Eisenstab leicht ver­
stellbar befestigt, um sich den verschiedenen Warenbreiten an­
passen zu konnen. 

Diese Streckvorrichtung zeigte bereits einen Fortschritt, da 
sie selbsttatig die Ware auf eine bestimmte Breite brachte, hatte 
jedoch auch Nachteile. Das MaB der Streckung war engbegrenzt, 
da die Segmente nicht groB genug waren und eine unzureichende 
Schragstellung besaBen. Da jedoch in kleineren und mittleren 
Appreturbetrieben die Arbeitspartien rasch wechselnde Waren­
breiten aufweisen, war die Einstellung der Segmente in verschie­
dene Schragstellungen eine zeitraubende Arbeit. Die Entfernungen 
der Segmentachsen von der Mitte aus muBten den Warenbreiten 
angepaBt werden und die Spitzen der Segmente waren dem Ver­
schleiBe, Verkriimmungen und Briichen unterworfen. Da hierdurch 
leicht Locher und andere Beschadigungen in der Ware entstanden, 
bm diese Streckvorrichtung nicht iiber die Versuche hinaus. 

Auch die schrag gerillten Walzenpaare, deren Rillen genau 
ineinander paBten und zwischen denen die Stiicke durchlaufen 
muBten, fanden keine Verbreitung, da sie nicht jede Warenbreite 
ermoglichten; die Wirkung war eine begrenzte und die Maschine 
nur fiir bestimmte Warenbreiten verwendbar. 

Auf einem anderen Grundsatz beruhen die Arbeiten mit kegel­
formigen Walzen, bei denen die Ware das Bestreben zeigt, sich 
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nach der hochsten Stelle zu bewegen. Wenn man dahet vor einer 
Trockenmaschine zwei Kegel derart anbringt, daB die kleinsten 
Durchmesser sich in der Mitte fast beruhten, so wird die iiber 
diese Kegel geleitete Ware sich auf beiden Seiten nach auBen 
bewegen, also strecken. Unterstiitzt wird dies dadurch, daB man 
die Kegel mit schtaubenformigen Rillen versieht, die sich nach 
auswarts wenden. 

Ferner kann man noch Streckvorrichtungen antrefien, deren 
festliegende Achse an den Enden je eine, in der Mitte dagegen zwei 
sich fast beriihrende bewegliche Scheiben besitzt. An diesen Schei­
ben befinden sich Ansatze, an denen gerillte Metallplatten be­
festigt werden konnen. Diese Metallplatten greifen von links und 
rechts in der Mitte ineinander und bilden auf diese Weise eine Art 
von unterbrochenem geriffelten Metallblech. An Stelle dieser quer 
auf den Scheiben befestigten Metallplatten findet man auch noch 
Sektionswellen. Eine solche Welle besteht aus einer Reihe ein­
geschobener Sektionen, die einen Kranz aus geriffeltem Metall­
blech bilden. Die Rillen verlaufen von der Mitte aus links und 
rechts ebenfalls nach auswarts und bewirken die Breitstreckung. 
Diese Vorrichtung war oft zwischen der Starkmaschine und den 
Trockentrommeln eingeschaltet, da sie bei feuchten Geweben 
starker ausbreitend wirkt. 

AIle bis jetzt angedeuteten Watenstreck- und Ausbteitmaschinen 
mit Ausnahme der mit Spitzen versehenen Segmentstreckvor­
richtung haben den Fehler gemeinsam, daB die Streckung unzu­
verlassig ist. Man nahm daher zu den Kluppen seine Zuflucht, 
Wenn man nicht aus irgendeinem Grunde die Nadeln bevorzugt. 
Die einzelnen Kluppenarten gehen von dem gleichen Grund­
gedanken aus: Einlegen des Gewebes in die geoffnete Kluppe, 
selbsttatiges SchlieBen der Kluppe nach Festlegung des Gewebes, 
Festhaltung des Gewebes bis zur Ablaufstelle, selbsttatiges Offnen 
der Kluppe und Offenhaltung bis zum Einlegen eines neuen 
Warenstiickes. Nach dem Offnen der Kluppen muB sich das 
Gewebe ungehindert entfernen lassen. 

Zuerst wurden die Gewebe mit del' Hand von zwei Arbeiterinnen 
in die Kluppen eingelegt; dann schuf man EinlaBvorrichtungen, 
die eine Arbeiterin ersparten, schlieBlich kam man zu selbsttatigen 
WareneinlaBvorrichtungen, die auch die zweite Arbeitskraft iiber­
fliissig machten, so daB heute zur Bedienung einer Spann-, Rahm-
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und Trockenmaschine nur noch ein Arbeiter notwendig ist und 
eine Warenstreck- und Ausbreitmaschine keinen Zweck mehr hat. 

4. Das Einsprengen der appretierten Gewebe. 
Das Einsprengen der Gewebe nach dem Appretieren und 

Trocknen ist ein Vorgang, der in den Kreisen del' Appreteure 
noch vielfach unterschatzt und nicht nach Gebiihr gewiirdigt wird. 
Von der GleichmaBigkeit des Einsprengens und dem Grade der 
Feuchtigkeitsaufnahme bnn der AusfalI der Waren wesentlich 
abhangen. Schon von altersher hatten die Biiglerinnen der Haus­
wasche dies beJ.'iicksichtigt, indem sie die angefeuchtete Wasche 
vor dem Platten zusammengerolIt oder gelegt iiber Nacht liegen 
lieBen, damit die Feuchtigkeit sich gleichmaBig iiber aIle Teile 
der Waschestiicke verbreiten konnte. 

Wie im Haushalt die Wasche wurden die Gewebe in fJ.'iiheren 
Zeiten durch die Appreteure mittels einer in Wasser getauchten 
Biirste eingesprengt. Zur Vereinfachung und Verbilligung des 
Verfahrens wurden dann Maschinen gebaut, die aber keine wirk­
liche Gleichmii.J3igkeit in der Befeuchtung ergaben, weshalb das 
Liegenlassen der eingesprengten und aufgerolIten Gewebe durch 
einige Stunden bis in die jiingste Zeit unentbehrlich war. Die 
neusten Trockenmaschinen, z. B. die mechanischen Trockenhangen, 
erhalten eigene Befeuchtungskammem angebaut, die eine so 
gleichmii.1lige Befeuchtung der Gewebe ermoglichen, daB die 
Einsprengmaschinen iiberholt sind und das Einsprengen der Ge­
webe iiberfliissig geworden ist. 

Wiirde man die nach dem Appretieren getrockneten Gewebe 
ohne weiteres kalandern, mangeln, friktionieren, beeteln usw., 
wobei die Gewebe einem hoheren Druck unterworfen werden, so 
wiirde der erwartete Erfolg nicht erreicht werden; die gepreBten 
Game wiirden sich nach dem Aufhoren des Druckes wieder runden, 
der Griff wiirde trotz der in den Appreturmassen enthaltenen 
Fettstoffe rauher werden. Dieses Rauhwerden miiBte naturgemaB 
um so starker werden, je mehr mineralische Korper die Appretur­
masse enthalten hat. Stark mit derartigen Fiillmitteln appretierte 
Gewebe wiirden sich fast nicht pressen lassen, weniger gefiillte 
einer starkeren Pressung nicht widerstehen, aber, wie gesagt, nach 
Aufhoren des Druckes wieder rund werden. 

Das Einsprengen der Waren nach dem Appretieren und 
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Trocknen hat jedoch nicht nur den Zweck, die Waren mit Feuchtig­
keit zu beladen, sondem auch den Ausfall der Waren nach dem 
Trocknen zu verbessem. So kann man einen zu harten Griff 
mildem, einen zu weichen harter machen. Dies geschieht durch 
die Zugabe eines geeigneten Appreturmittels zum Einsprengwasser, 
z. B. Leimlosung fiir zu weichen, Fettstofflosung fiir zu harten 
Griff nach dem Trocknen. Hierbei ist vorausgesetzt, daB der 
Appreteur weiB, welchen Griff eine Ware haben solI, da sich durch 
die Menge und Wirkungsweise der dem Einsprengwasser zuge­
setzten Appreturmittel selbst groBere Unterschiede im Griff aus­
gleichen lassen. 

Die erste Einsprengmaschine stellt eine Nachahmung des Ein­
sprengens mit der Hand dar. Sie besteht aus einem Gestell mit 
einer Aufbaumvorrichtung, vor welcher ein hohet gelegener Wasser­
kasten angebracht ist, in dessen Vordel'wand ein Sieb eingefiigtist. 
In dem Wasserkasten befindet sich eine rotierende Biirste, deren 
Borsten in das Wasser eintauchen und das Wasser gegen das Sieb 
schleudem. Durch dieses wird das Wasser fein verteilt auf 
das unterhalb vorbeilaufende Gewebe gespritzt und das iiber­
schiissige Wasser in einer Blechrinne gesammelt und abgeleitet. 

In Falten gelegt werden die einzusprengenden Gewe be unter 
dem Wasserkasten vorbeigefiihrt, am Ende der Maschine auf­
gebaumt, dann mit einem Kalikotuche bedeckt und aufgerollt 
iiber Nacht oder wenigstens sechs Stunden sich selbst iiberlassen. 
Selbstverstandlich muB das Sieb aus einem nichtrostenden Metall 
angefertigt sein, damit keine Rostflecken in die Gewebe kommen 
konnen und sehr feine Offnungen besitzen, damit keine groBeren 
Wassertropfen auf die Gewebe gelangen. Bei manchen Maschinen 
schlagen die Borsten gegen einen Kupferblechstreifen, von dem 
sie abschnellen und das Wasser gegen das Sieb und durch dieses 
auf die Gewebe spritzen (Biirsteneinsprengmaschinen). 

Um die Waren gleichmaBig zu befeuchten, darf der Wasser­
stand im Wasserkasten nicht unter eine gewisse Hohe sinken. Dies 
geschieht beispielsweise durch selbsttatige Reglung des Wasser­
zuflusses. Wenn auch diese Maschinen iiberholt sind, haben sie 
sich in einzelnen Betrieben doch noch erhalten. 

Am besten haben sich die Diiseneinsprengmaschinen 
bewahrt. Die Wasserzerstaubung geschieht hier mittels Diisen, 
aus deren feinen Offnungen PreBluft geblasen wird, die nach 
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Art der Blumenspritzen Wasser aus Rohrchen ansaugt und zer­
staubt. Diese Maschine, die fast in allen Appreturen zu sehen 
ist, hat nur den Nachteil, daB die Diisen sich leicht durch Staub 
und Flug verstopfen und die GleichmaBigkeit der Zerstaubung 
beeintrachtigen. Auf gute Instandhaltung der Maschine, be­
sonders der Zerstaubungsvorrichtung, ist daher groBer Wen zu 
legen. 

Wir finden auch Befeuchtungsmaschinen, bei denen eine 
mi t Gr a v u r e versehene Walze im Wasser lauft und von diesem 
etwas mitnimmt. "Oberihr befindet sich eine, mit einem Walzentuch 
versehene Druck- oder Quetschwalze. Zwischen beiden Walzen 
geht das einzusprengende Gewebe hindurch, das von der unteren 
Walze das Wasser aufnimmt, wahrend der "OberschuB durch die 
Quetschwalze abgepreBt wird. Durch die Gravure und den Druck 
der Quetschwalze kann die von den Geweben aufzunehmende 
Feuchtigkeit geregelt werden. Wenn eine sehr geringe Wasser­
aufnahme gewiinscht wird, aber die Gravure viel Wasser liefen, 
so kann das iiberfliissige Wasser durch eine Rakel abgestrichen 
werden, wahrend bei Mehrbedarf die Rakel beseitigt wird. 

Eine der neuesten Verbesserungen in dem Befeuchten der Ge­
webe ist die bereits erwahnte Befeuchtungskammer, die un­
mittelbar an die Trockenmaschine, besonders an die mechanische 
Trockenhange angebaut ist. In dieser Kammer kann den Geweben 
jeder gewiinschte Feuchtigkeitsgrad verliehen werden, wodurch das 
Einsprengen iiberfliissig wird 1. 

Ein Verfahren zur Befeuchtung der Gewebe ohne besonderen 
Arbeitsgang besteht in der Beimengung eines wasseranziehenden 
Mittels zur Appreturmasse. Vom rein theoretischen Standpunkte 
aus betrachtet, kann diesem Gedanken eine gewisse Berechtigung 
nicht abgesprochen werden. Doch der Praktiker wird sich dessen 
gleich bewuBt werden, daB dieses Verfahren in der Praxis nicht 
durchfiihrbar sein kann. Wenn das Gewebe so viel wasseran­
ziehende Mittel erhalt, daB es schon in gewohnlicher Luft das Ein­
sprengenersetzen kann, so ware es janie mehrtrocken zu bekommen, 
da die wasseranziehenden Mittel im Gewebe verbleiben. Man kann 
sich denken, daB die Ware bei anhaltend feuchter Witterung an 

1 Siehe den Abschnitt iiber "Das Trocknen der appretierten Gewebe" 
unter "Die maschinelle HAnge" (S. 189). 
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die Grenze des Sattigungspunktes gelangt. Ferner ware die 
Feuchtigkeitsaufnahme vom Feuchtigkeitsgrad der Luft abhangig, 
also niemals gleichma.l3ig zu erhalten. Wie wiirde ein solcherart 
befeuchtetes Gewebe nach der Fertigstellung und einer folgenden 
langeren Lagerung in einem feuchten Raum aussehen und welchen 
Griff wiirde es besitzen 1 

Die Menge Wasser, das in die Ware gelangen soll, ergibt sich 
aus der Erfahrung in der Praxis. Zu wenig Wasser erfiillt den 
Zweck des Einsprengens nicht; durch zu viel Wasser kann jedoch 
die Ware unter Umstanden verdorben werden. Die aufzu­
nehmende Menge Wasser muB dem Drucke oder der Reibung 
entsprochen, dem die eingesprengte Ware ausgesetzt werden soll; 
die hierbei entwickelte Warme muB imstande sein, die iiber den 
natiirlichen Feuchtigkeitsgehalt der Baumwolle hinausreichende 
Wassermenge zu entfemen, so daB die Ware "lufttrocken" in die 
Legstube gelangt. Jeder Mehrbetrag an Wasser ist schadlich, ver­
andert den gewiinschten Griff und kann die Ursache zur Schimmel­
bildung sein, die eine Zerstorung der Baumwolle und Locher im 
Gewebe zur Fo]ge hat 1. Gegen die Gefahr der Schimmelbildung 
schiitzt man sich durch Zugabe eines faulnisverhindernden Mittels 
zum Einsprengwasser, sofem es nicht schon in der Appreturmasse 
enthalten ist. 

5. Das Dimplen der appretierten Gewebe. 
Unter dem Begriff vom Dampfen ist hier nicht das Dampfen 

verstanden, das in der Farberei und Druckerei ausgefiihrt wird, 
um die Farben zur Entwicklung zu bringen, zu fixieren oder ihre 
Echtheitseigenschaften zu verbessem, aber auch nicht das Dampfen 
der Gewebe am Eingang der Ware in die Rauhmaschine 2. Auf 
eine, in einer Fachzeitschrift Emthaltene Frage iiber die Wirkung 
des Dampfens von bunten Baumwollgeweben, verwies ein Beant­
worter diese Wirkung in das Reich der Fabel. Es sei auch eine 
irrige Ansicht, wenn man glaube, daB die Farben durch das 
Dampfen satter werden, da nach seinen Erfahrungen die Farben 
eher nachlassen, ja stumpfer werden, auch durch Wassertropfen 
Flecke entstehen konnen, die einen sogenannten Hof um die 

1 Siehe den Abschnitt liber "Schimmelilecke" (S. 236). 
2 Vgl. das Kapitel "Die Rauherei im allgemeinen" (S. 153). 
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Farben bilden. Dieee Ansicht iiber das Dampfen diirfte wohl nur 
darin ihre Ursache haben, daB man nicht mehr gewohnt ist, richtig 
zu dampfen. 

Durch ein sachgemaBes Dampfen werden aber viele Farben 
gehoben, nicht nur sogenannte Korperfarben im. wahren Sinne des 
Wortes, wie z. B. Indigo, sondem auch andere, wie die alten Holz­
farben, und die Game fiillenden Beizenfarbstoffe, wie das Tiirkisch­
rot. AIle diese Farben werden durch ein richtiges Dampfen ge­
hoben, entweder durch einen satteren oder einen reineren Farbton. 
Wenn durch das Dampfen infolge der Bildung von Wassertropfen 
Flecke entstehen wiirden, so ware es mit dem Dampfen der 
bedruckten Gewebe schlecht bestellt. 

Es mag sein, daB bei der iiberhandnehmenden Rationalisierung 
moglichst schnell und billig gearbeitet werden muB; dann geht die 
Sparsamkeit so weit, daB die Beschaffenheit der Waren leidet und 
eine oder die andere Behandlungsart iiberfliissig wird, da die 
erhoffte Wirkung ausbleibt, wenn sie nicht sachgemaB vorgenom­
men wird. So verhalt es sich mit dem Dampfen, das in manchen 
Betrieben als wertlos ausgeschaltet wird, um zu sparen, wo es nur 
moglich ist. 

Erst wenn wir dariiber im klaren sind, warum die appretierten 
Gewebe einem DampfprozeB unterworfen werden, konnen wir 
uns ein Urteil dariiber erlauben, ob er seinen Zweck erfiillt. FUr 
die Wirkung des Dampfens spielt die Zusammensetzung der Appre­
turmasse eine wesentliche Rolle. 

1m allgemeinen kann man sagen, daB beim Dampfen die Game 
aufquellen und voller werden, wodurch sie dem Drucke einer 
Kalanderwalze oder einer Beetlemaschine leichter nachgeben. Es 
ist weiter zu beriicksichtigen, daB sich in den Kettengamen noch 
Schlichte vorfindet, die durch ein ergiebiges Dampfen erweicht 
und von der Oberflache in das Innere der Game gedrangt wird, 
woselbst sie einen festen Korper bildet. 

Nehmen wir als Beispiel Blauleinen aus Baumwolle, das mit 
Indigo gefarbt worden iet und eine natiirliche Ausriistung erhalten 
solI. Diese Ausriistung verlangt einen vollen, weichen Griff der 
Ware, die keinen Glanz haben, aber doch gut geglattet sein solI. 
Ohne irgendeinen Druck laBt sich jedoch diese Glatte nicht erzielen, 
ein starkerer Druck bedingt aber einen unerwiinschten Glanz. 

Werden nun diese Gewebe nach dem eigentlichen Appretieren 
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gedampft, so geniigt schon der Druck der unbeschwerten Druck­
walze eines leichteren Kalanders, um der Ware ein glattes Aus­
sehen zu verleihen; trotzdem bleiben die Garne rund und fiihlen 
sich deshalb voll und weich an, auch ist kein Glanz vorhanden. 
Die fiir Triibungen so leioht empfangliche Indigofarbe in dunkleren 
Tonen hat ein klareres und satteres Aussehen erhalten. Das 
KIarerwerden der indigoblauen Farbe ist nur auf das Zuriickgehen 
der Schlioht- und Appreturmasse von der Oberflaohe gegen das 
Innere zuriiokzufiihren. Ein Blick durch das Mikroskop auf einen 
gedampften und einen ungedampften Faden eines Blauleinen­
gewebes gibt uns die Bestatigung dafiir. Aber diese Dampfwirkung 
wird .nicht durch eine der spater noch zu besprechenden einfachen 
Dampfarten erreioht, bei der die Ware rasch iiber eine schmale 
Dampfplatte streicht, sondem nur durch eine langere Einwirkung 
des Dampfes auf die Waren. 

Man spricht wohl alIgemein davon, daB die Salzappreturmassen1 

die Farben nioht triiben konnen; daB sie es aber, wenn auch in 
einem auBerst geringfiigigen MaBe tun, beweist die Betrachtung 
von zwei, mit einer derartigen Appreturmasse appretierten Ge­
weben, von denen eines gedampft W'lll'de, das andere ungedampft 
blieb. Die gedampfte Farbe ist klarer und satter geworden. Es 
ist vielfach die Ansicht ausgesproohen worden, daB das Einsprengen 
einer Ware den DampfprozeB ersetzen und Geld sparen kann. 
Diese Ansioht kann in einzelnen Fallen zutreffen, aber nicht in 
solohen, wie bei dem eben angefiihrten des Blauleinen. 

Durch das Dampfen erhalt die Baumwolle eine Art Finish; es 
ist daher stets ratsam, Stuhlwaren, die keinereigentliohenAppretur­
behandlung unterworfen werden sollen, zu dampfen. Daduroh 
werden die Game voller und die Gewebe erscheinen gesohlossener 
als ungedampfte. 

Doch wir wollen nun wieder zum Dampfen selbst zuriickkehren. 
Mit einer schnellen und billigen Arbeitsweise ist ein riohtiger 
DampfprozeB nicht leioht zu vereinen, da dieser nur langsam vor 
sich geht und groBere Kosten verursacht. Soll eine groBe Lieferung 
von Waren stattfinden, so muB deren Laufgesohwindigkeit mit 
der Dauer der Einwirkung des Dampfes in Einklang gebracht 

1 Siehe das Kapitel "Die Salzappreturen" (S. 124). 
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werden, d. h. je schneller die Ware durch die Dampfmaschine 
geht, desto groBer muB der Weg im Dampfraum sein. 

Die heutige Generation kennt das Dampfen meistens nur noch 
ala einen kurzen und raschen Lauf durch einen Dampfkasten. Der 
Dampf tritt unten vermittelst eines gelochten Kupferrohres in den 
Kasten. Die Ware geht iiber fiinf Leitwalzen von oben nach 
unten, von unten nach oben, wieder nach unten, dann nach oben 
aus dem Kasten hinaus. Ein- und Austrittsoffnungen sind 
sehr klein gewahlt, urn einen moglichst geringen Dampfverlust 
zu erhalten, und je nach der Warenbreite durch Schieber ab­
schlieBbar. Oberhalb des Dampfrohres befindet sich zum Schutze 
der Gewebe gegen Wasserlropfen ein Schutzblech. Die Oberflache 
des Kastendeckela ist aus gleichen Griinden etwas gebogen, so daB 
bei Beginn der Arbeit sich bildende Wasserlropfen an den Seiten­
flachen abflieJ3en konnen. Damit in den Kasten nut trockner 
Dampf eintreten kann, befindet sich im Leitungsrohr unmittelbar 
vor dem Eintritt des Dampfes in den Kasten ein Wasserabscheider. 

Nach dem Verlassen des Kastens werden die Gewebe aufgerollt 
und bleiben gut zugedeckt einige Stunden liegen, die genaue Zeit­
dauer richtet sich nach der Gewebearl und wird erfahrungsgemaB 
bestimmt. Die einfachste aber unzweckmaBigste Art ist das 
Laufen der Gewe be iiber einen schmalen Holzkasten, dessen Deckel 
mit einem gelochten Kupferblech versehen ist, aus dem der Dampf 
entstromt, der aus einem gelochten Kupferrohr in den Kasten 
gelangt. Manchmal ist der Kasten ganz aus Kupferblech her­
gestellt, der Damp£ stromt aus dem gelochten Blechdeckel unter 
einem gewissen Drucke aus, urn die Dampfwirkung zu erhohen. 
Auch nach diesem Dampfen laBt man die aufgerollte Ware noch 
einige Stunden gut zugedeckt liegen. 

Die beste Art des Dampfens, die auch in der Ausriistung vieler 
Wollgewebe jedem anderen Dampfen vorgezogen wird, besteht 
darin, daB man 1-2 Stiicke je nach ihrer Lange und Dicke auf 
eine gelochte Kupfer- oder Messingtrommel aufrollt, die an einem 
Ende geschlossen, am anderen offen urtd mit einem sogenannten 
BajonettverschluB versehen ist, der an das Ende einer Dampf­
leitung dicht anschlieBt. Zwischen der Trommel und dem zu 
dampfenden Gewebe befinden sich zum Schutze gegen Wasser­
tropfen einige Lagen eines Kalikos. Dem gleichen Zwecke dient 
auch ein am Ende der Dampfleitung unmittelbar vor dem Eintritt 
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des Dampfes in die Dampftrommel angebrachter Wasserabscheider. 
Nach dem Aufrollen wird das Gewebe wieder mit einigen Lagen 
Kaliko umwickelt. 

Zum Dampfen setzt man die Trommel auf die Dampfleitung, 
verscmaubt sie gegenseitig und laBt den Dampf auf die Ware 
einwirken. Die Dampfdauer bestimmt man aus der Erfahrung, 
ebenso wie die Zeit des Liegens im aufgerollten Zustande nach 
dem Dampfen. 

Um Zeitverluste durch die Bewicklung der Dampftrommel zu 
vermeiden, werden memere DampftrommeIn bereitgehalten. Der 
Dampf dringt infolge seiner Spannkraft dutch aIle Lagen des 
aufgewickelten Gewebes, so daB ein wirkungsvolles Dampfen er­
folgen kann. Dichter eingestellte Gewebe werden nach dem 
Dampfen in umgekehrter Richtung, mit dem au.Beren Ende zuerst 
nochmals aufgewickelt, um ein ganz gleichmaJliges Dampfen zu 
erzielen. 

Wenn man ein solches Gewebe, das im aufgerollten Zustande 
auch memere Stunden liegen geblieben ist, mit einer ungedampften 
Ware vergleicht, so kann man deutlich die Wirkung des Dampfens 
auf die Klarheit der Farben und auf die Reinheit der Muster er­
kennen. 

Wie bereits erwahnt, spielt fiir den Erfolg des Dampfens die 
Zusammensetzung der Appreturmasse eine groBe Rolle. Neben 
den aufgeschlossenen Starkesorten von Weizen, Mais und Kartof­
feIn sind es besonders die Pflanzenschleime, die einen schonen 
Ausfall der Waren dutch das Dampfen liefern. Diese Appretur­
mittel quellen beim Dampfen stark auf und fiillen die Waren in 
vorziiglicher Weise, die sodann viel geschlossener erscheinen als 
ohne Dampfen. Die anderen Starkes orten sowie Dextrine sind fiir 
die Dampfwirkung nicht so gut geeignet. 

Solche gedampfte Waren lassen sich mit einem leichten Kalan­
der sem gut zusammendriicken, ohne daB sich die Appretur allzu­
sem verandert, was vielfach von groBem Vorteil ist. Diese kalan­
drierte Ware unterscheidet sich wesentlich von gedampften und 
kalandrierten Waren die mit anderen Zusatzen appretiert worden 
sind. 

Gut gedampfte Waren erhalten nach einer leichten Kalan­
drierung, besonders durch eine solche mit einer Kautschukwalze 
einen so schonen und vollen Griff, daB er leicht von Nichtfach-
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leuten mit einem Wollgriff verwechselt werden kann. Die Appre­
turmasse muB aber frei von harleerzeugenden AppreturmitteIn 
sein, wie es die Salze der Mineralien und mineralischen Erden 
sind. Diese Art des Dampfens kann aber nur fUr Gewebe ange­
wendet werden, die infolge ihrer Preislage einen hoheren Dampf­
lohn vertragen. 

6. Das Pressen. 
Das Pressen der Gewebe ist zur Erhohung des Glanzes eigent­

lich mehr fUr die Wolle als fUr baumwollene Gewebe gebrauchlich. 
Bei der Wolle erfolgt das Pressen vielfach, mindestens zum Vor­
pressen, durchdie Muldenpresse, die ein oder zwei Mulden besitzt. 
In die dampfgeheizte, mit einem Neusilberblech ausgeschlagene 
Mulde ist ein ebenfalls heizbarer Zylinder eingeschliffen. Zwischen 
diesem und der Mulde werden die Stiicke unter Druck hindurch­
geleitet. 

Beim Pressen der Baumwollgewebe handelt es sich hauptsach­
lich um ferliggestellte Waren, denen durch diese Behandlung ein 
gefi.i.lligeres Aussehen gegeben werden solI. 

Auch die Plattenpresse findet hierfUr Verwendung. Der Stoff 
wird mit zwischengelegten, glattsatinierten diinnen PappendeckeIn 
(PreBspanen) gefaltet und zwischen Platten eingeschoben, die 
gegeneinander gepreBt werden. Dies geschah friiher mittels 
SchraubenspindeIn (Spindelpresse) von Hand aus oder mechanisch, 
gegenwartig fast ausschlieBlich mit Wasserdruck (hydraulische 
Presse). Die eingespanten Stucke werden aufeinander geschichtet 
und durch zwischengelegte, geheizte Platten erwarmt. Zum 
Schutz gegen Beschadigung der Ware kommen starke Pappen­
deckel (Branddeckel) und Holzbretter zwischen die WarenstoBe. 

Dies wiederholt sich, bis die Presse gefiillt ist. An die Stelle 
der erWarmten Eisenplatten werden auch durch Dampf oder 
Elektrizitat heizbare Platten verwendet (elektrische Presse). 

Je groBer der Druck und je heiBer die Platten sind, einen desto 
hOheren Glanz erhalten die Waren. Auch die Glatte und das Aus­
sehen werden in demselben MaBe schoner. 

Die Stiicke bleiben einige Zeit in der Presse unter Druck, bis sie 
abgekiihlt sind, damit der Glanz sich nicht verliert. Das Pressen 
wird bei einfach breiten Waren in der vollen Breite vorgenommen 
und zweimal ausgefiihrt, indem die Ware fUr das zweite Pressen 
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umgespant wird, damit die beim ersten Pressen ungepreJ3t gebIie­
benen Stellen in die Mitte kommen. 

pm die Arbeit zu beschleunigen, werden in groJ3eren Betrieben 
die Pressen mit mehreren Wagen ausgestattet, damit man die ein­
gespanten und gepreJ3ten Wagen ausfahren und neu eingespante 
einfahren kann. 

GepreJ3t werden hauptsachlich gebleichte und gefarbte, uni­
farbig gewebte und auch solche buntgewebte Stoffe, die nur einen 
geringen Glanz erhalten sollen, ohne daJ3 die Faden, wie dies beim 
Kalandern geschieht, breitgequetscht werden. Wenn kein Glanz, 
sondern nur eine Glattung der Gewebeerzielt werden soIl, werden die 
Platten nicht geheizt, wie es in Buntwebereien, Bleichereien und 
Farbereien noch haufig der Fall ist. 

7. Das Dekatieren. 
Erst in neuerer Zeit wurde aus dem Gebiete der Wollwaren­

appretur die Dekatiermaschine auch von den Baumwollausriistern 
iibernommen, um manchen Gewebegattungen den Finish, die 
letzte Veredlung, zu geben. Es handelt sich hauptsachlich um 
Baumwollgewebe, die als Ersatz fiir die teuren Wollstoffe woll­
ahnIiches Geprage erhalten miissen. Hierzu gebOrt der natiirliche 
Wollglanz, der keinem anderen Material eigen ist. 

Solche Stoffe sind besonders ein- und zweiseitig gerauhte Fla­
nelle, sowie gerauhte ModestofIe fiir Damenkleider in dunkleren 
Ausmusterungen. Aber auch baumwollene Modestoffe in dunk­
leren Ausmusterungen fiir SommerdamenkleiderstofIe, die nicht 
gerauht werden, aber einen Ersatz fiir WollstofIe bieten sollen, 
laBt man mit Vorteil durch die Dekatiermaschine laufen. Bei den 
gerauhten Geweben solI die Dekatur dem Flor die richtige Beschaf­
fenheit und Lage, der Baumwolle auch noch den natiirlichen, 
milden Wollglanz geben. "Oberdies wird durch die Behandlung 
der Farbton der dunklel'en Farben gehoben, feuriger. 

Die Dekatiel'maschine fiir Baumwollgewebe ist jedoch ganz 
anders gebaut als fiir Wollgewebe, da die intensive Dampfwirkung 
fiir die Trockendekatur entfallt und nul' das Dampfen in Betracht 
kommt. Dieses erfolgt bloJ3 dadurch, daB man das eingesprengte 
Gewebe iiber einen geheizten Kupferzylinder fiihrt. Der hierbei 
entwickelte Dampf durchzieht das Gewebe in allen seinen Teilen 
und geniigt vollkommen, da es sich ausschIieBIich um leichter ein-
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gestellte Gewe be handelt. Das vor dem Kupferzylinder ange brachte 
Biirstwalzenpaar biirstet das Gewebe auf beiden Seiten, der Flor 
erbalt hierdurch eine gleichma.6ige Lage und wird geglattet. 

Die NaBdekatur findet auf Baumwollgewebe keine Anwendung. 
Zur Erklarung der Wollausriistung von Baumwollgeweben sei 
darauf hingewiesen, daB die Baumwolle - wenn auch in geringerem 
Grade - wollahnliche Eigenschaften besitzt, wie Krauselung, 
Walkfahigkeit, Formbarkeit, die sie sehr wohl zur Nachahmung 
von Wollgeweben geeignet macht. 

8. Das Messen nnd Legen. 
Wie unter den Menschen treffen wir auch in den Betrieben der 

Industrie Stiefkinder an; es wird kaum ein Betrieb zu finden sein, 
der nicht ein Stiefkind aufzuweisen batte. Dies sind Abteilungen 
oder Unterabteilungen, deren Wichtigkeit fiir den Gesamtbetrieb 
verkannt oder unterschatzt wird. Hier ist es die Reparaturwerk­
statte, dort das Kesselhaus, hier die Appretur, dort die Legstube; 
mit dieser wollen wir uns nun naher befassen. 

In der Legstube, manchenorts nach der friiher gebrauchlichen 
Art der Zurichtung der Gewebe Stabzimmer (Legen nach dem Stab 
= etwa 1,2 m) genannt, erhalten die appretierten Stucke ihre 
Endbehandlung, ihre Herrichtung fiir den Handel. Sie werden 
entweder noch einmal endgiiltig gemessen oder in Falten gelegt 
und gemessen, aufgerollt oder gewickelt und gemessen, dann so 
zugerichtet, daB sie auf den Beschauer einen angenehmen Eindruck 
machen, damit sie leichter verkauflich sind. 

Die Legstube vor 50 Jahren ist nicht mehr die Legstube von 
heute, was so oft auBer acht gelassen wird. Je nach der Gegend, 
fiir welche die Ware bestimmt ist, muB auf die Zurichtung mehr oder 
weniger Sorgfalt aufgewendet werden. Besonders groB sind oft­
mals die Anforderungen des fernen Ostens. In vielen Exportlan­
dern ist ein Stiick Gewebe, das nicht nach einer bestimmten Vor­
lage zusammengestellt und mit einer bestimmten Anzahl von Eti­
ketten nach vorgeschriebenem Aussehen versehen wird, unver­
kauflich oder nur sehrschwer abzusetzen. Die uberseeischen Koneu­
late fiihrten oft Klage dariiber und betonten, daB die Fabrikanten 
den Wiinschen der Kundschaften zu wenig Beachtung schenken 
und den Absatz anjene Wettbewerbslanderverlieren, die den Wiin­
schen der Kundschaften mehr Entgegenkommen zeigen. 



Das Messen und Legen. 209 

Die Zurichtung einer Ware erforderl eine geubte und gewandte 
Arbeitskraft; es ist daher unerlaBlich, daB in der Legstube intelli­
gente, gewandte und reinliche Arbeiter oder Arbeiterinnen Ver­
wendung finden; man begeht einen groBen Fehler, wenn man fur 
die Legstube jeden Arbeiter fur gut halt, der in anderen Abteilun­
gen nicht mehr verwendbar ist. Die Arbeiten in der Legstube 
werden viel zu sehr unterschatzt; sie benotigen sogar kraftige, 
ruhrige Hande und gute Augen, um Fehler in den Geweben leicht 
zu erkennen und sich in den MaBangaben der Stucke nicht zu 
irren; hierzu bedarf es zuverlassiger Leute. Bei einem Irrtum zum 
Vorleile des Fabrikanten ist eine Beanstandung von seiten der 
Kundschaft sicher zu erwarlen; im anderen FaIle erfahrt der Fabri­
kant gewohnlich nichts. Hat der Kunde in einem MaBe fur sich 
einen Vorleil gefunden, so wird er hOchstens sagen, daB gut ge­
messen worden ist oder das MaB sich einigermaBen mit den ge­
wohnten MindermaBen deckt. 

Haufige Bemanglungen von seiten der Kundschaft uber 7;U 

kurze LangenmaBe der Stucke erschuttern jedoch das Verlrauen, 
da schlechte Absicht vermutet wird und in der Folge haufig nach­
gemessen wird. ErfahrungsgemaBverursachen gerade die dem allge­
meinen Wettbewerb am meisten ausgesetzten Gewebegattungen, 
deren Preise infolge dieses Wettbewerbs den niedrigsten Gewinn 
erhoffen lassen, auch in der Legstube und dereigentlichen Appretur, 
die meiste Arbeit und den groBten Aufwand an sonstigen Aus­
lagen, wie z. B. die gefarbten Glanzfutterstoffe. Wurden in der 
Appretur und besonders der Legstube genaue Abteilungskosten­
berechnungen fur jeden Gewebearlikel durchgefiihrt, so gingen 
manchem Leiter kleinerer Betriebe die Augen auf uber die Kosten, 
die diese Glanzfutterstoffe erheischen. 

Dem Fachmann bietet die Legstube ein Spiegelbild des Ge­
samtbetriebes; da er aus dem Eindrucke, den er in der Legstube 
gewinnt, auf den Zustand des Gesamtbetriebes schlie.6en kann. 
Herrscht in der Legstube peinlichste Reinlichkeit und Genauigkeit 
in allen Dingen, so ist man sicher, einen gut geleiteten Betrieb 
vor sich zu haben. Sieht man jedoch die Arbeiter unordentlich 
gekleidet, Abfalle aller Art uberall zerstreut am Boden herum­
liegen, so wird der Fachmann ohne Befriedigung den Betrieb ver­
lassen. Es ist selbstverstandlich, daB jedes Stuck Ware vor der 
Ferligstellung, also in der Legstube, noch einmal gemessen und 

Riif. Appretur. 14 
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auf Fehler aUer Art untersucht wird. Diese Warenschau wird aus 
Ersparnisgriinden mit dem Faltenlegen, Dublieren usw. ver· 
bunden .. 

Wird in der Legstube in einem Stuck Ware ein Fehler bemerkt, 
der leicht beseitigt werden kann, so wird es zUrUckgestellt und der 
Fehler entfernt. 1st die Entfernung des Fehlers aber nur mit 
groBeren Schwierigkeiten verbunden, so erfoIgt eine Kennzeich· 
nung des Stuckes ala fehlerhaft, je nach der Wichtigkeit des Feh· 
lers fiir den Zweck des Gewebes. Gewinnt die Kundschaft die 
"Oberzeugung, daB aIle Stucke vor dem Versand auf Fehler unter· 
sucht worden sind, so steigt das Venrauen; Nachschauen werden 
unterlassen; damit ist auch der Entstehung von Beschwerden der 
Boden entzogen. In der maschinelIen Einrichtung der Legstube 
hat sich seit vielen Jamen, man konnte fast sagen jahrzehntelang, 
keine wesentliche Anderung ergeben, denn wir konnen heute noch 
dieselben Maschinen antreffen, die vor 40 Jahren und noch mehr 
in der Legstube Eingang gefunden haben. Wohl hat die Bauart der 
Maschinen verschiedene Verbesserungen erfahren, aber im groBen 
und ganzen sind sie gleich geblieben. 

Eine Ausnahme macht die Dubliermaschine. Der gekriimmte 
Tisch der altehrwiirdigen englischen MeB· und Legmaschine hat 
wohl haufig dem geraden Tisch weichen miissen. Bei den meisten 
Maschinen fallen die gelegten Falten je nach der Beschaffenheit 
der Waren, ihrer Lange und Art der AusrUstung mehr oder weniger 
ungleich aus. Hat man Z. B. eine derartige Maschine fiir einen 
schweren Matratzendrell, der mit natiirlicher Ausriistung ver· 
sehen ist, richtig eingestellt, so ergeben sich ungleiche Falten­
langen, wenn man eine leichte Mangelware mit starker Fiillung in 
Falten legen will. Das ungleiche Gewicht und die ungleiche Glatte 
der Warenoberllache setzen den Schwingungen der Messer und 
den Griffen der Faltenhalter einen ungleichen Widerstand ent· 
gegen. Diese Legmaschinen miissen daher fiir starker abo 
weichende Gewebegattungen neu eingestellt werden. Diese Ein· 
stellung bedarf jedoch einer groBeten Erfahrung und erfordert 
eine gewisse Zeit. 

FUr kleinere Betriebe ist es meist vorteilhafter, an Stelle der 
Legmaschine den Rektometer zu ·benutzen. Denn die Arbeit mit 
diesem Apparat geht schnell vor sich, auch hat man hier keine 
Schwingungen der Messer zu beachten. FUr groBe Appreturbetriebe 
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iet es am vorteilhaftesten, mehrere Legmaschinen von verschieden 
schwerer Bauart aufzustellen, damit fiir jede Gewebegattung die 
geeignetste gewahlt werden kann. Am besten haben sich die­
jenigen Bauarten bewahrt, bei denen die Hebel, welche die 
Schwingmesserarme bewegen, moglichst nahe dem hochsten 
Punkte der Arme angebracht sind. Die Messer arbeiten viel ruhiger 
und genauer, als wenn die Hebel weiter unten angreifen. 

Beim Ankauf von MeB- und Faltenlegmaschinen solI man nicht 
in den Fehler verfallen, aus Sparsamkeit Maschinenvon zu leichter 
Bauart zu wahlen. Eine zu leichte Bauart ist fiir schwere Waren 
niemals geeignet, denn die Messer schwingen hierbei unruhig, wo­
durch die Faltenlangen ungleich lang ausfallen. Dies gilt haupt­
sachlich fiir Gewebe von groBer Lange, also groBer Faltenzahl, da 
diese mehr auftragen und ungleich werden. Die gefalteten Gewebe 
werden meistens in Buchform gelegt, geheftet und auf Wunsch 
mit Papier umwickelt. 

Eine weitere Form der Zurichtung der Gewebe ist das Auf­
roHen, das am meisten bei gerauhten Geweben vorkommt. An 
dieser Maschine hat sich auch seit ihrem ersten Bau, der weit in 
das vorige Jahrhundert zuriickreicht, nichts wesentlich geandert, 
hOchstens im Zahlwerk. Diese Maschine dient in kleineren Be­
trieben zugleich als Beschaumaschine. Zu diesem Zwecke ist ihr 
ein Tisch vorgelagert, uber den die Ware streicht. 

FUr ganz leicht eingestellte Gewebe, die gar keine, oder nur 
eine sehr diinne Appreturrnasse von geringer Klebkraft erhalten 
haben, wie z. B. sehr leichte Flanelle ohne jede Fiillung, eignet 
sich das Aufrollen nicht oder muB mit besonderer Sorgfalt auege­
fiihrt werden. Um Faltenbildungen beim Aufrollen zu verhuten, 
ist eine, Wenn auch geringe Bremsung zweckmaBig, was durch 
Spannstabe oder drehbare Spannwalzen geschieht. FUr die ge­
nannten leichten Gewebe bedeutet jedoch selbst die geringste 
Bremsung eine Streckung, die beirn aufgerollten Stucke nur zum 
Teil wiederzuriickgeht 1. Urn beiderartigen Geweben Beschwerden 
der Kundschaften iiber ein zu geringes LangenmaB der Waren 
gegenuber dem berechneten vorzubeugen, sahen sich manche Be­
triebe veranlaBt, diese Gewebe mit dem Rektometer zu messen und 

1 Siehe auch den Abschnitt liber "Langenverluste der Gewebe beim 
Lagern" (S. 252). 

14* 



212 Nacharbeiten der Appretur. 

dann erst aufzurollen, wenn dies verlangt wurde, oder von dem 
beim Aufrollen erhaltenen MaB erfahrungsgemaB einen Prozent­
satz abzuziehen und die richtiggestellte Zahl in Rechnung zu 
stellen. 

Die Bedienung der Aufrollmaschine ist nicht so einIach, wie sie 
auf den ersten Blick zu sein scheint: sie verlangt einenim Aufrollen 
geubten Arbeiter, damit die Waren nicht verzogen werden. Dies 
gilt besonders fUr Gewebe mit groBeren Viereckmustern, z. B. 
Schotten. 1st ein solches Muster einmal verzogen, so ist es nicht 
mehr moglich, es in der ursprunglichen Form wieder herzustellen, 
auch nicht mit der besten Changiervorrichtung an Trocken­
maschinen. Ein sehr tuchtiger Aufroller kann wahrend der Arbeit 
einen Verzug der Waren mit der Hand etwas verringern, aber 
ein schlechter Arbeiter verschlimmerl nur den Fehler. 

Der Aufrollmaschine sehr ahnlich ist die Wickelmaschine, 
bei welcher das Gewebe auf Holzbrettchen oder Pappdeckel ge­
wickelt wird. 

Die einIachtse Vorrichtung zum Faltenlegen istdas Rektometer, 
das wohl in allen Legstuben zu finden ist, in denen ganz leichte 
Gewebe zugerichtet werden sollen. Auch dasRektometer ist nicht 
einfach zu bedienen. Wenn 3 Arbeiter der Reihe nach dieselbe 
Ware all'demselben Rektometer messen, so werden sich drei ver­
schiedene MaBe ergeben, da die gemessene Lange von dem Zug 
abhii.ngt, den der Arbeiter auf das Gewebe beim "Oberlegen von 
einem MeBplattchen zum andern ausubt. 

Man spricht so viel von der geringen Leistungsfahigkeit der 
Rektometer, doch hangt sie nur von der Bedienung abo lch 
beobachtete in einer Legstube ein Madchen, das mit dem nach 
ihrem Wunsche angefertigten Rektometer, der freistehend, nicht 
an einer Wand befestigt war, die leichten Stucke viel schneller in 
Falten legte, als es die anderen Maschinen besorgten. In einer 
Minute legte sie ein gemessenes Stuck von 50 m Lange auf den fUr 
die Weiterverarbeitung bestimmten Tisch. Allerdings meinte der 
Farber, daB sie nicht jedes Stuck in der gleichen Zeit miBt. Es 
war ungemein lehrreich, die Beweglichkeit, Gelenkigkeit des Mad­
chens bei der Arbeit zu beobachten. Dieses Madchen ware ein 
Schulbeispiel fUr die Psychotechnik gewesen. Dies beweist un­
zweideutig, daB die Bedienung einer Maschine oder eines Apparates 
von der personlichen Eignung abhii.ngt. 
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Bei den Du bliermaschinen hat man versucht, alle dtei 
Arbeiten: Dublieren, Messen und Legen oder Aufrollen in einem 
Vorgang zu vereinigen; hiediir sind zum Teil neue Maschinen ge­
baut, zum Teil altere Systeme erweitert worden. Man ist jedoch 
von dieser Vereinigung wieder abgekommen, da dieses Zusammen­
arbeiten in derPraxis nicht so leicht vor sichging, wie man es sich 
gedacht hatte. Gewohnlich appretierte Gewebe konnen wohl auf 
allen diesen Maschinen dubliert werden, doch hangt die Genauig­
keit der Durchfiihrung von der Beschaffenheit der Ausriistung abo 
Fiir ganz leicht eingestellte breite Waren, die eine starke Fiillung 
erhalten haben und nach dem Dublieren aufgerollt und gemangelt 
werden sollen, reichen die Dubliermaschinen nicht mehr aus; man 
greift dann 7!um alten Verfahren mit der Hand, trot7! der umstand­
lichen Arbeitsweise. Beim Dublieren dieser Gewebe mit Maschinen 
erhalt die Endleistenseite sehr viele Falten. Dublierte Mangelware 
oder Waren, die einen Friktionskalander zu passieren haben, 
miissen eine starke Pressung erhalten; dies geschieht dutch ein 
nochmaliges Mangeln, damit die zwei Enden annahernd die gleiche 
Dicke aufweisen, denn die Seite mit dem Mittelendewirdfastimmer 
dicker ausfallen als die andere. 

Bei den Dubliermaschinen trifft man haufig den Fehler an, 
daB die zwei Walzen, zwischen denen die dublierle Ware laufen 
muB, gar keine Bombage besitzen. Dies ist ein gtoBer Fehler, 
hauptsachlich bei dickeren Warengattungen mit starkerer Fiil­
lung, denn in derartigen Fallen lassen sich vollkommen falten­
lose Stucke fast gar nicht erzielen. Die zwei Walzen mussen 
der Warendicke und -glatte entsprechend eingestellt werden; sind 
die zwei Wahen zu eng eingestellt, so lauft man Gefahr, daB die 
nicht bombierten Walzen die Falten und Endleisten teilweise ab­
quetschen; da der gerade hier so notwendige elastische, weiche 
Druck fehlt, wird die Pressung zu hart. Manchmal bemerkt man 
den Fehler vorerst noch nicht; aber bei der spateren Zurichtung 
der Waren wird er wahrgenommen. So z. B. hielt die Lieferantin 
einer Dubliermaschine die Umwicklung der Walzen nicht fiir not­
wendig, doch ergaben Matratzendrelle derartige Quetschungen, 
daB sie beim Bespannen der Matratzen eine Menge Risse erhielten. 

Stellt man jedoch die Walzen etwas weiter auseinander, so er­
halt man einen ungleichen Zug der Walzen und damit Faltenbil­
dungen. Auf die Beschwerde der Kundschaft suchte man lange 
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vergebens nach der Ursache der Risse, bis endlich einige gequetschte 
Falten die Ursache erraten lieBen. Als die Walzen dann mit einer 
leichten Kalikoumwicklung versehen wurden, gab es keine Klagen 
mehr. 

Ob nun ein Stiick Ware aufgerollt, aufgewickelt oder in Falten 
gelegt wurde, sie bedarf noch der letzten Arbeit des Verschniirens 
und gegebenenfalls der Einhiillung mit Pappe. Die aufgerollten 
oder aufgewickelten Stiicke werden an den beiden Endleisten, je 
ein- oder zweifach verschniirt, die in Buchform gelegten meistens 
mit 2 Litzen zusammengehalten. Hier werden arge Fehler da­
durch begangen, daB man bei der Wahl der Schniire hinsicht­
lich der Dicke und Farbe sowie der Litzen hinsichtlich der Breite 
und Farbe nicht mit der gehOrigen Sorgfalt vorgeht. Die Farben 
der Litzen und Schniire miissen mit den Farben der Gewebe 
zusammenstimmen, damit deren Wirkung nicht abgeschwacht, 
sondern hervorgehoben wird. Am besten eignen sich ganz helle 
Farben in rosa, gelb und blau, bei gebleichten Waren ein schones, 
feuriges hellblau odeI' gelb. Das Gelb soll gianzend sein, da matt­
geib das WeiB abtotet und ihm einen fahien Schein gibt. 

Zu einem Stiick von groBerem Umfang diirfen W'ir nur breite 
Litzen und dickere Schniire verwenden; bei Stiicken von geringem 
Umfange dagegen nur schmale Litzen und diinne Schniire. Bei 
der Umwicklung mit zwei Litzen oder Schniiren muB der Abstand 
von den Enden beachtet werden. 

Die Etiketten miissen mit schoner Handschrift beschrie ben und 
genau in der Mitte der Langsrichtung aufgeklebt sein. Sollen die 
Stiicke in Papier eingehiillt werden, so ist es auch zu empfehlen, 
die Qualitat und Farbe des Papiers in Einklang mit der Ware zu 
bringen. Vielfach kann man die Beobachtung machen, daB 
Stiicke mit weiBen Endleisten gedankenlos mit einer Seite am 
Boden aufliegen; da dieser jedoch niemals auf die Dauer ganz 
rein erhalten werden kann, ist ein Verschmutzen der Ware un­
vermeidlich. 

Wenn man eine schone, reine Ware in Versand bringen will, 
muB in allen TeHen des Betriebes eine musterhafte Reinlichkeit 
herrschen. Was niitzt auch die groBte Reinlichkeit und Ordnungs­
liebe in del' Weberei, Bleicherei, Farberei, Druckerei und Appretur, 
wenn sie in der Legstube vermiBt wird 1 Diese Einzelheiten mogen 
vielleicht unwichtig erscheinen; sie sind es aber in Wirklichkeit 
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nicht. Wenn man Gelegenheit hat zu sehen, daB Warenzurn Ver­
kaufe gelangen, die selbst den einfachsten Forderungen des SchOn­
heitssinnes Hohn sprechen, so kann nicht eindringlich genug davon 
gesprochen werden. Man betrachte nur die Auslagen in den Schau­
fenBtern: ein schlecht aussehendes Stiick Ware darf nicht hinein, 
ein gut aussehendes lockt die Kaufer an. 

G. Fehler in der Appretnr. 
1. Schlechte Aufnahme der Appreturmasse. 

Wenn die zu appretierenden Gewebe die Appreturmasse nicht 
iiberall gleichmaBig, stellenweisesogariiberhaupt nicht aufnehmen, 
so hat dieser Fehler gewohnlich zwei Ursachen: die Appre­
turmasse ist entweder unrichtig zusammengesetzt oder das Wickel­
tuch der Druckwalze in mangelhaftem Zustande. Beides sollte 
in einem gut geleiteten Appreturbetriebe nicht vorkommen, findet 
sich aber leider nur zu oft. 

Sind in der Appreturmasse anorganische, unlosliche Fiill­
mittel, wie China clay, Talkum u. dgl., nicht sachgemaB mit den 
Fettkorpern und Klebstoffen verbunden, so kann die Masse, be­
sonders beim Erkalten, "briichig" werden, d. h. sie scheidet Stiicke 
von verschiedener GroJ3e aus, die nicht richtig in die Gewebe hinein­
gepreBt, sondern von ihnen sogar stellenweise durch die Druckwalze 
abgestoBen werden. Je mehr FettkOrper die Appreturmasse im 
Verhaltnis zu den anderen Zutaten enthalt, desto starker tritt 
dieser Fehler auf. 

Es ist ZWar verfiihrerisch, in der Appreturmasse die teuere 
Starke dutch billigere Fiillmittel zu ersetzen, aber :ri:I.an darf von 
diesen anorganischen HilfsstoHen nur soviel verwenden, wie von 
den KlebstoHen gebunden werden konnen, damit eine Teilung der 
Appretutmasse verhiitet wird, vorausgesetzt, daB die Fettkorper 
richtig verkocht worden sind. Das richtige Verhaltnis muB die 
Erfahrung und die BeschaHenheit der Zusatze ergeben. Je reiner 
das China clay und das Talkum sind, desto poroser sind sie und 
desto mehr Fettkorper konnen sie aufnehmen. Ein poroser Korper 
bedarf zu seiner Bindung weniger KlebstoH, was sich der Appreteur 
bei der Zusammensetzung einer Appreturmasse vor Augen halten 
muB, urn die geschilderten Ausscheidungen zu vermeiden. 
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Auch ist es nicht gleichgiiltig, welche Fettkorper man ver­
wendet und W'ie sie mit den anderen Zusatzen verkocht werden. 
Talkum und China clay solI man mit den Fettkorpern zuerst ver­
kochen, dann den anderen Zusatzen beifiigen und das Ganze noch­
mals aufkochen. Hierbei fiilIen sich die Poren der FiilImittel mit 
den Fettkorpern, so daB man nie Ausscheidungen der Zusatze zu 
befiirchten hat. 

Kocht man jedoch alle Zusatze zusammen und haben die Fett­
korper einen hoheren Schmelzpunkt, als z. B. der Verkleisterungs­
punkt einer bestimmten Starkesorle ist, so werden die Poren der 
Fiillstoffe von der auBerst feinkCirnigen Starke oder dem gebildeten 
Kleister verstopft ; das Eindringen der Fettstoffe in die FiilIkorper 
ist also verhinderl. (Vgl. auch den Abschnitt iiber die Herstellung 
der Appreturmassen, S. 87.) Eine Ausscheidungfindetin der Appre­
turmasse um so leichter statt, je hoher der Schmelzpunkt der Fett­
korper ist und bei je niedrigerer Temperatur die Appreturmasse 
zur Verwendung gelangt. Bei zweifelhaft hergestellter FiilIappre­
turmasse ist es daher immer ratsam, sie bei moglichst hoher Tem­
peratur zu verwenden. 

Das Wickeltuch der Druckwalze in der Appretiermaschine oder 
die Bombage muB nach jedesmaligem Appretieren mit warmem 
Wasser abgewaschen und mindestens aIle 14 Tage von der 
Walze entfernt, griindlich gewaschen, d. h. von allen anhaften­
den Zusatzen befreit werden, auch um dem Sauerwerden vorzu­
beugen. Es konnte sonst ein Unbrauchbarwerden einer an und fiir 
sich guten Appreturmasse eintreten. Wenn man dies verabsaumt, 
sucht man vergebens nach dem wahren Grund dieses Fehlers. 
Man erkennt ihn leicht an der glanzenden Oberflache des Walzen­
tuches. Die Appreturmasse wird von einem solchen Walzentuche 
weniger ausgepreBt als abgequetscht, sondern vorgeschoben; 
hinter dem Walzenpaar bemerkt man eine geW'isse Menge von 
glanzender Appreturmasse, auch das Gewebe selbst erscheint 
glanzend. Manche Stelleninden Gewebenerhaltendadurchzu viel, 
andere zu wenig Appreturmasse. 

Zu erwahnen ist noch ein Fehler, der durch das Schlagen, 
das Auf- und Abschnellen oder Unrundlaufen der Druckwalze 
entsteht. Hebt sich die Walze, so findet kein Auspressen, beim 
Senken ein zu starkes Ausquetschen der Appreturmasse statt, was 
einen ungleichmaBigen Griff veranlaBt. Die Ursache dieses Fehlers 
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Iiegt meistens in einem mangelhaften Aufziehen des Walzentuches 
oder in fehlerhaften, z. B. verzogenen Walzen. 

2. Schwacherwerden der .Appreturmassen. 
Man hOrt in Appreteurkreisen nicht selten Klagen iiber das 

Schwacherwerden von Appreturmassen bei Iangerem Stehenlassen, 
wodurch sie unbrauchbar geworden seien. Die Ursache dieser Er­
scheinung kann verschieden sein. Fast immer handelt es sich um 
Appreturmassen, zu denen Starke, eine GalIerte von einer Alge 
oder einem Moos oder auch Leim verwendet worden ist. 

Zur Erklarung des Falles mit der Starke wollen wir etwas 
weiter ausholen. Die Starkes orten ergeben, mit der etwa lOfachen 
Menge Wasser gekocht, einen durchscheinenden, dicken Kleister, 
der bei langer andauerndem Kochen immer diinnfliissiger witd und 
schlie.Blich die Beschaffenheit einer wa.Brigen, klaren Fliissigkeit 
annimmt 1. Aus der Starke des Kleisters ist schlie.Blich Dextrin 
und Zucker geworden, deren L6sung bekanntlich wasserig ist, und 
zwar um so mehr, je mehr Zucker in der L6sung enthalten ist. 
Wenn die ganze Starke in Zucker umgewandelt worden ist, hat die 
urspriingliche Starke ihre Klebwitkung und die Fiillkraft fiir 
Gewebe verIoren, ist also wertlos geworden. 

Die gleiche Wirkung me Hi.nger anhaltendes Kochen auf den 
Kleister iibt die Behandlung der Starke bzw. des Kleisters mit 
vielen Sauren, AlkaIien, Salzen, Fermenten und Pilzen aus. 
Nun miissen wit uns vor Augen halten, me in dem Abschnitt iiber 
"Die IIerstelIung der Appreturmassen" eingehender er6rtert ist, 
da.B die Umwandlung der Starke in der Richtung der Verzuckerung 
nicht gleichmaBig vor sich geht, d. h. daB nicht zuerst aIle Starke 
in 16sliche Starke, dann aIle 16sliche Starke in Dextrin und so fort 
iibergeht, sondern daB sich diese Umwandlung ganz unregelmaBig 
volIzieht, so da.B wir im Dextrin unter Umstanden sogar aIle 
Starkeabarten nachzuweisen imstande sind. Je nach den K6rpern, 
die eine Umwandlung der Starke in ihre Abarten herbeifiihren 
k6nnen, geht diese Umwandlung auch wieder schneller oder lang­
samer, gleichma.Biger oder ungleichma.Biger vor sich. 

1st nun fiir Farberei, Bleicherei und Appreturmittel nur ein 

1 VgI. auch den Abschnitt iiber "Aufschliellung oder Abbau der 
Starke" (S. 73). 
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Lagetraum vorhanden, so ist es leicht denkbar, daB Sauredampfe 
oder durch Unvorsichtigkeit oder Boswilligkeit sogar Sauretropfen 
zur Starke gelangen. Durch das Kochen der stark gewasserten 
Starke wird die Saure sehr verdiinnt und deren Wirkung auf die 
Starke sehr verlangsamt, so daB sie oft erst nach einigen Tagen 
bemerkt wird. 'Oberall befinden sich in der Luft mannigfache 
Pilze, auch Garungspilze; sie gelangen in GefaBe, in denen Appre­
turmasse von einer friiheren Partie aufgehoben wurde, um spater 
wieder Verwendung zu finden. Diese Appreturreste bilden einen 
guten Nahrboden fiir das Keimen und Wachsen verschiedener 
Pilzarten, besonders wenn die Temperatur der Luft hierfiir giinstig 
ist. Begiinstigt wird die Entwicklung dieser Garungspilze auch 
durch Anwesenheit von stickstoffhaltigen Korpern in der Appre­
turmasse, so daB in der Warmen Jahreszeit oder in gut erwarmten 
Raumen die Starke leicht verzuckern oder wenigstens bis zu 
Dextrin abgebaut werden kann. Hierzu geniigen unter Umstanden 
zwei Tage. 

Die gleiche Wirkung wie die Garungspilze kann auch die Kii.lte 
ausiiben. Zur Winters zeit kann man haufig von einem "SiiB­
werden" der Kartoffeln horen, die in einem kalten Raum gelagert 
sind oder auf dem Transport in ungeniigend geschiitzten Wagen 
sich befanden. Das SiiBwerden der erfrorenen Kartoffeln riihrt 
von einer Umwandlung der Starke in Zucker her. Dieselbe Um­
wandlung kann auch ein Kleister in einem kalten Raume zur 
Winterszeit erleiden. Bei der Verwendung von Diastafor oder ahn­
lichen fermentartigen Produkten zur AufschlieBung der Starke ist 
es haufig vorgekommen, daB unzerstorte Produkte in der fertigen 
Appreturmasse zuriickgeblieben waren, da die von den Lieferanten 
angegebenen Vorschriften nicht eingehalten worden waren. Da 
somit diesen Produkten die starkeaufschlieBende Wirkung erhalten 
blieb, konnte diese bis zur Bildung von Dextrin und Zucker aus­
geiibt werden. 

Die Appreteure waren sich ihres Fehlers nicht bewuBt und 
machten die an sich unschuldigen Produkte dafiir verantwortlich. 
Diese unsachgemi16e Verwendung der fermentartigen Aufschlie­
Bungsmittel gab in manchen Appreturbetrieben zu deren eigenen 
Schaden die Veranlassung zum Weiterarbeiten nach altgewohnter 
Weise. Wenn man nun bedenkt, daB 1 kg Starke auf 10 I Wasser 
schon einen dicken Kleister bildet, dagegen 1 kg Dextrin oder 1 kg 
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Zucker in 10 I Wasser eine ganz diinnfliissige Flotte ergibt, so ist 
es klar, warum aus einem dicken Kleister nach langerem Stehen­
lassen eine wasserige Appreturmasse werden kann. 

Es Ware nun aber ein Imum, wenn man diese Flotte als un­
brauchbar ansehen und fortschiitten wollte, denn je nach ihrem 
Gehalt an Dextrin und Zucker hat sie noch immer eine gewisse 
Kleb- und Fiillkraft j besonders im ersten Stadium des Wasserig­
werdens diirfte sie noch eine groBere Menge an loslicher Starke, 
vielleicht noch gar keinen Zucker enthalten. Sie konnte dann noch 
einer neuen Appreturmasse zugesetzt werden, wodurch an anderen 
Zutaten gespart werden W'iirde. Ein kleiner Probeversuch W'iirde 
ergeben, wieviel man sparen kann. 

1st eine Appreturmasse aus irgendeinem Grunde wasserig g~_ 
worden, so sollte man vor deren Wiederverwendung immer nach 
der Ursache forschen. Blaues Lackmuspapier wird durch Sauren 
rot, rotes durch Alkalien blau gefarbt. Ergibt ein diesbeziiglicher 
Versuch das eine oder das andere, so ist es ratsam, die Appretur­
masse zu neutralisieren. Zeigt sich keine Sehimmelbildung, so 
waren die Garungspilze an dem Wasserigwerden nicht beteiligt. 
War eine mangelhafte AufschlieBung der Starke an dem Fehler 
schuld, so i.st ein tiichtiges Aufkochen das beste Mittel, um die 
Witkung der fermentartigen Korper aufzuheben und die Keim­
bildung und das Wachstum der Garungspilze unmoglich zu machen. 

Es kommt haufig genug vor, daB man Reste einer Appretur­
masse einer friiheren Partie Ware zu einer neuen Appreturmasse 
gibt und nur verriihrt, ohne eigens aufzukochen. Dadurch iiber­
tragt man die etwa schon vorhandenen Schimmelbildungen ohne 
weiteres auf die neue Appreturmasse und mit dieser auf die zu 
appretierenden Gewebe. Beim Trocknen dieser Gewebe herrscht 
fiir gewohnlich keine so hohe Temperatur, daB die Schimmelpilze 
abgetotet W'iirden, was zur Bildung von Schimmelpilzen auf den 
Stiicken schon naeh ganz kurzer Zeit Veranlassung geben kann. 
Dann wird der Fehler iiberall vergebens gesucht, nur nicht in 
der Nachlassigkeit und Unreinheit der Appretur. Ich bin sieher, 
daB mancher Appreteur ein solches Vorgehen fiir unmoglich halt, 
und doch kommt es ofters vor, als man glaubt. 

In gleicher Weise W'ie auf den Kleister wirken die Garungs­
pilze auch auf aIle LeimlOsungen und Gallerten von Moosen und 
Algen, indem sie hier ebenfalIs einen guten Nahrboden fi,nden, 
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besonders Wenn die genannten Losungen mit starkeartigen Pro­
dukten vermengt werden. Gtlgen das Wasserigwel'den der Appre­
turmassen ist das beste Mittel au.Berste Reinlichkeit im gesamten 
Appreturbetriebe, Was ja auch sonst zu einer unbedingten Not­
wendigkeit gehOrt, und ein sorgsames VerschlieBen alIer mit Appre­
tutmasse nur teilweise gefiillten GtlfaBe. 

3. Ungleichartiger Ausfall der Appreturausriistungen. 
Wir konnen in Fachzeitschriften oft lesen, daB auf eine An­

ftage iiber ein Venahren fiir eine ganz bestimmte Appreturaus­
riistung die verschiedenartigsten Antworten einlaufen. Manche 
Antworten sind so widel'sinnig, daB sie den Eindruck erwecken, 
als ob der Beantworter selbst von einem Appreteur genasfiihrt 
worden seL DaB dies vorkommt, habe ich selbst etfahren. Mein 
Appreteul' wurde von einigen Besuchetn iiber ein und das andere 
Verfahren befragt, wol'auf er ihnen Zusatze zur Appreturmasse 
mitteilte. Diese wurden sol'gsam notiert und der Appreteur dafiir 
belohnt. Nach etwa % Jahr konnten W'ir dessen Angaben in einer 
Fachzeitschrift wortgetreu lesen. 

Aber selbst Antworten, die von W'irklichen Fachleuten her­
riihren, weisen Untel'schiede auf, die in der Ungleichartigkeit der 
Verhaltnisse begriindet sind. Wenn auch nur ein Umstand in den 
Appreturbetrieben verschieden ist, so kann dies geniigen, urn die 
Ausriistung zweier gleichen Gtlwe be nach dem Appretieren mit der 
gleichen Appl'etutmasse verschiedenartig zu gestalten. Bei den 
folgenden Ausfiihrungen habe ich vorel'st das Appretieren mit der 
gleichen Appretul'masse vol' Augen. 

An einem ungleichartigen Ausfall der Waren kann der Druck 
del' Quetschwalzen von groBter Bedeutung sein. Verschiedene 
Hebelgewichte, verschieden lange Hebelarme und del' Zustand der 
Bombage, d. h. ob das Walzentuch mehr oder weniger elastisch 
ist, beW'irken, daB weniger oder mehr Appl'etutmasse aus dem Gtl­
webe herausgepreBt W'ird, woraus sich selbstversti1ndlich ein un­
gleichmaBiger Ausfall der Ausriistung ergibt. Das gleiche tritt ein, 
wenn man verschieden feuchte Gewebe durch dieselbe Appretier­
maschine laufen laBt; die tl'ocknel'e Ware witd mehr Appretur­
masse in sich aufnehmen als die feuchtere. 

Ein Appreteur ist gewohnt, die Ware stets durch den, Wenn auch 
kleinen Tl'og zu nehmen, der andere nimmt die gleiche Ware un-
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mittelbar zwischen das Quetschwalzenpaar. Dies bedingt eineVer­
schiedenheit in der Aufnahme von Appreturmasse dutch die Waren; 
das gleiche ergibt sich, Wenn man mehr oder weniger warm appre­
tiert ; denn eine heiBe Masse dringt leichter in die Garne ein ala eine 
kalte. Besonders auffallend tritt dies zutage, wenn man es mit 
dickeren Appreturmassen und dichteren Einstellungen der Gewebe 
zu tun hat. 

Ob man auf einer Spann-, Rahm- und Trockenmaschine, einer 
Hange oder einer Trommeltrockenmaschine die gleichartig apPre­
tierten Gewebe trocknet, macht den Aus£all der Waren ebenfalls 
verschieden, wie in dem Abschnitt iiber den Vergleich dieser 
Maschinen eingehend dargelegtwordenist1. Auchdie Ungleichheit 
der Dampfdriicke in den Trockentrommeln, der Temperaturen in 
den Lufttrockenmaschinen und Trockenhangen bedingt einen 
ungleichmaBigen Ausfall der Waren. Ob man eine appretierte 
Ware in einem ganz trockenen oder etwas feuchteren Raum lagert, 
kann nach kur7;er Lagerung einen wesentlichen EinfluB auf den 
Griff derselben ausiiben, besonders Wenn die Appreturmasse ein 
wasseranziehendes (hygroskopisches) Mittel erhalten hatte. 

So erklart es sich, daB bei gleichen Geweben und Appretur­
massen ungleichartige Ausriistungen in verschiedenen Betrieben, 
ja sogar im selben Betriebe entstehen. Hier kommt noch die ver­
schiedenartige Zusammensetzung der Appreturmasse hin7;U. Denn 
es kommen Fehler in der Herstellung der Appreturmassen trot7; der 
Beteuerung des Appreteurs vor, daB er sie "immer gleich ge­
macht" habe. Er kann diese Versicherung mit gutem Glauben 
gegeben haben, denn er hat keine Kenntnis von dem EinfluB 
der vielen Kleinigkeiten, die er der Beachtung nicht fiir wiirdig 
halt. Dies ereignet sich haufig in solchen Betrieben, die unter 
der Leitung von ungeschulten Appreteuren stehen, wie folgender 
Vorfall zeigt. 

Auf eine Anfrage iiber ein bestimmtes Appreturverfahren gab 
ich eine briefliche Antwort. Bald darauf kam die Nachricht, daB 
die Ausrustung an und fiir sich ganz gut sei, doch sei trotz aller 
Vorsicht und trotz der stets gleichen Gewebequalitaten der Griff 
der Waren ungleichmaBig, einmal kraftiger, ein andermal weniger 

1 Siehe den Abschnitt "Das Trocknen der appretierten Gewebe" 
(S. 183). 
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kraftig, ein drittes Mal ganz gut. Bei einer personlichen Er­
kundigung versicherte der aus dem Arbeiterstande hervorgegangene 
Meister, daB er, wie gewohnt, immer gleichmaBig koche. Nun 
nahm ich mit dem im Dampfkessel noch vorhandenen 
Dampfdrucke eine Kochprobe vor und machte den Appreteur 
darauf aufmerksam, daB der Dampfdruck sehr niedrig und die 
Damp£leitung stark abgekiihlt, also viel Kondenswasser zu er­
warten sei. "Das kommt bei uns oiters vor, aber das schadet 
nichts", lautete die Antwort. Er mUte den Bottich mit so viel 
Wasser, wie fur normalen Dampfdruck vorgeschrieben war. 
Kaum hatte das Kochen begonnen, stieg die Appreturmasse bis 
nahe zum oberen Rande des Bottichs; der Appreteur kochte jedoch 
unbedenklich weiter und als die Masse iiberfloB, fiiUte er zwei 
Eimer mit Appreturmasse und schiittete sie weg, als ob es das 
Selbstverstandlichste der Welt Ware. Noch einen dritten Eimer 
muBte er wegschiitten, dann erklarte er die Masse fur gut. 

Der Appreteur hatte kein Verstandnis dafiir, daB durch die 
Entnahme der 3 Eimer Appreturmasse etwa 10% der Zusatze fur 
die Appretur verloren gingen, was einen merklichen Einflu6 auf 
den Griff der Ware ausiibte. Der Appreteur wardariibererstaunt, 
daB der ungleichmaBige Griff der Ausriistungen nur auf die un­
richtige Kochung zuriickzufiihren sei. Nun wurde er belehrt, daB 
man den ZufluB an Kondenswasser eher Zu gering als zu hoch 
berechnen und kurz vor dem SchluB der Kochung das noch 
fehlende Wasser zusetzen miisse, um eine gleichmaBige Appretur­
masse zu erhalten. An den fertigen Waren, die zum Teil mit der 
ersten Probekochung, zum Teil mit einer neuen Kochung appre­
tiert worden waren, konnte er sich von der Richtigkeit der Be­
anstandung iiberzeugen. 

Hierbei sei bemerkt, daB man diese Art der Kochung auch in Schlich­
tereien und Farbereien wahrgenommen und sioh liber die UngleichmaBig­
keit in dem Ausfall der Arbeiten gewundert hat. 

In einer Appretur befindet sich eine veraltete Trommeltrocken­
maschine mit einer groBen und zwei kleineren Trockentrommeln. 
Diese Maschine und ein Kalander Waren sehr billig zu kaufen und 
die Veranlassung zur Errichtung einer eigenen Appretur gewesen, 
da der Buntweber die angeblich zu hohen Appreturlohne sparen 
woUte. Eine lange Dampfzuleitung, deren Durchmesser keines­
wegs dem Inhalt der Trockentrommeln und deren Warmewirkung 
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entsprach, da gespart werden solIte, muBte den notwendigen Dampf 
liefern. 1m Winter benotigte zu Beginn der Arbeitszeit die Lokal­
heizung und die Dampfmaschine die gesamte Dampferzeugung, 
die Farberei und Appretur muBten wanen, bis die Lokalheizung 
eingeschrankt werden konnte. Fand diese zu friih statt, so klagten 
die Weber fiber Kalte, trat sie zu spat ein, so klagten die Farber 
und Appreturarbeiter. 

Zuletzt kam die Trommeltrockenmaschine, die im Winter sovieI 
nassen Dampf erhielt, daB die Schopfer das Kondenswasser nicht 
vollig entfernen konnten und die Trocknung der Waren eine 
sehr miihevolIe Arbeit war. Fast stiindlich muBte der Gang der 
Maschine geandert werden, zeitweilig muBte sie stehenbleiben 
oder muBten die Gewebe zweimal durchdie Maschine laufen. Dies 
rief eine UngleichmaBigkeit der Ausriistung heI'vor, die auch mit 
dem Kalander nicht mehr ausgeglichen werden konnte. 

Die Salzappreturmassen (siehe Kapitel S.124) werden ge­
W'ohnlich mit dem Araometer gemessen beziehungsweise gewogen, 
me es in den AppreturenheiBt, und zwarnachBaumegraden. Aber 
das Ablesen ist oft mit groBeren Schmerigkeiten verbunden, denn 
hinter den dicken Schmutzschichten sind die Zahlen nicht zu er­
kennen, die nur ein genau Eingeweihter ablesen kann; es bleibt 
doch stets unsicher, besonders wenn bald dieser, bald jener Arbeiter 
das Ablesen be sorgen soll. 

Es ist alIgemein bekannt, daB sich aIle Korper durch Erwar­
mung ausdehnen. Beim Abwagen nehmen es viele Appreteure 
nicht genau, ob eine Appreturmasse noch in heiBem Zustande, 
unmittelbar nach ihI'er Herstellung, oder schon erkaltet abgewogen 
wild. Sie mssen also nicht oder bedenken nicht, daB sich dabei 
manche Grade Unterschiede ergeben. Es kommt aber auch vor, 
daB in demselben Betriebe Araometer von verschiedenartiger 
Einteilung vorhanden sind, z. B. Baume und Beck. Dadurch 
kommt es leicht zu Verwechslungen. 

Aber auch beim Abwagen der festen Bestandteile und Abmessen 
der Fliissigkeiten konnen UngleichmaBigkeiten in der Zusammen­
setzung der Appreturmassen vorbereitet werden. Wenn, me man 
es ofters sieht, verstaubte Waagen mit schlecht spielenden Zungen 
oder Briicken, die mit Oberresten aus friiheren Abwagungen 
bedeckt sind, benutzt werden, so ergeben sich geringere Mengen, 
als gewiinscht wurde. Vollkommen richtige Gewichtssatze sind 
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selten anzutreffen; Schraubenschlussel, Schraubenmuttem, ganze 
Schrauben und andere Eisen- oder Messingteile, die in geubten 
Randen ganz gute Dienste leisten, fuhren leicht zu Verwechs­
lungen. Sehr bedenklich jedoch sind Appreturmittel als Ge­
wichtsersatz, die in feuchten Raumen Wasser anziehen und beim 
Lagem in trockenen Raumen Feuchtigkeit verlieren, was ganz 
falsche Wagungen zur Folge hat. 

Das Abwagen der Appreturmittel wird manchmal irgendeinem 
Arbeiter uberlragen, der die Gewichte der zum Ersat7; verwendeten 
Hil£sstoffe nur zum Teil kennt. Starke und andere Appreturmittel 
werden in geringeren Mengen vieI£ach nicht mit der Waage ge­
wogen, sondem mit einem RohlmaB (Scheffel) abgemessen, und 
zWar auf eine bestimmte Anzahl kg eine bestimmte Anzahl 
Scheffel. Das ist aber ein ungenaues MaB, denn der Inhalt eines 
Scheffels ist nicht fiir alle Korper gleich groB. Dies hangt davon 
ab, ob das Abmessen im Zustand der Erregung oder in Ruhe 
geschieht. Ein Scheffel, von ruhiger Rand gemessen, enthalt viel 
mehr Starkemehl oder Salz als ein solcher von einer erregten 
Hand. 

Fur kleine Mengen von AppreturmitteIn lautet die Vorschrift 
ofteine "Randvoll". Wenn mansich die verschieden groBen Rande 
vergegenwarligt, wird man erkennen, daB dies ein gan7; unbe­
stimmtes MaB ist; aber selbst bei demselben Arbeiter bedeutet 
eine Randvoll nicht immer das gleiche MaB, z. B. im Winter, 
wenn man in einen erkalteten Sack mit Appreturmittel greift, 
oder im Sommer, Wenn der Inhalt warm ist; an einem Montag 
morgen solI die Randvoll groBer sein als Samstag abends. Nach 
ausgefiihrlen Versuchen sollen sich bei dem Abmessen mit diesen 
unzuverlassigen "subjektiven" MaBen (Scheffel und Randvoll) 
Unterschiede von 20% ergeben. 

Ungleiche Drehungen der Game bedingen auch ungleiches 
Aufnahmevermi:igen fiir die Appreturmasse; das gleiche ist der 
Fall, Wenn die Gewebe mit verschiedenen Farbsto£fen gefarbt 
und bedruckt oder bunt gewebt wurden. Ki:irperfarben - im 
weiteren Sinne des Worles genommen, also auch Beizenfarb­
sto£fe - fullen das Innere der Game fast oder ganz aus; dann 
ki:innen die Game nicht so viel Appreturfliissigkeit in sich auf­
nehmen wie bei substantiven Farbstoffen, die das Innere der Game 
leer lassen. So erklarl sich der ungleiche Griff der Waren nach 
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dem Appretieren, wogegen selbst der gewissenhafteste Appreteur 
machtlos ist. 

Kleine UngleichmaBigkeiten kann man beim Kalandern oder 
Mangeln durch Veranderung des Druckes ausgleichen. Erhalten 
die appretierten Gewebe jedoch keine solche Ausriistung, so sortiert 
man die Gewebe nach jhrem Aufnahmevermogen und laSt sie 
getrennt durch die Appretiermaschine laufen; und zwar vorerst 
die am schwersten aufnahmefahigen, fiir die auch die Appretur­
masse starker gehalten wurde. Inzwischen ist eine sog. Milch­
£lotte aus Wasser und einemZusatz vonAppretur-oderTiirkisch­
rotol vorbereitet worden, die in einem, durch langere Erfahrung 
gewonnenen Verhiiltnis der eigentlichen Appreturflotte im Trog zu­
gesetzt wird. Je aufnahmefahiger die durchIaufenden Gewebe fiir 
die Appreturflotte sind, desto starker ist ihr Griff durch die Mehr­
aufnahme, die durch die Milchflotte ausgeglichen wird. 

Ich kannte einen Appreteur, der auf diese Weise stets den 
gleichen Griff erzielte, ohne den Betrieb der Appretiermaschine 
auch nur zeitweilig unterbrechen zu miissen. Eine solche Arbeits­
weise kann man sich aber nur durch langjahrige Erfahrung an­
eignen. Man kann auch umgekehrt zuerst die leichtestaufnahme­
fahigen Gewebe mit einer schwacheren Appreturflotte behandeln, 
die man beim Durchlaufen von schweraufnahmefahigen verstarkt; 
doeh bietet der erstgenannte Vorgang groBere Sicherheit. 

Anders verhalt es sich bei der Anwendung von Rezepten, die, 
wie bereits erwahnt, von Nichtfachkundigen veroffentlicht wurden 
und auf Irrtiimern oder absichtlicher Irrefiihrung beruhen. 

leh hatte einst in einem Artikel iiber das Appretieren einer 
bestimmten Gewebegattung genaue Angaben iiber die Einstellung 
der Gewebe beigefiigt. Nach einigen Monaten fand ich in einer 
anderen Fachzeitschrift anlaBlich einer Fragenbeantwortung das 
gleiche Rezept fiireine Ware, auf welche die Zusammensetzung der 
Appreturmasse gar nicht paBte. Von hier kam es in eine amerika. 
nische Fachzeitschrift, auti! der es eine englische iibernahm. Hierbei 
wurden die kg in lbs umgeandert, ohne aber zugleich die Flotten­
menge umzurechnen, so daB die Appreturmasse um etwa das 
doppelte verwassert wurde. 

Ein ahnlicher Fall ereignete sich in einer deutschen Fachzeit­
schrift, in der ein Rezept aus einer englischen Fachzeitsehrift in 
der Weise umgeandert wurde, daB an Stelle von Gallonen Liter 

Rlif, Appretur. 15 
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eingesetzt, die anderen Angaben aber in Ibs beibehalten wurden. 
Da eine Gallone 4,541 sind, hatte der Nachschreiber ungefahr 
die 4Y2fache Menge an Wasser zu wenig in Ansatz gebracht. 

In einem anderen englischen Rezept waren die Mengen von 
Chlormagnesium, schwefelsaurer ZinklOsung und cJl in Quarts an­
gegeben, die anderen Zutaten in Ibs. Nun setzte der Abschreiber 
die Ibs richtig ein, nahm aber an, daB 1 Quart = % Ib sei. Er 
teilte die Anzahl der Quarts durch 4 und setzte die so erhaltene 
Zahl in Ibs ein. Die Zusatze von cJl, Chlormagnesium und schwefel­
saurem Zink waren dadurch in einer etwa zehnfach zu geringen 
Menge angegeben worden, denn es sind z. B. 6 Quarts a 1,131 
= 6,781. Nimmt man jedoch ein Quart zu % Ib an, so ergibt 
sich bei 6 Quarts 1 Y2lb a 0,453 kg = 680 g, wobei der Unter­
schied in den spezifischen Gewichten unberiicksichtigt ist. Wir 
iiberlassen es dem urteilsfahigen Leser, die SchluBfolgerungen und 
Nutzanwendung dieser Beispiele selbst zu ziehen. 

Der Appreturleiter einer groBen Buntweberei stand im Begriffe, 
seine Stellung zu wechseln, und wurde von zwei kaufmannischen 
Biirobeamten, die ebenfalls ihre Stellung wechseln wollten, um 
Mitteilung des Appreturverfahrens fiir eine bestimmte Gewebe­
gattung gebeten. Der Appreteur wollte dem bis jetzt von ihm 
geleiteten Betriebe keinen Schaden zufiigen und ehrlich abgehen, 
anderseits aber der anderen Buntweberei, die Biirobeamte auf 
Grund von unrechtmaBig erhaltenen Vorschriften anstellen, eine 
Lehre erteilen. Und so gab er den beiden Beamten ganz unsinnige 
Verfahren bekannt. Auf die Versicherung hin, daB sie ein gutes 
Verfahren fiir die Ausriistung der bestimmten Gewebegattung be­
sitzen, und zwar aus dem Betriebe, den sie zu verlassen gedenken, 
wurden sie angestellt. Der weitere VerIauf dieser Angelegenheit 
blieb mir unbekannt. . 

Aus diesen Beispielen, die ich zu Nutz und Frommen des ehr­
lich strebenden Nachwuchses ausfiihrlich dargelegt habe, kann 
man ersehen, auf welche Art und Weise Appreturverfahren in die 
cJffentlichkeit gelangen konnen. 

4. Das "Schreiben" auf den appretierten Geweben. 
Unter der Bezeichnung "Schreiben der Waren" versteht man 

das Auftreten von hellen Streifen auf dunklem Grunde, wenn man 
mit dem Fingernagel iiber ein trockenes, gefarbtes und appretiertes 
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Gewebe streicht oder das Stiick iiber einen scharfkantigen Gegen­
stand laufen laBt, z. B. iiber eine gekerbte Ausbreitwalze. Diese 
Streifen sind oft nur sehr schwer oder gar nicht zu entfernen und 
konnen nur durch nochmaliges Appretieren mit einer stark an­
gefarbten Appreturmasse iiberdeckt werden. 

Die eigentliche Ursache der Entstehung der hellen Streifen 
beruht meist in einer BloBlegung der weiBen Farbe der Fiillkorper, 
die durch die Appreturmasse zu wenig angefarbt sind; denn es 
handelt sich bei dem Schreiben immer nur um Appreturmassen aus 
Starkekleister, die noch eine betrachtlicheZugabe von China clay, 
Talkum oder anderen weiBen Fiillmitteln erhalten haben. Bei 
Herstellung der Appreturmasse wird vielfach iibersehen, daB der 
Starkekleister beim Trocknen eine weiBe Masse bildet, die 
einer groBeren Menge Farbstoff bedarf, um wirklich gut angefarbt 
zu werden. Diese Fiillkorper nehmen iiberdies die Farbstoffe 
nicht so leicht an, Wenn die Fettkorper mit den gesamten anderen 
Zutaten zu gleicher Zeit gekocht werden. Werden diese Fett­
korper mit den Fiillmitteln und der geniigenden Menge Wasser 
eigens verkocht, so werden sie durch die Poren der Fiillmittel voll­
standig aufgesogen, die dann an ihren Oberflachen die Farbstoffe 
leichter aufnehmen und fester halten, so daB sie schwerer ab­
gerieben werden konnen. 

Um das Schreiben zu verhiiten, ist es unerlaBlich, den Kleister 
und die weiBen Fiillmittel so stark anzufarben, daB sie nach dem 
Trocknen der appretierten Ware annahernd den Farbton der 
Grundfarbe erreichen. Hierzu benotigt man meist mehr Farb­
stoff, als man anzunehmen pflegt. Man konnte beim Anfarben 
wohl etwas an Farbstoff sparen, indem man die Starke mit Aktivin 
oder den Stokotabletten bis zu lOslicher Starke, die nach dem 
Trocknen durchsichtig ist, abbaut; es ist dabei jedoch nicht auBer 
acht zu lassen, daB mit diesem Abbau stets ein Verlust an Kleb­
kraft verbunden ist, deren Ersatz eine groBere Menge von Starke 
erforderte, was die Ersparnis an Farbstoff mehr als aufheben 
konnte. 

Um das Schreiben von schwarzgefarbten Geweben zu ver­
hiiten, ist man davon abgegangen, den dazu erforderlichen Appre­
turmassen iiberhaupt weiBe Fiillkorper zuzusetzen und die er­
forderliche Fiillkraft durch Starke allein zu geben. Denn das 
Anfarben der weiBen Fiillkorper bis fast auf Schwarz wiirde eine 
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so groBe Menge von Farbstoff bedingen, daB es wirtschaftlicher 
ist, sie ganz wegzulassen und nur die Starke anzufarben, die 
weniger Farbstoff bedarf. Bei derartig appretierten Geweben wird 
wohl ein Schreiben niemals vorkommen, da sich die durch das 
Trocknen des Starkekleisters gebildete Masse gleichmaBig durch­
gefarbt hat, also kein Abreiben einer Farbe von einem weiBen 
Korper moglich ist. 

Wenn man das Schteiben der Waren verhiiten will, darf man 
beim Anfarben der Appreturmasse nicht sparen, auch solI man sie 
in der Weise verkochen, wie oben angegeben worden ist. 

In den Fachzeitschtiften War auch schon von einem Schreiben 
der Waren zu lesen, das mit dem tatsachlichen Schteiben nichts 
zu tun hat. Es handelt sich vielmeht um die Aufdeckung eines 
anderen Fehlers, namlich eines Verschleietns der Farbe des Ge­
webes. Durch mangelhafte Bombage der Quetschwalzen der 
Appreturmaschinen, dutch Ausscheidungen von Fettstoffen oder 
unloslichen Metallseifen aus den Appteturmassen, durch allzu­
starke Leimlosungen und noch andere Ursachen, die in dem Ab­
schnitt iiber das "Verschleiern der Farben" (S. 234) angegeben 
sind, konnen die Farben der gefarbten Gewebe derart getriibt 
werden, daB diese wohl gleichmaBig gefarbt erscheinen, aber 
die Farben unrein sind. Wenn nun solche Gewebe, wie oben 
erwahnt, mit einem Fingernagel unter starkem Drucke gestrichen 
oder in straffer Lage iiber eine scharfkantige Ausbreitwalze ge­
fiihtt werden, so wird an den Angriffstellen die Verschleierung 
entfernt und die Grundfarbe bloBgelegt, dadurch erscheinen diese 
Stellen in ihrer natiirlichen Farbe und sehen reiner als das 
iibrige Gewebe aus. 

o. Das Stauben der appretierten Gewebe. 
Einesehr unliebsame Erscheinung auf dem Gebiete der Appre­

tur, die die appretierten Gewebe derart ungiinstig beeinflussen 
kann, daB diese fast unverkauflich bleiben, ist das Stauben der 
Waren. Dieser Fehler ist auf gar mannigfaltige Ursachen zutiick­
zufiihten, die aber nicht nur in der Appretur, sondern auch in der 
Farberei zu suchen sind. Es liegt deshalb im eigensten Interesse 
des Appreteurs, die in der Farberei begriindeten Fehlerquellen des 
Staubens kennen zu lernen, um sich vor ungerechtfertigten An­
schuldigungen zu schiit1;en.· Meist ist jedoch der Fehler in einer 
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unsachgemiiJ3en Auswahl der Appreturhilfsstoffe und in dem 
unrichtigen MengenverhaItnis derselben zu suchen. In gut ge­
leiteten Appreturanstalten ist das Stauben der Ware kaum zu 
befiirchten, Wenn man auch unverhofften Storungen machtlos 
gegeniibersteht. 

Das Stauben der Ware ist meist ein Zeichen, daB Korper in 
die Appreturmasse gekommen sind, die an den Gamen nicht genug 
haften. Oder es sind Korper in den Gamen enthalten, wie z. B. 
auskristallisierte SaIze, die bei den dem eigentlichenAppretieren 
foIgenden maschinellen Behandlungen zermahlen werden. Das 
entstandene mehlartige Produkt besitzt keine Bindekraft, weder 
in sich selbst, noch zu den Gamen, sondetn bloB die natiirliche 
Anhangskraft (Adhasion), die jedoch sehr geringfiigig ist. Der 
Appret ist dann nur lose an die Game angelagert und fallt bei der 
geringsten Erschiitterung ab, staubt also. 

Diese Art des Staubens bemerkt man am leichtesten und auf­
fallendsten bei gerauhten Waren, die mit einer stark saIzhaltigen 
Appreturmasse behandelt worden sind. Die Rauhgamituren zer­
reiben die in den Geweben in groBerer Menge in auskristallisierter 
Form enthaltenen SaIze, me BittersaIz, GlaubersaIz oder Chlor­
magnesium, vermittelst der scharfen Zahne und reiBen das ent­
standene Mehl, unterstiitzt von der Schwungkraft der Walzen, 
aus den Geweben heraus, die alsdann stauben. Dies kann bei 
unsachgemaB appretiertem Gewebe einen solchen Um£ang an­
nehmen, daB die RauhsaIe, wie von einem dichten Schleier erfiillt 
erscheinen. 

In solchen Fallen ist das Stauben vie1iach einer unange brachten 
Sparsamkeit zuzuschreiben; die staubenden Karper sind billiger 
als die besser bindenden Appreturmittel und werden daher ganz 
oder teilweise als Ersatz mit Vorliebe in allzureichlichen Mengen 
verwendet. Will man zu einer Appreturmasse fiir ein bestimmtes 
Gewebe Fiillmittel, wieChinaclay, Talkum, Saize usw., beniitzen, 
so mua man in erster Linie beriicksichtigen, was mit dem Gewebe 
nach dem eigentlichen Appretieren geschehen soIl, weichen maschi­
nellen Behandlungen sie ausgesetzt werden sollen, ob sie scharf 
kalandert, friktioniert oder gemangelt,gerauht werden miissen usw. 
Diese Fiillmittel miissen dann so viel Klebsto££e erhalten, daB 
sie sich bei den, durch diese Behandlungen entstehenden .An­
grillen oder Reibungen von den Gamen nichtloslasen undabfallen. 
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Jedes Klebmittel hat die Eigenschaft, eine gewisse Menge der 
durch sie gebundenen Korper festzuhalten. Diese Menge richtet 
sich einesteils nach der Klebkraft und der naturlichen, dem Kleb­
mittel und den festgehaltenen Korpern eigentiimlichen Anhangs­
kraft, anderseits nach der dem eigentlichen Appretieren folgenden 
Behandlung. Je scharfer diese auf die Gewebe einwirkt, namentlich 
wenn sie in eine Reibung ubergeht, desto mehr wird die Kleb­
kraft in Anspruch genommen und desto groBer ist die Gefahr des 
Abstaubens. Daher muB sich der Appreteur stets vor Augen 
halten, daB GlaubersaIz und BittersaIz, die wegen ihrer Billigkeit 
und wasserklaren Loslichkeit zum Appretieren farbiger Gewebe 
bevorzugt werden, beim Trocknen in groBeren oder kleineren 
Kristallformen aus den Losungen ausscheiden. Diese Kristalle sind 
leicht zerreiblich und konnen schon bei der ersten scharferen Be­
handlung, z. B. Kalandern, zu Staub zerfallen. Je groBer die 
Kristalle sind, desto groBer ist die Gefahr des Staubens. 

Zum Ausrusten von Geweben, die eine scharfere maschinelle 
Nachbehandlung erfordern, durfen die genannten SaIze nicht oder 
nur in ganz bescheidenen Mengen zur Verwendung gelangen. Da­
gegen eignen sich zu Fullmitteln fiir derartige Gewebe, mit Aus­
nahme der Rauhartikel, am besten China clay und Talkum unter 
der Voraussetzung, daB sie durch genugende Bindekraft fest­
gehalten werden. Bei diesen Korpern darf es dann kein Stauben 
geben, da sie in den Geweben in feinster Pulverform nach allen 
Seiten gebunden sind. 

Zufolge ihrer weiBen Farbe sind China clay und Talkum zum 
Appretieren mehrfarbiger Gewebe, besonders solcher von dunklerer 
Ausmusterung, nicht zu verwenden. Dagegen eignen sie sich sehr 
gut als Fullmittel fur rohe, gebleichte und gefarbte Waren. Bei 
ihrer Verwendung fur gefarbte Waren mussen aber die Appretur­
massen entsprechend angefarbt werden, um einer Verschleierung 
der Farben vorzubeugen 1. Als warnendes Beispiel fiir eine 
Appreturmasse fur Flanelle, wie sie nicht sein sollte, aber in einer 
groBen Buntweberei ausgefuhrt wurde, wo sie ein uberma.Biges 
Stauben der Waren verursachte, gebe ich hier folgende Zu­
sammensetzung an. In 290 Liter fertiger Appreturmasse waren 
enthalten: 

1 Siehe den Absohnitt liber "Das Versohleiern der Farben" (S. 234). 
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50 kg Glaubersalz, 
50 " Bittersalz, 
15 " Kartoffelsirup, 
25 " Dextrin, 

32 kg Idealin, 
4" Glyzerin, 
2 " Appretine Universelle. 
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In 290 Liter Appreturmasse waren demnach schon allein 100 kg 
Salze vorhanden. Beim Rauhen mit 13 Rauhmaschinen war der 
Saal derart mit Staub erfiillt, daB man oft nicht 10 m weit sehen 
konnte. Infolge der groBen Mengen der wasseranziehenden Kor· 
per: Glaubersalz, das man in nicht ganz reinem Zustande wegen 
seines Gehaltes an Chlormagnesium und Chlorkalzium zu den 
wasseranziehenden Mitteln rechnen kann, Kartoffelsirup und 
Glyzerin wurden die fertigen GeweOO bei einer langeren Lagerung 
in feuchter Witterung so feucht, daB sie fast Bleischwere erhielten 
und umappretiert werden muSten. Der Staub in den Geweben 
vermischte sich mit der Feuchtigkeit und triibte die Farben so 
stark, daB die ganze Ware in die Ramschkammer wanderte, sofem 
die Farben kein Auswaschen zulieBen. Und diese Appreturmasse 
war monatelang fiir ganz leichte Flanelle in Verwendung, ohne ein 
einziges tadelloses Stiick Ware zu liefern. 

Nunkommen wirzuden Fehlerquellen des Staubens, die 
in del' Farberei zu suchen sind. Unter einer Korperfarbe im 
weiteren Sinne des Wortes verstehen wir solche Farben, die in 
fester Form in den Gamen der Gewebe enthalten sind, in denen 
sie aIle leeren Raume der Einzelfasern, teilweise auch des Gefiiges 
der Drehung mehr oder weniger ausfiillen. Indigoblau ist z. B. 
auch eine Korperfarbe, die als solche nicht gefarbt werden kann. 
Das vorerst unlOsliche Indigoblau wird in der Kiipe auf chemischem 
Wege in daslosliche IndigoweiB iibergefiihrt, das beim Farben in 
alIe Poren der Game eindringt und bei der darauffolgenden Fiih· 
rung der Game oder Gewebe in der Luft durch den Sauerstoff 
derselben wieder in das unlosliche Indigoblau verwandelt wird. 
Dieses Indigoblau lagert sich dann in Form von mikroskopisch 
feinen Kiigelchen in den Zwischenraumen abo 

Je tiefer ein Farbton dieser blauen Farbe ist, desto mehr wird 
das Gam von diesen Farbkiigelchen angefiillt sein. Farbt man nun 
solche Game mit einer anderen Korperfarbe, so werden sich dies6 
Farbkorper in einer Menge ablagem konnen, die dem beim FarOOn 
mit Indigoblau noch leer gebliebenen Raum entspricht. Doch alle 
diejenigen, die keinen Platz fiir ihre Ablagerung mehr gefunden 



232 Fehler in der Appretur. 

haben, haften an den AuBenflachen del' Game nur durch ihre 
natiirliche Anhangskraft. Bei jeder folgenden Reibung, die groBer 
ist als diese natiirliche Anhangskraft, fallen die an den AuSen­
flachen der Game festsitzenden Farbstoffkorper ab und ver­
ursachen das Stauben. Wir miissen namlich bedenken, daB die 
Baumwolle fiir Indigoblau ebenso wie fiir noch weitere Korper­
farben fast gar keine chemische Anziehungskraft (Affinitat) besitzt, 
sondem nur die natiirliche Anhangskraft (Adhasion). Je geringer 
diese Kraft im Vergleich zur Reibung ist, desto mehr stauben die 
Game oder Gewebe. 

Farbt man jedoch auf eine Korperfarbe eine solche mit einem 
direkt ziehenden Farbstoff, so wird dieser, weil er in geloster Form 
enthalten ist, die Game und die in ihnen enthaltenen Korperfarb­
stoffteile leicht durchdringen und anfarben, aber keine Korper 
abset2;en. Auf eine Korperfarbe, die zufolge ihres Farbtons aIle 
ZwischenI'aume nahezu odeI' ganz erfiillt, soUte del' Farber daher 
nicht wieder mit einer Korperfarbe, sondem mit loslichen Farb­
stoffen farben, die keinen Korper hinterlassen. Selbstredend gilt 
auch det umgekehrte Fall, indem man, ohne ein Stauben be­
fiirchten zu miissen, auf eine lOsliche Farbe eine Kotperfarbe 
farben darf, da jene die Zwischenraume der Game nicht aus­
fiillt und der Korperfatbe ungehinderten Zuttitt und Gelegen­
heit zur Ablagerung gibt. 

Farbt man eine Korperfarbe in lichtem Farbton, so kann man 
untet Umstanden wohl auch eine andere Korperfarbe in ebenfalls 
hellem Farbton auffarben, wenn es die vorhergehende Anfiillung 
der Zwischenraume gestattet, doch niemals eine Korperfarbe mit 
dunklem Farbton, also schon starker Anfiillung, mit einer dunklen 
Korperfarbe, die ebenfalls eine starke Anfiillung erforderlich 
machen wiitde. 

Man wird daher auf ein Anilinoxydationsschwarz kein Blau­
howschwar2; setzen diirfen, wenn das Anilinschwarz schlecht ge­
raten sein sollte, sondem eines, das mit ditekten Farbstoffen ge­
farbt wurde. Wenn das Anilinoxydationsschwarz nach seinem Be­
kanntwerden nicht nach Wunsch ausfiel, so suchte man es dutch 
ein Blauholzschwarz zu verbessem; doch immet mit dem Erfolge, 
daB gemangelte, friktionierle oder Rauhwaren mehr odet weniger 
staubten, Wenn das Blauholzschwarz in dunklerem Farbtone zur 
"Oberfarbung gelangte. 
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Bei dem bis jetzt iiber das Farben Erwahnte hatte ich die 
Strahnfarberei und das Farben der Gewebe vor Augen. Es gilt 
jedoch ebenso fiir das Farben in Apparaten, da dieses zum 
Stauben der Garne und damit auch der Gewebe infolge ihrer 
Eigenarl viel mehr beitragt. Bier ist namlich ein griindliches 
Waschen der Gespinste nicht leicht moglich, wie wir noch er· 
fahren werden. Bei der Apparatfiiiberei fiir Gespinste, sei es im 
Pack., sei es im Aufstecksystem, kann der Fehler des Staubens 
nicht nur beim "Oberfarben einer Farbe mit einer anderen auf. 
treten, sondern sogar schon beim erstmaligen Farben, Wenn keine 
sehr sorgfaltige Auswahl der Farbstoffe getroffen wird oder der 
Farber mit der Apparatfarberei nicht verlraut ist. 

Es darf nicht mit Farbstoffen gefarbt werden, die solchen 
chemisch(jn Veranderungen unterworfen werden, daB sie feste 
Korper in'>den Farbflotten hinterlassen, die nicht herausgewaschen 
werden konnen, demnach ala Verunreinigungen in den Gespinsten 
verbleiben. 

Besonders tritt der Fehler des Staubens auch beim Farben mit 
nicht ganz klaren Farbstoffen und bei Verwendung von sehr 
harlem Wasser fiir verschiedene Farben auf, wobei sich unlosliche 
Kalk· und Magnesiaverbindungen bilden. Die Gespinste wirken 
bili den Durchgangen der Farbflotten und des Waschwassers wie 
Filter, die alle schon von vornherein ungelOsten oder infolge des 
Farbeverfahrens ausgeschiedenen festen Korper zurUckhalten. 

Je dichter ein Gespinst ist, desto eher werden die ungelOsten 
Korpervon dem der Flottenzustromungzunachst liegendenTeile des 
Gespinstes :z;urUckgehalten. Eine Beseitigung dieser Ansammlung 
von festen Korpern beim Waschen ist nur zum Teil moglich, der 
andere Teil bleibt lose an den Gespinsten haften und fallt zum 
Teil bei den Vorarbeiten zur Weberei und in der Weberei sowie 
in der AusrUstung ab, verursacht also das Stauben. 

Farbt man z. B. bei jeder Art der Farberei mit einem Schwefel· 
farbstoff, indem man aus Sparsamkeit ein minderwerliges Schwefel· 
natrium verwendet, so bilden sich in der anfanglich kIaren Flotte 
schnell Ausscheidungen, die sich selbst beim folgenden Waschen 
nicht zur Ganze entfernen lassen. Das Stauben kann einen 
solchen Umfang annehmen, daB licht gefarbte oder gebleichteGarne 
schon bei den Vorarbeiten zur Weberei, in der Weberei und in der 
AusrUstung eine Triibung erfahren, derzufolge die Gewebe in die 
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Ramschkammel' wandern, wenn auch das Waschen keine Besserung 
bl'ingt. 

Solche SchwefelIal'ben lassen sich in del' Stl'ahnfitl'berei wohl 
noch untel' Beobachtung der groBten VorsichtsmaBl'egeln farben, 
abel' niemals in del' Apparatfarberei. Gerade del' Umstand, daB 
man in der Strahnfarberei die Garne eher vor dem Stauben, das in 
mancher Be~iehung auch gleichbedeutend mit Abfarben, AbruBen 
ist, schiit~en kann, ist ein Grund dafiir, daB die Apparatfarbel'ei 
bis heute noch in manchen Farbereien keinen Eingang finden 
konnte. 

. 6. Das Verschleiern der Farben. 
Das Vel"schleiern der Farben, das die Klarheit und Tiefe der 

Farbtone beeintriichtigt, dad in einem gut geleiteten Appl"etUJ.'. 
betrieb nicht vol"kommen, denn man kann immer leicht Vol"Borge 
treffen, daB die Entstehung dieses Fehlers verhindert wird. 

Die Ursache del' Verschleierung ist nicht immer in der Appretur 
zu suchen; sie kann in der Farberei, Schlichterei und auch in der 
Weberei liegen, tritt abel" erst nach dem Appretieren hel"Vor, Wenn 
die Game der Gewebe geglattet sind. Sie beruht auf einem Stauben 
der Garne 1 Wenn der Staub vol" dem Appretieren dUJ.'ch Abklopfen 
der Gewebe nicht entfemt wurde. Sind aber die gefarbten Ketten· 
garne schon in der Schlichtel"ei durch die gleichen Ursachen, wie 
sie weiter unten angegeben werden, verschleiert, so kann del' Fehler 
nur durch ein griindliches Entschlichten vor dem Appl"etiel'en be· 
hoben werden. 

Nach meinen Edahrungen ist die Ursache der VerschleieJ.'ung 
del' Farben am haufigsten in del" mangelhaften Beschaffenheit des 
Walzentuches del' Druckwalze in del" Schlicht· oder Appretier. 
maschine ~u finden. Wenn ein solches Tuch langere Zeit hindurch, 
ohne gut ausgewaschen zu werden, in Verwendung bleibt, so wird 
es hart und glatt. Es geniigt nicht, wenn ein Walzentuch nach 
jedem Appretieren oder Schlichten wahrend des Laufens mit 
warmem Wasser iibel'gossen wird, sondern es muB nach einer ge. 
wissen Zeit, die sich schon beim bloBen Betrachten des Tuches 
von selbst ergibt, 'Von der Wab,e abgezogen, entschlichtet und 
griindlich gewaschen werden. 

1 Siebe das Kapitel "Das Stauben der appretierten Gewebe" (S. 228). 
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Die nach jedem Gebrauch des Tuches trotz des Abwaschens 
zuriickgebliebene Appreturmasse muB vollstandig entfel'nt werden. 
Geschieht dies nicht, so lauft die Walze nicht mehr ruhig und 
gleichmaBig, sie gleitet auf dem Gewebe, anstatt sich mit ihr zu 
bewegen; dies hat zur Folge, daB die Schlichte oder Appreturmasse 
nur oberflachlich von den Geweben oder Gamen abgedriickt wird, 
anstatt daB sie in diese hinein und der "OberschuB abgequetscht 
wird. Ein solches Appretieren oder Schlichten gleicht mehr einem 
Abpinseln und ist die eigentliche Ursache des Verschleiems der 
Farben. Die Quetschwalze muB stets ruhig laufen und einen 
elastischen Druck ausiiben, damit sie die Schlichte odeI' Appretur. 
masse in die Ware hinein. und den "OberschuB wieder heraus· 
quetschen kann. 

Wenn man ein in gutem Zustande erhaltenes Walzentuch 
wahl'end seines Gebrauches anfiihlt, so muB es stets feuchtwarm 
sein. Anders verhalt es sich bei einer gleitenden Walze, sie fiihlt 
sich naB und heiB ~n, wenn mit heiBer Flotte gearbeitet wird. 
Diese Beschaffenheit einer Druckwalze ist ohne weiteres ein Kenn· 
zeichen fiiI' die Entstehung des Schleiers auf den Farben, haupt. 
sachlich bei dunkleren FarbtOnen. 

Werden gefarbte Gewebe mit einer Starkeappreturmasse be· 
handelt, die nicht sachgemaS aufgeschlossen worden ist und noch 
unveranderle Starke enthii.lt, sowird die Masse nach dem Trocknen 
eine weiBe Farbe aufweisen, die die Farben triibt, d. h. verschleiert. 
Das gleiche tritt ein, wenn zu dem Zwecke der Fiillung dieser 
Waren weiSe Fiillmittel, wie China clay oder Talkum verwendet 
und die Appreturmasse zu wenig angefarbt wurde, wodurch auch 
die Fiillkorper ungeniigend angefarbt erscheinen. Sie Hegen also 
dann als hellgefarbte Schichte auf den dunkleren Grundfarben auf, 
die sie durch Triibung verschleiern. 

Wenn bunte Gewebe mit Salzappreturmassen appretierl wer· 
den, die Fette enthalten, welche sich mit den Salzen nicht ver· 
tragen und in der Appreturmasse ungelOst bleiben, so bUden sich 
unlosliche Metallseifen, die Ausscheidungen hervorrufen. Appre. 
tierl man trotz diesel' Ausscheidungen weiter, da man ihre feine 
Verteilung fiiI' unschadlich halt, so legen sie sich auf die Farben 
und verursachen die Verschleierung. 

Auch starkere Leimlosungen konnen den gleichen Fehler her· 
vorrufen. Leim in Wasser gelost ist keine eigentliche Losung, 
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sondem eine sog. kolloidale, das heiBt, leimartige, in der der Korper 
nur in feinster Verteilung enthalten, also nicht wirklich gelost ist. 
Nur dutch die auBerst feine Verteilung und in geringen Mengen 
erscheint der Leim als wirklich gelost und triibt die Farbe nicht. 
1st der Leim jedoch in ziemlich erheblicher Menge im Wasser ent· 
halten, so legen sich die, wenn auch mikroskopi8Ch feinen Leim. 
teilchen auf die Farben und verschleieren sie. 

7. Schimmelflecke. 
Eine seht unangenehme ErECheinung auf und in den Geweben 

ist das Auftreten von Schimmelflecken, seien es rohe, gebleichte, 
gefarbte, bedruckte oder bunt gewebte appretierte oder unappre. 
tierte Gewebe. Diese Flecke konnen sich in allen moglichen Farben 
7;eigen; meistens sind sie gelb.weiB bis grau.weiB gefiirbt, doch 
konnen sie auch in dunkleren Farben, wie grau, braun, selbst bis 
schwarz auftreten. Die Farbe scheint von der Art der Schimmel· 
pme, der Beschaffenheit des Nahrbodens und der GeEchwindigkeit 
des Wachstums der Pilze abzuhangen. Die Schimmelflecke konnen 
sich unter Umstanden so stark entwickeln, daB arge Beschadi. 
gungen, ja sogar Locher entstehen konnen, so daB die Ware fast 
oder ganz unverkauflich wird, im besten Fall aber als Ramsch­
ware zu biUigen Preisen abgestoBen werden muB. 

In gebleichten, unappretierten Geweben ist die Entstehung 
der Schimmelflecke nicht leicht zu befiirchten, da das Bleichen 
den Schimmelpilzen den Nahrboden entzieht. Rohe, unappretierte 
Gewebe sind ebenfalls weniger der Gefahr der Schimmelflecke 
ausgesetzt als farbige, aber noch weniger als appretierte. 

Werden die gebleichten Gewebe mit einer starkehaltigen Appre. 
turmasse, die iiberdies noch stark stickstoffhaltige Hilfsstoffe 
erhielt, appretiert, so sind Schimmelflecke ebenso zu gewartigen 
wie bei den vorhin erwahnten Geweben. 

"Oberall in der Luft, in Berg und Tal, im feinsten Salon wie in 
der armseligsten Hiitte der GroBstadtvororte befinden sich Pilze 
der verschiedensten Gattungen, auch solche, die zu den Schimmel· 
flecken fiihren. Finden nun diese Pilze einen fiir sie giinstigen 
Nahrboden, geniigende Feuchtigkeit und Warme, so beginnen sie 
zu keimen und wachsen sich zu Schimmelkorpem aus, die dann 
die Flecke verursachen. 



Schimmelflecke. 237 

Giinstigen Nahrboden geben besonders zuckerhaltige Frucht­
safte ab, aber auch die verschiedenen Sorten von Starken in Form 
von reinen Starken und Mehlen, besonders letztere infolge ihres 
Klebergehaltes, dadieser starkstickstoffhaltig ist. Gerade die stark 
stickstoffhaltigen Korper, wie Kleber, EiweiBstoffe, Leime, 
Pflanzenschleime aus den Moosen, Algen und Flechten, begiin­
stigen das Wachstum dieser Pilze. 

Das Keimen und Wachsen der Pilze vollzieht sich jedoch nicht 
einfach und gleichmaBig, sondern hiingt von so vielen Umstanden 
ab, daB ihre Erforschung ungemein schwierig ist. In erster Linie 
ist die Gattung der Pilze, die Temperatur und der Feuchtigkeits­
gehalt der Luft sowie die Beschaffenheit des Nahrbodens maB­
gebend. Befinden sich appretierte Gewebe in einem Raume, in 
dem diese Bedingungen zusammentreffen, so beginnen die Pilze 
zu keimen, was um so rascher vor sich geht, je giinstiger diese 
Verhiiltnisse sind. 

Anfangs treten ganz helle Flecke auf, die sich durch Abbiirsten 
entfernen lassen. 1st die Entwicklung der Pilze so weit fortgeschrit­
ten, daB sie sich mit bewaffnetem Auge erkennen lassen, so konnen 
sie noch durch eine Halbbleiche oder tiichtiges Seifen beseitigt 
werden, wenn der Grundstock der Gewebe, die Zellulose, noch nicht 
angegriffen ist. Sobald diese jedoch von den Pilzen schon in Mit­
leidenschaft gezogen, also geschwacht worden ist, helfen aHe 
Gegenmittel nichts mehr; durchgreifende MaBnahmen, besonders 
maschinelle Behandlungen, schwachen das Gewebe noch mehr, bis 
es zu Locherbildungen kommt. 

Es ist vielfach aufgefallen, daB sich in demselben Raume be­
findliche, mit derselben Appreturmasse behandelte, aber anders 
gefarbte Gewebe sich ganz verschieden verhalten. Die einen zeigen 
starke Schimmelflecke, anders gefarbte dagegen keine Spur davon. 
Die Ursache dieser Erscheinung diirfte in der chemischen Zu­
sammensetzung der Farben liegen und auf deren Stickstoffgehalt 
zuruckzufuhren sein. Farben, die stickstoffrei sind, bieten den 
Pilzen einen schlechten Nahrboden; ist auch die Appreturmasse 
stickstoffrei, so konnen sich die Keime nicht entwickeln, also auch 
keine Flecke bilden. 

Wenn man ein appretiertes und ein unappretiertes Gewebe in 
Raume bringt, in denen fiir die Entstehung von Schimmelflecken 
giinstige Verhaltnisse henschen, so kann es vorkommen, daB beide 
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Gewebe mit Schimmelflecken befallen erscheinen. LaBt man diese 
FIecke sich stark ausdehnen, so wird man beobachten konnen, daB 
das unappretiette Gewebe deratt geschwacht worden ist, daB sich 
LOcher bilden, wenn man die Flecke durch Waschen und Seifen 
entfemen will, wahrend das appretiette Gewebe sich fleckenlos 
reinigen laBt, ohne eine Schwachung aufzuweisen. Die Ursache 
dieser Erscheinung liegt darin, daB bei dem unappretietten Gewebe 
durch das Wachstum der Pilze die wenigenNahrsubstanzen mit Aus­
nahme der Zellulose bald aufgezehtt waren. So muBte schlieBlich 
diese angegriffen werden, was die Schwachung der Game verur­
sachte. Bei dem appretietten Gewebe jedoch fanden die Pilze in 
der Appreturmasse einen so groBen Vol'l'at an Nahrstoffen, daB 
in der gleichen Zeit die Zellulose nicht angegriffen wurde, also 
unversehtt blieb. Die Keime greifen namlich zunachst jene Sub­
stanzen an, die fur sie die geeignetsten sind, d. s. die stickstoH­
haltigen, dann die starkehaltigen; erst wenn diese aufgebraucht 
sind, kommt die Zellulose an die Reihe. 

Luftige, stets in reinem Zustande befindliche, trockene Raume 
sind dem Keimen und Wachsen der PUze wenig zutraglich; da­
gegen sind Schimmelflecke in muffigen, dumpfen, feuchten Rau­
men, die nur sehr BelteD geliiftet werden, keine Seltenheit. Dal'aus 
geht die altbekannte, aber immer noch nicht gewiirdigte Regel 
hervor, daB die fettiggestellten Gewebe nul' in trockenen, reinen 
und gut geliifteten Raumen gelagett werden Bollen. 1st dies aus 
irgendeinem Grunde nicht moglich, so ist den Appreturmassen ein 
faulniswidriges Mittel, ein sogenanntes Antiseptikum, zuzusetzen, 
das die Entwicklung der Keime verhiitet 1 •. 

In Biichern und Fachzeitschriften findet man iiber die Mengen­
verhii.ltnisse dieser Zusatze zur Appreturmasse stark voneinander 
abweichende Angaben, wohl aus dem Grunde, weil man die Zu­
sammensetzung der Appreturmasse auBer acht gelassen hatte. 
Eine Appreturmasse, die fast keine Substanzenenthalt, die garungs­
fahig sind, benotigt doch weniger Antiseptika als eine stark keim­
haltige, also stickstoHreiche. 

Erlahl'UngsgemiLB hat sich keines dieser Mittel selbst in 
starkerer LOsung fiir aile Appreturmassen als schimmelflecken-

1 Siehe den Abschnitt: "Die Appreturmittel", Kapitel "Antiseptische 
(fii.u1nisverhindernde) Mittel" (S. 60). 
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verhindemd erwiesen. Es gibt daher fiir diese Mittel keine aUge­
mein zutreffenden Angaben von wirklichem Werte. 

Je stickstoffreicher einAppreturmittel und je groBer der Gehalt 
an keimungsfahigen Korpern ist, desto groBer muB der Zusatz an 
faulnis- oder garungsverhindernden Rilfsstoffen sein. 

Nun wechseln aber auch die Gattungen und die Zahl der Pilze 
in der Luft je nach der Gegend und deren Rohenlage, der Feuchtig­
keit und der Temperatur der Luft sowie der Beschaffenheit der­
selben in einem bestirnmten Raume. Die keimtotende Wirkung 
der faulnisverhindernden Mittel ist selbst sehr verschiedenartig. 
Darum ist es ratsam, durch Versuche die Mengenverhaltnisse 
einer bestimmten Appreturmasse und ihrer faulniswidrigen Zusatze 
zu ermitteln. 

Zu diesen Versuchen wahlt man am besten einen dumpfigen, 
feuchtwarmen Raum ohne Liiftung, der wohl in jedem Betriebe 
vorhanden oder einzurichten ist. Tritt nach dem Betupfen einer 
Gewebeprobe mit einer der stickstoff- und starkereichsten Appre­
turmassen, der eine bestimmte Menge eines Antiseptikums zuge­
setzt worden war, nach 14-21 Tagen keine Schimmelbildung ein, 
so war eine hinreichende Menge des Antiseptikums in der Appretur­
masse enthalten. Dieser Versuch kann auch mit der Appretur­
masse allein ohne Betupfen einer Gewebeprobe vorgenommen 
werden, doch entspricht letzteres besser den tatsachlichen Bedin­
gungen. Wo aber keine Schimmelbildung eintritt, kann es auch 
keine Schimmelflecke geben. 

Man kann oft horen, daB eine Appreturmasse sauer geworden 
und eine wasserige Beschaffenheit angenommen hat, ohne daB sie 
auBergewohnlich lange gestanden hiitte. Ebenso hOrt man viel 
klagen, daB nach langerem Lagern von fertig appretierten Geweben 
auf diesen sich Schimmelflecke gezeigt haben und bei der gering­
sten Zugbeanspruchung Locher entstehen, obwohl man der Appre­
turmasse faulniswidrige Rilfsstoffe zugesetzt hatte. Dann waren 
die Zusatze eben nicht hinreichend oder sind durch Verdampfung 
oder Zersetzung in der Ritze beirn Kochen oder durch chemische 
Umsetzung mit anderen Appreturmitteln unwirksam geworden. 

Diese Klagen wiitden verstummen, wenn man die etwahnten 
Versuche vornehmen und nicht aufs Geratewohl oder nach Re­
zepten appretieren wiitde. 
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8. Vermeintliches und wirklicbes Morschwerden der Gewebe 
durch stark bittersalzhaltige Appreturmassen. 

Es wurde schon ofters die Ansicht ausgesprochen, daB Gewebe 
durch Appreturmassen, welche einen reichlichen Zusatz von Bitter­
salz enthalten, eine betrachtliche EinbuBe an Festigkeit erleiden 
und sogar morsch werden konnen. "Ober die eigentlichen Ursachen 
wurden verschiedene Erklarungen abgegeben, so z. B. daB das ge­
wohnliche Bittersalz des Handels Spuren von freien Sauren ent­
halte; femer daB dieses Salz unter der Einwirkung der heiBen 
Trockentrommeln sich teilweise zersetzt und freie Sauren ent­
wickelt, die ein Morschwerden der Gewebe herbeifiihren. Die Bil. 
dung von freier Salzsaure hatte man noch vor einiger Zeit dem Zu­
satz von Chlormagnesium zugeschrieben. 

Durch neuere Versuche warde festgestelit, daB dies bei den in 
den Trockentrommeln herrschenden Temperaturen unmoglich sei 
und die erwahnte Erklarung ebenso auf einem Irrtum beruhe wie 
die Annahme, daB das durch Chlormagnesium vetunreinigte Bitter­
salz £reie Salzsaure bildet. Meine diesbezuglichen Versuche haben 
zu keiner Schwachung gefiihrt; freie Saure konnte in keinem Falle 
nachgewiesen werden, doch ist mir in meiner Praxis einmal ein 
scheinbares Morschwerden vorgekommen. Die Gewebe waren 
jedoch nicht wirklich morsch. 

Unter Morschwerden verstehen wir eine bleibende Zersto­
tung der Faden dutch chemische, physikalische oder mechanische 
Einwirkung. In dem erwahnten Fall des scheinbaren Morsch­
werdens konnte die Schwachung der Game wieder behoben werden, 
so daB sie die alte Festigkeit wieder erlangten und die Gewebe von 
tadelloser Beschaffenheit blieben. 

Wenn man ein Gewebe mit einer groBere Mengen von Bitter­
salz enthaltenden Appreturmasse appretiert, so kristallisiert das 
Bittersalz beim Trocknen in Form von feinen, spitzen Nadeln aus, 
die nach allen Seiten die Game durchdringen. Je mehr Bittersalz 
eine Appreturmasse enthalt, desto groBer ist die Anzahl der nach 
dem Trocknen in den Gamen ausgeschiedenen Kristalle. Diese 
lockem das Gefiige der Drehung der Baumwollfasem und verur­
sachen eine Schwachung der Game. Lost man diese Kristallnadeln 
in warmem Wasser auf, indem man das geschwachte Gewebe dutch 
Wasser zieht und trocknet, so wird die Ursache der Schwachung der 
Game behoben, das Gewebe ist wieder fest geworden. Durch die 
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Entfernung der Kristalle hat sich das Gefiige der Drehung wieder 
befestigt, wie es vor dem Appretieren war. 

Diese Erfahrung lehrt, daB manches als morsch bezeichnete 
Stuck Gewebe, das in Unkenntnis der wirklichen Ursache des 
Festigkeitsverlustes zum billigsten Preise verkauft werden muBte, 
gal' nicht morsch war, sondern durch richtige Nachbehandlung als 
tadellose Ware hatte verkauft werden konnen, wie sich aus folgen­
dem Tatbestand ergibt. 

Einer Farberei wurden indigoblau gefarbte Stucke, die zu 
Konfektionsartikeln, Arbeiterblusen, -hosen und -schiirzen Ver­
wendung finden sollten, zuruckgesandt, aber nicht nur ganze 
Stucke, sondern auch fertig und halbfertig konfektionierte Waren. 
Der Sendung folgte die Begrundung, daB die Waren morsch seien. 
Einige ReiBproben ergaben die Bestatigung einer stark verminder­
ten Festigkeit. Der Fehler wurde vergebens in allen Fabrikabtei­
lungen gesucht, bis schlieBlich eine mikroskopische Untersuchung 
Klarheit verschaffte. Aus den Garnfaden glitzerte es von allen 
Seiten heraus. Die Salzkristalle waren namlich nicht zerrieben 
worden, da die Stucke nach dem Appretieren anstatt durch den 
Kalander nur durch eine leichte Starkmaschine genommen worden 
waren, um jeden Glanz zu vermeiden. Ein Durchziehen eines 
Stuckes auf dem Jigger durch warmes Wasser, Trocknen und noch­
maliges Appretieren mit einer anderen Appreturmasse stellte die 
ursprungliche Festigkeit wiedel' her. Die ganze Sendung wurde 
in dieser Weise behandelt und fand zu den vorigen Preisen willige 
Annahme. Die Schuld an dem Fehler lag nur an dem ubermaBigem 
Gehalt der Appreturmasse an Bittersalz. 

Ein ahnlicher Fall ereignete sich ebenfaUs in einer Appretur 
fUr indigoblaue Stuckwaren von dichter Einstellung, doch war hier 
die Schwachung der Garne eine bleibende. Auch in diesem FaIle 
wurde die Entstehung des Fehlers zuerst uberall vergebens gesucht, 
obwohl die Art des Auftretens des Fehlers auf die Dubliermaschine 
hinwies, da die Falten in den Stucken nur auf dieser Maschine ent­
standen sein konnten, ebenso auch die starke Pressung. Die Ware 
muB feucht in die Maschine gekommen sein, was zu Faltenbildun­
gen Veranlassung gab. Die Stucke waren dicht eingestellt und mit 
stark bittersalzhaltiger Appreturmasse beschwert, wodurch die 
Waren eine groBere Harte und Sprodigkeit erhielten. Die Born­
bage, die Tucher der Zugwalzen waren auBerst mangelhaft, im 

RiiI, Appretur. 16 
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Verhiltnis zu ihrer Dioke war die Anzahl der Umwioklungen um 
die Wa1zen zu gering, so daB deren Elastizitat unzulanglich war. 
Auch war die Bombage in einem schleohten Zustande und 
stellenweise abgerissen, so daB die Walzen ungleiohe Durch­
messer aufwiesen. 

Kam nun eine Falte de;r dublierten Ware zwischen den beiden 
Zugwalzen an eine Stelle von geringerem Durohmesser, so wurde 
sie weniger gequetsoht als eine andere Falte, die bei groBerem 
Durohmesserdurohging. Dieser groBere Quetschdruok, die geringere 
Elastizitit der Quetsohwalzen und die Sprodigkeit der Stiioke 
zeitigten eine Sohwichung der Game; es kam njoht gerade zum 
Brechen desselben, denn sonst hatten sioh Looher bilden miissen. 
Diejenigen Falten, die eine geringere Quetsohung erlitten, gingen 
ungeschwicht duroL. 

DaB die dublierte Seite der Stiicke nur teilweise geschwaoht 
war, ist jedenfalls daduroh zu erklaren, daB die Stiicke zwischen 
den Zugwalzen sioh hin- und hersohoben und duroh Stellen mit 
groBerem und geringerem Durohmesser gingen. Manohe Stellen 
auf der dublierten Seite der Stiicke wiesen so starke Schwachungen 
auf, daB sie sohon beim geringsten Zug Locher bekamen. 

Dies soUten sioh aIle jene vor Augen halten, die aus vermeint­
licher Sparsamkeit reichliche Mengen von Bittersalz verwenden, 
weil sie dieses billige Salz als einen Ersatz fiir teure Fiillkorper 
eraohten . 

.Ab.nIioh liegen die Verhaltnisse beim Glaubersalz und Chlor­
magnesium; dooh verbietet gliicklicherweise ihre wasseranziehende 
Eigensohaft von selbst einen groBeren Zusatz zu den Appretur­
massen. 

Die erwihnten beiden FaIle veranlaBten mioh nachzuforsohen, 
ob die Sohadlichkeit des Chlormagnesiums nioht dooh die Folge 
del' Zersetzung bei groBerer Warme ist. Eingehende Versuohe er­
gaben, daB sioh bei Temperaturen unter 1200 C das Chlormagne­
sium nioht durch Abspaltung von Salzsaure zersetzt, die denn auoh 
nioht sohadigend a.uf die Festigkeit der Gewebe einwirken kann. 
Eine merkliohe Zersetzung findet erst bei Temperaturen iibel' 2500 

statt. Da. nun an den Trockentrommeln Temperaturen von 1200 C 
nicht erreioht werden, muB bei einer etwa auftretendenSchwaohung 
eine andere Ursaohe wirksam sein, die vielleioht eine der beiden 
erwihnten ist, an die man gerade nioht gedaoht hat. 
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9. Faltenbildung beim Appretieren. 
Beim Appretieren von Rohgeweben tritt hiiufig der Fehler auf, 

daB sich kurz nach dem Verlassen des Quetschwalzenpaares Falten 
bilden, die sich beim Trocknen auf einer Trommeltrockenmascbine 
nicbt bebeben lassen und aucb beim nacbfolgenden Kalandem 
nicht verschwinden. Wenn sie in der fertigen Ware auch nicbt 
besonders auffallen, so verleihen sie doch der Ware ein unschones 
Aussehen. 

Da dieser Febler in den Rohwaren nicht wahrnehmbar ist, son­
dern erst nach dem Appretieren hervortritt und sich in anderen 
Geweben nicht zeigt, liegt die Ursache seiner Entstehung nicht in 
der Appretur, sondern in der Weberei. Es handelt sich hier W'ohl 
ausscblieBlicb um Rohgewebe, die mit einem minderwertigen, 
hartgedrehten ScbuBgam gewebt wurden. Grobfadige, billige 
SchuBgame werden meistens mit einer groBeren Beimengung von 
Abfall oder kurzstapliger Baumwolle versponnen und benotigen 
eine starkere Drehung als normale Scbullgame. Bei der NaB­
behandiung, die das Appretieren selbstverstandlicb ist, zieben sich 
diese Game zusammen, und zwar um so mebr, je starker die Game 
gedreht sind. Viele Fettkorper in einer Appreturmasse, die von den 
Poren etwaiger Fiillkorper aufgenommen worden sind, fordern 
noch die Zusammenziehungskraft. 1st nun die Verkreuzung zwi­
schen Ketten- und SchuBgamen nicht so stark, um dem Zusammen­
ziehen der SchuBgame geniigenden Widerstand entgegenzusetzen, 
so muB es zu Faltenbildungen in der Kettenrichtung der Gewebe 
kommen. 

DaB die Faltenbildung nur in den Rohgeweben vorzukommen 
pfIegt, hat seine Ursache darin, daB in den gefarbten, gebleichten 
und bedruckten Geweben beirn ersten Netzen die stark gedrehten 
SchuBgame sich wohl auch zusammenziehen, die Falten jedoch 
durch viele der folgenden Behandlungen geglattet wurden. Bei 
den bunt gewebten Waren ist das Zusammenziehen der Game 
schon in der Vorbereitung zur Weberei erfolgt, kann sich demnach 
in der fertigen Ware nicht auswirken. 

Diese Faltenbildung kann aber auch noch eine andere Ur­
sache haben, z. B. durch einen ~u scharfen Anzug der Schull­
faden beim Eintragen in die Kette. In diesem FaIle miillte sich 
der Fehler aber bereits in der Rohware zeigen, nachdem die 
Streckung durch den Spannstab aufgehort hat. 

16* 
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Abhilfe kann bei Faltenbildung dadurch geschaffen werden, 
daB man die Waren auf dem Spannrahmen appretiert und trock­
net, da wii.hrend der langsamen Trocknung unter steter Spannung 
die Falten sich ausgleichen. Sind die Falten im Gewebe nach dem 
Trocknen auf einer Trommeltrockenmaschine sichtbar geworden, 
so bleibt nichts anderes iibrig, als sie nochmals zuappretieren und 
auf einem Spannrahmen zu trocknen. Vorbeugen kann man jedoch 
der Faltenbildung durch Verwendung von SchuBgatnen, deren 
Drehung von der Einbindung der Ketten- und Schu13garne und 
der Klebkraft der Appreturmasse iiberwunden wird. Man muB 
eben dem Umstande Rechnung tragen, daB alle Garne, Ketten­
wie SchuBgarne, ob hart oder weich, beim ersten Netzen das 
natiirliche Bestreben baban, sich zusammenzuziehen. 

10. Ungleiehe FaltenULngen bei den Leg- und MeBmasehinen. 
Die Leg- und MeBmaschinen, gleichgiiltig ob von alter, engli­

scher Bauart mit gebogenem Tisch oder nach neuerer, deutscher 
Bauweise mit ebenem Tische, ergeben sehr hii.ufig ungleiche Falten­
langen beim Legen aines und desselben Gewebes. Bei diesen Ma­
schinen ist die sorgfaItigste Instandhaltung ein wichtiges Erforder­
nis. Besondere Aufmerksamkeit erheischen die Lager der Messer 
und ihrer Arme und die Lager der Greifschienen, denn jedes aus­
gelaufene Lager oder der ausgelaufene Achsenteil, der in einem La­
ger sich bewegt, bedingt eine zitternde Bewegung der Messer und 
der Greifschienen, womit die Bildung von ungleichen Faltenlii.ngen 
Hand in Hand geht. 

Ane beweglichen Teile der Maschine miissen stets in tadelloser 
Verfassung erhalten werden. Auch die Greifer selbst verlangen eine 
groBere Beriicksichtigung; sie miissen na.ch Zuriickziehung der 
Messer sofort auf die Ware einwirken und sie festhalten, was durch 
einen gewissen Druck des Tisches und der Ware auf den Greifer er­
reicht wird. Dieser Druck muB so stark sein, daB die Ware nach 
dem Zuriickgehen der Messer sofort festgehalten wird und ein Aus­
weichen derselben nicht stattfinden kann. Zu diesem Zwecke ist es 
notwendig, daB die Beschlage der Greifer scharf genug sind, um 
selbst ganz glatte Gewebe, wie gefiillte Mangel- oder Friktions­
kalanderware, festzuhalten. 

Wenn die Stiicke ungleich gespannt und nicht vollkommen 
glatt durch die Maschine gehen, so sind ebenfalls ungleiche Falten-
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langen zu gewartigen, denn ubermaBig stark gespannte Warenteile 
ziehen sich starker zusammen als weniger stark gespannte, wie leicht 
begreiflich ist. Das Tuch auf dem Tische muB von stets guter Be­
schaffenheit sein, damit schon die erste Falte gleichmaBig aufliegt 
und kein Ausweichen moglich wird. Die Spannung beim Durch­
laufen der Gewebe durch die Maschine muB dem Drucke des Tisches 
auf die Greifer angepaBt sein, damit diese die Ware nicht heraus­
ziehen. 

Wenn dieselbe Maschine zum Legen der Stucke Waren von sehr 
verschiedener Dichte in Kette und SchuB und mit ganz verschie­
denen Griffigkeiten in der Ausriistung gewahlt wird, so ist mit 
Sicherheit auf ungleiche Faltenlangen zu rechnen. Eine Maschine, 
die fiir leichte Gewebe gebaut wurde, kann ganz gleiche Falten­
langen liefern, wenn die Stucke nicht auBergewohnlich lang sind 
und sich etwas rauh anfuhlen, weil dann die Falten aufeinander­
gelegt unter sich schon einen gegenseitigen Halt besitzen. Bei sehr 
langen Stucken kann es aber leicht vorkommen, daB eine ganze 
Reihe von gleichlangen Falten entsteht; mit wachsender Zahl der 
Falten werden diese langer, doch ist auch der umgekehrte Fall 
nicht ausgeschlossen, namlich, daB sie kurzer werden. 

Faltet man auf dieser Maschine schwere Gewebe, so wird sie 
meist ungleiche Faltenlangen liefern, auch wenn man aIle erdenk­
lichen VorsichtsmaBregeln ergreift und die Maschine sachgemaB 
einstellt. Die Maschine ist eben fur diese Gewebe zu schwach 
gebaut, die Messer und Greifer kommen in eine schwingende Be­
wegung, welche gleiche Faltenlangen verhindern. 

1m Gegensatz hierzu erhaIt man bei schweren Bauarten beim 
Legen von ganz leicht eingestellten Geweben zu kurze Falten; die 
schweren Arme der Messer geben nicht nach, sondern dehnen diese 
Waren, die Greifer setzen unnachgiebig ein und halten sie sofort 
fest. Bei dem Nachgeben der Greifer erfolgt ein Zusammenziehen 
der gedehnten Waren, die Faltenlangen werden kiirzer. 1st die 
Maschine nicht genau den zu legenden Geweben angepaBt, so ent­
stehen Unterschiede in den Faltenlangen oder werden diese wohl 
an sich gleich, aber nicht nach dem erforderlichen MaBe genau 
in der Lange. Das erhaltene StuckmaB ist ungenau, man kann 
sich nicht darauf verlassen. 

Sofern ein kleiner Unterschied in den Faltenlangen belanglos, 
ein genaues MaB der Gewebe jedoch unbedingt notwendig ist, muB 
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eine andere Messung erfolgen. Dies geschieht meist durch einen 
der Maschine vorgelegten Tisch, auf dem sich ein MeBapparat be­
findet, unter dem das Gewebe lauft. Der Apparat besteht aus 
zwei Radern von genau 1 m Umfang; von der Welle, auf der 
diese Rader sitzen, wird die Bewegung mittels Schnecke und 
Schneckenrad auf eine Zifferscheibe iibertragen, auf der man die 
gemessene Lange in m und cm ablesen kann. Auch kann man 
die Stiicke besonders messen und dann erst falten. 

Es gibt Vorrichtungen an den Maschinen, die die Waren nicht 
nur genau messen, sondern auch ein Zuriicknehmen erlauben, 
ohne daB das schlieBliche MaB dadurch beeinfluBt wird, da mit 
dem Zuriicknehmen der Waren die Uhr auch riickwarts geht. FUr 
aIle Gewebegattungen, ob glatt oder rauh, ob voller oder weicher 
Griff, haben sich jene MeBuhren gleich gut geeignet erwiesen, die 
mit Nadeln in die Gewebe eingreifen und diese beim Hin- und 
Herlaufen der Waren mit absoluter Sicherheit mitnehmen. 

Um dem Fehler der ungleichen Faltenlangen vorzubeugen, 
haben groBere Betriebe die Vorsicht walten lassen, Faltenleg­
und MeBmaschinen von verschieden starker Bauart zu ver­
wenden und die Wahl der Maschine den zu legenden Stiicken 
anzupassen. 

11. Streifenbildung in gerauhten Geweben. 
Beirn Rauhen von baumwollenen Geweben ein- und zwei­

seitigen Flanellen, Moleskins usw. zeigen sich manchmal Streifen in 
der Langs- bzw. Kettenrichtung. Es gibt aber auch solche in der 
Breiten- oder SchuBrichtung, die jedoch viel seltener auftreten. 
Diese Streifen konnen ebensowohl durch iibermaBige wie unge­
niigende Florbildung hervorgerufen werden, je nachdem die be­
treHenden Stellen zu stark oder zu schwach gerauht worden sind. 

Die eigentliche Ursache dieses Fehlers ist fast ausnahmslos 
darin zu suchen, daB das Gewebe beirn Durchlaufen durch die 
Rauhmaschinen Falten erhalten hat. Die hohen, d. h. nach 
auBen gerichteten, an der Rauhtrommel nicht anliegenden 
Stellen der Falten haben einen zu gelinden, die niedrigen, an 
der Rauhtrommel anliegenden Stellen einen zu scharfen Eingriff 
der Rauhkarden erfahren. Eskann vorkommen, daB hohe Stellen 
von den Karden nicht einmal beriihrt werden, was sich durch ein 
Fehlen selbst des geringsten Flors kennzeichnet. Solche Falten 
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bilden sich meist durch einen schlechten Einlauf der Gewebe in die 
Rauhmaschine; feuchte Waren ziehen sich infoIge del' Bremsung 
in der Langsrichtung zusammen, wodurch Falten entstehen, die in 
der Langsrichtung mehr oder weniger weit verlaufen. 

Beim Rauhen muB stets darauf geachtet werden, daB die Ge· 
webe im lufttrockenen Zustande in die Maschine gelangen. Man 
hat wohl bei allen neuen Rauhmaschinen vor dem Eintritt der Ge· 
webe in die eigentliche Rauhmaschine heizbare Kupfertrommeln 
angebracht; doch verfolgen diese nicht den Zweck, die Gewebe 
bis zur Erlangung ihres natiirlichen Feuchtigkeitsgehaltes anzu· 
trocknen, da hierzu die Zeit des Durchlaufens nicht ausreicht. Viel. 
mehr sollen die Gewebe eine Art DampfprozeB durchmachen. Die 
heiBen Kupfertrommeln bringen die in den Geweben enthaltene 
natiirliche Feuchtigkeit teilweise zur Verdunstung, wobei sich 
Wasserdampf bildet, in welchem die Game aufquellen, die Drehung 
sich lockert und das Gewebe fiir den Angriff der Rauhkarden 
viel empfanglicher wird; auch erleiden sie wegen der damit ver· 
bundenen ErhOhung der Geschmeidigkeit einen geringeren Schaden. 

Die Ware muB trocken in die Rauhmaschine gelangen und wird, 
wenn die Spann. und EinlaBvorrichtung das Breithalten der Ge. 
webe in der SchuB· und Kettenrichtung richtig besorgen, niemals 
Faltenbildungen aufweisen. Selbstverstandlich miissen die Rauh· 
maschinen in gutem Zustande erhalten werden. 

Die Streifenbildung in den Geweben kann auch dadurch ver· 
nrsaClht werden, daB die Scharerin oder Zettlerin Game von un­
gleicher Beschaffenheit oder ungleicher Drehung in die Kette ge. 
langen laBt. Diese Ungleichheit verursacht einen ungleichmaBigen 
Flor, der sich, wenn 10-20 solcher Faden nebeneinander kommen, 
durch Streifenbildung bemerkbar macht. Dieser Fehler in der 
Scharerei oder Zettlerei ist oft genug nach dem Weben nicht 
sichtbar, sondem kommt erst nach dem Rauhen zum Vorschein. 

Den gleichen Fehler erhalt man, wenn ungleich starke, grobere 
und feinere Game geschart oder gezettelt werden, doch ist dieser 
Fehler schon in der Warenbeschauabteilung der Weberei leicht zu 
erkennen. 1st die Kette auf der Baumscharmaschine hergestellt 
worden, so tritt der Fehler gewohnlich nur an einer Stelle im Ge. 
webe auf. Man kann schon beim ersten Rauhen dadurch etwas 
Vorsol'ge treffen, da!3 man durch ein scharferes odeI' gelinderes 
Strecken der Gewebe von Hand an einer solchen Stelle die Rauh· 
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karden mehr odeI' weniger angreifen laBt. Dies muB jedoch 
schon beim ersten Durchlauf der Ware erfolgen, denn spater 
laBt sich der Fehler nicht mehr beheben, er wird vielmehr groBer 
und ausgepragter. 

Wurde die Kette jedoch auf einer Konusscharmaschine her­
gestellt, so ist es meist nicht ratsam, die Ware zu rauhen, da sich 
der Fehler mit jedem Scharband wiederholt. Besser ist es dann 
jedenfalls, die Waren anders auszurUsten und zu verkaufen. Nur 
dann, wenn der Unterschied in den Garnstarken nicht iiber einige 
Nummern hinausgeht, darf die Ware als Rauhware behandelt 
werden, da in solchen Fallen die Streifen nicht sehr auffallend 
hervortreten. Wenn eine Kette in der Scbarerei oder Schlichterei 
schlecht aufgebaumt worden ist, so daB sich eine stark wellen­
formige Oberflache gebildet hat, so entstehen in der fertigen 
Ware ungleiche Kettenfadenspannungen, die ebenfalls Falten in 
der Rauhmaschine und Streifen verursachen. Auch wenn es nicht 
zur Faltenbildung kommt, konnen Streifen entstehen, die je nach 
der GroBe der Kettenspannung mehr oder weniger auffallen. 

In manchen Buntwebereien kommen die Game in den verschie­
densten Aufmachungsformen in die Zettlerei oder Scharerei, z. B. 
auf Pfeifen (Scheibenspulen), Kreuzspulen, Warpkops, besonders 
seit der Einfiihrung der Apparatbleicherei, -farberei und -schlich­
terei. Wenn volle, halbvolle und fast leere Spulen zur Verarbeitung 
kommen, so ergeben sich ungleiche Spannungen, wenn kein Span­
nungsausgleich vorgesehen ist. Am deutlichsten erkennt man dies, 
wenn eine Zettelmaschine plotzlich abgestellt wird. Einzelne 
Faden laufen noch so lange weiter, bis sie fast den Boden erreichen, 
wahrend andere sich kaum merklich senken. 

Die ungleiche Spannung der auf den Zettelbaum auflaufenden 
Kettengarne wird schon in der Schlichterei storend empfunden, 
pflanzt sich, wenn kein tiichtiger Schlichter vorhanden ist, in der 
Weberei fort und tritt nach dem Rauhen als Faltenbildung in Er­
scheinung. 

Garne von verschiedenen Aufmachungen und GroBen sollten 
im Spulengestell gleichmaBig verteilt werden. Auf diese Weise 
wird der zu gewartigende Fehler moglichst ausgeglichen. 

Werden durch Unachtsamkeit des We bers oderder Garnausgabe 
SchuBgarne von verschiedener Drehung und Starke verwendet, 
was bei mangelhafter Beaufsichtigung leicht vorkommt, so erhalt 
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man nach dem Rauhen ebenfalls Florstreifen, jedoch in der Breiten­
richtung des Gewebes. 

Bei Rohgarnen muB darauf Bedacht genommen werden, daB 
nur Garne von einer und derselben Baumwollmischung in die 
Ware gelangen, da verschiedene Baumwollsorten verschiedene 
Farbe aufweisen. Auch dadurch konnen Florstreifen in der Rauhe­
rei entstehen, die in dem abgewebten Stucke fast unmerklich sind. 
Solche Garne sollen genau nach den Farben auseinandergehalten 
oder, falls Wechselstiihle vorhanden sind, zwei oder mehrschutzig 
eingetragen werden, wodurch der Farbenunterschied ausgeglichen 
wird. 1m ersteren FaIle werden die Einschlagflachen so klein, 
daB der Florunterschied wohl erkennbar ist, aber nicht storend 
wirkt. 

Jedes Stuck Ware hat eine vorgeschriebene und gleichbleibende 
SchuBdichte. Wird diese zufolge Versagens des Regulators am 
Webstuhl oder aus irgendeiner anderen Ursache nicht eingehalten 
und das Gewebe stellenweise zu dicht, stellenweise zu schutter, so 
machen sich diese Unterschiede in der Rauhdecke durch FIor­
streifen bemerkbar. Ein dichterer Flor deutet auf eine zu groBe, 
ein magerer Flor auf eine zu geringe SchuBdichte. Fiir aIle diese 
Streifenbildungen darf der Rauher nicht verantwortlich gemacht 
werden, sie fallen der Weberei zur Last. 

Wenn man die Gewebe vor dem Rauhen an einem trockenen 
Orte aufbewahrt, so kann sich in denselben ubermaBige Feuchtig­
keit nicht ansammeln, vorausgesetzt,. daB die Schlichte nicht zu­
viel wasseranziehende Zusatze erhalten hat, die leicht eine uber­
maBige Feuchtigkeit anziehen. In soIchen Fallen ist es stets rat­
sam, die Gewebevor dem Rauhen rasch durch eine Spann-, Rahm­
und Trockenmaschine laufen zu lassen, die Ware darf aber nicht 
uberlrocknet die Maschine verlassen. Gegen die anderen Streifen 
im Flor kann nur grollte Ordnung im Betrieb und verstandnis­
volle Leitung helfen. 

12. Unreine Waren durch farbigen Flug. 
Dieser Fehler tritt wohl nur in den Baumwollbuntwebereien 

auf. Besonders bei gestreiften Geweben, die viel weiBe Ketten­
garne und nur weHlen Schull enthalten, beeintrachtigt der farbige 
Flug das Aussehen der Waren mitunter so sehr, daB sie nur 
schwer verkauflich sind. Die eigentliche Ursache dieses Fehlers 
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laBt sich bei genauer Betrachtung des farbigen Fluges leicht er­
kennen. Denn trotz der vielleicht sechs und mehr Farben im 
Gewebemuster sind es stets nur einzelne und fast stets dieselben, 
mit denen der Flug gefarbt erscheint, zumeist Tiirkischrot und 
Indigoblau. 

Man wundert sich dariiber, daB der Flug gerade diese zwei 
Farben aufweist, und doch ist dies ganz natiirlich und liegt in dem 
Wesen der Farben und ihrer Farbeweisen. Gerade diese zwei 
Farben sind es, welche die Game am meisten in Mitleidenschaft 
ziehen und eine Lockerung der Drehung bewirken. Man muB auch 
beriicksichtigen, daB der rohe Gamfaden kein glattes Produkt ist, 
sondem eine Menge vorstehender Faserenden hat, die ihn rauh· 
haang machen, was man mit der Lupe deutlich sieht. 

Die genannten beiden Farben verlangen eine groBe Zahl von 
Behandlungsgangen in der Farberei. Je mehr Arbeitsgangen nun 
ein Gam unterworfen wird, desto mehr lockert sich sein Gefiige. 
Infolgedessen losen ~ich manche, vorher eingesponnene Baumwoll. 
fasem los, wodurch der Faden rauhhaariger wird. Die abstehenden 
Baumwollfasem verlangen alsdann eine tadellose Schlichtung, da 
sie sich nicht so leicht ankJeben lassen wie ein weniger rauher Faden. 

Bei Tiirkischrot kommt iiberdies in Betracht, daB es zu seiner 
Herstellung einer oder mehrerer Behandlungen mit einem 01-
produkt bedarf. Diese Behandlungen mit Olen, die in den Gamen 
verbleiben, verursachen einerseits eine Aufquellung der Game, 
wodurch die Drehung derselben ebenfalls gelockert wird, ander· 
seits nehmen olige Game die Schlichte erfahrungsgemaB schwerer 
auf ala ungeolte. Eine tadellose Schlichtung ist demnach nicht so 
einfach durchzufiihren, me bei ungeolten Gamen. FUr Gewebe. 
gattungen, in denen viel Flug zu sehen ist, eignet sich also die· 
jenige Schlichtmethode am besten, die keine nachfolgende Vor· 
bereitung der Kettenfaden erfordem, namlich die Breitschlichterei, 
die Schlichtung der ausgebreiteten und ausgespannten Kette, me 
sie die alte schottische, die Trommelschlichtmaschine und die 
Lufttrockenschlichtmaschine und in neuerer Zeit die Kettenbaum· 
schlichterei bewirkt. Wegen der Gefahr des Ausblutens kommen 
sie allerdings nur fiir unifarbige oder echt gefarbte Ketten in 
Betracht. 

Die theoretisch schlechteste Schlichtereimethode fiir tiirkisch· 
rot und indigoblau in dunkJeren Farbtonen ist das Schlichten der 
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Strahne, do. dunklere Farbtone meh,r Behandlungsgange erfordem 
und die geschlichteten Game noch gespult und gezettelt oder 
geschii.rt werden miissen, ehe sie auf den Webstuhl gelangen. 

Die Strahnschlichterei hat aber doch bedeutende Vorteile, do. 
sie wirklich gute Ketten liefert, wenn sie richtig gehandhabt wird; 
ihte ausgedehnte Verwendung in der Buntweberei ist daher wohl­
begriindet. Bei der Schlichtung der Kettengame muB darauf 
Bedacht genommen werden, daB die Baumwollfasem so gut an­
geklebt sind, daB sie sich nicht ablosen. Die Schlichte muB 
geniigend Klebkraft besitzen. Do. ein sprOder und harter Faden 
sich nicht so leicht wie ein geschmeidiger verweben lii.I3t, ist es 
iiblich geworden, zur Erhohung der Geschmeidigkeit der Ketten­
game der Schlichte ein Fett beizufiigen. Dieser Zusatz vermindert 
auBerdem die Reibung der Game im Geschirr, im Blatt und unter­
einander und tragt dazu bei, daB die Baumwollfasem besser an­
haften und weniger Flug ergeben. 

Auch ein tadelloses Geschirr und Blatt gehOren zu den Vor­
bedingungen eines reinlichen Arbeitens in der BuntwebeI'ei, um 
dem in Frage stehenden Fehler des farbigen Flugs vorzubeugen. 
Darum ist es verfehlt, aus vermeintlicher Sparsamkeit schadhafte 
Geschirre und Blatter zu verwenden, anstatt sie auszubessem oder 
zum alten Geriimpel zu weden. Manches Geschirr und Blatt, das 
in einer Rohweberei fiiI' leichte Ketteneinstellungen noch gute 
Dienste leistet, ist in einer Buntweberei nicht mehr verwendbar, 
do. die Abscheuerungen der Faden die Ursache zur Ansammlung 
von farbigem Fluge auf hellem Grunde sind . 

. Sind in einem Baumwollgeschirr die (jsen nicht ganz glatt oder 
ist del' Firnis teilweise abgesprungen, auch wenn die Risse mit un­
beW'affnetem Auge nicht zu erkennen sind, so findet ein Aufrauhen 
der geschlichteten Kettengame statt. Nicht fest angeklebte Faser­
enden losen sich ab und gelangen in die Gewebe. Der gleiche Fehler 
kann auch bei den Stahldrahtlitzen auftreten, wenn einzelne LOt­
stalleD sich offnen oder durch schlechte Behandlung del' Litzen 
die Osen rauh geworden sind. Dasselbe hat man bei einem schad­
haften Blatt zu geW'artigen, dessen Zahne durch Abnutzung oder 
schlechte Behandlung abgescheuert sind. 

Friiher trat das Abscheuem der Blattzahne hii.ufig auf, wenn 
die Game mit Korperfarben, wie mtramarinblau, Chromgelb, 
Ocker usW. gefarbt oder bedruckt W'Urden. Diese harten Farben 
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konnten die Blattzahne, namentlich die weichen Messingzahne, 
sehr schnell anfressen und scharfkantige Risse bilden. Dies ist eine 
der Hauptursachen zur Abscheuerung del' Baumwollfasem und 
zur Flugbildung, die bei den neuel'en Farbstoffen viel seltener 
auftritt. 

Den Fehler der Flugbildung hat man in del' Webel'ei auch dann 
zu befiirchten, wenn die Teilschienen in den BJ.'eitschlichtmaschinen 
und auf den Webstuhlen abgescheuel't sind, und schade Risse er­
halten haben. 

Eine weitel'e Ul'sache der Flugansammlung auf hellgemustel'ten 
Geweben kann auch dUl'ch stark feuchtklebrige, z. B. verhaltnis­
maBig viel Kal'toffelsirup, Glyzerin usw. enthaltende, Appl'etul'­
massen gebildet wel'den. Wel'den solche Gewebe heiB kalandel't 
oder gemangelt, so werden die Walzen del' Kalander und die 
Gewebefalten del' Mangelware klebl'ig und nehmen die von den 
Garnen abstehenden Baumwollfasem mit, bis sie an il'gendeinel' 
Stelle des Gewebes liegen bleiben, ankleben und der Ware ein 
unJ.'eines Aussehen verleihen. 

Die losen Baumwollfasern sind im Webstuhl vielfach mit ein­
gewebt worden, heben sich abel' infolge ihl'er Krauselung von der 
Rohwal'e nicht sehr abo Sie treten el'st beim Kalandern oder 
Mangeln in El'scheinung, da hiel'durch ein PlattdJ.'iicken der Faden 
und des Gewebes stattfindet. Dul'ch eine Behandlung der Gewebe 
nach der Webereikontl'olle mit einel'Schermaschine konnen lose 
anhaftende Baumwollfasel'n entfernt wel'den, eingewebte da,gegen 
bleiben in del' Wal'e. 

Die beste Abhilfe ist die Verhutung der Flugbildung dUl'ch eine 
gute Schlichtung und Verwendung von tadellosen GeschiJ.'ren, 
Blattem und Teilschienen. Strahngeschlichtete Game mussen in 
del' ganzen Vorbereitung nur uber vollkommen glatte Flachen 
gefuhl't werden, um ein Aufrauhen zu verhuten. 

13. LlLngenverluste der Gewebe beim Lagern. 
In Kaufmannskreisen kann man haufig die Klage vemehmen, 

daB ein Gewebestuck beim Nachmessen selten das MaB el'gebe, 
das auf demselben angegeben ist und in Rechnung gestellt wurde. 
Beim langel'en Lagem soUen groBere Verluste zu vel'zeichnen sein. 
Diese Klagen fumen zu Beschwel'den und unliebsamen El'ol'te­
rungen zwischen Kaufmann und Fabrikanten. 
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Solche Langenvetluste konnen verschiedene Ursachen haben 
und diirfen nicht ohne weiteres als Schwindel oder Betrug ange­
sehen werden. Vielfach ist sich del' Fabrikant diesel' Fehlerquellen 
gar nicht bewuBt, obwohl sie bei einer Beschwerde in seinem Be­
triebe anzutreffen sind. Oftmals liegen sie auBer seinem Macht­
bereich, namlich in del' Eigennatur del' BaumwoUe odeI' in der 
Behandlung wahrend der Verarbeitung del' Gewebe. 

In der Farberei, Bleicherei, Druckerei und Ausriistung werden 
die Gewebe beim Eintritt in die Maschine gespannt, damit sie voll­
kommen faltenlos bleiben und keine Beschadigung in der Maschine 
erfahren. In der Weberei werden die Gewebe durch Eintragen des 
SchuBgames in die stark gespannte Kette hergestellt. Inf01ge del' 
an sich geringen Dehnbarkeit del' Baumwollgame bedeutet jede 
Spannung eine entsprechende Streckung in del' Langsrichtung und 
auch einen Breiteneingang, wenn diesem nicht durch Ausbreit­
votrichtungen entgegengewirkt wird. Werden die Gewebe nach 
Vollendung der Ausriistung im straffen Zustande gemessen, so 
weisen sie eine groBere Lange als vol' der Veredlung, ein sog. 
"VormaB" auf. 

Aus derselben Ursache erklatt es sich auch, daB beim Lagem, 
wenn die Gewebe sich selbst iiberlassen sind, die gestreckten Game 
das Bestreben haben sich zusammenzuziehen und nahezu auf ihre 
urspriingliche Lange zuriickgehen. 

Das AusmaB del' Langenstreckung hangt von der Spannung 
und von dem Widerstande ab, den das Gewebe ihr entgegensetzt. 
Dieser Widerstand wird bedingt durch die Beschaffenheit des 
Kettengames, seiner Drehung und Starke, der Einstellung der 
Gewebe in Kette und SchuB sowie der Bindung. Auch darf der 
Feuchtigkeitsgrad der Game nicht iibersehen werden, da dieser, 
wie in del' Weberei allgemein bekannt ist, auf die Dehnbarkeit einen 
groBen EinfluB ausiibt; £euchte Game dehnen sich mehr als 
trockne. Weich gedrehte Garne dehnen sich ebenfaUs mehr als 
hatt gedrehte. Je leichter ein Gewebe in Kette und SchuB ein­
gestellt ist, d. h. je weniger Kettenfaden es in del' Breite besitzt 
und je weniger diese durch die SchuBgarne gebunden sind, desto 
groBer wird bei gleicher Spannung die Streckung des Gewebes in 
der Langsrichtung aus£aUen. 

Hod die Spannung auf und werden die Gewebe sich selbst 
iiberlassen, was bekanntlich beirn Lagern del' Fall ist, so leisten 
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die Bindung, die Zahl der SchuBgarne in der Langeneinheit und 
die Appreturmasse beim Zusammenziehen einen mehr oder weniger 
groBen Widerstand, wodurch es sich erklart, daB das Gewebe 
nicht mehr auf die urspriingliche Lange zuriickgeht. Der Langen­
verlust ist um so geringer, je starker die Ketten- und SchuBgarne 
durch die Bindung und Fadendichte miteinander verbunden sind 
und je groBer die Klebkraft der Appreturmasse iat. Das Zusammen­
ziehen der Gewebe geht unmittelbar nach dem Aufhoren der 
Spannung sehr rasch, dann aber inf01ge der Widerstande lang­
samer, da die natiirliche Zusammenziehungskraft erlahmt, bis ein 
Gleichgewichtszustand erreicht ist, worauf die Zusammenziehung 
von selbst aufhOrt. 

Daraus geht hervor, daB leicht eingestellte und wenig ver­
kreuzte Gewebe, die mit einer Appreturmasse von geringer Kleb­
kraft behandelt worden sind, sich am starksten zusammenziehen. 
Solche Gewebe sind beispielswe1se die gerauhten, hauptsachlich die 
zweiseitig gerauhten, die zudem durch den oftmaligen Durchgang 
durch die Rauhmaschinen einen groBeren Langenzuwachs enahren. 
Aber gerade diese Gewebe sind es, die am meisten AnlaB zu 
Klagen iiber den Eingang, iiber ein MindermaB bei einer langeren 
Lagerung geben. Aus diesem Grende ist es in manchen Webereien 
iiblich geworden, vom letzten LangenmaB in der Legstube einen 
enahrungsgemaBen Abzug zu machen und die so erhaltene Zahl 
in Rechnung zu stellen, um Beschwerden der Kundschaft vorzu­
beugen. 

Andere Gewebegattungen mit leichterer Einstellung und einer 
gleichartigenAppretur, wie eben erwahnt, sind selbst beider besten 
MeBmaschine einer groBeren Streckung ausgesetzt und werden viel­
fach mit der Hand mittels des Rektometers ohne Spannung ge­
messen; das so erhaltene MaB wird in Rechnung gestellt. Eine 
Lagerung der Gewebe in einem feuchten Raume begiinstigt 
den Langenverlust, da die Feuchtigkeit den Widerstand gegen 
das Zusammenziehen verringert. Auch wenn Gewebe in einem 
trockenem Raume lagern, aber mit einer Appreturmasse appretiert 
sind, die einen "OberschuB an wasseran!lOiehenden Mitteln enthalt, 
ist ein starkerer Eingang !lOU gewartigen. Dies ist bereits bei der 
Zusammenset!lOung der Appreturmasse zu beachten, damit die 
Wasseraufnahme nur bis !lOur Erlangung der natiirlichen Feuchtig­
keit, dem sogenannten lufttrockenen Zustande, geht. Stark wasser-
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anziehende Korper, wie Chlorkalzium, sind daher in der Appretur 
zu vermeiden, da ihre Wasseranziehung sich nicht iiberwachen 
laBt. Kochsalz ist an und iiir sich nicht wasseranziehend, wohl 
aber durch seine unbeabsichtigten Bestandteile, me Chlormagne­
sium und in geringenMengenChlorkalzium. Letzteres kann keinen 
Schaden anrichten, da das Kochsalz nur in kleinen Mengen zur 
Verwendung gelangt. 

14. Eindriicke in Kalanderwalzen. 
Durch UnVOI'sichtigkeit oder auch Boswilligkeit konnen in den 

Papier. oder Jutewalzen der Kalander mehr oder weniger tiefe 
Rillen oder andere Eindriicke entstehen, die alsdann einen gleich­
maBigen Glanz oder eine gleichmaBige Glatte der Waren nicht 
mehr zulassen. Dieser Fehler tritt besonders auffallend bei stiick­
gefarbten Geweben, bei bedruckten oder bunt gewebten Waren 
auf, die groBere Musterflachen der gleichen Farbe aufweisen. 

lch erinnere mich aus meiner Praxis an einen solchen Fall, 
wo ein Junge, demgekiindigt worden war, am Tage seines Abgangs 
kurz vor SchluB der Arbeitszeit nach Erhalt des Lohnes noch 
einen neuen Kalander in Gang setzte, dann einen ziemHch dicken 
Strick reihenweise durch die Maschine lau£en HeB, diese dann ab­
stellte und sich schleunigst entfernte. Erst am Montag wurde der 
Schaden bemerkt; die Papierwalzen, sowohl die obere wie die 
untere, zeigten nach allen Richtungen hin verlaufende Rillen von 
einer Tiefe bis zu 1% mm. 

Es wurde zunachst die Frage erwogen, ob ein Abdrehen der 
Walzen notwendig ist oder die Rillen auf andere Weise beseitigt 
werden konnen. Man entschloB sich zur zweiten Art. Der Kalander 
wurde unter starkstem Druck in Gang gesetzt und die Papier­
walzen von Zeit zu Zeit mit einem in lauwarmes, 10% Essigsaure 
enthaltendes Wasser getauchten Schwamm befeuchtet, so daB sie 
wahrend der Arbeitszeit nicht trocken werden konnten. Am 
SchluB des ersten Tages war die Tiefe der Rillen schon so weit 
zuriickgegangen, daB sie kaum mehr als solche erkennbar waren. 
Andern Tages wurde die Befeuchtung der Walzen mit Essigsaure­
wasser fortgesetzt und am dritten Tage konnten Gewebe, bei 
denen schwache Unterschiede in Glatte und Glanz nicht au££ielen, 
bereits kalandert werden. 

Die Befeuchtung m~t Essigsaurewasser unter schwerem Drucke 
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des in Gangerhaltenen Kalanders wurde stundenweise noch einige 
Tage fortgesetzt; schlieBlich war der Ausgleich der Rillen so voll­
kommen, daB sie auch selbst in gefarbten Waren keine erkenn­
baren Spuren mehr hinterlieBen. Weniger tiefe Eindriicke lassen 
sich mitlauwarmem Essigsaurewasser schonnach wenigen Stunden 
Gangzeit der Maschine spurlos beseitigen. Hierbei miissen aber 
die Walzen wahrend der Arbeitspausen, mittags und abends, voll­
kommen entlastet werden, da sonst an den Beriihrungsstellen der 
erweichten Walzen leicht neue Eindriicke entstehen konnen. 

Die Tiefe der Eindriicke von 1 Yz mm scheint mir das Maximum 
fiir ihre Beseitigung durch Essigsaurewasser zu sein; groBere Tiefen 
roachen ein Abdrehen der Walzen erforderlich. 1st eine Reparatur­
werkstatte mit guter Bedienung vorhanden, so kann das Abdrehen 
einer Walze am Kalander selbst vorgenommen werden, ohne sie 
erst entfernen zu miissen. Wo dies nicht ratsam erscheint, sendet 
man die Walze entweder an den Lieferanten zum Abdrehen oder 
laBt sie an Ort und Stelle durch £achkundige Arbeiter abdrehen. 

Beim Selbstabdrehen muB jedoch beachtet werden, daB die 
Walze nicht zylindrisch sein dad, sondern in der Mitte einen 
etwas groBerenDurchmesser als an den beidenEndenerhalt, damit 
die Walze bei starkerem Drucke eine gleichmaJlige Pressung auf 
die Ware ausiiben kann. Wiirden die Durchmesser an den Enden 
der Walze ebenso groll wie in der Mitte gehalten, so konnte bei sehr 
starkem Drucke auf die Walze leicht eine Durchbiegung in der 
Mitte vorkommen, wodurch der Glanz und die Glattung der Waren 
ungleichmaJlig ausfallen wiirden. Der Unterschied in den Durch­
messern der Walze richtet sich hauptsachlich nach der GroBe des 
Druckes und der Lange der Walze. Gewohnlich nimmt man diesen 
Unterschied so groB, daB man beim Aufliegen der Papier- auf die 
Eisenwalze ohne Druck an den beiden Enden ein dahinter gehal­
tenes Licht noch deutlich sehen kann. 

H. Betriebstechnische Angaben. 
1. Die Instandhaltung der Bauhmaschinen. 

Die gute Instandhaltung der Rauhmaschinen, besonders auch 
der Rauhgarnituren, erscheint mir fiir den gesamten Rauherei­
betrieb und fiir die Erzielung eines tadellosen Flors von so ein­
schneidender Bedeutung, daB es angebracht sein diirfte, dies 
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eingehender zu erortem. Gar manche von den vielen in den 
Fachzeitschriften auftretenden Klagen iiber Streifenbildung und 
andere Fehler in gerauhten Baumwollgeweben, haben ihre Ur. 
sachen nur in einer mangelhaften Instandhaltung der Rauh· 
maschinen. Bei jeder Maschine, sei sie noch so einfach, ist eine 
genaue Kenntnis ihrer Einrichtung und ihrer Arbeitsweise un· 
erlaBlich, um das bestmag1iche aus ihr herauszuholen. 

Unter dieser Voraussetzung Ieisten die Rauhmaschinen wert· 
volle Dienste bei der Herstellung von Baumwollwaren, die von 
Wollwaren nur schwer zu unterscheiden sind. Dies trifft aber in 
gar manchen Betrieben nicht zu, da man wohl alles von den 
Maschinen erwartet, jedoch die Bedienung als etwas Nebensach· 
liches betrachtet. FUr die Rauhmaschinen lehrt die Erfahrung, 
daB ein tiichtiger Arbeiter mit einer alten und abgeniitzten 
Maschine ein besseres Ergebnis erzielt als ein minderwertiger 
Arbeiter mit der neuesten Maschine. Jede Maschine hat ihre 
Eigenheiten, die den gIeichmiU3igen Gang und die Arbeitsweise be. 
einflussen; dies gilt hauptsachlich fiir die Bedienung der neuzeit· 
lichen Rauhmaschinen. 

Einen der wesentlichsten Punkte bildet die sachkundige In­
standhaltung der Maschine in allen ihren beweglichen Teilen. Dazu 
gehort auch die Erkenntnis der Fehlerquellen, die auf schlechte 
Instandhaltung der Maschine zuriickzufiihren sind. Nur mit einer 
tadellosen Rauhgarnitur erhalt man gleichbleibende Arbeitslei­
stungen. 

Ein Beispiel aus meiner Erfahrung mage das Gesagte naher be­
Ieuchten. Eine groBe Buntweberei besaB eine groBere Zahl von 
Rauhmaschinen neuester Bauart, mit denen man wirklich tadel­
losen Flor hatte erhalten konnen, wenn eine entsprechende Be­
dienung vorhanden gewesen ware. So aber gab es fehlerhafte 
Ware in Menge. Der Bedienung fehIte die Erkenntnis von der 
Wichtigkeit der guten Instandhaltung der Gamituren. Auch hier 
herrschte die Ansicht, daB zum Rauhen von Ieichtest eingestellten 
Geweben keine scharf geschliffenen Kratzenbeschlage verwendet 
werden diirften,damit die Gewebe keinen Schaden erleiden; darum 
wurden sie nur mit abgeniitzten Garnituren gerauht. Es ist sogar 
vorgekommen, daB in Ermanglung einer Rauhmaschine mit 
stumpfer Garnitur die noch gut erhaltenen Zahne einiger Ma­
schinen mit dem Schmirgelhobel abgestumpft wurden. Die Folge 

Rill, Appretur. 17 
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davon war das Anhaufen von Ramschware und die Kunden muBten 
vergeblich warten. 

Weder die Leitung, noch die Arbeiter dachten daran, daB dies 
nur der Verwendung schlechter Kratzenbeschlage zuzuschreiben 
war und zur Erreichung eines schonen Flors viel mehr Durchgange 
durch die Rauhmaschine erforderlich sind als mit scharf ge­
schliffenen Za.hnen. Selbstverstandlich wuBten die Arbeiter auch 
nicht, wie die Zahne in die Gewebe eingreifen. Wiirden sie jedoch 
eine stark abgenutzte Garnitur mit einer Lupe betrachtet haben, 
so hiLtten sie sich uberzeugt, daB scharfe Zahne sich zum Rauhen 
leichter Gewebe besser eignen als stumpfe. 

Das VergroBerungsglas zeigt namlich, daB die Zahne einer 
abgenutzten Garnitur sich nach allen Richtungen neigen, die 
Spitzen abgebrochen oder verbogen und die Zwischenraume derart 
mit Flug, Staub und Fadenstuckchen angefiillt sind, daB stellen­
weise nur noch die Spitzen der Zahne aus der Verunreinigung 
hervorragen. Man setzt die Zahne nicht ohne triftigen Grund 
elastisch in das Kratzentuch ein. Sind jedoch die Zwischen­
rii.ume mit Flug und Staub angefiillt, so verlieren die Zii.hne 
ihte Ela.stizitat und Nachgiebigkeit, ihre Wirkung auf die Ge­
webe wird hart und starr anstatt schonend. Schon aus diesem 
Grunde ist es notwendig, die Rauhgarnituren von Zeit zu Zeit 
zu reinigen. 

Wenn man sich noch vergegenwartigt, wie die verbogenen und 
stumpfen Zahne auf die leicht eingestellten Gewebe wilken, so 
erkennt man, Warum solche Zahne keinen gleichmaBigen Flor 
geben, sondern die SchuBgarne zusammenziehen und LOcher in 
die Ware reiBen. Es bnn deshalb der Grundsatz aufgestellt 
werden, daB je leichter ein Gewebe in det SchuBrichtung einge­
stellt ist und je weniger oft die SchuBgarne dutch die Kettengarne 
eingebunden werden, desto schii.rfer die Zahne geschliffen und 
auch sonst in besserem Zustande sein mussen. 

Wie oft die Zahne geschliffen werden mussen, ist eine Frage, 
die nicht ohne weiteres beantwortet werden kann. Von den vielen 
Umstanden, die hier in Betracht kommen, seien hier nut die 
Ketten- und SchuBdichte, die Beschaffenheit der Garne (ob hartere 
oder weichere Dtehung, gezwitnt oder einfach), die Zusammen­
setzung der Schlichte und Appreturmasse, die Art der Farben (ob 
Korperfarben oder solche ohne Korper), die Bedienung der Ma-
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schille und nicht zulet2lt die Beschaffenheit der Zahne (groBere oder 
geringere Harte) erw'ahnt. 

Aus dem Gesagten geht auch hervor, daB keine allgemein giiltige 
Vorschrift daruber gegeben werden kann, wie oft die Zahne ge. 
schliffen werden mussen. Dies ist Sache des Rauhers. Darum ist 
es nicht richtig, wenn Kratzenfabrikanten ihren Abnehmem er· 
klaren, daB die Kratzenbeschlage nur alle 3-4 Monate geschliffen 
werden mussen. Die Kaufer richten sich dann nach diesen An· 
gaben, da sie die Lieferanten als fachkundige Personen fiir maB· 
gebendhalten; entweder mussen sie den Schaden tragen oder haben 
unliebsame Auseinandersetzungen mit ihren Kratzenlieferanten, 
Wenn der Rauher die Zeit des Nachschleifens viel fruher fur not· 
wendig hielt. 

Zwirne und hart gedrehte Garne konnen ein scharferes An· 
greifen der Zahne vertragen als weich gedrehte Game. Farben, die 
durch feste Korper gebildet werden, wie die Korperfarben, z. B. 
Chromgelb, Blauholzschwarz, Anilinschwarz, Tiirkischrot u. a., 
werden auch einem scharieren Eingriff der Zahne besser stand· 
halten ala Farben ohne Korper, wie die mit substantiven Farb· 
stoffen gefarbten ohne Nachbehandlung mit Metallsalzen. 

Viele buntgewebte Stoffe, gefarbte, bedruckte und gebleichte 
Gewebe werden mit Salzen, erdigen Karpem, wie China clay und 
Talkum, Schwerspat u. a. in der Appretur gefiiUt und beschwert, 
um die Gewebe fur einen bestimmten Zweck geeignet zu machen 
odeI' besset erscheinen zu lassen, als sie wirklich sind. Die gleichen 
Fiill· und Beschwerungsmittel finden viel£ach auch Verwendung 
in der Schlichterei. A1.te diese scharferen Angriffe der Rauh­
kratzen auf die harter gedrehten, feste Karpel' enthaltenden Game 
machen die Zahne viel schneller stumpf als die weicheren Angriffe. 
Sie entwickeln dabei viel Staub und Flug, auch losen sich Faden· 
triimmer beim Rauhen ab, wodurch sich die Beschlage bald voU· 
set2len. Je mehr solche Gewebe in die Rauherei gelangen, desto 
raschet nutzen sich die Zahne ab und desto schneller fullen sich 
die Beschlage mit Staub und Flug und um so eher muB es zu 
einem Nachschleifen und Reinigen del' Zahne kommen. 

Nun scheuen sich aber viele Rauher vor dem Nachschleifen, 
da sie glauben, daB die Zahne zu kurz und darum unbrauchbar 
werden. Diese Ansicht ist jedoch falsch, denn bei dem ofteren 
Nachschleifen schleift man immer nut einen ganz geringen Teil 

17* 
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von der Zahnlange ab, da sie sich ja in einem besseren Zustande 
befinden. Wartet man jedoch mit dem Nachschleifen, bis die 
Zahne sehr stark abgenutzt und verbogen sind, so muB man so 
lange schleifen, bis alle Zahne wieder arbeitsfahigsind, was oftmals 
ein langwieriges und tief eingI'eifendes Schleifen eriordert, abge­
sehen von den Zeitverlusten, die beim Gel'aderichten der starker 
verbogenen Zahne auch groBer sind. 

Es ist durch eingehende Vel'suche festgelegt worden, daB 
funf- und sechsmaliges leichtes Schleifen die Zahne weniger ab­
nutzt als ein einmaliges, tief eingreifendes, was aus Unkenntnis 
viel zu haufig ubersehen witd. Der Zwischenraum zwischen den 
einzelnen Zahnen sollte mindestens jede Woche einmal von Flug 
und Staub gereinigt werden, um die Elastizitat der Zahne zu 
erhalten. In vielen FaIlen wurde bei Lochern in den gerauhten 
Geweben, welche eine sehr geringe SchuBdichte aufwiesen und mit 
den Kettenfaden nul' lose verbunden waren, die Schuld dem 
schlechten SchuBgarn zugeschrieben, wahrend sie nur eine Folge 
des Verlustes an Elastizitat der Zahne war. 

Wird zur Appreturmasse zuviel Kartoffelsirup verwendet, so 
muB die Reinigung der Zwischenraume der Zahne noch ofters 
erfolgen. Diesel' Sirup eignet sich vorzuglich zum Appretieren 
bunter Gewebe, da ersich wasserklar lost und eine groBe Fiillkraft 
besitzt, abel' er bildet mit dem Flug und Staub schon nach kurzer 
Zeit eine feste hal'zige Masse, die die Elastizitat der Zahne schnell 
beeintrachtigt und die Kratzenbeschlage vel'schmiert; die Gewebe 
laufen dann ungleichmaBig ubel' die Maschine, was ebenfalls Rauh­
fehler verursacht. 

Das gleiche gilt fiir die Galierte des Karragheenmoos, nur daB 
diese nicht vollkommen wassel'klar ist, sondern in verdiinnter 
Losung eine schwach gelbliche Fal'bung auf weist, die jedoch die 
Vel'wendung der Gallerte zum Appretieren bunter Gewebe nicht 
ausschlieBt. 

Die Reinigung der Zwischenraume der Zahne geschieht am 
besten mit einem Messinghaken, eriordert abel' viel Geduld und 
Zeit. Mit diesel' Reinigung ist gewohnlich auch ein Geraderichten 
del' Zahne verbunden. Beide Arbeiten mussen dem Schleifen der 
Zahne vorangehen, da dieses nur bei elastischen Zahnen anstands­
los durchfuhrbar ist. 

Obwohl das Schleifen der Zahne an und fiir sich eine sehr 
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einfache Atbeit ist, erfordert sie dennoch eine gute 'Vberwachung 
und eine groBe Genauigkeit beirn Einlegen der sich gegenseitig 
abschleifenden Walzen, der Sttich- und Gegensttichwalze. Sind 
diese zwei Wahen nicht genau eingelegt, so werden je zwei Enden 
zu stark, die anderen zwei Enden zu wenig geschli£fen; die Zahne 
der letzteren stehen demnach hoher als die der ersteren. Dies 
kann sich beim spateren Rauhen dadurch unliebsam bemerkbar 
machen, daB der Flor gegen die beiden Leisten der Gewebe zu 
ungleich witd. Kommt diese UngleichmaBigkeit nur bei einem 
Walzenpaar vor, so witd sich dies bei einer groBen Zahl von 
Walzen, z. B. einer 30walzigen Rauhmaschine, nicht sehr auf­
fallend bemerkbar machen. 

Anders verhalt es sich aber, wenn mehrere oder gar aIle Walzen 
diesen Fehler aufweisen. Dies ist der Fall, wenn zum Messen des 
Abstandes eines Walzenpaares auf beiden Seiten ungleiche MeB­
stucke genommen werden. Gewohnlich wird die Ursache eines 
ungleichen Flors an den beiden Endleisten eines Gewebes an 
einem anderen Otte gesucht und viel Ware verdorben, ehe man 
die Fehlerquelle entdeckt. 

Die Zahne der sogenannten "schwarzen" Rauhwalzen, das sind 
die direkt arbeitenden, nutzen sich mehr ab als die "weiBen", die 
den durch die "schwarzen" erzielten und an das Gewebe ange­
driickten Flor auftichten. Es muB daher durch leichtes Abschleifen 
der "weiBen" Walzen mit dem Schmirgelhobel dafiir Sorge ge­
tragen werden, daB die Zahne alIer Walzen stets in gleicher Rohe 

• sich befinden. Es konnte Bonet vorkommen, daB die "weiBen" 
Zahne hoher stehen als die "schwarzen"; in diesem FaIle wiirde 
der Flor von den zu stark aufrichtenden "weiBen" Zahnen zum 
Teil herausgerissen. 

Zum Schleifen der Zahne bedient man sich meistens der doppel­
seitigen Schleifmaschine, in der zwei Walzenpaare zu gleicher Zeit 
geschliffen werden konnen. 

DaB die beidseitigen Riemen fiir den Antrieb der Rauhwalzen 
ganz genau laufen mussen, bedarf keiner Begriindung. Damit sich 
die Achsen und Lager der Rauhwalzen nicht zu schnell abnutzen 
und keinen ungleichen Flor durch das Schlagen der Walzen ver­
ursachen, mussen sie ofters gereinigt werden; denn gegen den beirn 
Nachrauhen der appretierten Gewebe entstehenden Staub konnen 
die Lager nicht genug geschutzt werden. Abgenutzte Lager oder 
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Walzenachsen miissen soforl erneuerl werden, um das Schlagen 
der Walzen und einen ungleichmaBigen Flor zu verhindern. Die 
Walzen miissen eine feste Lagerung besitzen, der Zapfendurch­
messer muB der Walzenbreite angepaBt sein. 

Die Instandhaltung der Rauhmaschinen erlorderl besondere 
Sorgfalt, da man erfahrungsgemaB mit einer tadellosen Maschine 
und Rauhwalzengarnitur doppelt so viel Wareder gleichen Art 
rauhen kann wie mit einer vernachlassigten. 

Da die Erneuerung der Rauhgarnituren mit groBeren Kosten 
verbunden ist, wird in Fachkreisen hii.ufig die Frage aufgeworfen, 
wie lange eine Garnitur arbeitsfahig bleibt. Dies hii.ngt in erster 
Linie von der Menge der Waren ab, die die Rauhmaschine durch­
laufen miissen; aber fast ebenso wichtig sind die anderen Um­
stande, die das Nachschleifen der Zahne bedingen. 

Als Beispiel fiir eine auBergewohnlich lange Arbeitsdauer einer 
Rauhgarnitur sei folgende Erfahrung angefiihrt. 1m Jahre 1890 
wurde in einem Betriebe eine neue 24walzige Rauhmaschine auf­
gestellt; nach Aussage des Monteurs, der die notwendigen Unter­
lagen zur Beantwortung dieser Frage erhalten hatte, soUte sie zwei 
volle Rauhperioden, das heiBt zwei Rauherjahre durchhalten 
konnen. Nach einem Jahre schon kamen viele Vertreter von 
Kratzenfabriken, um Angebote iiber neue Beschlage zu machen. 
Sie wurden auf das nachste Jam vertrostet, da erst dann an einen 
Kauf gedacht werden miisse. Dies wiederholte sich noch IOmal, 
woriiber ich selbst sehr erstaunt war, da die zu rauhenden Gewebe 
hinsichtlich der Abniitzung der Zahne die ungiinstigste Beschaffen­
heit hatten. Der Monteur hatte auch erklart, daB die Kratzen­
beschlage mindestens aUe 4-6 Wochen nachgeschliffen werden 
miiBten. Doch zeigte sich nach Ablauf von zwei Monaten noch 
keine Notwendigkeit, ein Schleifen der Garnitur vornehmen zu 
miissen; schlieBlich ging die ganze Rauhperiode voriiber, bis die 
Garnitur zum Schleifen kommen muBte. 

Es sei noch erwahnt, daB die Rauhperiode Ende Februar 
begann, Ende Dezember aufhOrte und die Maschine fast zwei 
Monate hindurch Tag und Nacht beschii.ftigt war. Das zweite 
Schleifen erfolgte im zweiten Jahre, ungefahr in der Mitte der 
Rauhperiode, das dritte im November, dann etwa alIe drei Monate 
in den folgenden bis zum 12. Jahre. 

Alljahrlich sind annahernd 1500000 m Ware iiber die Maschine 
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gegangen, davon der groBte Teil Flanelle, gestreift und kariert in 
zwei und vierschaftiger Bindung und Hemdenstoffe in dreischaf­
tiger Bindung, der andere Teil Modestoffe, darunter viel Schaft­
ware. Die Hemdenstoffe und die Flanelle enthielten viel Zwirn­
fiiden, die Farben waren vorwiegend Korperfarben, noch mit Farb­
hOlzern oder Beizenfarbstoffen gefiirbt. AIle Gewebe wurden voI'­
gerauht, appI'etiert und nachgerauht. Ein Teil der nachgerauhten 
Gewebe bestand aus gefiirbten Futterstoffen, die vorher mit 
China clay appretiertworden waren. Es wurdendemnach diG Ziihne 
in der ungiinstigsten Weise in Anspruch genommen. 

Anfiinglich schuttelten die Vertreter der Kratzenfabriken uber 
die Vertrostung auf spiitere Zeit ungliiubig die Kopfe und hielten 
die Angabe, daB die Kratzenbeschliige noch immer in guter Ver­
fassung seien, fiir eine Ausrede, um einen anderwiirtigen Kauf zu 
verschleiern. llieizehn volle Jahre hatte demnach die Garnitur gute 
Dienste geleistet, trotz angestrengtester Arbeit der Maschine. Die 
neue Garnitur, die von demselben Lieferanten stammte me die 
erste, muBte schon nach zwei Jahren durch eine neue ersetzt 
werden. Vielfach wurden die Ziihne der ersten Garnitur der 
Wissenschaft wegen einer genauen Untersuchung unterworfen, um 
einen Anhaltspunkt fur die auBergewohnlich lange Haltbarkeit der 
Kratzenbeschlage zu finden. Aber alIe Untersuchungen, die die 
Lieferanten von Kratzenbeschliigen, denen je ein Muster iibergeben 
worden war, ausfiihrten, bHeben ergebnislos. Auch die Lieferantin 
der ersten Garnitur konnte keine auch nur anniihernd gleichartige 
mehr Hefern und war selbst erstaunt, daB die von ihr gelieferte 
Garnitur so lange arbeitsfiihig war. Es muB wohl daran gelegen 
haben, daB die Kratzenbeschliige aus einem ausnahmsweise guten 
Rohmaterial hergestellt waren. 

2. Das Entwissern der Heizkorper. 
Gar mancher Fehler in der Appretur, z. B. ein ungleicher Aus­

fall der AusrUstungen beruht u. a. auf einem mangelhafte~ Trocknen 
der appretierten Gewooe, das auf schlechte Entwiisserung der Heiz­
korper zUrUckgefuhrt werden kann. Bei der Bestimmung des 
Umfanges einer Heizvorrichtung wird als selbstverstiindlich vor­
ausgesetzt, daB in den Heizkorpern stets der ganze im Dampfkessel 
vorhandene Dampfdruck mit einer durch die Lange und den 
Durchmesser der Rohrleitung bedingten geringen Abschwachung 
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ausgeniitzt wird. Dies ist abel' nul' dann del' Fall, wenn die Heiz­
korper frei von Kondenswasser sind. InfoIge der Abkiihlung des 
Dampfes in den Rohrleitungen und in den Heizkorpem bildet sich 
jedoch stets eine gewisse Menge Kondenswasser, das ohne Verzug 
abgefiibrt werden muB, damit es sich nicht ansammeln kann. Da 
die Temperatur des Wassers niedriger als die des Dampfes ist, 
veiringert sich die Heizwirkung in dem MaBe, wie Wasser sich in 
den Heizkorpern ansammelt, was so weit gehen kann, daB die 
Trocknung fast gleich NuJI wird. 

Bei den Trockentrommeln erfolgt die Ableitung des Kondens­
wassers vermittels eingebauter Wasserschopfer, die das Wasser auf­
nehmen und durch die hohlen Arme bei den hohlen Zapfen der 
Trommel ableiten. Trotz aller Versicherungen del' Lieferanten, 
haben die Kondenswasserableiter oder Kondenstopfe dennoch ihre 
TUcken, die man kennen lemen muB, Wenn sie fehlerlos arbeiten 
sollen. Versagt ein solcher Apparat, so kann sich einesteils das 
Kondenswasser in den Heizkotpem ansammeln, andemteils stromt 
direkter Dampf aus dem Apparat aus, was einen empfindlichen 
Damp£verlust bedeutet. 

Diese Kondenstopfe sind stets fiir einen bestimmten Wasser­
zufluB berechnet, ein groBerer WasserzufluB muB ein Versagen des 
Topfes zur Fo]ge haben, woran aIle Beteuerungen des Liefel'anten 
nichts andel'n. Um die Apparate leichter absetzen zu konnen und 
billiger zu ersteIlen, werden sie von manchen Lieferanten fiir einen 
zu geringen WasserzufluB berechnet; sie schaden dann nicht nur 
dem Kaufer, sondem auch sich selbst, da der Kaufer einen weiteren 
Kauf unterlaBt. 

Nun muB weiter bel'iicksichtigt werden, daB in gar manchen 
FaIlen eine Hiichstzulaufmenge von Kondenswasser in einen Kon­
denstopf gal' nicht berechnet werden kann, da viele der hierzu 
benotigten Anhaltspunkte unter ganz unbestimmbaren Verhilt­
nissen auftreten und ganz verschiedene Ergebnisse liefem. Fast 
in jedem Betrieb wechselt der Dampfdruck im Kessel; es sind 
lange Rohrleitungen VOl'handen, die im VerhaItnis zum Dampf­
verbrauch zu gering bemessene DuI'chmesser aufweisen; diese sind 
manchenorts nicht einmal isoliert, die Leitungen gehen teilweise 
im Freien oder durch nicht heizbare Raume, so daB z. B. im Winter 
starke Abkiihlungen auftreten. Unterwegs bestehen noch weitere 
Dampfentnahmestellen. 
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AIle diese Umstande konnen zur Folge haben, daB bei Beginn 
der Arbeitszeit im Winter eine Zeitlang nur Wasser oder abgekiihl­
ter Dampf dem Heizkorper zuflieBt, der sofort zu Wasser ver­
dichtet. In diesem FaIle versagt der Kondenstopf, da er solche 
Mengen nicht ableiten kann. Es empfiehlt sich, zur Unter­
stiitzung des Kondenstopfes einen Wasserabscheider in die Rohr. 
leitung einzubauen, der das Kondenswasser aufnimmt und ab­
leitet. Bei Anschaffung eines neuen Kondenstopfes solIte die 
GroBe dem starksten Wasserzulauf im Winter bei Beginn der 
Arbeitszeit angemessen sein. Jeder Kondenstopf sollte aber auch 
jederzeit iiberwacht werden konnen. Dadurch kann bei einer 
mangelhaften Trocknung der Gewebe mancher Zeitverlust und 
Arger beim Suchen des Fehlers vermieden werden, der sich beirn 
Anfiillen der Heizkorper mit Wasser dadurch offenban, daB die 
Trocknung immer langsamer vor sich geht. Das gleiche tritt aber 
auch dann ein, wenn der Dampfdruck im Kessel bestandig sinkt, 
was auf zukleinem Inhalt und zu starkem Dampfverbrauche beruht. 

Die Trockentrommeln bestehen aus Kupfer oder anderem, 
nicht rostendem Metall, arbeiten selbsttatig, besitzen keine be· 
weglichen Teile, worauf ihr auBerst geringer VerschleiB beruht, der 
wiederum zur Folge hat, daB die Arbeitsweise stets sicher ist. 
Was niitzt jedoch die sicherst wirkende SchOpfvorrichtung, wenn 
das regelmaBig aufgenommene Wasser zufolge des schlechten 
Arbeitens des Kondenstopfes nicht abgeleitet werden kann ¥ FUr 
den Fall, daB der Kondenstopf versagt, sollte sofort ein neuer an 
dessen Stelle treten, um Dampfvedusten oder einer allzu langsamen 
Trocknungvorzubeugen. 

Sind die Arbeitsbedingungen fur den Kondenstopf ungiinstig 
und offnet man zur Winterszeit das Ventil, das dem HeizkOrper den 
Dampf zufiihrt, allzu rasch, so daB die Luft keine Zeit hat, durch 
das Luftventil zu entweichen, so mischt sich die Luft mit dem 
trockenen und nassen Dampfe, was zu Schligen in den Heizkorpern 
fiihrt. Diese Schlage teilen sich dem Kondenstopfe mit, der sodann 
versagt. Der Ersatz eines Kondenstopfes durch einen gleichartigen, 
aber leistungsfahigeren, brachte schon manchem Appreteur die 
gewiinschte bessere und schnellere Trocknung der appretierten 
Gewebe. 

In einem besonderen FaIle konnte ich feststellen, daB mit 
einem Kondenstopfe jahrelang gearbeitet wurde, ohne daB man 
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wuBte, daB er schlecht funktioniene. Das Kondenswasser wurde 
namlich in einen vorbeiflieBenden Bach durch ein fast bis 
auf den Grund des Baches reichendes AbfluBrohr geleitet, weshalb 
der AbfluB nicht beobachtet wurde. Als aber die Menge der 
zu trocknenden Gewebe etwas stieg, soUte eine neue Trocken­
maschine aufgestellt oder die bestehende durch einen Einbau 
leistungsfahiger gemacht werden. Nach Ersatz desKondenstopfes 
durch einen viel groBeren konnte sie sodann mehr als den 
Bedarf decken. Wie viel unbenutzter Dampf wurde in diesem 
Betriebe wohl im Verlaufe der Jahre dem Bachwasser iiber­
liefert 1 Dieses Beispiel, das sich sogar in einer ganz bedeutenden 
Appretur zutrug, moge zur Lehre dienen, denn Kondenswasser­
ableitungen in vorbeiflieBende Bache sind noch ofters anzutreffen. 

3. Die Betriebskostenberechnung in der Appretur. 
Die Aufgabe des Appreteurs beschrankt sich nicht darauf, 

die Ausriistung der Waren nach den Wiinschen der Kundschaft 
auszufiihren, sondern er muB auch trachten, sie auf dem billigsten 
Wege herzustellen. Um dieses Ziel zu erreichen, sind nicht nur die 
Kosten der Appreturmasse festzustellen, sondern eingehendere 
Betrie bsa bteilungskosten berechn ungen anzustellen, die 
die gesamten Auslagen der Abteilungen und die einzelnen .Arbeits­
leistungen umfassen. Die Ausriistung eines Gewebes erforden 
nicht nur eine bestimmte Menge einer Appreturmasse, sondern 
noch eine oder mehrere Behandlungen mit Maschinen. Gerade 
diesel' Umstand bietet Gelegenheit zu verhangnisvollen Irrtiimern 
iiber die tatsachlichen Kosten. 

Bei mancher Ausriistung spielt das eigentliche Appretieren, die 
Behandlung der Gewebe mit irgendeiner Appreturmasse gegeniiber 
den Kosten der maschinellen Behandlung und des Fertigma.chens 
in der Legstube eine untergeordnete RoUe. Genau durchgefiihtte 
Betriebsabteilungskostenberechnungen forderten schon manchmal 
zutage, daB Gewebegattungen, die an und fiir sich im Preise ge­
driickt waren, durch ihre Ausriistung Schaden brachten, so daB 
sie als unwirtschaftlich von der weiteren HersteUung ausgeschlossen 
wurden, um die HersteUung anderer, lohnender Gewebegattungen 
zu pflegen. 

Je umfangreicher die maschinelle Einrichtung einer Appretur 
ist, um so groBer ist die Gefahr, daB einzelne Me-schinen zeitweilig 
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auBer Betrieb gesetzt werden miissen, da sie nicht geniigend be­
schiiftigt werden konnen. Dies ist hauptsachlich dann der Fall, 
wenn viele Ausriistungsarten vorkommen, z. B. wenn in einer 
Buntweberei die Anzahl det Gewebegattungen im VerhaItnis zur 
Zahl der We bstiihle seht groB ist. Der hiiufige Wechsel des Arbeits­
personals an der Maschine fiihrt leicht zu dem bekannten, aber 
vielfach untetschatzten "Verbummeln" der Atbeitskrafte, wenn 
nicht eine sehr genaue Kontrolle und Atbeitseinteilung vorhanden 
ist. Eine genaue Betriebsabteilungskostenberechnung gibt auch 
hieriiber AufschluB. 

Nur wenige Appreteure diirften den Vergleich der friiher be­
rechneten Gestehungskosten mit denen nach der neuen Berech­
nungsartangenehm empfunden haben. In meiner anfanglichen 
Praxis war ich Zeuge, wie auf die Anfrage eines Kunden um den 
Preis einer neuen Gewebegattung ein Biirobeamter stehend sein 
Notizbuch zur Hand nahm und in bum 5 Minuten die Anfrage 
beantwortete. Diese Berechnung erklarte mit der Beamte in der 
Weise, daB man wisse, wieviel von der Appreturmasse der Appreteur 
nehme und wieviel sie je Stiick Ware koste; hierzu kommen die 
Kosten der Maschinen und Legstube mit % Kreuzer. Der Preis sei 
so hoch berechnet, daB der Chef gewiB nicht zu Schaden komme. 

Diese Berechnung aus del' guten alten Zeit vel'anlaBte inioh, 
eine genaue Betriebsabteilungskostenbereohnung durchzufiihren, 
unbekiimmert um den Spott des Chefs und einiger Beamten. 
Als ioh ihnen aber die Ergebnisse der neuen Berechnungen vor 
Augen fiihrte, bekehrten sie sich zu meiner Auffassung. Dies War 
zu einer Zeit, als Taylor und Ford nooh unbekannt waren. 

Zur Ermittlung der einzelnen Kostenpunkte ist vorerst die 
Verzins ung und A bsc brei bung des Anlagekapitals festzulegen. 
In Betrieben mit angegliederter Appretur werden meistens diese 
Kosten in einem bestimmten Prozentsatz eines Lohnsatzes, z. B. 
Weblohn, berechnet und zugeschlagen. Es gibt jedoch auch Be­
triebe, die die Verzinsung und Abschreibung des in den einzelnen 
Betriebsabteilungen angelegten Kapitals auf diese iibertr~gen; das 
Gesamtkapital kommt dann bei der Zusammenfassung aller Be­
triebsabteilungskostenberechnungen zum Vorschein. Das gleiche 
gilt fiir den Dampfverbrauch zum Heizen und Kochen oder fiir 
die KI'after7;eugung. Es ist unbedingt zu empfehlen, den Dampf­
und Kraftverbrauch der einzelnen Maschinen, den Dampfverbrauch 



268 Betriebstechnische Angaben. 

der Apparate und KochgefaBe sowie die Kosten der Verzinsung 
und Amortisation auf die Einzela.rbeitsleistungen zu verteilen. 

Am einfachsten gestaltet sich die Festsetzung der Kosten der 
Appreturmassen, do. der Appreteur die Preise der Zusatze 
kennen muB, wenn er wiltschaftlich arbeiten will. Hierbei ist nicht 
auBer acht zu lassen, daB neben den Materialpreisen die Kosten 
fiir die Zufuhr und etwaige Zolle sowie, was vielfach iibersehen 
wild, der "Schwund" zu berechnensind. Durch "gutes Abwagen", 
Austrocknen, Verschiitten u. dgl. entstehen Verluste, die in der 
Berechnung erscheinen mUssen, am besten in einem aus der Er­
fahrung gewonnenen Prozentsatz des Rohgewichtes. Die Gewichte 
der einzelnen Zusatze, mit den Preisen derselben vervielfacht, er­
geben die Kosten der Appreturmasse ohne Dampf. 

Es ist unvermeidlich, daB nach jeder Behandlung von Geweben 
Reste der Appreturmasse verbleiben, die um so mehr ins Gewicht 
fallen, je kleiner die Arbeitspartien sind. Die Reste der Appretur­
massen miissen bei der Ermittlung der Gestehungskosten der 
Waren von der urspriinglichen Menge abgezogen werden und 
anderweitig Verwendung finden, do. sich Bonet die Gestehungs­
kosten zU hooh stalleD. Nach einer bestimmten Zeit, z. B. vorerst %, 
dann % und spater 1 Jahr, werden fiir aIle verwendeten Appretur­
massen die Gewichte der Zusatze einzeln zusammengezahlt, die 
Gewichte von den Bestanden vor Beginn der Berechnung und die 
Eingii.nge bis zum Schlusse derselben hinzuaddiert. Von dieser 
Summe wild der Bestand am Schlusse abgezogen und die er­
haltene Summe mit den innerhalb der Berechnungsdauer benotig­
ten Gewichtsmengen, die man der friiheren Berechnung der Ge­
stehungskosten zugrunde legte, verglichen. Wurden die Geste­
hungskosten friiher genau berechnet, so miissen diese Zahlen iiber­
einstimmen, was bei der ersten Berechnung wohl selten zutrifft. 
Erst dutch langere 'Obung dieser Berechnungen und Behebung der 
dabei zutage getretenen Mii.ngellaBt sich 'Obereinstimmung herbei­
fiihren. 

FUr die maschinelle Behandlung der Gewebe wird fiir jede 
Maschine eine Tabelle gefiihrt, aus der ersichtlichist, wasfiir Kosten 
an Arbeitslohnen, Dampf- und Kraftverbrauch, Zinsen und Ab­
schreibung (umgerechnet auf die Stundenleistung) erwachsen. 
Dabei ist mit einer mutmaBlichen DurchschnittsgroBe einer Ar­
beitspartie der Anfang zu machen. So wild es z. B. heiBen: Eine 
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Partie Gewebe mit dieser oder jener Ausrustung verlangt eine 
8stiindige Mangelbehandlung, die fiir 8 Stunden bestimmte Kosten 
verursacht. Aus dieser Berechnung lassen sich dann bei der Ermitt· 
lung der Gestehungskosten einer Gewebegattung von 100 m Lange 
fiir die Berechnung der Appreturkosten diejenigen fiir die Mangel. 
behandlung einstellen. 

Hat der Appreteur keine Hil£skraft zur Verfiigung, so ist es 
nicht unbedingt notwendig, diese Berechnung auf einmal durch· 
zu£iihten; er kann dies nach MaBgabe der ihm verbleibenden freien 
Zeit tun. 

Ein Kostenpunkt det maschinellen Behandlung der Gewebe ist 
auch der Aufwand fiir Schmietmittel, Putzmaterial, Licht und 
Heizung; auch die Transmissionsanlage ist gegebenenfalls zu be· 
riicksichtigen. Den Kraftverbrauch der Maschinen und der Trans. 
mission laBt man durch einen Fachingenieur festsetzen. 

Die dampfverbrauchenden Maschinen, Apparate und Vorrich· 
tungen haben eine Heizeinrichtung, an deren Ende ein Kondenstopf 
vorgesehen ist. Nun liegt der Gedanke nahe, das vom Kondens. 
topfe abflieBende Wasser zur Berechnung des Dampfverbrauches 
zu benutzen, vorausgesetzt, daB sie auch richtig arbeiten 1. Die 
Menge des Kondenswassers gibt nicht nur den Dampfverbrauch 
der Maschine oder des Heizk6rpers an, sondern auch noch jene 
Dampfmenge, die in der anschlieBenden Rohrleitung bis zum Ein· 
tritt in den Heizk6rper kondensiert und ungenutzt verloren geht. 
Diese Dampfmenge muS in der Berechnung irgendwie zum Aus. 
druck gelangen, was jedoch viel£ach iibersehen wird. Man ordnet 
manchmal auch Wasserabscheider vor den Heizk6rpern an und 
sammelt das abgeschiedene Wasser, das e benfalls eingerechnet wird. 
Es ist jedoch richtiger, wenn dieser Dampfverbrauch in der Ab· 
teilung, zu der die Leitung fiihrt, also hier in der Appretur, zur 
Berechnung gelangt. Dieser Dampfverbtauch kann unter Um· 
standen ein betrachtlicher Anteil des ganzen Dampfverbrauches 
einet Heizvotrichtung sein. 

Wenn man nun das ablaufende Kondenswasser miBt, so gibt 
die erhaltene Menge Wasser bekannt, wieviel da von verdampft Wer· 
den muB, um den fiir den betreffenden Heizk6rper und die Rohr. 
leitung ben6tigten Dampf zu erhalten. Bei diesen Messungen und 

1 VgI. den A.bschnitt "Das Entwassern der Heizkorper" (S. 263). 
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Berechnungen sind kleinere Febler unvermeidlich; so nimmt das 
gemessene KondensW'asser einen grtiBeren Raum ein als das kalte 
Speisewasser, auch geht Dampf durch schlecht dichtende Ventile, 
Hahne, Flanschen und andere Verbindungsstiicke in den Rohr­
leitungen verloren. Ferner ist das KesselspeiseW'asser, W'enn es 
nicht schon auBerhalb des Kessels gereinigt worden ist, beigleichem 
Volumen und gleicher Temperatur schwerer als das Kondenswasser. 

1m Kesselhause kann der Appreteur erfahren, wie hoch sich die 
Gestehungskosten fiir 1 kg Dampf von normalem Drucke stellen, 
da die dortigen Abteilungsberechnungen ergeben haben, wieviel 
Liter Wasser von 15° C durch 1 kg Kohle auf den Normaldruck 
verdampft W'orden sind und wie teuer sich diese Verdampfung 
stellt. Auch hier gibt es Fehlerquellen. 

AIle bisher angedeuteten Fehlerquellen iiber den Dampfver­
brauch und die Kosten der Verdampfung sind fiir unsere ZW'ecke 
nicht von Bedeutung, da es sich uns nicht um wissenschaftliche 
Berechnungen handelt, die in das Gebiet der Warmewirtschafts­
ingenieure fallen. FUr die Kostenberechnung des Dampfverbrau­
ches in der Appretur genugt es, W'enn man durch Erfahrung dazu 
gelangt, jeder Verbrauchsstelle einen bestimmten Prozentsatz an 
Dampf zuzuschreiben, um schlieBlich den berechneten und den 
tatsachlichen Dampfverbrauch eines Heizktirpers in "Obereinstim­
mung zu bringen. 

In AusnahmefaIlen bedarf es zur Durchfiihrung genauer 
Dampfverbrauchsmessungen erfahrener und erprobter Ingenieure. 
Ich mtichte jedoch darauf hinweisen, daB rein theoretische Be­
rechnungen iiber den Dampfverbrauch keinen Wert haben; z. B. 
wenn man bei Trockenmaschinen mit Kupfertrommeln Dutch­
messer und Lange der Trockentrommeln, den Dampfdruck und 
die Menge des zu verdunstenden Wassers der Berechnung zu­
grunde legt. Ich habe auch versucht, meine Berechnungen auf 
eine wissenschaftliche Grundlage zu stellen, bin aber auf den Rat 
eines erfahrenen Praktikers davon abgekommen, denn die Warme­
lehre ist so verwickelt, daB es unmtiglich ist, alle auftretenden Be­
gleitumstande in Rechnung zu ziehen. 
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weiterte Auflage. Mit 204 Textabbildungen und einer Farbentafel. 
XII, 656 Seiten. 1926. Gebunden RM 33,-

Betriebseinrichtungen der Textilveredelung. Von 
Professor Dr. Paul Heermann, friiher Abteilungsvorsteher der Textil­
abteilung am Staatlichen MaterialprUfungsamt in Berlin-Dahlem, und 
Ingenieur Gustav Durst, Fabrikdirektor, Konstanz a. B. Z wei t e 
Auflage von "Anlage, Ausbau und Einrichtungen von Farberei-, 
Bleicherei- und Appretur-Betrieben" von Dr. Paul Heermann. Mit 
91 Textabbildungen. VI, 164 Seiten. 1922. Gebunden RM 7,50 



Verlag von Julius Springer / Berlin 

Die Getriebe der Textiltechnik.. Ein Beitrag zur Kinematik 
fiir Maschineningenieure, Textiltechniker, Fabrikanten und Studierende 
der Textilindustrie. Von Professor Dr.-lng. Oscar Thiering, Budapest. 
Mit 258 Textabbildungen. IV, 134 Seiten. 1926. 

RM 12,-; gebunden RM 13,50 

Die Trockentechnik. Grundlagen, Berechnung, Ausfiihrung und 
Betrieb der Trockeneinrichtungen. Von Dipl.-Ing. M. Hirsch, Beratender 
Ingenieur V. B. I. Mit 234 Textabbildungen, einer schwarzen und 
2 zweifarbigen i-x-Tafeln fiir feuchte Luft. XIV, 366 Seiten. 1927. 

Gebunden RM 31,80 

Theorie der HeiJUufttrockner. Ein Lehr- und Handbuch 
fiir Trocknungstechniker, Besitzer und Leiter von gewerblichen Anlagen 
mit Trockenvorrichtungen. FUr den Selbstunterricht bea.rbeitet von 
W. Schule. Mit 34 Textfiguren und 9 Tabellen. IV, 174 Seiten. 1920. 
Unveranderter Neudruck 1921. RM 5,50 

Das Trocknen mit Luft und Dampf. Erklii.rungen, Formeln 
und Tabellen fiir den praktischen Gebrauch. Von Baurat E. Hausbrand, 
Berlin. F ii n f t e , stark vermehrte Auflage. Mit 6 Textfiguren, 9 litho­
graphischen Tafeln und 35 Tabellen. VIII, 185 Seiten. 1920. Unver­
anderter Neudruck 1924. Gebunden RM 10,-

Waeser-Dierbach, Der Betriebs-Chemiker. Ein Hills­
buch fiir die Praxis des chemischen Fabrikbetriebes. Von Dr.-lng. 
Bruno Waeser. Vie r t e, erganzte Auflage. Mit 119 Textabbildungen 
und zahlreichen TabeUen. XI, 340 Seiten. 1929. Gebunden RM 19,50 

Enzyldopitdie der textilchemischen Technologie. 
Bearbeitet in Gemeinschaft mit zahlreichen Fa.chleuten und hemus­
gegeben von Professor Dr. Paul Heermann, friiher Abteilungsvorsteher 
der Textilabteilung am Staatlichen MaterialprUfungsamt Berlin-Dahlem. 
Mit 372 Text&.bbildungen. X, 970 Seiten. 1930. Gebunden RM 78,-

Fitrberei- und textilchemische Untersuchungen. 
Anleitung zur chemischen und koloristischen Untersuchung und Be­
wertung der Rohstoffe, Hillsmittel und Erzeugnisse der Textilver­
edelungsindustrie. Von Professor Dr. Paul Heermann, friiher Abteilungs­
vorsteher der Textilabteilung am Staatlichen MaterialprUfungsamt in 
Berlin-Dahlem. F ii n f t e, erganzte und erweiterte Auflage der 
"Farbereichemischen Untersuchungen" und der "Koloristischen und 
textilchemischen Untersuchungen". Mit 14 Textabbildungen. VIII, 
435 Seiten. 1929. Gebunden RM 25,50 

Betriebspraxis der Baumwollstrangfarberei. Eine 
Einfiihrung von Chemiker Fr. Eppendahl. Mit 8 Textfiguren. VIII, 
117 Seiten. 1920. RM 4,-



Verlag von JuliuB Springer / Berlin 

Taschenbuch fiir die Farberei mit Be r ii c k sic h t i­
gun g d e r D r u c k ere i. Von R. Gnehm. Z wei t e Auflage, 
voIIstindig umgearbeitet und herausgegeben von Dr. R. von Muralt, 
dipl. Ing.-Chemiker, ZUrich. Mit 50 Abbildungen im Text und auf 
16 Tafeln. VII, 220 Seiten. 1924. Gebunden RM 13,50 

Praktikum der Farberei und Druckerei fiir die 
chemisch-technischen Laboratorien der technischen Hochschulen und 
Universitaten, fiir die chemischen Laboratorien hOherer Textil-Fach­
schulen und zum Gebrauch im Horsaal bei Ausfiihrung von Vor­
lesungsversuchen. Von Professor Dr. Kurt Brass, Prag. Z wei t e , 
verbesserte Auflage. Mit 5 Textabbildungen. VIII, 104 Seiten. 1929. 

RM 5,25 

Praktiknm der Farberei und Farbstoffanalyse 
fiir Stndierende. Von Professor Dr. Paul Ruggll, Basel. 18 Ta­
bellen mit 16 Abbildungen im Text. IX, 197 Seiten. 1925. 

Gebunden RM 12,-

Kiinstliche organische Farbstoffe. Von Dr. Hans Eduard 
Flerz-David, Professor an der Eidgenossischen Technischen Hoch­
schule in Ziirich. (Band III der "Technologie der Textilfasern".) 
Mit 18 Textabbildungen, 12 einfarbigen und 8 mehrfarbigen 
Tafeln. XVI, 719 Seiten. 1926. Gebunden RM 63,-

Grnndlegende Operationen der Farbencbemie. 
Von Dr. Hans Eduard Fierz-David, Professor an der Eidgenossischen 
Technischen Hochschule in ZUrich. Dr itt e, verbesserte Auflage. 
Mit 46 Textabbildungen und I Tafel. XIII, 270 Seiten. 1924. 

Gebunden RM 16,-

Enzyklopadie der Kiipenfarbstoffe. lhre Literatur, 
Darstellungsweisen, Zusammensetzung, Eigenschaften in Substanz 
und auf der Faser. Von Dr.-Ing. Hans Truttwin. Unter Mit­
wirkung von Dr. R. H a usc h k a, Wien. XX, 868 Seiten. 1920. 

RM 42,-

Chemie der organischen Farbstoffe. Von Dr. Fritz 
Mayer, a. o. Honorarprofessor an der Universitat Frankfurt a. M. 
Z wei t e, verbesserte Auflage. Mit 5 Textabbildungen. VII, 265 S. 
1924. Gebunden RM 13,-

Kiinstliche organiscbe Pigmentfarben und ihre An­
wendungsgebiete. Von Dr. C. A. Curtis. VII,230 Seiten. 1929. 

RM 22,50; gebunden RM 24,-



Verlag von Juli us Springer / Berlin 

DieTextilfasern. I h rep h y s i k a Ii s chen, c hem i s c he n 
un d m i k r 0 s k 0 pis c hen E i g ens c haft e n. Von J. Merritt 
Matthews, Ph. D., ehemals Vorstand der Abt.eilung Chemie und Farberei 
an der Textilschule in Philadelphia, Herausgeber des "Colour Trade 
Journal and Textile Chemist" . Nach der vie r ten amerikanischenAuf­
lage ins Deutsche iibertragen von Dr. Walter Anderau, Ingenieur. 
Chemiker, Basel. Mit einer Einfiihrung von Professor Dr. H. E. Fie r z­
D a v i d. Mit 387 Textabbildungen. XII, 847 Seiten. 1928. 

Gebunden RM 56,-

Die Unterscheidung der Flachs- und Hanffaser. 
Von Prof-Dr. Alois Herzog, Dresden. Mit 106 Abbildungen im Text und 
auf einer farbigen Tafel. VII, 109 Seiten. 1926. RM 12,-; geb. RM 13,20 

Hanf und Hartfasern. Die Hanlpflanze. Von Prof. Dr. O. H e u -
s e r. Die Hanlweltwirtschaft. Von Direktor Dr. P. K 0 e n i g. Me­
cbanische Technologie des Hanles. Von Oberingenieur O. Wag n e r. 
Chemische Technologie des Hanles. Von Dr. G. v. F ran k. Die Welt­
wirtscbaft und Landwirtschaft der Hartfasern und anderer Fasern. Von 
Direktor Dr. P. K 0 e n i g. Verarbeitung der ausliindischen Fasern zu 
Sellerwaren. Von Hermann Oertel und Dr. Fr. Oertel. 
("Technologie der TextiIfasern", Bd. V/2.) Mit 105 TextabbiIdungen. 
VII, 266 Seiten. 1927. Gebunden RM 24,-

Der Flachs als Faser- und Olpflanze. Unter Mitarbeit von 
Professor Dr. G. Bredemann, Direktor des Instituts fiir angewandte Bo­
tanik an der Universitat Hamburg, Prof. Dr. K. Opitz, Direktor des 
Instituts fiir Acker- und Pflanzenbau an der Landwirtschaftlichen 
Hochschule Berlin, Prof. J. J. Rjaboff, Flachsversuchsstation der 
Landwirtschaftlichen Akademie Timirjaseff in Moskau, Dr. E. Schilling, 
Abteilungsvorsteher am Forschungsinstitut fiir Bastfasern in Sorau, 
N.-L., herausgegeben von Prof. Dr. Fr. Tobler, Direktor des Botanischen 
Instituts der Technischen Hochschule und des Staatlichen Botanischen 
Gartens Dresden. Mit 71 AbbiIdungen im Text. VI, 273 Seiten. 1928. 

Gebunden RM 19,50 

Die Kunstseide u. andere seidengHinzende Fasern. 
Von Dr. techno Franz Reinthaler, a. o. Professor an der Hochschule 
fiir Welthandel, Wien. Mit 102 Abbildungen im Text. V, 165 Seiten. 
1926. Gebunden RM 14,40 

Die kiinstliche Seide, i h r e Her s tell u n gun d V e r -
wen dun g. Mit besonderer Beriicksichtigung der Patent·Literatur 
bearbeitet von Dr. K. Siivern, Geh. Regierungsrat. F ii n f t e, stark 
vermehrte Auflage. Unter Mitarbeit von Dr. H. F red e r kin g. 
Mit 634 Textfiguren. XIX, 1108 Seiten. 1926. Gebunden RM 64,50 
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