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Yorwort.

Auf keinem Wissensgebiet der Technik ist der Widerstreit
zwischen Theorie und Praxis so groB wie in der Textilindustrie;
dies gilt in hohem MaBe auch fiir die Appretur. Appreturleiter
und Appreturmeister sind in den seltensten Fillen identisch ; jene
iiberwiegen in den groBeren, diese in den kleineren Betrieben, Da
auf den Fachschulen wohl die theoretische Grundlage, aber nicht
die praktische Ausbildung vermittelt werden kann, muf} der Appre-
teur durch eine harte Schule der Praxis gehen und oft genug durch
Schaden klug werden.

Man sollte nun glauben, daBl 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 Geheimniskrimerei der
Appreteure, die ihre allerdings teuer erkauften Kenntnisse und
FErfahrungen 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 gehort, die durch die
Geheimniskrimerei zum Schaden der Appreturbetriebe und ihrer
Besitzer vereitelt wird.

Diesem Ubelstande soll 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 unerléBliche Er-
ginzung ihrer Schulausbildung sind.

Ich 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.

Dornbirn, im Juni 1930.
Der Verfasser,
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Einleitung.

Alsich den Plan fafite, das vorliegende Buch zu schreiben, hatte
ich nicht einen Appreturbetrieb vor Augen, der sich nur mit der
Ausriistung von Stapelwaren beschiftigt, die immer noch der
fritheren dhnelt, sondern einen solchen, der sich mit der Aus-
riistung aller nur erdenklichen Baumwollgewebe, insbesondere der
Modestoffe befaBt. Die Mode wechselt rasch, der Appreteur mu8
damit Schritt halten und alle billigerweise vorzubringenden
Wiinsche der Kundschaft fiir die Ausriistung der Baumwollgewebe
erfilllen. Indem ich hiermit meine langjéhrigen Erfahrungen der
Fachwelt iibermittle, wiinsche ich, das starre Festhalten am Alt-
hergebrachten aus den Appreturbetrieben zu bannen und diese
auf eine wissenschaftliche Grundlage zu stellen. Die Frucht meiner
Erfahrung ist die Uberzeugung, da ein wirtschaftlicher Appretur-
betrieb nicht mehr méglich ist, wenn nicht ein neuer Geist ein-
zieht, der teils mit den guten alten Verfahren und Maschinen, teils
mit den neuen Errungenschaften von Wissenschaft und Technik
das Letzte aus dem Betriebe herauswirtschaftet.

Das vorliegende Buch ist nicht geschrieben worden, um
moglichst viele Verfahren und Vorschriften (Rezepte) fir be-
stimmte Zwecke zu empfehlen, sondern um den Appreteur anzu-
regen, iiber die vorhandenen Mittel nachzudenken, damit er be-
fahigt werde, bei neu auftretenden Ausriistungsarbeiten die an-
gebotenen Appreturmittel, Verfahren und Betriebsmittel (Ma-
schinen und Apparate) kritisch zu beurteilen und auszuwéhlen.

In diesem Sinne wiinsche ich dem Buche weiteste Verbreitung,
inshesondere in der jungen Fachwelt, die ich einerseits davor be-
wahren méchte, iiber das gute Alte voreilig den Stab zu brechen,
andererseits anspornen méchte, auf dem Wege der wissenschaft-
lichen Betriebsfithrung vorwirts zu schreiten. Wenn es mir auch
gelingen sollte, den Widerstand der reinen Praktiker, der Em-
piriker, gegen die Wissenschaft zu iiberwinden und die Miachtung
der Praxis durch die Vertreter der reinen Wissenschaft zu be-
seitigen, so wire meine Aufgabe restlos erfiillt, denn auch in der
Industrie gilt der Satz: ,,Einigkeit macht stark!*

Riif, Appretur. 1



A. Allgemeines.

1. Wesen und Begriff der Appretur.

Das vom Lateinischen ,,adparare‘‘ abgeleitete Wort ,,Appretur*
wird verschieden gedeutet, z. B. veredeln oder zurichten. Unter
,, Veredeln‘‘ miiBte man auch die Bleicherei, Firberei und Druckerei,
ja sogar auch die Mercerisation verstehen; also darf man den Be-
griff ,,Appretur‘‘ nicht so weit fassen, da es sich um Ausriistungs-
arbeiten handelt, die denrohen, gebleichten, gefarbten, bedruckten,
mercerisierten oder bunt gewebten Waren ein besseres Aussehen
verleihen und eine zweckdienliche Beschaffenheit geben sollen.
Wir mochten J. Dépierre, Appretur der Baumwollgewebe,
folgen, worin es heift : ,,Ohne uns in eine Priifung der verschiedenen
Definitionen einzulassen, werden wir nur diejenige anfiihren,
welche die logischeste, genaueste und geeignetste scheint., Wir
entnehmen sie Alcans Handbuch der Wollenbearbeitung
II. Band: »Einen Stoff appretieren heifit, die Wesenheit der Faser
oder der Fasern, aus welchen er besteht, auf das vorteilhafteste
entwickeln und zur Geltung bringen,um dem Gewebe ein gefélliges
Aussehen zu verleihen und es fiir seine Bestimmung geeignet zu
machen .«

Die Reihe der Operationen, welche die Appretur bilden, muf3
daher einerseits nach der Eigennatur der Faser, anderseits nach
dem Aussehen, welches die Ware erhalten soll, zusammengestellt
werden. Wir betonen, daB die Appretur blo8 die wirkliche Qualitat
der Ware in den Augen der Kéufer zur Geltung bringen und nicht
etwa eine Verfilschung sein soll, sie soll nicht dem Bestreben
dienen, die Ware besser erscheinen zu lassen, als sie wirklich ist.
Gegenwirtig sucht man allerdings vielfach die Qualitdt der Ware
durch beschwerte Appretur (chargé) zu verbergen, indem man den
Kleistern Hilfsstoffe zusetzt, welche der Ware ein gréBeres
Gewicht geben und sie besser erscheinen lassen, als sie wirk-
lich ist.
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Wir halten dafiir, daB diese Handlungsweise dem kaufménni-
schen Grundsatz der Reellitit widerspricht und letzten Endes
doch zum Nachteil des Fabrikanten ausschligt. Das Vertrauen
geht verloren, ein Artikel wird pl6tzlich und anscheinend ohne
Grund verlassen, was manchmal ganz anders gedeutet wird. Wenn
sich die Elsésser Baumwollindustrie durch ihre weile und bedruckte
Wareeinen unbestreitbaren Vorrang verschafft hat, soist ein grofler
Teil dieses dauernden Erfolges der Appretur zuzuschreiben, welche
sehr sorgfaltig ausgefithrt und selten beschwert ist oder nur ganz
geringfiigig und ohne gewinnsiichtige Absicht. Dagegen findet man
Gewebe, welche 80-—1009, fremde Bestandteile aufweisen, beson-
ders wenn sie fiir den Export bestimmt sind, wie dies fiir manche
englische Gewebe zutrifft. Es gibt Schriftsteller, die sich nicht
scheuen zu erkldren, dal die Beschwerung der Ware von der
Kundschaft verlangt werde. Man weifl, daB der Kiufer vom
Fabrikanten nicht immer den Artikel erhalten kann, den er
wiinscht; man weiBl aber auch, daf3 in erster Linie der Fabrikant
oder der Zwischenhéndler, wie dies im Orient, Indien, China usw.
der Fall ist, dem Kéufer seine Ware aufdringt.

Anderseits behaupten groBe Exportfirmen, besonders englische,
daB der Orienthandel beschwerte Gewebe verlange. Das ist offen-
bar ein Widerspruch, denn es ist bekannt, daf die Orientvélker,
unsere Meister in der Kunst der Weberei und Firberei, ihre Ge-
webe niemals beschwert haben und auch heute noch nicht beschwe-
ren. Reis war und ist der einzige Hilfsstoff, dessen sie sich zum
Stérken und Appretieren bedienen. Wir miissen hinzufiigen, dafl
die offentliche Meinung in England diesem Verfahren durchaus
nicht geneigt ist und dall mehrere Schriftsteller es entschieden
miBbilligen.*

Seit dem Erscheinen dieses Buches i. J. 1888 ist der Vorrang
der Elsésser Baumwollindustrie erloschen. Dagegen kann man
den tbrigen Ausfithrungen iiber den Begriff der Appretur voll-
inhaltlich beipflichten: sie decken sich mit dem heutigen Begriffe
der Qualititswaren. Sonderbar beriihrt es, dafl dieses seiner Zeit
aufsehenerregende und preisgekrénte Buch mit keinem einzigen
Worte vom Appretieren der buntgewebten Baumwollgewebe
spricht, die doch schon damals eine bedeutende Rolle spielten.
Gut geleitete Appreturbetriebe wurden 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.

Dépierre war Kolorist und hat sich anscheinend nur auf
dem Gebiete der Druckerei, Firberei und Bleicherei betitigt, so
daB ihm die Entwicklung der Buntweberei unbekannt blieb.
Es muf} ihm auch entgangen sein, daf er fiir gefirbte und gebleichte
Artikel sogar stark beschwerte Appreturverfahren angibt, ohne
sie in dem Begriff von Appreturals wohl berechtigte Ausnahmen
zu verzeichnen, da die Zwecke der betreffenden Gewebe eine
beschwerte Appreturmasse sogar bedingen, wie in dem Kapitel
Beschwerungs- und Fiillmittel (S.55) ausfiihrlicher dargelegt wird.
Diese Ausriistungsarten erscheinen selbst bei oberflachlicher 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 firr irgendeine andere Warengattung.
Der Kéaufer verlangt diese in dem Bewultsein, daB sie mit Kleister
und anderen, meist anorganischen Hilfsstoffen gefiillt sind. Da
diese Gewebegattungen im Gebrauche nicht sichtbar sind, ge-
niigen sie dem Kéufer, der keine teurere Ware wiinscht. Da also
keine Irrefiihrung des Kaufers vorliegt, sondern die Verkleisterung
seinem Interesse entspricht, wird diese Ausriistungsart als durch-
aus reell und nicht als unlauterer Wettbewerb zu bezeichnen sein.
In das Gebiet des unlauteren Wettbewerbes und unreeller Fabri-
kation diirfen wir daher nur solche Beschwerungen zéhlen, die von
den Laien nicht erkannt werden kénnen und iiber die wahre Be-
schaffenheit der Gewebe tduschen 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 groere Reihe der verschiedenartigsten
Gewebearten auszuriisten gibt, d.s. Modewaren, die nach aller
Herren Linder bestimmt sind und bei denen alle mdglichen
Wiinsche erfiillt werden miissen, wenn man auf eine stindige 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. Selbstversténdlich kénnen nicht
alle Wiinsche der Auftraggeber erfiillt werden, da die Mannigfaltig-
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keit der Ausriistungsarten auerordentlich groB ist und schon aus
wirtschaftlichen Griinden beschrinkt werden mufl. Die Aufgabe
des Appreteurs wird es sein, fiir eine bestimmte Warengattung
eine solche Ausriistung hervorzubringen, die den Wiinschen még-
lichst vieler Kundschaften entsprechen kann. Dann wird er leichter
und wirtschaftlicher arbeiten konnen und auch eine gréBere innere
Befriedigung finden.

Dies setzt aber nach meiner Ansicht einen wissenschaftlich 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. Um sich
aber wirklich ein dankbares Arbeitsfeld zu schaffen, muB8 der
Appreteur sich durch Studium und praktische Erfahrung eine
griindliche Appreturmittelkenntnis aneignen. Er muf} ein feines
Tastgefiihl besitzen, um die geringsten Unterschiede im Griff der
Waren wahrzunehmen. Er muB ferner iiber einen entsprechenden
Maschinenpark verfiigen kénnen. Damit sind aber, wie wir in dem
Abschnitt ,,Was ist ein moderner Appreturbetrieb %‘‘sehen werden,
nicht gerade die allerneuesten Appreturmaschinen gemeint. Der
Appreteur muf} in der Lage sein, die Wirkungsweise aller erforder-
lichen Maschinen eingehend studieren zu kénnen. Er mufB auch,
wenn er wirklich nach bestem Ermessen arbeiten soll, freie Hand
bei seinen Arbeiten haben, den Einkauf seiner Hilfsmittel selbst
besorgen oder nach seinen Angaben besorgen lassen; nicht die
Preislage, sondern die Beschaffenheit mu8 fiir den Einkauf be-
stimmend sein.

Unter diesen Voraussetzungen wird er ein leichtes Arbeiten
haben und nur duBerst selten von unerwarteten Fehlern heimge-
sucht werden. Da kein Mensch und auch keine Maschine auf die
Dauer tadellos arbeiten kénnen, werden dennoch von Zeit zu Zeit
Fehler auftreten, iiber deren Ursachen ihn die Appreturmittel-
und Maschinenkunde aufkliren, wodurch er in die Lage versetzt
wird, die Fehler rasch zu beheben. Treten aber Fehler ein, deren
Ursachen auflerhalb des Arbeitsfeldes des Appreteurs liegen, so
wird er nachweisen kénnen, da8 er nicht dafiir verantwortlich ge-
macht werden darf. Fehler in den Ausriistungen, sofern sie nur
duerst selten auftreten, sind aber keineswegs zu verdammen,
denn sie tragen dazu bei, die Geisteskraft des Appreteurs zu stirken
und stets rege zu erhalten.
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Wie aus dem Abschnitt iiber ,,Die Appretur einst und jetzt
hervorgeht, konnte frither jeder nur einigermafen geschickte Ar-
beiter den Appreteur spielen, da der Arbeitsvorgang sehr einfach
war: fiir Mangelware eine Dextrinlgsung allein oder gemischt mit
einer Leimlosung; fiir bunte, dunkler gemusterte Gewebe eine
Leiml6sung, deren Stérke sich nach der Einstellung der Gewebe
und den Wiinschen einzelner Kundschaften richtete; fiir alle an-
deren Gewebe, ob roh, gebleicht oder hell gemustert, ein Stirke-
kleister. Allen diesen Appreturmassen wurde nach Bedarf irgend-
ein Fettkorper zugesetzt, um eine allzugroBe Steifheit der Gewebe
zu vermeiden. Nach dem Appretieren folgte noch ein Trocknen auf
irgendeine Art, Kalandern oder Mangeln: fiir gefirbte Gewebe
wurde der Kleister angefirbt, um ein Verschleiern der Farben zu
verhiiten, wie dies auch heute noch geschieht. Ob nun der Griff
eines Gewebes heute etwas anders ausfiel als gestern, dariiber
brauchte sich der Appreteur keine Sorgen zu machen, da dies-
beziigliche Beschwerden der Kundschaften nicht vorkamen. Nur
einige Spezialartikel der Farberei verlangten eine bessere Aus-
riistung ; aber in diesen Betrieben waren Chemiker vorhanden, die
den Appreteuren die ihnen fehlenden Angaben machen konnten.

Heute ist dies anders geworden.

Die Appretur, die frither handwerksm#Big, schablonenhaft
nach alten Verfahren gearbeitet hatte, ist zu einem kiinstlerischen
Betrieb gestempelt worden; jeder einzelne Fall verlangt zu seiner
Durchfithrung ein besonderes Studium. Es wird auf wissenschaft-
licher Grundlage, wenn auch unbewuft, und nach augenblick-
lichen Eingebungen gearbeitet. Wohl dem Betriebe, der unter der
Leitung einer wissenschaftlich und praktisch geschulten Kraft
steht, die selbstéindig, ohne auf die Ratschlige von auBen an-
gewiesen zu sein, arbeiten kann. Je nach dem Umfange einer
Appreturanstalt, je nach der Mannigfaltigkeit der Ausriistungs-
arten und je nach den Gewebegattungen ist der Appreteur eine
Personlichkeit von ganz verschiedener Bedeutung.

In den Appreturbetrieben der kleineren Buntwebereien, Farbe-
reien, Bleichereien und Druckereien, die nur wenige Gewebe-
gattungen mit einfacheren Ausriistungsarten fithren, hat der Appre-
teur eine im Vergleich zu seiner Verantwortlichkeit untergeordnete
Stellung ; er war vorher ein einfacher Arbeiter ohne weitere Fach-
kenntnisse und nach Abgang des fritheren 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 geben. Hier hiel es nicht mehr:
jede Arbeit ist ihres Lohnes wert, sondern 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, sondern des Betriebes selbst.

Mancher Appreteur denkt nur an die Ausriistung an und fiir
sich, nicht aber an das, was mit der Ware vorangegangen ist und
was nachher geschehen soll. Unliebsame Stérungen sind die Folge,
die leicht hitten vermieden werden konnen, wenn der Appreteur
seine Arbeiten mit mehr Verstdndnis ausgefithrt hatte. Auf die
Frage, was ein Appretur von der Chemie und Physik, von der
Firberei, Bleicherei und Weberei wissen sollte, wird noch von einer
groflen Zahl von Appreteuren die leichtfertige Antwort gegeben:
,,Gar nichts, denn was hat ein solcher mit diesen Gegenstinden zu
tun? Nichts!“ FEin einsichtiger Appretur wird aber verstehen,
daB die Farberei und Appreteur nicht nur Berithrungspunkte
haben, sondern oft tiefineinander greifen, ja geradezueinander be-
dingen, wenn eine Arbeit, die zu ihrer Erledigung der Mitwirkung
beider bedarf, zur Zufriedenheit des Bestellers ausfallen soll. So
mancher Fehler in den ausgeriisteten Geweben wird 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 Fiarberei liegen kann. Ein Appreteur, der in der
Weberei und Firberei Bescheid weif, wird die Verantwortung fiir
den Fehler von sich wilzen kénnen. So sind z. B. Verziehen von
Ketten- und SchuBfiden, 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 wir die technischen Fragen und Antworten in den Fach-
zeitschriften verfolgen, so sehen wir oft genug, daB eine Arbeit viel
leichter, schneller und sicherer vor sich gehen wiirde, wenn Féirberei
und Appretur in gegenseitigem (Gedankenaustausch arbeiten wiir-
den. Dies kann man am besten in gréBeren Textilbetrieben wahr-
nehmen, in denen Farberei und Appretur an den Hauptbetrieb an-
gegliedert sind, aber auch in einem Betriebe, der aus Férberei und
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Appretur besteht, wie es fast ausnahmslos in den Baumwolldrucke-
reien der Fall ist. Wie viel Zeit, Geld und Verdrie8lichkeiten
konnen auf diese Weise gespart werden! Ich erinnere daran, daB
man schon aus wirtschaftlichen Griinden nicht jede Farbe so
farben kann, wie man sie mit Riicksicht auf ihre Echtheitseigen-
schaften firben mdchte, denn der Férber ist gezwungen, sich nach
dem bewilligten Farblohn zu richten. Ist ein Appreteur von den
Echtheitseigenschaften nicht unterrichtet worden oder nicht im-
stande, die Farben daraufhin zu priifen, so kann es zu sehr unange-
nehmen Erscheinungen, wie Ausbluten der Farben, kommen ; weife
oder hellgefirbte oder glinzende Stoffe oder Faden erleiden eine
Triibung, die Ware muB als Ramschware verkauft werden, da der
Fehler nicht oder nur mit viel Miihe und Zeit behoben werden kann.

Wenn der Appreteur also vom Firbereibetrieb nicht iiber die
Eigenschaften der Farben unterrichtet werden kann, so muf} er
sich {iberzeugen, 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 verschaffen konnen und auch der Appreteur wird ihrer
kiinftig nicht mehr entraten koénnen.

Als in den 80er Jahren des vorigen Jahrhunderts die sogenann-
ten Schlafdecken —aus Baumwollgarn in der Kette und Vigogne-
imitation im SchuB3 — in den Handel kamen, deren leichtest ein-
gestellten zur Verbesserung des Griffes appretiert wurden, wuBten
die Appreteure anfangs nicht, daBl das Rot der Schufigarne kein
Tiirkischrot sei, wie allgemein angenommen wurde. Da die lose
Baumwolle in Tiirkischrot gefirbt sich infolge ihres groBen Ol-
gehaltes nur schwer verspinnen lieB, verwendete man Kongo oder
Benzopurpurin. Auch 148t sich Tiirkischrotgarn aus dem gleichen
Grunde nur schlecht rauhen, was in einem unansehnlichen Flor
zum Ausdruck kommt. Man kann sich denken, wieviel Arger und
VerdruB es gab, als die roten Bordiiren auf den Grund abfirbten
und sich dies nicht mehr beheben lieB. Besonders groBen Schaden
erlitten diejenigen Appreturbetriebe, die die Schlafdecken selbst
appretierten, aufrollten und in Hingen oder auf Trockenmaschinen
trockneten. Der Fehler wurde dann erst beim Abrollen bemerkt.
Ramschpartien von 5—6000 m waren keine Seltenheit. Man wuBte
eben noch nicht, daf diese beide Farben schon beidem geringsten
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Drucke oder Reibung abfirben. 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 iiber die Wasser- und Reibechtheit der
Farben zuunterrichten, ehe er eine ganze Partie in Arbeit nahm,
darum mufBiten die Appreteure fiir die Folgen dieser Unter-
lassung aufkommen.

Es gibt Farben, die selbst durch ganz schwache Sduren so ver-
dndert werden, daB die Gewebemuster ein Bild erhalten, das dem
Vorbilde nicht mehr entspricht. Andere Farben erleiden schon
durch die Hitze beim Kalandern (Friktionieren) mit geheizter
Stahlwalze eine Verinderung ihres Farbtons; das gleiche gilt
fir das Trocknen auf den Trommeltrockenmaschinen. Wohl ge-
winnen manche Farben beim Erkalten der Gewebe ihre fritheren
Farben zuriick, andere jedoch behalten die neuen. Dann gibt es
Farben, diegegen Alkalien, gegen Metalle, wie Kupfer,sehr empfind-
lichsind undsich beider bloBen Berithrung mit diesen dndern. Auch
darauf mufl der Appreteur Riicksicht nehmen, wenn ernicht Gefahr
laufen will, die Warenzu verderben oder minderwertig zu machen.

Wenn man nun auch von dem ungeschulten Appreteur nicht
verlangen kann, daf} er alle Farben kennen oder untersuchen soll,
so ist es immerhin ratsam, unbekannte Farben durch einfache
Versuche zu priifen. Am besten geschieht dies dadurch, dal man
kleine Musterabschnitte der zu behandelnden Gewebe zwischen
zwel Gewebestiicke heftet, die ebenso auszuriisten sind und von
denen man weil}; daB die Farben hierbei keine EinbuBe erleiden.
Solche Proben sind allerdings nicht immer durchfithrbar, da
wihrend eines kurzen Zeitraums die Arbeitspartien verschiedener
Behandlungsweisen bediirfen und die Appreturmassen selbst andere
Zusammensetzungen besitzen. Dann bleibt nichts anderes tibrig,
als die Echtheitseigenschaften einzeln auszuprobieren, was aber
bei einiger Ubung nicht schwer ist.

Die Siureechtheit kann durch Eintauchen eines kleinen
Gewebeabschnittes in heiBle verdiinnte Siure, die Alkaliecht-
heit durch Behandlung mit verdiinnten Alkalien erkannt werden.
Die Metallechtheit — hauptsdchlich Kupfer und Zinn —kann
durch Eintauchen einer Probe in verdiinnte heifle Kupfervitriol-
oder Zinkchloridlgsung erprobt werden. Das Ausbluten der
Farben 148t sich am besten erkennen, wenn man eine Gewebeprobe
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zugleich mit weiler Wolle zusammendreht und in einer heiflen
Sodaldsung 5 : 100 etwa 10—15 Minuten lang hin und her schwenkt
und durchknetet. Die Echtheit gegeniiber trockener oder feuchter
Hitze, wie sie beim Trocknen auf Trommeltrockenmaschinen
oder Spannrahmen, beim Dekatieren und Dimpfen vorkommt,
ersieht man am deutlichsten an einer Gewebeprobe, die an ein
Gewebe angeheftet ist, das diese Maschinen durchliuft. Hierbei
erkennt man auch die Echtheit gegeniiber den Metallen, aus denen
die Trockentrommeln angefertigt sind. Eine eigenartige Rolle
spielen die Mangel-, Beetle- und Friktionsechtheit, die
man ebenfalls durch Anheften einer Warenprobe an ein Gewebeer-
kennen kann. Die Waren erleiden beim Friktionieren eine trockene
Reibung, die unter Umsténden mit einer gréBeren Wirmeentwick-
lung verbunden ist, beim Beeteln starke, kurze, elastische Schlige.

Chemie und Physik greifen aber auch schon stark in das Gebiet
der Appretur ein, besonders bei der Zusammensetzung der
Appreturmassen. Wenn ein Appreteur sich auch einige Kennt-
nisse in der Chemie und Physik erworben hat, so gehért doch eine
langjihrige Erfahrung dazu. Die theoretische Grundlage ver-
mitteln die Fachschulen, praktisches Kénnen 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 mufl wissen,
was man tut, welchen Erfolg dieser oder jener Zusatz verspricht.
Ein Appreturmittel der einen Fabrik kann den Erfolg eines
anderen, von einer zweiten Fabrik stammenden mehr oder Wenlger
beeintrichtigen und moglicherweise ganz aufheben.

Die Aufgabe des Appreteurs besteht nicht nur darin, einen
bestimmten Ausfall der Waren herbeizufiihren, sondern dies mufl
auch auf dem wirtschaftlichsten Wege erreicht werden; hierzu
gehoren die giinstige Auswahl der Appreturmittel und der ein-
fachsten maschinellen Einrichtung. Nicht jeder Appreturbetrieb
ist in der Lage, alle fiir 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 gehort eine gute Appreturmittelkunde, zu deren Ver-
stdndnis es chemischer und physikalischer Kenntnisse bedarf.
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Welche Unsummen von Geld und Geldeswert in Form von Zeit-
und Dampfverlusten gehen durch unzweckmaéBige Verwendung der
Appreturmittel und unverstindige Behandlung der Waren ver-
loren! Will man beispielsweise eine stark gefiillte Ware erhalten,
die scharf gemangelt oder kalandert werden soll, so darf man zur
Fiillung keine Appreturmittel verwenden, die nur sehr wenig
Kérper besitzen, wie die Moos-, Algen- und Leimgallerten. Diese
gelatindsen Substanzen sind zwar vorziigliche Appreturmittel zur
Fiillung von Geweben, aber — dies muB} besonders betont werden
—nur fiir solche, die keinem stdrkeren Drucke unterworfen werden
als die naturelle Ausriistung erforderte. Um nun mit diesen
Gallerten nach der scharfen Druckbehandlung eine starke Fiillung
der Gewebe zu erhalten, miiite man so groBe Mengen der Moose
und Algen verwenden, dafl die Waren wohl sehr griffig, aber viel
zu teuer kimen, denn durch den starken Druck fillt diese Gallerte
in sich zusammen, da ihr der notwendige feste Korper fehlt 1.

In den Fachzeitschriften werden Verfahren bekannt gegeben,
die fiir einen bestimmten Zweck die angegebenen Appreturmittel
in einem richtigen Verhiltnis besitzen. Aber fiir eine andere
Fadeneinstellung wiirde dieselbe Appreturmasse nur in den selten-
sten Fillen den erwarteten Ausfall der Ware ergeben. Die richtige
Zusammensetzung der Appreturmasse wird aber nicht ohne
weiteres durch Verdiinnung mit Wasser oder erhohte Dick-
fliissigkeit 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 Tiirkischrot6l der gewShnlichen Beschaffen-
heit keine Ausscheidung von Metallseifen hervorrufen, wihrend
bei salzreicheren Appreturmassen diese Ausscheidungen fast sicher
zu gewirtigen wiren. Durch diese unldslichen 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, daf die ver-
offentlichten Verfahren oder Rezepte wertlos sind 2.

1 Vol. hierzu den Abschnitt iiber ,,Das Carragheenmoos® (8. 44).

2 Vgl. hierzu die Abschnitte ,,Ungleichartiger Ausfall der Appretur-
ausriistungen* (S. 220) und ,,Appreturausriistung nach vorgelegtem
Muster* (S. 150).
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Der wissenschaftlich und praktisch geschulte Appreteur, der
iiber eine gute Appreturmittelkunde verfiigt, ist nicht auf die
Ratschlige und den Bezug von Hilfsstoffen bestimmter chemischer
Fabriken fiir Appreturmittel angewiesen. Es kommt sogar hiufig
vor, daB ein von einer chemischen Fabrik fiir eine bestimmte
Ausriistungsart geliefertes Appreturmittel durch einen geschulten
Fachmann zu einem ganz anderen Zwecke gute Verwendung
findet, wihrend es fiir den von der Lieferantin angegebenen sich
nicht bewdhrte. Die richtige Anwendungsart bleibt jedoch der
Lieferantin unbekannt, was zu argen Irrtiimern in Appretur-
betrieben fithren kann, wie folgendes Beispiel lehrt.

Eine Appreturanstalt, die an eine groBe Buntweberei ange-
gliedert war, bezog von einer chemischen Fabrik ein Appretur-
mittel in groferen Mengen. Die Lieferantin nahm als selbstver-
stindlich 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 grofere Nachfrage.
Bald darauf erhélt die betreffende Weberei eine Reihe von An-
fragen iiber dieses Produkt. Alle erhielten dieselbe Antwort, da3
das in Frage stehende Appreturmittel nicht dem angegebenen,
sondern einem ganz anderen Zweck diene. Inzwischen verlangte
die Lieferfirma ein Zeugnis iiber die auferordentlich gute Verwend-
barkeit ihres Produktes fiir den vermeintlichen Zweck. Sie erhielt
die gleiche Antwort, worauf sie die wirkliche Verwendungsart zu
erfahren wiinschte. Diese blieb aber vorerst ein Geheimnis, jedoch
nicht lange, da es durch ein anderes, wirtschaftlicheres Verfahren
ersetzt wurde. 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 grofie 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 gréBtem Vorteil
durch ein anderes Mittel ersetzt werden kann. Der ungeschulte
Appreteur wird sich stets auf den Lieferanten eines Appreturmittels
und ihre Ratschlige verlassen miissen, wenn ihm nicht sehr gute
Erfahrung zur Seite steht. Wenn ein Appreteur seine Appretur-
massen auf dem billigsten Wege herstellen soll, so erscheint mir
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eine Abhingigkeit von einer oder selbst mehreren chemischen
Fabriken fiir Appreturmittel nicht als wiinschenswert; nur voll-
kommen unabhéngiges, selbstandiges Arbeiten, gestiitzt auf griind-
liche Appreturmittelkunde kann wirtschaftlich und technisch zum
Erfolg fithren. Wie vorteilhaft das Zusammenarbeiten von Wissen-
schaft und Praxis ist, konnen wir bei gleichartigen Appretur-
betrieben erkennen '. Die Mode wechselt rasch und mit ihr auch
die Wiinsche der Kundschaften beziiglich der Ausriistungsarten ;
da hei}t es fiir den Appreteur, sich méglichst rasch diesem Wechsel
anschmiegen. Zum Einholen von Ratschligen und Ausprobieren
von Appreturmitteln fehlt die Zeit und bendtigt man gréBere,
oft fruchtlose Ausgaben. Der wissenschaftlich geschulte und
praktisch erfahrene Appreteur dagegen wird mit den vorhandenen
Appreturmitteln ohne weiteres den Anspriichen der Kundschaften
jederzeit geniigen kénnen. In gut geleiteten Appreturbetrieben 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
wohldurchdachtes, planvolles Arbeiten auf Grund wissenschaft-
licher Schulung und praktischer Erfahrung, auf der anderen Seite
ein planloses Herumtasten. Dort die Auswahl der zu den Appretur-
flotten geeigneten Zutaten auf Grund ihrer chemischen und physi-
kalischen Eigenschaften, hier ein blindes Auswihlen von Zutaten,
deren eine die Wirkung der anderen beeintrichtigt, wenn nicht
geradezu aufhebt. Die Hilfsstoffe miissen einander erginzen; was
der einen fehlt, muBl von der anderen ersetzt werden. Da somit,
um neuzeitliche, d. h. technisch und wirtschaftlich einwandfreie
Leistungen zu erzielen, Wissenschaft und Praxis aufeinander an-
gewiesen sind, ist es unfaBBbar, daB zwischen ihnen keine Eintracht

1 Vgl. das Kapitel ,,Was ist ein moderner Appreturbetrieb ¥ (8. 31).
2 Vgl. das Kapitel ,,Die Appretur einst und jetzt (8. 21).
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zustande kommen will und auf beiden Seiten Uberhebung vor-
herrscht. Ich habe es selbst erfahren, wie eingenommen von dem
Werte des eigenen Wissens der junge Mann die Schule verliBt,
wenn ihm ein gutes Zeugnis mitgegeben wird, und wie schwer es
ihm wird, beim Eintritt in 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 Kénnen anzueignen. Téricht
aber ist das Verhalten des im Kapitel ,,Wissenschaft und Praxis
in der Appretur‘‘ erwihnten 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 Selbstverstindliches handelt. Er wird sich vielmehr
iiber das bewiesene Zutrauen freuen und in jeder Weise behilflich
sein. Dagegen ist es immer bedenklich, wenn auf Uberhebung
Fehler folgen, die man ja auf die Dauer nicht verheimlichen
kann, am allerwenigsten vor Untergebenen; denn der erfahrene
Fachmann wei, 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
Anfassen eines Handwerkszeuges, der Blick in einen Arbeitsraum
sagt dem Untergebenen mit untriiglicher GewiBlheit, wie es mit
der praktischen Téitigkeit des Vorgesetzten steht. Ich habe schon
Urteile von Arbeitern iiber Vorgesetzte vernommen, die mein
hochstes Erstaunen wachriefen. Jeder, der eine Fachschule be-
suchen will, sollte sich vor dem Eintritt in diese eine tiichtige
praktische Erfahrung angeeignet haben. Im Besitze einer solchen
wird es ihm viel leichter werden, in die Geheimnisse der Wissen-
schaft einzudringen und diese spiter besser praktisch ver-
werten.

3. Wissenschaft und Praxis in der Appretur.
In einer Fachzeitschrift verdffentlichte ich ein Appreturver-
fahren fiir ein gefirbtes Baumwollgewebe, einen Futterstoff von
so leichter Einstellung in Kette und Schu8, 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 kénne,
da sich die Appreturmasse nicht verkochen lasse. Schon bei der
Zugabe von Diastafor habe sich ein so dicker Kleister gebildet,
daf das mechanische Riihrwerk zum Stillstand gekommen sei und
der Kleister so starr 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 Stirke
oder der angegebenen Zutaten an dem Fehler schuld sein knnte.
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 ndmlich die mit wenig Wasser angeteigte und mit
dem erforderlichen Wasser und Diastafor versetzte Masse mit
vollem Dampfdrucke gekocht, so daBl das Diastafor keine Zeit
fand, auf die Stirke richtig abbauend zu wirken; durch die Hitze
wurde es abgetotet, versagte die Wirkung, worauf der starre
Kleister das Rithrwerk zum Stillstand brachte. Bei einer Tempe-
ratur von iiber 72°C wird das Diastafor unwirksam. Hétte der
Appreteur vorerst nur langsam erwirmt, bei 50° C — der durch-
schnittlichen Verkleisterungstemperatur der Stirkesorten — das
DampfeinlaBventil geschlossen, bis zur Verfliissigung gewartet
und dann erst aufgekocht, so wire 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 gréferen
Appreturbetrieb, dem bisher ein ungeschulter Meister mit reicher
praktischer Erfahrung vorstand. Der junge Herr iibernahm sofort
das Kommando, den Meister abseits stellend. Alle 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 H6he 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 einschligigen chemischen Fabriken waren im Notfalle leicht
brieflich zu erreichen ; iiberdies war die Fachschule mit geschulten
Kriften im gleichen Orte.

Nun hatte der Praktikant, wie er bezeichnet wurde, irgendwo
von einem Fiillappret gelesen, der vielleicht fiir gebleichte oder
gefirbte Waren bestimmt war. Diesen wollte er auch auf bunt
gewebte Ware iibertragen, um sie besser zu fiillen und leichter
verkduflich 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 Riithrwerks besorgte,
fiel von der Scheibe ab und alle Versuche, es wieder in Bewegung
zu setzen, miflangen. Der Praktikant war von dem Werte des
Verfahrens so iiberzeugt, daB er es gleich im groBen zur Ausfiithrung
bringen wollte. Die Zusétze fiir 2000 1 Appreturmasse machten den
Kleister immer dicker. Da er keinen Rat mehr wuBte, suchte er
in der Fachschule bei einem Wissenschaftler ohne praktische Er-
fahrung Hilfe. Doch auch dieser stand ratlos vor der Kochstande.
Der Kleister wanderte auf den Misthaufen, obwohl er mit Diastafor
nach dem Erkalten noch zu retten gewesen wiire. Offenbar kannten
beide die Wirkung des Diastafors nicht.

Der beiseite geschobene Meister erbot sich zur Ausfithrung des
neuen Verfahrens, obwohl er Bedenken dagegen hegte, daB 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 weill aussehend, um bunte Gewebe mit dunkleren Ausmuste-
rungen damit behandeln zu kénnen. Nach weiteren Beratungen
wurden die bekannten Tupfproben angestellt, deren Ergebnis war,
dafl die ganze Appreturmasse ebenfalls auf den Misthaufen wan-
derte. Der Meister sah sich zu der AuBerung veranlaBt, daB solche
Misthaufen teure Errungenschaften der Neuzeit seien. Hitte der
Praktikant nach der Schule sich noch unter guter Leitung tiichtige
praktische Kenntnisse erworben, das theoretisch Gelernte praktisch
verwerten gelernt, so wiren ihm diese Kochungen nicht miflungen,
denn auch die zweite wire mit Diastafor leicht zu retten gewesen.
Auch hiitte er seine Stellung nicht in vierzehn Tagen verlassen
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miissen. Nach dieser Zeit kam seine vollige Unkenntnis des
Appreturbetriebes doch ans Tageslicht.

Einem Appreteur, der aber den Titel ,,Vorarbeiter verdient
hitte, fiihrte ich ein Appreturverfahren fiir Taschentiicher vor,
das der Chef als sehr wirtschaftlich bezeichnete. Nach diesem
Verfahren wurde die Stédrke mit dem kurz vorher im Handel
erschienenen Diastafor abgebaut, dem Appreteur jedoch hierfiir
Oxalséure anempfohlen, da diese beim Abbau keiner Uberwachung
bedarf. Die Namen Diastafor und Oxalsiure 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 gréBerer Teil der teuren Stérke durch einen bedeutend erhéhten
Zusatz von dem viel billigeren Glaubersalz ersetzt wurde. Damit
wiirde auch die dhnlich aussehende Oxalséure iiberfliissig und die
Appreturmasse viel billiger. Dadurch erlangte der Appreteur leicht
die Zustimmung seines Chefs zur Anderung des Verfahrens, zumal
durch die geringere Stirkemenge eine Triibung der Farben aus-
geschlossen war. ’

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

Es ist mir sogar ein Fall vorgekommen, dal Gewebe, die mit
einer stark mit Glaubersalz versetzten Appreturmasse appretiert
waren, in der Lufthinge tropften und am nichsten Tage eine
dicke weiBe Salzschichte den Fulboden bedeckte. Diesen Vorfall
verdffentlichte 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 wasseranziehende Wirkung auf. Ich veréffentlichte nun die
eigentliche Ursache des Tropfens, worauf man dann keine gegen-
teilige Meinung mehr haorte.

Zufolge des iiberméiBigen Gebrauches von Glaubersalz fiir zu
rauhende Gewebe kam es in einem anderen Falle beim Kalandern
zu einem starken Zerreiben der Salzkristalle; es bildete sich eine
Menge Staub, der sich sehr unliebsam bemerkbar machte. Ein
dhnlicher Fall ereignete sich in einer Appretur, die an eine Férberei
angegliedert war. In dem Bestreben, auf jede mogliche Weise zu
sparen, kam man auf den ungliicklichen Gedanken, in einer
Fiilllappreturmasse die teure Stirke durch das viel billigere China
clay zu ersetzen, wobei die Stérke nur noch in verschwindender
Menge in der Appreturmasse enthalten war. Dies hatte zur Folge,
daB das China clay in den Poren der leicht eingestellten Gewebe,
die von der Fiillmasse geschlossen werden 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 mufiten nochmals,
aber nach dem alten Verfahren appretiert werden, da die Gewebe
ein sehr schiitteres Aussehen erhielten und staubten. Beiden
Appreteuren fehlte die wissenschaftliche Vorbildung ebenso wie die
praktische Erfahrung, dem erfahrenen Fachmann wire der Ersatz
der Stirke durch Appreturmittel ohne Klebkraft niemals in den
Sinn gekommen.

In einer Buntweberei, deren Chef nur Webereifachmann war,
wurde 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 gewann zufolge seiner Ruhmredigkeit sofort die
Gunst seines Chefs. Fast jedes neue Produkt der Appreturmittel-
fabriken, das nur irgendwie fiir diesen Appreturbetrieb nach An-
sicht der Verkéiufer passend schien, wurde dem Chef angepriesen
und gekauft. Schon nach kurzerZeit muBte einkleiner Neubauzur
Aufnahmeallder vielen Neuheitenerstellt werden. Zur Ausfithrung
der Versuche fehlten dem Chef Kenntnisse und Zeit, dem Appre-
teur auBerdem die Lust, da ihm die fremdklingenden Namen der
Appreturmittel innerlich widerwirtig waren. Nach wenigen Mo-
naten waren die ersten Eingénge der neuen Appreturmittel in
Vergessenheit geraten; man wuBte vielfach nicht mehr, was in
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den Féssern und Kisten enthalten war, da deren Deckel verwechselt
oder verloren gegangen, Buchstaben und Zahlen bis zur Unkennt-
lichkeit verwischt waren. Manchmal war der Inhalt verdorben,
obwohl kein einziger Probeversuch gemacht worden war. Viele
Tausende sind durch dieses Vorgehen verloren gegangen, was fiir
einen kleineren Betrieb eine empfindliche EinbuBe bedeutet.

Diese Fille stammen nicht etwa aus alter Zeit, sondern er-
eigneten sich fast unmittelbar vor dem Weltkriege; sie stehen
auch sicherlich nicht vereinzelt da und liefern den Beweis, daBl
der Appreturbetrieb noch lange nicht gebiihrende Wertschitzung
genief}t und in vielen Buntwebereien wie die Schlichterei als not-
wendiges Ubel 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 héheren
Anforderungen an Lohn stellt. Beisehr kleinen Appreturbetrieben
mit einer geringen Zahl von fast stets gleichbleibenden Aus-
riistungsarten kénnte man diese Sparsamkeit verstehen. Wir sehen
aber selbst grole Appreturbetriebe, in denen heute noch der
Wissenschaft die Tore hermetisch verschlossen bleiben und selbst
hochwertige Praktiker nur mit Widerstreben unter dem Zwange
der Verhiltnisse aufgenommen werden.

Es ist beschimend, daf dies trotz der hohen Anforderungen
an die moderne Ausriistung der feinen und feinsten Baumwoll-
waren noch immer der Fall ist 1. Diesen Anforderungen ist die
Praxis allein nicht gewachsen ; sie bedarf der Unterstiitzung durch
die Wissenschaft. Die Erfahrung hat auch gelehrt, dafl gerade
jene Appreturbetriebe, die sich am hartnickigsten 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 Méglichkeit von Verfilschungen und Ubervorteilungen,
die dem Betriebe mehr Schaden verursachen kénnen, als die

1 Vgl. das Kapitel ,,Die Appretur einst und jetzt (S. 21).
2
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Kosten einer wissenschaftlichen 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 Lieferanten verlassen; sie
handeln daher am besten, wenn sie fiir ihre Einkdufe nur als reell
bewihrte Firmen bevorzugen. Besser sind solche Appreturbetriebe
daran, die an 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 muf} jedoch danach getrachtet werden, einen
geschulten Meisterstand heranzubilden. Wissenschaft und Praxis
gehéren nun einmal zusammen, wenn der Betrieb gedeihen soll.
Kein Teil darf dem anderen gegeniiber zuriickgesetzt werden; wo
dies vorkommt, zeugt es von mangelndem Geist und unberechtigter
Uberhebung. Was in neuen Industriezweigen, wie die Chemie
und Elektrotechnik selbstverstindlich ist, mufl auch in der Textil-
industrie Geltung gewinnen, wenn sie auch als eine der #ltesten
Gewerbe aus der Empirie hervorgegangen ist. Das starre Fest-
halten am Althergebrachten ist unzeitgema8. Stillstand ist Riick-
schritt und wer nicht mit der Zeit geht, iiber den geht die Zeit
hinweg.

An dieser Stelle méchte ich aber als Verfechter der Verbindung
von Wissenschaft und Praxis in der Textilindustrie auf ein wirk-
liches Hemmnis hinweisen, nidmlich die Sprache, in der die
Wissenschaft und Praxis einander entgegentreten, namentlich in
Fachzeitschriften und Biichern. Esist, als ob jede in einer fremden
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 fir denselben Gegenstand, wihrend die Sprache der
Literatur einheitlich ist. Ich mochte geradezu einer Sprachnor-
mung das Wort reden.

Abgesehen davon lassen sich die Erfolge der 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, erdffnete und vertiefte die Kluft
zwischen diesen beiden Tragsidulen 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
Ubel wurde noch dadurch gréBer, 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 soll vielmehr den Schiilern praktisches Konnen vermitteln und
die Lehrzeit ersetzen. Der Anteil der Wissenschaft geht nur so
weit, die Erklirung und Begriindung zu geben und damit das
Versténdnis fiir die Appreturvorginge aufzuwecken. Mége immer-
hin an Hochschulen, in Fachbiichern und Fachzeitschriften die
Gelehrsamkeit Raum finden, wenn daneben die Bediirfnisse der
Praktiker nicht vernachldssigt werden. Nach des Tages Miihen
und Sorgen, die sich bei gewissenhaften Praktikern oft bis in die
spiten Nachtstunden hinziehen, wollen und miissen sie sich iiber
alle Neuerungen und Verbesserungen belehren lassen, aber unver-
stindliche theoretische Diskussionen kann man ihnen nicht zu-
muten. Ich sage ausdriicklich ,,theoretische‘, denn Theorie ist
nicht zu verwechseln mit Wissenschaft. Sie bedarf, um ein Be-
standteil der Wissenschaft zu werden, erst der Bestétigung in der
Praxis.

4. Die Appretur einst und jetzt.

Der Geist der Neuzeit, der vor keinem Gebiete unseres gesamten
Erwerbslebens stille hilt, hat auch die Appreturbetriebe heim-
gesucht und eine so griindliche Umgestaltung herbeigefiihrt, dal
von den alten Maschinen und Einrichtungen nicht mehr viel ibrig
geblieben ist. Die altehrwiirdige Kastenmangel, auch
schottische, deutsche oder schlesische Mangel genannt, und die noch
viel dltere Trockenhdn ge miissen gewirtig sein, daf auch
ihnen bald die letzte Stunde schlagen wird. Wo sie noch verwendet
werden, verdanken sie dies dem Umstande, daB sie gewisse Erfolge
in den Ausriistungen erzielen, die mit anderen Hilfsmitteln nicht
erreicht werden kénnen. Zumeist aber verdanken sie ihre weitere
Verwendung besonderen Produktions- und Betriebsverhéaltnissen,
wie billigen Arbeitskriften, teurem Heizmaterial und fast kosten-
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losem Grundstiick. Da sie sich auflerdem schon lingst amortisiert
haben, ist ihre Beseitigung und Ersetzung durch neuzeitliche Ma-
schinen mit unerschwinglichen Kosten verbunden. Wenn aber die
Léhne steigen, das Heizmaterial billig erhéltlich ist, Reparaturen
notwendig werden und die geringe Leistungsfihigkeit zu unwirt-
schaftlich wird, miissen sie den neueren Maschinen weichen. So
kommt es, dal 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, ndmlich die eigentliche
Appretiermaschine 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 148t.

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 besaf 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 schénen Wei3
einer gebleichten Ware wullte man damals noch nicht viel; auch
kam es nicht auf ein paar blaue Punkte oder Flecke an, die durch
das Appretieren mit angeblauter Stirke oder mit einer iibrig-
gebliebenen Appreturmasse entstanden. Man nahm die Flecke und
Punkte mit in den Kauf, da man wuBte, daB beim ersten Waschen
das Blau verschwand. Die Breite der Gewebe fiel noch sehr un-
gleichmiBig aus, wihrend ein Shirting von heute aus einer gut
geleiteten Appreturanstalt in tadellosem, blendendem Blauweill
hervorgeht und die Endleisten bei zusammengelegten Stiicken
wie beschnitten aussehen.

In fritheren Zeiten war es die Beschaffenheit der Ware, die sich
verkaufte, wie man zu sagen pflegte ; man wuflte nichts von Re-
klame, die heute den Verkauf ganz anders gestaltet. Eine noch so
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gute Ware von damals wére in einem modernen Kaufhaus zu guten
Preisen unverkiuflich, wihrend eine minderwertige Ware von heute
Abnehmer findet, wenn sie nur ein geflligeres AuBere besitzt.
Die jetzige Generation legt mehr Gewicht auf das Aussehen als auf
die Qualitit, was besonders fiir Modewaren gilt. Unterstiitzt wird
dies dadurch, dafl der Appreteur in der Lage ist, auf einfache und
billige Art das Aussehen der Waren zu verbessern 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 fritheren Arbeiter oder Vorarbeiter fiir
gut genug erachtet. Woher kommt diese Geringschétzung? Die
Handwebereistrengte das Material nicht soan wie die mechanischen
Webstiihle ; man nahm die geringere Beschaffenheit der ,,Fabrik-
ware’* um ihrer hohen Leistung willen hin. Erst als der Wett-
bewerb sich verstirkte und gute Webereileitungen erkannten, da3
gich mit besseren Ketten und durch Einstellung von tiichtigen
Webern der Nutzeffekt der Webstiihle und deren qualitative wie
quantitative Leistung wesentlich erhéhen lieB, 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, gefirbte und gebleichte
Satingewebe verlangten eine grofere Sorgfalt. Sonst wiinschte die
Kundschaft nur eine gewisse Steifheit und Fiillung, teils um sie
leichter weiter verarbeiten zu kénnen, teils um sie dem Gebrauchs-
zweck besser dienlich zu machen. Diese Steifheit und Fiillung er-
hielten die bunten und gefirbten Gewebe mit Leim- oder Dextrin-
lésungen, 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 gewShnlich ausfiel, bereitete weder dem Appreteur noch
dem Verbraucher Sorge. Die Zusammensetzungen der Appretur-
massen dnderten sich im Verlaufe von vielen Jahren nicht; der
Appreteur kannte sie auswendig und bedurfte keiner Auf-
zeichnungen.

Als Betriebsmittel kam nur die gewohnliche Stirkmaschine,
ein Kalander und zum Trocknen eine Trommeltrockenmaschine
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dltester Bauart oder eine Hochhinge in Betracht, deren es eine
Luft- und eine Warmhinge gab. Die Bedienung dieser Maschinen
war sehr einfach, deren Einrichtung erforderte keine besonderen
Kenntnisse, so dafl jeder halbwegs aufgeweckte Arbeiter geniigte,
wenn er nur die Zusammensetzung der Appreturmassen kannte.
Er erhielt einen etwas héheren Lohn als die anderen Arbeiter,
durfte den Titel Meister fithren und war mit seinem Los sehr zu-
frieden. Ein Appreteur mit reicher praktischer Erfahrung und
wissenschaftlichen Kenntnissen war damals iiberfliissig und hitte
durch seinen hohen Lohn den Betrieb nur iiberlastet.

Mit der Vermehrung der Webereien iiber den Bedarf des
eigenen Landes verschirfte sich der Wettbewerb, der sich
durch Expansion auf dem Weltmarkt international gestaltete.
Die Mode bemaichtigte sich der Baumwolle, es folgten Nach-
ahmungen von Woll-, Seiden und Leinenstoffen, deren charak-
teristische Eigenschaften mdoglichst genau getroffen werden
muften. Diesen Errungenschaften der modernen Chemie waren
die alten Appreteure nicht mehr gewachsen. Die Chemiker der
Druckereien, groBen Férbereien 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 unablissig 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. Dadurch kamen
diese Appreteure in die Lage, die Wiinsche der Kundschaft voll be-
friedigen zukénnen. Die Webereien hatten nun 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-
bracht war und die Wirtschaftlichkeit des Appreturbetriebes f6r-
derte, lehren uns die Abschnitte iiber ,,Wissenschaft und Praxis
in der Appretur‘‘ und ,,Der Appreteur und was er wissen sollte‘.

Man kann sagen, dafl die Appreturbetriebe der Baumwoll-
industrie eine grundstiirzende Umwilzung erfahren haben. Abge-
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sehen von neuen Maschinengattungen fiir besondere, frither nicht
gekannte Zwecke finden wir in den Maschinen derselben Art auBler-
ordentliche Unterschiede zwischen einst und jetzt.

Was ist aus der alten Distelkardenrauhmaschine fiir die Baum-
wollgewebe geworden, die mit nur geringen Abdnderungen 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 Filzvorrichtung zeigt uns den Fortschritt, be-
sonders, wenn man einen bedruckten Flanell, dessen Flor gefilzt
wurde, 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. Hiufig
kann man in den Appreturbetrieben angesichts der Leistungen der
neuen Rauhmaschine die Worte vernehmen, daf8 wir im Aussehen
des Flors den Gipfel des in der Rauherei Erreichbaren erreicht
haben. Aber solche Worte hat man auch frither vielfach ver-
nommen.

Nach der Kardenrauhmaschine kam die 5walzige Kratzen-
rauhmaschine. Als dann die 14walzige gebaut wurde, glaubte man
auf lange Zeit gesichert zu sein. Doch kaum hatte sich diese an
ihren Platz gewdhnt, folgte schon die 24walzige mit ihrem ganz
neuartigen, gekriuselten Flor, der der Wolle schon viel d4hnlicher
war, als der langgestreckte der 14walzigen Maschine. Da sich der
Geschmack der Kundschaft sofort dem neuen Flor zuwandte,
mufBte 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 fritheren 5- und 14walzigen Maschinen gar nicht hétten
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 grofen Schwierigkeiten zu kimpfen hatte,
wurden schliefllich die 36walzigen gebaut und die vorher in jeder
Beziehung als Endziel aller Wiinsche der Appreteure in bezug auf
die Rauherei geltende 24walzige Rauhmaschine mufite den Titel
einer Universalrauhmaschine an die Wettbewerberin abtreten.
Und wie lange wird sich die 36walzige Rauhmaschine dieses
Ruhmestitels erfreuen koénnen ?
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Was fiir Baulichkeiten miiBiten unsere groBen Appreturbetriebe
fiir die Ausriistung ihrer Tausende von Stiicken besitzen, wenn
zum Trocknen nur die alten Trockenhéngen zur Verfiigung stiin-
den ? Lebhaft erinnere ich mich daran, wie zahlreich die Mann-
schaft war, um in der Hinge 120 Stiicke zu je 40m nach dem Appre-
tieren zu trocknen. Zwei Jungen muBten die tags vorher appre-
tierten Gewebe hochziehen und in Falten legen ; zwei Mann waren
an der Appreturmaschine erforderlich, zwei Mann zum Tragen der
Waren auf die Hinge, die etwas abseits des Appretierraumes ge-
legen war und ein Mann besorgte das Hiingen. Diese sieben Per-
sonen waren bei 10stiindiger Arbeitszeit den ganzen Tag iiber voll
beschiftigt. 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 muBite man die
Hingelatten mit Papier umwickeln und dieses festbinden, um keine
Abschmierungen von vorangegangenen Partien gefirbter Waren
zu erhalten. Dies muBite von Médchen aus anderen Abteilungen
besorgt werden. Welche Storungen erlitt der Versand bei dringen-
den Auftrigen, wenn sich schlechtes Wetter einstellte und die
Waren nicht trocken werden wollten! Wie einfach geht heute das
Appretieren vor sich! Mit1—2 Arbeitern wird die gleiche Arbeits-
leistung in 1/;—3/, Tag selbst auf kleinen Maschinen erledigt.
Heute gibt es Trockenmaschinen, deren Leistung sich auf
400 000 m, also 10000 Stiicke zu je 40 m in achtstiindiger
Arbeitszeit belduft.

Welch groBe Veréinderungen 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 selbsttitigen EinlaB-
vorrichtungen und ihren Feucht- und Kiihlkammern entwickelt
haben! Wie viel Arbeitszeit ging frither beim Dublieren und
Legen mit der Hand verloren und wie ungenau war die Arbeit im
Vergleich zu den heutigen Me8-, Dublier- und Legmaschinen.

Auch bei den eigentlichen Appretiermaschinen, den Appretur-
auftragmaschinen, sind bis zum Bau der Friktionsstdrkmaschine
und der Rakelappretiermaschine viele Fortschritte zu verzeichnen.
Sie ermoglichen, die Appreturmasse entweder kriftiger in die
Gewebe 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-
filllung, denn die Erfahrung lehrte, dal der Fehler weniger an der
Appreturauftragmaschine als in der Zusammensetzung der Appre-
turmasse und in der Trocknung lag.

Als erste Trockenmaschine fiir 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 grofe Bedeutung. Die Trockentrommeln
fanden zuerst nur in den Druckfabriken, Farbereien und Bleiche-
reien Eingang, wihrend zum Trocknen der appretierten bunt
gewebten Baumwollstoffe fast ausschlieflich die Hinge in Anwen-
dung stand. Erst als die Buntweberei sich entwickelte, die Hingen
nicht mehr ausreichten und die Trocknung sich zu teuer stellte,
wurden die Trommeltrockenmaschinen auch fiir Buntware be-
nutzt, zumal in solchen Appreturbetrieben, wo eine Triibung der
Farben durch die heifien Trockentrommeln nicht zu befiirchten
war. Eine solche Triibung der Farben kannte man in den Drucke-
reien und Férbereien fiir Stiickwaren nie, was sehr auffallend war,
da man zum Firben der Stiicke wohl nur die gleichen Farbstoffe
und Firbeverfahren wie in der Garnfirberei benutzte. Im weiteren
Verlaufe der Entwicklung steigerte man die Zahl der Trocken-
trommeln, ohne deren Durchmesser zu vergréBern, bis zu dreiBlig
und mehr in einer Lingsreihe (liegende Anordnung) oder, sofern
es die Raumverhiltnisse geboten, in einer oder mehreren Héhen-
reihen (stehende Anordnung). Dann folgten die Lufttrocken-
maschinen in Gestalt der Spann-, Rahm- und Trocken-
maschinen in mannigfaltigen GroSen 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
frither nur den einfachen Kalander mit zwei Holzwalzen und einer
dazwischenliegenden Eisenwalze. Die Holzwalzen wurden spiter
durch Jute- und Papierwalzen ersetzt. Die Eisenwalze war hohl
und wurde urspriinglich durch einen gliithenden Eisenkern erwirmt,

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

Um den Geweben den heute so genannten Mangelglanz und
Mangelgriff zu geben, diente friiher die schlesische Mangel, aber
ausschlieBlich nur fiir 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 dreiwalzigen Kalander laufen lassen. Sollten sie jedoch
einen auBergewdhnlich starken Glanz erhalten, so blieb dem Appre-
teur nichts anderes iibrig, als die Waren mit der héchst primi-
tiven und gar nicht leistungsfihigen Glinzmaschine? zu behandeln,
Eine Lieferung von héchstens 20—30 m in 12stiindiger Arbeitszeit.
je nach der Stirke des Glanzes, mufite die Ausriistung sehr ver-
teuern. Solche Glinzmaschinen finden sich heute noch in abge-
schlossenen Télern, wo die Frauen an der althergebrachten Be-
kleidung mit Faltenstoffen festhalten, die dort selbst hergestellt
werden. Der erforderliche Glanz lieBe sich mit einem neuzeitlichen
Friktionskalander mit Leichtigkeit erreichen. Ein Vergleich der
Leistung 148t es auf den ersten Blick unbegreiflich erscheinen, daf
die Glinzmaschine 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 ausgefithrt; die Wasserkraft
ist fast kostenlos und die menschliche Arbeitskraft kann im
Winter sonst ohnedies nicht ausgeniitzt werden. Die Aufnahme
dieser (Gewebe als eigene Qualititen wire zufolge ihrer gering-
fiigigen Bedarfsmengen fiir groere Webereien, Farbereien und
Augriistungsanstalten nicht lohnend.

Wie umsténdlich ist die Bedienung der alten schlesischen Man-
gel, wieviel Raum und Kraft nimmt sie in Anspruch, wie gerdusch-
voll ist das Arbeiten und wieviel Kosten verursachen die Repara-

1 Siehe den Abschnitt iiber ,,Das Kalandern* (S. 171).
2 Siehe den Abschnitt ,,Das Glacieren oder Glasten (8. 182).
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turen, die durch die Hin- und Herbewegung des schwer belasteten
langen Kastens und die Erschiitterungen veranlaft werden! Wel-
ches Fundament bedarf sie gegeniiber der heutigen hydraulischen
Revolvermangel, die einfach zu bedienen ist und keine Kosten fiir
Reparaturen erfordern! Zudem ist ihre Produktion weitaus grofer
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 glithende Eisenplatten und den jetzigen Pressen mit
Dampftheizung und darauffolgender Wasserkiihlung zur Abkiir-
zung der Arbeitszeit! Wohl ist nicht zu leugnen, daB fiir gewisse
Zwecke die alte Presse mit ihrer umstindlichen Bedienungsweise
noch immer fiir gewisse Gewebegattungen vorteilhaft ist. Es ist
wie bei der Hénge 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
schonen und eine Zeitlang sehr geschétzten Seidenfinish erzeugte.
Er ist jedoch schnell durch die Mercerisation und auch durch
Kunstseide zuriickgedringt, wenn auch nicht ganz verdringt
worden. Der Riffelkalander und die Mercerisation haben sich heute
vielfach vereint ; der Riffelkalander soll den Glanz der Mercerisation
steigern und ermdglichen, dafl auch billigere Garne mercerisiert
werden konnen.

In das Gebiet der Appretur diirfen wir eigentlich auch die
Mercerisation der Gewebe zédhlen. Was wuBlte der Appreteur an-
fangs der achtziger Jahre des vorigen Jahrhunderts noch von der
Mercerisation und dem Riffelkalander ? Thren Glanzkonnteernicht
ahnen, da er unverhofft kam.

Der Beetlekalander stammt zwar nicht aus der neuesten Zeit,
doch wurde seine Leistungsfihigkeit erheblich erhéht. Wéhrend
die frithere Beetlemaschine mit den Fall- und Schlagh&mmern
60 Schlige, oder besser gesagt, St68e in der Minute gab, sind es
heute mit der Exzenterbeetlemaschine deren 150 und mehr. Selbst-
verstindlich sind derartige Maschinen sehr teuer und daher nicht
fiir jeden Appreteur in groflerer Anzahl zu erwerben. Schon aus
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diesem Grunde haben sich kleinere Appreturanstalten auf die Her-
stellung von nur wenigen Ausriistungsarten verlegt, wihrend nur
ganz grofle und gut fundierte Betriebe alle Ausriistungen selbst
ausfilhren. Trotzdem wurden in gut geleiteten Betrieben Aus-
riistungen hergestellt, die heute noch vorbildlich sind und nicht
ibertroffen werden. Der gewiinschte Ausfall der Waren kann je-
doch heute mit den maschinellen Einrichtungen viel leichter und,
was die Hauptsache ist, auch viel billiger erreicht werden, auBerdem
steht dem Appreteur eine groBe Mannigfaltigkeit in der 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 Appreteur in den Stand setzen, sich mit ihnen
vertraut zu machen und ihre Geheimnisse zu entschleiern. Wieviel
Moglichkeiten bietet z. B. der 8—10walzige Kalander! Wenn man
bedenkt, daf jede Verdnderung des Durchganges einen anderen
Ausfall der Ware zur Folge hat, so kann man sich ein Bild machen,
welche Erfahrung dazu gehort, sich diese verschiedenartigen Fille
stets vor Augen zu halten. Wenn eine Ware dem Kalander vor-
gelegt wird, muf} der Appreteur wissen, welchen Lauf er ihr durch
die Maschine geben muB, um ihr die richtige Behandlung zuteil
werden zu lassen. Er darf nicht erst probieren, denn dies bedeutet
nicht nur Zeitverlust, sondern er lauft auch Gefahr, da8 die ganze
Augriistung verdorben wird. Die Kundschaft ist jetzt viel kri-
tischer geworden. Wenn eine Ware nicht genau nach Muster aus-
geriistet ist, nicht die gewiinschte Breite hat, so erfolgen Beschwer-
den, Riicksendungen von Waren, Abziige von den Fakturabetrigen
u.a.m. Dies tritt besonders in Erscheinung, wenn die Waren zu
teuren Preisen bestellt waren und durch ein Sinken der Baumwoll-
preise inzwischen auch die fertigen Gewebe billiger geworden sind.
BeiModeartikeln, die fasttiglich wechseln, darfder Appreteurnicht
mehrnachfeststehenden Rezepten und Verfahrenarbeiten ; er mufl
ein vorgelegtes Muster rasch und ohne Einholung von Ratschligen
aus chemischen Fabriken fiir Appreturmittel oder langwierige und
kostspielige Versuche nachahmen kénnen. Beim Ansehen und Be-
fithlen der Ware muB er im Geiste schon die Zusammensetzung
der erforderlichen Appreturmasse und die maschinelle Behandlung
der zu appretierenden Waren erkennen, was dem Appreteur der
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alten Schule unméglich war. Dies bringt uns den Unterschied
zwischen dem Appreturbetrieb von einst und jetzt recht deutlich
vor Augen.

b. Was ist ein moderner Appreturbetrieb?

Unter einem modernen Appreturbetrieb stellen 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 Hilfsmitteln aller Art aus-
gertlistet ist, mit denen man alle Ausriistungsarten herstellen kann.
Ein solcher Betrieb ist aber vorerst blo8 als modern ,,eingerichtet¢
zu bezeichnen. Nur wenn auch die Ausriistung tadellos und auf
dem wirtschaftlichsten Wege durchgefiihrt wird, kann der Betrieb
selbst als modern erklirt werden.

Nehmen wir zwei gleichartige Appreturbetriebe an, von denen
jeder an eine Buntweberei angegliedert ist ; diese beiden Webereien
stellen eine groBe Reihe von Gewebegattungen, vom einfachsten
Stapelartikel bis zur feinsten Modeware her. Der eine von diesen
Appreturbetrieben ist neben neuesten mit noch alten, der jungen
Fachwelt als veraltet und unmodern erscheinenden Maschinen und
Einrichtungen ausgeriistet, stellt 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 oder derneuzeitlich angerichtete, dem ersteren
in der Leistung nicht ebenbiirtigen ¢ Man mu8 sagen, der erstere,
denn nicht um moderne Einrichtung, sondern um 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 zum Teil veraltet
erscheinenden maschinellen Einrichtung ausgefiihrt werden kann,
dagegen mit einer ganz neuzeitlichen nicht, so erhebt sich unwill-
kiirlich die Frage, was die Ursache dieser Erscheinung sein kénne.
Die Antwort lautet, daB es der moderne Geist ist, der jenen Betrieb
beseelt ; nur durch den modernen Geist wird auch ein, mit bester
Einrichtung versehener 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 soll nicht gesagt sein, daB die Mithilfe der Beam-
ten, Meister und Arbeiter ausgeschlossen sein soll. Aber diese
sollen zum Denken erzogen und ermuntert werden, sei es durch
platonische Belobung oder Entlohnung in klingender Miinze oder
durch Vorriickung auf einen héheren Posten. Jeder verniinftige
Betriebsleiter wird gerne den wohlgemeinten Rat eines Unter-
gebenen annehmen und priifen, ob er den gegebenen Verhaltnissen
entspricht und sich verwerten 148t. Kein einsichtiger Leiter wird
sich allwissend diinken, sondern einsehen, dafl 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 befafit. Wer mit Ma-
schinen irgendwelcher Art zu tun gehabt hat, wird die Erfahrung
gemacht haben, daf jede ihre Eigenheiten besitzt, denen Rechnung
getragen werden muf}, um aus ihr das herauszuholen, was man
von ihr erwartet. Hierfiir bedarf esintelligenter, 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, dem das Arbeiten dadurch wesentlich leichter wird.

Die Untergebenen diirfen jedoch nicht eigenmichtig vorgehen,
ohne dafl der Betriebsleiter Kenntnis davon erhalten und gepriift
hat, welche Anderungen vorgenommen worden sind. Wenn wirk-
liche oder vermeintliche Fehler entdeckt werden, so mufl dem
Betriebsleiter hiervon mit den Verbesserungsvorschlagen Meldung
gemacht werden. In diesem Sinne muf die Beamten-, Meister-
und Arbeiterschaft erzogen werden, damit keine Fehler und deren
Ursachen verheimlicht werden. Jede Storung im Betriebsgange,
komme sie, woher sie wolle, und sei sie von wem immer verursacht,
soll 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, durchgefithrt worden ist, so
wiirde dieser ganz falsche Schliisse iiber die getroffenen Anord-
nungen ziehen, was fiir fernere Anordnungen von grofitem 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 selbstverstindlich ebenfalls gilt, d. h. die Untergebenen
miissen die Uberzeugung und das BewuBtsein haben, in dem Be-
triebsleiter einen gerechten Richter zu haben. Dann wird die
Arbeitnehmerschaft treu zur Betriebsleitung stehen und ihr Bestes
fiir den Betrieb hergeben. Wenn die Betriebsleitung auch iiber
reiche praktische Erfahrung und das erforderliche Wissen verfiigt,
8o wird es ihr ein Leichtes sein, auch mit scheinbar veralteten
Maschinen modern zu arbeiten.

B. Die Hilfsstoffe der Appretur.

1. Die Appreturmittel.

Im Anzeigenteil der Fachzeitschriften werden dem Appreteur
die mannigfaltigsten Appreturmittel empfohlen, deren Beschaffen-
heit oft leicht erkennbar ist; aber viele andere verbergen ihre
Zusammensetzung unter einem Phantasienamen, der in manchen
Fallen die Zusammensetzung des Produktes ahnen 148t, sonst aber
den Verbraucher vollkommen im Unklaren 148t. Den einschligigen
Betrieben gehen fast téglich 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 Rétsel, das er nicht zu 16sen vermag, wenn er nicht in der
Lage ist, ihre Zusammensetzung durch eine chemische Analyse zu
ergriinden. Den meisten Appreteuren stehen hierfiir weder die
Kenntnisse, noch die Mittel, noch auch die Zeit zu Gebote.

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

Man kann einem gewissenhaften Appreteur keinen Vorwurf
daraus machen, daf er wissen will, woraus seine Appreturmassen
bestehen, und die geheimnisvollen Appreturmittel einfach ablehnt,
noch dazu, wenn er mit den allbekannten Appreturmitteln die

verlangten Ausriistungsarten tadellos auszufiihren vermag. Es
Riif, Appretur. 3
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gibt nicht wenig Appreturmittelmagazine, die nur wenige und allge-
mein bekannte Namen aufweisen und keineswegs riickstéindigen
Appreturbetrieben angehéren. Wie schon an anderer Stelle aus-
gefithrt wurde, besteht die Aufgabe eines Appreteurs nicht nur
darin, eine gewiinschte Appreturausriistung in der besten Be-
schaffenheit, sondern auch auf dem wirtschaftlichsten Wege aus-
zufiihren.

Im nachstehenden sollen nur jene Appreturmittel angefiihrt
werden, die im Handel erhiltlich sind und tiber deren Zusammen-
setzung kein Geheimnis waltet. Hiervon machen aber zwei Pro-
dukte eine Ausnahme, nimlich das Aktivin und die Stoko-
tabletten. Denn diese Produkte dienen nicht nur zur Auf-
schlieBung der Stdrke, sondern haben gegeniiber den ferment-
artigen Produkten den Vorteil, da8 sie die Stérke nur bis zu
16slicher Stirke abbauen. Demzufolge kénnen sich keine weiteren
Abbauprodukte, wie Dextrin und Zucker bilden, die an Steifungs-,
Fiill- und Klebverméogen hinter der loslichen Stérke zuriickstehen.
Dex gleiche Erfolg bei der AufschlieBung der Stirke wird meines
Wissens nur noch von der Oxalsiure erzielt, die jedoch zufolge
ihrer Giftigkeit von der Verwendung ausgeschlossen wird .

Die Appreturmittel kénnen 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 gehérenden: a) Steifungs-, Fiill- und Kleb-
mittel. b) Weichmachende Mittel. ¢) Beschwerungs-und zugleich
Fiilllmittel anorganischer Natur. d) Wasseranziehende Mittel.
e) Antiseptische- oder fiulnisverhindernde Mittel. f) Aufschlie-
Bungsmittel. g) Farbstoffe.

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

1 Vgl. die Abschnitte iiber ,,Aufschliefung oder Abbau der Stirke‘
(8. 73) und ,,Die Herstellung der Appreturmassen‘ (S. 87).
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Gerste. Die iibrigen Stirkesorten kommen fiir die Appretur-
zwecke nicht in Betracht, da ihre Wirksamkeit im Verhéltnis zu
ihren Kosten zu gering ist. Ferner gehéren in diese Gruppe der
Leim und die Gallerten einiger Moose, Algen und Flechten,
endlich alle jene Appreturmittel, die aus den von allen genannten
Stoffen von den chemischen Fabriken fiir Appreturmittel erzeugt
werden, um ihre Wirksamkeit zu erhéhen oder ihre Verwendbarkeit
zu erleichtern.

In die Gruppe b) gehéren die Fette und Ole, welche dazu
dienen, um die durch die Appreturmittel der Gruppen a) und c)
bedingte Hirte und Sprédigkeit 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 miissen
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 ungiinstig wirken-
den Eigenschaften der natiirlichen Hilfsmittel vermeiden oder eine
bessere Wirkung auf den Ausfall der Ausriistungen ergeben.

Zur Gruppe c) zihlen mineralische Korper, die einesteils die
Wirkung der Appreturmittel der Gruppe a) auf den Griff der Ware
verstirken und die Maschen der Gewebe schliefen — dies spielt
besonders bei leicht eingestellten, gefdrbten und gebleichten Ge-
weben eine groBe Rolle — andernteils das Gewicht der Ware
erhéhen?. Diese Fiill- und Beschwerungskoérper lassen sich wieder
in zwei Abteilungen gliedern, in solche fiir Appreturmassen fiir
bunte Gewebe und solche fiir gefirbte und gebleichte Gewebe.
Jene miissen sich in Wasser klar und farblos auflosen und diirfen
nach dem Trocknen der appretierten Gewebe keine Triitbung der
Farben ergeben; diese sind in der Appreturmasse in ungeléstem
Zustande enthalten und tragen dadurch bei, die Gewebe geschlossen
erscheinen zu lassen.

Die Gruppe d) dient den Ausriistungsarten, die einen warmen,
vollen Griff verlangen. Diesen Griff kann man wohl mit den
Appreturmitteln der Gruppe b) erhalten, wenn die Gewebe mit

1 Vgl. den Abschnitt iiber ,,Wesen und Begriff der Appretur* (S. 2).
3%
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einem groferen Feuchtigkeitsgehalte versehen sind. Sinkt dieser,
wie es bei lingerer Lagerung an einem trockenen Orte vorkommen
kann, so verliert der Griff sein Geprige, er wird hdrter und beein-
trachtigt die Verkaufsfihigkeit der Ware. Um dies zu verhindern,
setzt man der Appreturmasse ein wasseranziehendes Mittel zu,
damit die Waren nicht austrocknen. Die Menge des wasseran-
ziehenden Mittels darf jedoch bestimmte Grenzen nicht iiber-
schreiten, da sonst eine schlaffe und lappige Ware entsteht. Wirkt
irgend ein Zusatz zur Appreturmasse wasseranziehend, so entfallt
selbstverstindlich ein weiterer Zusatz.

Die Hilfsstoffe der Gruppe e) kommen beim Lagern appre-
tierter Gewebe in einem feuchten, dumpfen, ungeliifteten Raum
von milder Temperatur in Anwendung. Ist in der Zusammen-
setzung der Appreturmasse keine Vorsorge getroffen worden, so
kénnen sich leicht auf den Geweben Schimmelpilze entwickeln,
die alsdann Veranlassung zu den Schimmel- oder Stockflecken
gebenl. Um dies zu verhindern, setzt man der Appretur-
masse ein fiulniswidriges oder antiseptisches Mittel zu. Wirkt
jedoch irgendein in der Appreturmasse enthaltener Korper be-
reits fiulnisverhindernd, so entfillt natiirlich ein weiterer Zusatz.

Die Gruppe f) umfaft die Mittel zur AufschlieBung der Stérke,
deren Abbau in die lgslichen Abkémmlinge fiir den Appreteur
von unschitzbarem Werte ist, zum Schaden der Appreturbetriebe
aber noch viel zu wenig gehandhabt wird 2. Unter den vielen
AufschlieBungsmitteln ragen das Aktivin und die Stoko-
tabletten hervor, wenn man von der Oxalsiure wegen ihrer
Giftigkeit absehen will.

Hinsichtlich der Gruppe g) ist wenig zu sagen, da hieriiber in
dem Abschnitt ,,Das Anfirben der Appreturmassen‘ ausfiihr-
lich berichtet wird (S. 97).

a) Steifungs-, Fiill- und Klebmittel.
1. Die Stidrke. Die Stérke ist in der Natur auBerordentlich

stark verbreitet und findet sich in gréBeren Mengen in den Samen
der Getreidearten, in den Hiilsenfriichten, Kartoffeln, Kastanien

1 Siehe den Abschnitt iiber ,,Schimmelflecke* (S. 236).
2 Vgl. den Abschnitt iiber ,,AufschlieBung oder Abbau der Stirke‘
(S.73) und ,,Die Herstellung der Appreturmassen® (S. 87).
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u. a. Sie ist in Gestalt von mikroskopisch kleinen Kérnchen in
den Pflanzenzellen abgelagert. Je nach der Pflanze, von der die
Stirkekorner stammen, ist ithre GréBe 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 Stirkekorner ist ebenfalls verschieden. Die
Weizenstirke ist wie die Maisstirke fast kugelférmig, an vielen
Stellen etwas eingedriickt ; die Kartoffelstirke ist fast eirund, da-
gegen zeigt die Reisstirke die Form eines Polyeders.

Das Starkekorn ist nicht von durchaus gleichartiger Be-
schaffenheit, sondern besteht aus iibereinanderliegendenSchichten,
die sich konzentrisch um einen, unter dem Mikroskope deutlich
sichtbaren Punkt, dem sogenannten Nabel, abgelagert haben. Die
einzelnen Schichten sind durch Zellhdute voneinander getrennt.
Bei der Weizen- und der Maisstirke liegt der Nabel in der Mitte,
bei der Kartoffelstdrke gegen den schmalen Durchmesser der Ei-
form zu, deren Schichten eine ovale Form haben, wihrend die der
vorgenannten Stirkekérner kreisrund sind. Unter dem Mikroskop
sind daher die einzelnen Stirkesorten bei entsprechender Ver-
gréBerung (280—350fach) leicht zu unterscheiden.

Der Gehalt an Stirke ist ebenfalls sehr verschieden und er-
reicht bei Weizen 58—649%,, bei Mais 55-—659%,, bei Reis sogar
75—859%,, wihrend er bei der Kartoffel nur 219, betrigt. Auch
der Wassergehalt der Stirkesorten ist ein schwankender; bei der
Weizen- und Maisstérke 14—169,, bei der Reisstirke 129,, dagegen
steigt er bei der Kartoffelstirke auf 18—209%,. Doch sind alle
Starkesorten ziemlich stark wasseranziehend und vermégen bis zu
359 Wasser in sich aufzunehmen, ohne sich naB anzufiihlen.
Dieser Umstand spielt beim Ankauf der Stirke eine groBe Rolle
und kann sich auch bei der Verwendung sehr unangenehm be-
merkbar machen. Es lohnt sich daher, den Wassergehalt der
Stérke genau zu untersuchen.

Wenn wir Stirke irgendwelcher Herkunft mit wenig Wasser
anriihren und mit indirektem Dampfe langsam erwérmen, so be-
ginnt die Masse zu wallen, ohne da der Dampf daran teilnimmt.
Bei einer Temperatur von annihernd 50° C quellen namlich die
Starkekorner durch Aufnahme von Wasser auf, die die Stérke-
schichten voneinander trennenden Zellulosehiiutchen platzen und
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die Stirkekérnchen werden blofigelegt. Die Temperatur, bei der
die Quellung der Stirkekdrner beginnt und endet, ist je nach der
Stéarkesorte verschieden ;nach Dépierre,,Die Appreturder Baum-
wollgewebe‘‘ betragt sie bei:
Beginn der Ende der
Quellung Quellung

Weizenstarke . . . . . . . 650C 67,560C
Maisstirke . . . . . . .. 550C 62 °C
Kartoffelstarke . . . . . . 580C 62 °C
Reisstarke . . . .. ... 59°C 62 °C

Der Appreteur mufl die Quellungstemperatur der Stirkesorten
und die aus dem Platzen der Zellulosehdutchen entstehende
Wallung im KochgefdB kennen, damit er die Wallung nicht
fir ein Kochen hilt und die Dampfzufuhr abschlieft!, Wenn
die Quellung der Stiarkekoérner beendet ist, hat sich der Kleister
gebildet.

Die Stirke ist in reinem Zustande ein weifles, geruch- und
geschmackloses Pulver und wird im Handel meist mit einem
Wassergehalte von 12—159, geliefert.

Wird Stédrke auf etwa 200° C erhitzt, so bildet sich Dextrin,
ebenso bei Bespritzung mit stark verdiinnter Salpetersiure. Beim
Erhitzen wird das gelblich gefirbte, durch verdiinnte Salpeter-
siure das weiBe Dextrin erhalten. Alle Stirkesorten werden
sowohl in Pulverform wie in nuBgroBen Stiicken in den Handel
gebracht.

Die Stérke und der Kleister werden mit Jod tiefblau gefirbt.
Alkalien wirken in ganz eigenartiger Weise auf die Stérke. Ver-
setzt man die angeteigte Stirke mit Natronlauge von gréBerer
Dichte, so erhilt man eine zihe, gallertartige Masse von gummi-
artiger Beschaffenheit und groBer Klebkraft. Die Masse ist um
so dicker, je dichter die Natronlauge war, und erscheint als
Aparantine im Handel. Neben Natronlauge werden zur Her-
stellung von derartigen Produkten noch andere Substanzen ver-
wendet ; die erhaltenen Produkte werden vielfach noch mit Hiill-
und Beschwerungsmitteln vermengt und unter irgendeinem Phan-
tasienamen in den Handel gebracht.

Die Herstellung der Stirke beruht bei allen Pflanzengattungen
auf den gleichen Vorgéingen: Freimachen der Starkekorner durch

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

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

In manchen Gegenden befanden sich vor noch nicht langer
Zeit alteingerichtete ,,Starkefabriken‘, deren Besitzer man ,,Klare-
sieder’* nannte. Diese Kliresieder stellten ganz kleine Mengen
her und waren mit den denkbar einfachsten Einrichtungen ver-
sehen. Sie waren meistens in .der Ndhe oder am Hauptsitze von
Textilfabriken anséssig und hatten guten Absatz, bis die grofien
Starkefabriken auftauchten. Der Preis der Handelsstirke sank
zusehends und jene Appreturbetriebe, die die Stirke nur nach
der Preislage kauften, waren die ersten Abnehmer der neuen
Stirke, deren blendende WeiBle verfiihrerisch war, obwohl diese
nur dem Zusatz von Ultramarin zu verdanken war. Das iibrige
tat die schone Verpackung in blauen Schachteln, wihrend die
alte ,,Handstirke*, wie die Stirke der Klaresieder genannt wurde,
einen grauen Ton besal.

Vergebens nahmen einzelne Appreteure und Schlichter, die
den Wert der alten gegeniiber der neuen Stérke richtig zu wiirdigen
wuBten, die Kliresieder in Schutz und machten in ihren Kreisen
auf den Klebergehalt der Handstirke aufmerksam. Aber an dem
kaufménnischen Beamtengeiste im Einkaufe der Stérke prallte
alles Lob der Handstérke ab und derletzte Kliresieder gab seinen
Betrieb aus Mangel an Absatz auf.

Nach meiner Berechnung héitte die alte Handstédrke fir die
Appretur und Schlichterei selbst einen um 259, hoheren Preis
als die neue Stdrke vertragen konnen. Die in der Folge auf-
tauchenden Ersatzmittel, die den verlorenen Kleber ersetzen
muBten, oder der Mehraufwand an Stirke betrugen mehr als 25%,
des Preises. Dieses Beispiel zeigt die Folgen eines nur im kauf-
minnischen Geiste vorgenommenen Einkaufs von Appretur-
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mitteln nach der Formel ,,Stirke ist Stirke”. Wenn dann der
Appreteur die Lieferungen beméngelt 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 gréBeren Appreturbetrieben
heutzutage wohl géinzlich 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, mufBten sie in losliche Form gebracht werden, was durch
Géarung erfolgte. Diese verfolgte den gleichen Zweck wie heute
die AufschlieBung der Stirke, deren Wirkung man noch nicht
kannte. Man wuBte aus Erfahrung, daB eine Gérung die Aus-
niitzung des Mehles férderte.

Die (t#rung wurde in der Weise durchgefiihrt, da8 die Mehle
mit lauwarmem Wasser iibergossen wurden und zwei bis drei
Tage, je nach der Temperatur in dem betreffenden Raume sogar
noch lénger, sich selbst iiberlassen blieben. Die Menge und Ge-
schwindigkeit der aufsteigenden Blidschen (Kohlensdure) zeigten
dem erfahrenen Appreteur den Fortgang der Gérung. Der Beginn
und das Ende derselben 1iBt sich im voraus nicht bestimmen,
da hierfiir neben der Temperatur und der Witterung, auch die vor-
handenen Pilze in der Luft, der Gehalt und die Beschaffenheit
der Eiweikérper, die das Mehl besitzt, maBgebend sind.

Die aus diesen Mehlen hergestellten Appreturmassen waren da-
her etwas unsicher in ihren Eigenschaften, ebenso der Ausfall
der Ausriistungen. Dazu kommt noch die Umstéindlichkeit in der
Durchfiihrung der Gérung, die fiir grofiere Betriebe die Verwen-
dung der Mehle zu Appreturzwecken hinfillig machte.

Es wurden aber auch Mehlappreturmassen in gleicher Weise
hergestellt wie die gewohnlichen Stérkeappreturmassen und im
frischen Zustande verwendet, die Gérung demnach ganz ver-
mieden. Diese Mehlappreturmassen sollen auf den Waren einen
besser deckenden Appret abgegeben haben als die Stirkeappretur-
massen und sich besonders fiir die Ausriistung von Buchbinder-
leinen, Hutfutter und dhnlichen Spezialgeweben bewihrt haben.
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Wenn man heute noch von Weizen- oder Kartoffelmehl spricht,
so wird es sich ausnahmslos um Weizen- oder Kartoffelstéirke in
Pulverform handeln. Es mag bei dieser Gelegenheit darauf hin-
gewiesen werden, daf 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 Stirke. Die losliche Stdrke wird durch die Auf-
schlieBungsmittel, wie Fermente, Sduren u.a.m., als erstes Abbau-
produkt der Stérke erhalten. Sie hat dieselben chemischen und
physikalischen Eigenschaften wie die Stirke selbst, nur mit dem
Unterschiede, daf sie mit Wasser eine vollkommene Losung ein-
geht, wihrend die Stidrke mit Wasser eine leimartige, kolloidale
Losung bildet.

Durch anhaltendes Kochen eines aus Stérke hergestellten
Kleisters entsteht ebenfalls 16sliche Stéirke ; diese Art des Abbaues
der Stéarke ist frither in manchen Appreturbetrieben durchgefiihrt
worden, als das Diastafor noch nicht im Handel war. Mit Jod
wird auch die losliche Stéirke tiefblau gefirbt. Beim AufschlieBen
der Stérke mit fermentartigen Korpern und Sduren, mit Ausnahme
der Oxalsiure, entsteht nicht nur lésliche Stéirke, sondern der
Abbau geht in ganz unregelmiBiger Weise vor sich; in dem
erhaltenen Produkt findet man neben loslicher Stirke in der
Hauptsache auch Dextrin, ja sogar schon Zucker und noch un-
veridnderte Stirke. Dies ist fiir den Appreteur sehr wichtig, denn
er verlangt in den seltensten Féllen Dextrin, das einen Verlust
an Steifungs- und Klebvermdégen bedeutet, wihrend die unver-
dnderte Stirke eine Triibung der Farben verursacht.

Wie in dem Abschnitt ,,AufschlieBung oder Abbau der Starke*
ausgefiihrtist, gelingt die Herstellung derreinen und 16slichen Stérke
am besten mit Aktivin, den Stokotabletten und der Oxalsiure, da
sich hierbei der Abbau der Stérke ohne jede Uberwachung nur
bis zu loslicher Stérke vollzieht. Im Handel ist 18sliche Stirke
nicht erhiltlich ; wohl aber wird sie von den chemischen Fabriken
als solche oder mit Fill- und Beschwerungsmitteln oder auch
Fettstoffen gemischt unter irgendeinem Decknamen den Appre-
teuren angeboten.

4. Dextrin. Alle Abbauprodukte der Stirke, wie 16sliche Stirke,
Dextrin und Zucker bestehen aus denselben Elementen und ent-
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halten diese im Gewichtsverhaltnis. Trotzdem konnen sie ganz
verschiedene chemische und physikalische Eigenschaften besitzen,
was aber erst beim Dextrin deutlich zutage tritt. Auch Dextrin
gibt mit Wasser wie die 16sliche Stirke eine vollkommene, nicht
leimartige Losung, aber mit Jod keine tiefblaue, sondern eine rote
Firbung. Das Dextrin erscheint im Handel in Pulverform, das
je nach der Herstellungsweise weil oder blond ist. Das blonde
Dextrin entsteht durch Rosten, das weile durch Einwirkung von
stark verdiinnter Salpetersdure, wie schon bei der Beschreibung
der Stirke erwihnt wurde.

Das Dextrin ist aber auch bereits in den Pflanzen in fertigem
Zustande als Vorgéngerin der Zuckerbildung vorhanden. Beim
Ankauf der Handelsware ist jedoch Vorsicht geboten, da, wie
bereits dargelegt wurde, bei genauer Uberwachung bei der Her-
stellung des Dextrins in dem fertigen Produkt sich auch unver-
inderte Stirke, losliche Stirke und Zucker vorfinden kdnnen.
Unverdnderte Starke ist zwar, wenn sie in gréBerer Menge im
Dextrin enthalten ist, an der weilen Farbe der Losung zu er-
kennen, Zucker dagegen nur durch eine genauere Untersuchung.
Je grofler der Gehalt des Dextrins an Zucker ist, desto geringer
ist das Fill-, Steifungs- und Klebvermdégen.

In fritheren 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 1sliche Stéirke hat es
verdringt, da diese eine viel groBere Klebkraft besitzt und auch
leicht selbst hergestellt werden kann.

. Genauere Angaben iiber den Riickgang der Fiill-, Steifungs-
und Klebkraft beim Abbau der Stirke auf 16sliche Stirke, Dextrin
und Zucker scheinen in der Fachliteratur zu fehlen, obwohl der-
artige Versuche fiir die Appretur und Schlichterei von groBer Be-
deutung wiren. Wenn man jedoch bedenkt, daB ein 8%iger
Stiarkekleister schon einen ziemlich vollen und harten Griff in
einer Ware von mittlerer Einstellung ergibt, wihrend das Appre-
tieren derselben Ware mit einer 8%igen Dextrinlgsung den Griff
kaum merklich erhéht, so erkennt man, wie sehr die Steifungs- und
Fillungskraft durch den Abbau beeintrachtigt wird. Wenn man
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ferner erwigt, daB das Steifungs- und Fillungsvermégen der 16s-
lichen Stédrke zwischen dem der Stérke und des Dextrins liegt,
so sieht man, warum es vorteilhafter ist, die Stirke nicht bis
zu Dextrin, sondern nur bis zur loslichen Stédrke abzubauen. Eine
Ausnahme machen die Salzappreturmassen, wie oben erwihnt
wurde.

#» In den Fachzeitschriften werden nicht selten Appreturver-
fahren empfohlen, in denen neben groBeren Mengen von Stirke
noch kleine Zugaben von Dextrin, z. B. 20 kg Starke und 1 kg
Dextrin, genannt werden. Nach dem oben angefiihrten Verlust
an Steifungsvermégen beim Abbau der Stérke bis zu Dextrin
bzw. Vergleich zwischen 8%igem Stirkekleister und 8%iger
Dextrinlésung ist nicht einzusehen, wieso 1kg Dextrin neben
20 kg Stirke eine merkliche Wirkung ausiiben kénnte. 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
Stirke bekannt wurde; dann ist seine Verwendung stark ein-
geschrinkt worden. Er dient nunmehr fast ausschlieflich zur
Erhohung des Steifungs- und Klebvermogens der Stiarkeappretur-
massen oder zum Appretieren von bunten Geweben in jenen
Appreturbetrieben, die die AufschlieBung der Stédrke aus An-
hinglichkeit am Alten bis jetzt noch nicht durchfiithren. Neuer-
dings scheint er fiir haltbare, witterungsbestindige Appreturen
wieder aufgenommen worden zu sein, Dies beruht auf der Eigen-
schaft des Leims, in Verbindung mit Kaliumbichromat oder
Chromalaun duBerst haltbare Chromleime zu liefern, die sich fiir
manche Gewebearten auch zum Wasserdichtmachen eignen. Man
nennt diesen Vorgang das Hirten des Leimes.

Die leimgebenden Stoffe gehoren zu den Hauptbestandteilen
des tierischen Kérpers und fehlen im Pflanzenreich génzlich. 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 16st sich sehr leicht in heifflem 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 Gérung iiber; es ist daher ratsam, ihnen ein
faulnisverhinderndes Mittel, wie Salizylsidure oder Formaldehyd,
zuzusetzen. Den Leimausriistungen haftet meistens der unan-
genehme Leimgeruch an, der auch die Veranlassung gab, den Leim
durch aufgeschlossene Stéirke zu ersetzen.

6. Das Karragheenmoos. Das fiir viele Ausriistungsarten so
wichtige Karragheenmoos wird in den meisten Appreturbetricben
noch zu wenig gewiirdigt, weshalb es hier eingehender besprochen
werden soll. Der Grund, warum dieses Appreturmittel nicht besser
geschitzt wird, diirfte einesteils darin liegen, daf die Herstellung
der Gallerte scheinbar sehr umstindlich ist, andernteils, dafB sie
zufolge ihres verhaltnismaBig hohen Stickstoffgehaltes in der wir-
meren Jahreszeit oder bei der Aufbewahrung in wirmeren Rium-
lichkeiten leicht in Gérung iibergeht und einen unangenehmen
Geruch annimmt. Diesem Fehler kann man durch Zuséitze von
faulnisverhindernden (antiseptischen) Mitteln vorbeugen.

Die Herstellung der Gallerte ist aber keineswegs so umsténd-
lich, wie angenommen wird und nach den in Fachzeitschriften und
Biichern angegebenen Verfahren erscheint. Diese Verfahren haben
nimlich nur geringe Qualitdten von Karragheenmoos zur Voraus-
setzung, deren Verwendung in der Appretur selbstverstandlich ein
grofler wirtschaftlicher Fehler ist, da der Unterschied in den Preisen
sehr gering ist und in Anbetracht der grofSeren Ausbeute und ge-
ringeren Herstellungskosten der Gallerte aus besseren Qualititen
gar nicht in Betracht kommt.

Das Verfahren zur Herstellung der Gallerte soll spiter be-
sprochen werden, wir wollen zunéchst einen Irrtum berichtigen.
Das Karragheenmoos ist ndmlich nicht ein Moos, wie der Name
besagt, sondern eine Alge, die hauptsichlich 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 Irlindischmoos hat anderseits zur Verwechslung mit
Islindisch Moos gefithrt, das ebenfalls kein Moos, sondern eine
Flechte ist. Das Islindisch Moos kann fiir Appreturzwecke nur
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dort beniitzt werden, wo es in gréBeren Mengen auftritt ; in anderen
Landern wiirde der hohe Preis dagegen sprechen. Infritheren Zeiten
scheint die Gallerte von Karragheenmoos auch auflerhalb Irlands
vielfach zu Appretur- und Schlichtereizwecken Verwendung ge-
funden zu haben, ist dann aber in Vergessenheit geraten, als die
steifen Ausriistungsarten in Aufschwung kamen, was etwa in den
40er bis 50er Jahren des vorigen Jahrhunderts der Fall gewesen
sein diirfte.

Die ,,Deutsche Musterzeitung“ (Jahrgang 1852) wies bereits
auf die Vorteile der Verwendung von Karragheenmoos zur Appre-
tur von Kiipennessel hin. In dem diesbeziiglichen Artikel wird
auch von einem Islindischmoos gesprochen, dabei aber erwahnt:
,,Die Karragheen sind bedeutend vorteilhafter, da sie eine noch
einmal so starke Verdickung als Islindisch Moos geben, auch vorher
nicht zu reinigen sind, wenigstens nicht mit Alkali. Auch Dé-
pierre hat in seinem Buche iiber ,,Die Appretur der Baumwoll-
gewebe‘* von diesem Appreturmittel keine Erwahnung getan, er
schreibt nur von ,,Algen und Islindisch Moos und Abkochungen
dieser Gallerten, welche ziemlich gut fiillen, ohne das Gewebe zu
decken. Sie halten Beschwerungsmittel gut zurtick, geben jedoch
meist sehr weiche Appreturen und werden daher, ausgenommen
fiir gewisse Satinappreturen, selten allein angewendet. Das Buch
ist 1887 erschienen und 148t die buntgewebten Artikel vollstindig
unberiicksichtigt. In der Ausriistung der rohen, gebleichten, ge-
farbten und bedruckten Gewebe scheint es damals keine Karra-
gheenappreturmasse gegeben zu haben, denn sonst miiite dem Ver-
fasser diese Alge bekannt gewesen sein.

Zu Beginn der 80er Jahre kamen in der Ausriistung der bunt-
gewebten Damenkleiderstoffe aus Baumwolle die weichen Aus-
riistungsarten in Aufschwung, hauptséachlich 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 frither von ihm angewendeten Karragheens; es
dauerte aber lange, bis eine Bezugsquelle gefunden wurde, nach-
dem die zu den ersten Proben zur Verfiigung stehendenVorrite
mehrerer Apotheken aufgebraucht waren und diese ihre Bezugs-
quelle nicht nennen wollten.

Zu Beginn dieses Jahrhunderts kam das Norgine 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 vorziigliche Fiillkraft fiir
Gewebe und wird diesbeziiglich nach meiner Erfahrung von keinem
anderen Appreturmittel erreicht. Fiir die naturellen Ausriistungs-
arten sowie fiir solche unter geringem Drucke, wie Mangeln, schér-
feres Kalandern, Friktionieren u. dergl., leistet sie vorziigliche
Dienste. Sie wird fiir sich allein, besser aber in Verbindung mit
irgendeiner Stirkesorte, die bis zu loslicher Stirke abgebaut wor-
den ist, verwendet.

Neuerdings hat man die Gallerte mit bestem Erfolge auch fiir
Mangelware bestimmter Gewebegattungen versucht, weil sie in
gepreBtem Zustande einen eigenartigen, weichen Griff gibt, der
sehr viel Anklang gefunden hat. Gepreft kann die Gallerte den
Waren selbstverstindlich keine nennenswerte Fiillung verleihen,
da ihr der dazu erforderliche Korper fehlt. Man mufl nimlich be-
riicksichtigen, daB man mit 3 kg Karragheenmoos auf 100 Liter
Wasser nach dem Erkalten schon eine sehr konsistente Gallerte
erhilt. Mit dieser Gallerte in Verbindung mit aufgeschlossener
Starke lassen sich einseitig gerauhte baumwollene Damenblusen-
stoffe fiir den Winter und ungerauhte fiir den Sommer sowie zwei-
seitig gerauhte Flanelle in einer solchen Ausriistung herstellen, da8
sie bei geeigneter Vorbehandlung, entsprechendem Ketten- und
SchuBgarn und Nachbehandlung mit unbewaffnetem Auge nur
schwer von Wollstoffen zu unterscheiden sind!.

Zur Herstellung der Gallerte sind verschiedene Verfahren be-
kannt geworden, deren Nachahmung nicht empfehlenswert ist,
weil sie zu umstéindlich oder nicht gut durchfiihrbar sind. Wal-
land schreibt in seinem Buch iiber 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).



Die Appreturmittel. 47

kann die Gallerte nicht vollstindig aus dem Karragheen entfernt
werden ; die Arbeit ist sehr umstindlich und zeitraubend.

Auf Seite 247 heilt es weiter: ,,Nach E. Herzinger werden
25 kg Moos mit soviel Wasser von 70° C iibergossen, daf das Ge-
samtvolumen 100 Liter betrigt. Nach vier Stunden wird die auf-
gequollene Masse kurze Zeit gekocht und durch ein Sieb geschlagen.
Der Riickstand wird in derselben Weise nochmals behandelt.*
Hierzu sei bemerkt, dafl bei 25 kg Moos auf 100 Liter Wasser das
Riithrwerk, das zum schnelleren Auskochen unerliBlich ist, bald
zum Stehen kommt, da die Masse sich eindickt und im Rithrwerk
sich verfangen wiirde.

Es empfiehlt sich daher folgendes, jahrzehntelang erprobtes
Verfahren. Erfahrungsgeméf erleichtert eine kleine Zugabe von
Soda zum Einweichwasser das Auskochen in bedeutendem MaSe.
3 kg Karragheen werden mit 30 g Soda in lauwarmem Wasser iiber
Nacht eingeweicht. Dies geschieht am einfachsten im Kochgefa3
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 grofere
Mengen stellen sich aber die Anschaffungskosten sehr hoch. Im
offenen Bottich ist es ratsam, die Masse zuerst mit direktem Dampf
anzukochen und mit indirektem Dampf 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 offenen Gefife unerliBlich, weil
das Karragheen sehr viel Wasser anzieht und infolge seines ge-
ringen spezifischen Gewichtes ein betrichtliches Volumen ein-
nimmt. Das Ende der Kochzeit erkennt man daran, daf} sich in
der Masse nur noch kleine, schwirzliche, fadendiinne Gebilde als
Riickstinde vorfinden, die die Skelette der Pflanzen darstellen und
mineralischer Natur sind. Den Hauptbestandteil des Karragheen
bildet das Bassorin, ein Pilanzenschleim, der in seiner Ausgiebig-
keit und im Verhiltnis zum Preise, dies sei besonders betont, an
Kleb- und Fiillkraft auBer der Stirke von keinem anderen Appre-
turmittel erreicht wird. Sein Griff ist sehr milde. Diese Gallerte
eignet sich besonders zum Appretieren von Geweben, die einen
wolldhnlichen Charakter erhalten sollen. Da sie aber, wie erwihnt,
zufolge ihres verhaltnismiBig hohen Stickstoffgehaltes leicht in
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Gérung iibergeht, ist ein fiulnisverhinderndes Mittel zuzusetzen.
In ganz reinem Zustande ist die getrocknete Alge fast weil, nur
leicht gelb angehaucht. Je nach der Menge der Verunreinigungen,
hauptsichlich mineralischer Natur, verliuft die Farbe ins gelb-
braune, das hellgelbe Flichen 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 hingt dies mit ihrem Schmelzpunkt zusammen. Je
hoher dieser liegt, um so kélter fallt der Griff aus. Fiir die Leinen-
ausriistung werden wir daher als weichmachendes Mittel die hoher
schmelzenden Fette, wie Stearin und Paraffin sowie die Wachs-
arten wihlen, bei den wollihnlichen Ausriistungen die Ole. Die
Fette und Wachsarten dhneln sich in ihren physikalischen Eigen-
schaften ; nur die Mengen der in ihnen enthaltenen chemischen Ver-
bindungen wechseln 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 759, Stearin und Palmitin und 259, Olein.
Es ist somit kein einheitliches Produkt von einer bestimmten Zu-
sammensetzung. Der Schmelzpunkt ist je nach dem Ursprung des
Talgs verschieden und schwankt zwischen 42° und 50°C. Im
Handel gibt es Rinder- und Hammeltalg.

Zur Gewinnung des Talges 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 unlgslich ist, kann er sich in der Appre-
turmasse nicht vollkommen lésen, sondern bildet eine Emulsion.
Die Bestéindigkeit der Emulsion kann geférdert und die Ausschei-
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dung der iibrigen Zusitze verhindert werden durch eine dick-
fliissigere Beschaffenheit der Appreturmasse. Eine Ausscheidung,
die auBerdem leichter eintritt, wenn die Appreturmasse kilter
wird, gibt zu Fehlern in den Ausriistungen Veranlassung.

Mit den Salzen der Erdalkalien, wie Bittersalz, Glaubersalz
und Chlormagnesium, wenn sie in gréfleren 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 fiir solche Appreturmassen verwenden
soll, die zu rohen und gebleichten oder nur hellgemusterten Ge-
weben bestimmt sind.

2. Schweinefett. Das Schweinefett diirfte heute aus den Appre-
turbetrieben wohl ginzlich verschwunden sein. Es fand frither viel-
fach Verwendung als Zusatz zu Stirkeappreturmassen an Stelle von
Talg und Kokosfett fiir lichter gemusterte Gewebe, deren Grund
(Boden) einen dunklen Farbenton besafl. 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 gern beniitzt, der Talg wurde wegen der
Verschleierung der Farben gemieden. Gegenwirtig wird das
Schweinefett durch Seifen, das Stearin oder das Paraffin ersetzt.
Uber 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 dunkelbddige 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 die Samen verschiedener Pflanzen umgibt,
und wird auf gleiche Weise gewonnen 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 Anteil des einen

Riif, Appretur. 4
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oder des anderen dieser Fette schwankt der Schmelzpunkt des
vegetabilischen Talges zwischen 35 und 50°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 Essigsdure etwas sauer. Das im Handel als Japan-
wachs erhiltliche Produkt wird durch warmes Auspressen von
bestimmten Samen gewonnen, ist blaBgelblich, von wachsartigem
Aussehen, daher die Bezeichnung Wachs. Es dient in der Appretur
hauptsichlich als Ersatzmittel fiir das Bienenwachs, ohne die Wir-
kungen desselben zu erreichen,

4. KokosnuB6l. Obwohl das Kokosnufiél 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 KokosnufB6l stammt wahrscheinlich daher, dal
dieses an sich feste Fett einen sehr niedrigen Schmelzpunkt
besitzt, der zwischen 20 und 25° C schwankt. Man kann jedoch
schon bei geringen Temperaturen in Lagerriumen bemerken, daf}
auf der Oberfliche eines KokosnuB6l 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 kélteren Schlichtmassen nicht zu gewirtigen ist.
Darauf diirfte auch die Verwendung in den Appreturbetrieben
zuriickzufiithren sein. Das Fett ist auch sehr leicht verseifbar,
so daB eine Entschlichtung schnell durchfiihrbar ist. Das
Fett stammt aus den Samen verschiedener Palmengattungen,
hauptsichlich von der Kokospalme und wird durch Auspressen
der Samen erhalten.

b. Das Paratfin. Die iiber 300° Csiedenden Teile des Petroleums
oder die durch Destillation von Torf, Bitumen usw. erhaltenen (le
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% und 70°C. Dem Paraffin sehr dhnlich ist

6. das Zeresin, auch Erdwachs genannt. Es wird aus dem
Ozokerit erhalten, indem man diesen mit 6—109, Schwefelsdure
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erhitzt und behufs Entfirbung mit Kohle behandelt. Es hat nach
weiterer Reinigung eine schone weile 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
erhéltlich.

7. Das Stearin. Das Stearin ist neben Palmitin und Olein in
den Fetten der Tiere enthalten und an Glyzerin gebunden. Aus
den Fetten, besonders aus dem Talg, wird es durch Verseifung und
Reinigung gewonnen. Es bildet eine farb-, geruch- und geschmack-
lose, perlmutterartig glinzende Masse und schmilzt bei 62° bis
640 C. Mit Alkalien ist es leicht verseifbar, was beim Entschlichten
von groem Vorteil ist. Deshalb findet es mehr Verwendung als
Paraffin und Zeresin, die nur mit Schwierigkeiten beim Ent-
schlichten zu beseitigen sind.

Zu den Fetten kénnen wir hinsichtlich der fiir die Appretur
mafgebenden Eigenschaften auch die Seifen zdhlen. Die wich-
tigste derselben ist die

8. Marseillerseife, auch venezianische Seife genannt. Sie wird
durch Verseifung des Olivensls mit Soda oder kaustischem Natron
hergestellt. Man kocht die Masse so lange, bis sie klar Fiden ziehen
laBt. Dann wird sie mit Kochsalz versetzt, ,,Aussalzen. Da die
gebildete Seife in kochsalzhaltigemn Wasser unléslich 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
weiler und griiner Farbe in den Handel und besitzt den angeneh-
men Geruch des Olivensls. Wird an Stelle des Olivensls Talg zur
Seifenfabrikation 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 Verwendung; diese beruht auf der Erteilung eines glatten
und doch weichen Griffes auf Gewebe, die nach dem Trocknen
einer schirferen Druckbehandlung 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 als Wohnung und Futterablagerung, ist die Farbe
des geschmolzenen Wachses lichtgelb bis dunkelbraun. Die frisch
geformten Waben sind lichtgelb; das daraus gewonnene Wachs
bedarf fiir gewdhnlich keiner weiteren Reinigung, um als Appretur-
mittel zu dienen. Dagegen muB das dunkelgefirbte Wachs durch
ofteres Umschmelzen mit Wasser gereinigt werden. Nach dem
letzten Schmelzen wird es fiir sich geschmolzen, dann in warmes
Wasser gegossen und geknetet. Man erhilt dann eine gelbe bis
gelbbraune Masse von fettartigem Anfithlen und dem eigenartigen
Wachsgeruche.

Das Bienenwachs besitzt einen verhéltnisméaBig hohen Schmelz-
punkt; etwa 65°C und ist nur schwer verseifbar. Wegen des
hohen Schmelzpunktes liuft man Gefahr, in Appreturmassen,
besonders in diinnfliissigeren, Ausscheidungen von Wachs zu er-
halten, die alsdann Flecken in den Geweben erzeugen. Verwendet
man Wachs bei diinnfliissigeren Appreturmassen, so miissen diese
in sehr heiem Zustande zur Anwendung gelangen. Doch wird
das Wachs in der Appretur meistens nur fiir sogenannte Fiill-
appreturmassen beniitzt, die sehr dick sind, so daf eine gleich-
miBige Ausscheidung des Wachses nicht fiilhlbar wird.

Dieses Appreturmittel besitzt nicht nur eine bedeutende Zahig-
keit, die die Klebkraft des Stirkekleisters erh6ht, sondern tragt
auch sehr viel dazu bei, die Glanzwirkungen von Maschinen
zu erhdhen. Da das Bienenwachs ein teures Produkt ist, be-
schrinkt sich seine Verwendung fast ausschlieBlich auf Glanz-
appreturen mittels der Mangel, den Friktionskalander, der Beetle-
maschine usw.

10. Glyzerin. Im freien Zustande kommt das Glyzerin in
der Natur nicht vor, wohl aber bildet es in Verbindung mit Fett-
sduren die meisten tierischen und pflanzlichen Fette. Durch
Verseifung der Fette wird alsdann das Glyzerin als Nebenpro-
dukt in der Seifen- und Kerzenfabrikation gewonnen. Es bildet
eine farblose, sehr dickfliissige, sirupartige Masse von siilichem
Geschmack; daher kommt auch der Name OlsiiB fiir Glyzerin.
(Glyzerin ist ein griechisches Wort und bedeutet soviel wie siif}.)

Das Glyzerin ist wasseranziehend und weichmachend, zwei
wertvolle Eigenschaften, deren Wirkung auf die Ausriistungen,
aber durch andere Appreturmittel billiger erreicht werden kénnen,
so daB es in den meisten Appreturbetrieben entbehrlich ist.
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Fiir gewisse Ausriistungen wird das Glyzerin gerne verwendet,
weil es gegen alle anderen gebriuchlichen Appreturmittel und
gegen Farben ganz unempfindlich ist, mit denselben demnach
keine Umsetzungen ausfiihrt und keine Fehler in den appretierten
Geweben veranlaGt. _

11. Ole. Von den Olen kommt nur das Olivendl in der Appretur
zur Verwendung; dagegen dienen Produkte, die aus den Olen
oder auch Fetten hergestellt werden, in ausgedehntem Mafe zu
fast allen Appreturmassen, seitdem die weichen Ausriistungsarten
allgemein beliebt wurden. Das Olivendl eignet sich besonders fiir
beschwerende oder stark fiillende Appreturmassen, die grofere
Mengen von China clay oder Talkum aufnehmen sollen, da es
leicht in die Poren dieser Appreturmittel eindringt . Von den
aus den Olen oder Fetten hergestellten Olprodukten werden wir
hier nur das Tiirkischrot$l berithren, da dessen Zusammensetzung
genauer bekannt ist, wihrend die der anderen Appreturdle, die
von den chemischen Fabriken fiir Appretur- und Schlichtmittel
den Appreturen angeboten werden, mehr oder weniger in Dunkel
gehiillt sind, meist auch unter irgendeinem Phantasienamen auf-
treten.

12. Das Olivendl. Das Olivendl wird aus den Friichten des
Olbaumes gewonnen, indem die reifen Friichte gepreBt werden.
Die Riickstidnde der Pressung, die sogenannten PreBkuchen, werden
mit heifem Wasser gemischt und nochmals gepreBt. Die erste
Pressung liefert das beste Ol, das als sogenanntes Jungfernsl im
Handel erscheint und fast nur als feinstes Speisetl 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 und
dritten Pressung als minderwertige und dunkler gefirbte Ole in
den Handel. Die beste noch verwendbare Pressung liefert das
frither in der Tirkischrotfirberei fast ausschlieBSlich verwendete
Tournantal.

Das beste Ol, das aus der Provence stammt, ist goldgelb
gefarbt und fast geruchlos. Beim Abkiihlen unter 5°C erstarrt
es zu einer weillen, kérnigen Masse. Es besteht neben 70—729,

1 Vgl. den Abschnitt iiber ,,Die Herstellung der Appreturmassen
(8. 87).
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Olein aus Stearin und Palmitin in verschiedenen Verhéltnissen.
Reine Olivensle sind im Handel schwer erhéltlich; es ist stets,
besonders die der ersten und zweiten Pressung, mit minderwertigen
Olen gemischt.

13. Tiirkisehrotol. Das Tirkischrotol wird aus Rizinusél her-
gestellt und hat das frithere Tournantél aus den Tiirkischrot-
farbereien verdringt. Infolge seiner weichmachenden Eigenschaft
auf den Ausfall der Ausriistungen fand es vorerst in jenen Appretur-
betrieben, die an Féarbereien angegliedert waren, die auch Tirkisch-
rot farbten, Eingang. Da es sich dann sehr gut bewihrte, wurde
es auch in chemischen Fabriken fiir Appretur- und Schlichtmittel
erzeugt und den Appreteuren angeboten. Die Nachfrage wuchs,
ein starker Wettbewerb setzte ein und es folgte eine Menge von
Appreturdlen der verschiedensten Zusammensetzungen, die sich
der Verwendungsweise der Ole anpaBten.

Das Rohprodukt des Tirkischrotols ist, wie bereits erwihnt,
das Rizinusél, das aus den Samen der Christuspalme durch Pressen
gewonnen wird. Auch beim Rizinusél des Handels werden ver-
schiedene Pressungen, erste, zweite und dritte, angeboten.

Die Herstellung des Tiirkischrotoles geschieht derart, daB das
Ol unter starkem Umriihren mit Schwefelsdure behandelt wird ;
dann folgt ein mehrmaliges Aussalzen und Waschen mit Koch-
salz, da das gebildete Sulfoleat in kochsalzhaltigem Wasser un-
1slich ist. Nach dem Ablassen des unter der ausgeschiedenen
Tirkischrotolschicht befindlichen Salzwassers, das die iiber-
schiissige Schwefelsdure in sich aufgenommen hat, verbleibt das
Tiirkischrotél als gelbbraune olige Fliissigkeit.

Die Farbe richtet sich vielfach nur nach der Beschaffenheit
des Oles, doch kann eine mangelhafte Durchfiihrung der Sulfurie-
rung ein ganz dunkles Erzeugnis hervorbringen. Wenn auch
grofere und selbst kleinere Tiirkischrotfirbereien das bendtigte
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 grofere Ausbeute an fertigen Pro-
dukten. Bei der Herstellung ist immerhin eine gewisse Uber-
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 Mafle zur
Verfiigung.

c) Beschwerungs- und Fiilllmittel.

Wie in dem Abschnitt iiber ,, Wesen 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
Fillung der Poren der Gewebe die billigen mineralischen
Hilfsstoffe verwendet werden, die ein hoheres spezifisches Ge-
wicht als die Stdrke aufweisen, ist Fiillung ohne wesentliche Er-
hohung des Gewichtes der Gewebe nicht durchfiihrbar.

Diese Korper lassen sich in zwei Gruppen einteilen, in solche
fiir rohe, gebleichte und gefirbte Gewebe, fiir welche die Appretur-
massen angefirbt werden kénnen, und in solche fiir buntgewebte
und bedruckte Zeuge, fiir welche die Appreturmassen nicht an-
gefarbt werden diirfen. Um aber eine Triibung der Farben zu
verhiiten, miissen die Fiillmittel hierfiir wasserklar l6slich sein
und beim Trocknen der appretierten Gewebe einen farblosen
Riickstand hinterlassen. Feste, in Wasser unlésliche Korper sind
von vornherein ausgeschlossen, da sie die Farben verschleiern.
Nur bei gefirbten Geweben und, wenn die Farbe des Fiillmittels
der Farbe der Gewebe entspricht oder die Appreturmasse an-
gefirbt wird, kénnen sie verwendet werden

In der Folge soll der Einfachheit halber nur von Fiillmitteln
gesprochen werden. Wenn sie sich im Wasser 16sen, dringen sie
leicht in die Gewebe ein und verbleiben als feste Korper nach dem
Trocknen darin, die Poren der Gewebe fiilllend. Als Fiillmittel
fiir bunte, gefirbte und bedruckte Gewebe kommen hauptséichlich
nur die schwefelsauren Salze des Magnesiums und Natriums, sowie
das Chlormagnesium wegen ihres niedrigen Preises in Betracht.

1. Bittersalz (schwefelsaure Magnesia). Das Bittersalz bildet
wasserklare, farblose, meistens kleine Kristalle von unangenehm
bitterem, salzigem Geschmack. Beim Erhitzen auf 150° C verliert
das Salz einen Teil seines Kristallwassers, den Rest jedoch erst
bei 200°C. Es besteht aus einer Verbindung von Schwefelsdure
mit Magnesium und ist ein Bestandteil der sogenannten Bitter-
wisser. Es befindet sich ferner im Meerwasser und in den StaB-
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 559, Kristallwasser enthalten.
An der Luft verwittern die Kristalle und zerfallen zu einem weifien
Pulver, indem sie ihr Kristallwasser verlieren. Es besitzt einen
kiihlenden, bitterlich-salzigen Geschmack und wirkt abfiihrend.
Das Maximum seiner Loslichkeit liegt bei 4-33°C; bei weiterer
Steigerung der Temperatur nimmt die Ldslichkeit des Wassers
wieder ab.

Das Glaubersalz ist ein Bestandteil vieler Mineralwisser 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 Schwefelsiure und bei noch anderen
chemisch-technischen Prozessen als Nebenprodukt erhalten. Es
wirkt erfahrungsgemifl stark wasseranziehend, so da8 Gewebe,
die mit Appreturmassen von gréerem Glaubersalzgehalt behandelt
worden waren, in feuchter Luft zum Tropfen kamen. Dies beruht
wohl nur auf einer stirkeren 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 muf. Gerade wegen dieser stark wasser-
anziehenden Wirkung habe ich das Glaubersalz in fritheren Zeiten
durch Bittersalz ersetzt.

3. Chlormagnesium. Das Chlormagnesium, eine Verbindung
von Salzsidure mit Magnesium, ist ebenfalls ein Bestandteil vieler
Mineralwisser und der Salzsolen, besonders aber in Verbindung
mit anderen Chloriden in den StaBfurter Abraumsalzen enthalten.
Es bildet farblose, zerflie Bliche, scharf bitter schmeckendeKristalle,
die sich beim Erhitzen leicht unter Ausscheidung von freier Salz-
sdure 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
hoherer Temperatur liegt. In den Fachzeitschriften istschon haufig
auf die leichte Zersetzbarkeit des Chlormagnesiums hingewiesen
und vor dessen Verwendung gewarnt worden. Schon bei 106°C
solleine Abspaltung von Salzsdure stattfinden, die zu einem Morsch-
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werden der Gewebe fithren konne. Die scharfe Hitze 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,
dafl daselbst jahrzehntelang Gewebe mit stark chlormagnesium-
haltigen Appreturmassen behandelt und auf Trommeltrocken-
maschinen getrocknet wurden, ohne je einen Anstand gehabt zu
haben. Daf} Schidigungen 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 Mengenverhilt-
nissen, durch Glaubersalz zu ersetzen wie in der Schlichterei, wo
es wohl schon lingst verschwunden ist.

Aberauch wegenseinerstark wasseranziehenden Wirkung méchte
ich vor der Verwendung des Chlormagnesiums in den Appretur-
betrieben warnen. Wie héufig ist es schon vorgekommen, daBl Ge-
webe, die mit stark chlormagnesiumhaltigen Appreturmassen be-
handelt worden waren, bei lingerer 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 gefirbte Gewebe kom-
men ebenfalls nur anorganische Kérper in Betracht, selbstverstand-
lich nur weiBe. Wenn es sich nur um den Zweck einer Fiillung der
Maschen der Gewebe handelt, so diirfte der Appreteur mit China
clay und Talkum sein Auskommen finden. Nur bei wirklichen Be-
schwerungen wird er zu schwereren Hilfsstoffen, wie Kreide und
Schwerspat, seine Zuflucht nehmen miissen, die trotz ihres
hoheren spezifischen Gewichtes billig sind. Bei allen diesen Fiill-
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 gréfer ist, je grofier
die wirksame Oberfldche ist. Dies wird durch die Pulverisierung
erreicht, was bei Fiillappreturmassen nicht auler acht zu lassen ist.

4, China clay. Das Wort China clay ist englisch und bedeutet
Porzellanerde, denn es wurde frither von den Engléndern 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 bergminnisch 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 weilles, sich fettig
anfiihlendes Pulver von sehr poréser 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
Porositit. Dies gibt dem Appreteur einen Fingerzeig, nach welchen
Grundsétzen er sich beim Einkauf dieses Fiillmittels richten muB.
Esist auch nicht gleichgiiltig, wie dieses Fiillmittel mit den anderen
Zusatzen zur Appreturmasse verkocht wird.

Die Erfahrung hat gelehrt, dal die Ausriistungen weniger hart
ausfallen, wenn die Fettkérper mit dem China clay eigens ver-
kocht und diese Masse erst dann mit den weiteren Zusétzen noch-
mals aufgekocht wird. Auf diese Weise scheint die Harte des Fiill-
mittels gebrochen zu werden, indem die Fettkérper in den Poren
der Filllkérper verschwinden und diesen eine gréBere Weichheit
verleihen 1,

Es mull weiter beriicksichtigt werden, daB ein Kérper um so
weniger Klebkraft bendétigt, je groBer er ist, da die Innenflichen
der Poren die Gesamtoberfliche vergroBern und zur Erhohung der
natiirlichen Anhaftungskraft beitragen. Man soll also beim Ein-
kauf von China clay nur die beste Ware nehmen.

b. Talkum. Talkum, auch Talk, Olivin oder Speckstein ge-
nannt, ist ein hiufig 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-
liuterung.

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

1 Vgl. den Abschnitt iiber ,,Die Herstellung der Appreturmassen
(8. 87).
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kiinstlich durch F4allung eines 16slichen Bariumsalzes mit Schwefel-
séure 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 weiles,
erdiges, sehr schweres, geschmack- und geruchloses Pulver, das
in Wasser fast unldslich ist. Diese Unloslichkeit des Schwerspats
macht ihn in der Appretur als Fiillungs- und Beschwerungsmittel
verwendbar, danurdieldslichen Bariumsalze giftig sind. Unterdem
Namen Blanc fixe und Permanentweif3 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, daf er sogar zu optischen Zwecken benutzt werden kann. Am
hiufigsten jedoch finden wir die Kreide als Kalkgestein, grofie
Gebirgsketten bildend, meistens aber mit Ton vermischt. Sie
kommt aber auch als reine Kreide vor, die feinst vermahlen als
mehr oder weniger weiles 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-
mittel angefiithrt war. Die Verwendung der Kreide in der Appretur
ist im iibrigen die gleiche wie beim China clay.

d) Wasseranziehende Mittel.

1. Kochsalz. Dieses Salz, eine Verbindung von Salzséure mit
Natrium, ist so bekannt, da8 es nicht niher besprochen zu werden
braucht. Es ist nach meiner Ansicht das beste wasseranziehende
Mittel, da es sehr billig ist und keinerlei schidigende Wirkung auf
die Gewebe ausiibt. Wenn auch das reine Kochsalz nicht wasseran-
ziehend wirkt, so iibt doch das im Handel vorkommende diese Wir-
kung aus und zwarzufolge der beigemengten Salze, diestark wasser-
anziehend sind, nidmlich Chlorkalzium und Chlormagnesium, von
denen hauptséichlich das erstere begierig Wasser an sich zieht, so
daf es zur Entwisserung mancher Korper dient. Diese beiden
Salze sind jedoch nur in sehr geringfiigicen Mengen im Kochsalz
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enthalten, sodaf 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 wifrigen Losung in grofien,
durchsichtigen Kristallen aus, die an der Luft leicht zerflieBen.
Beim Erhitzen schmilzt es in seinem Kristallwasser, verliert
Wasser, wird aber erst iiber 2000 C vollkommen wasserfrei und
bildet dann eine weile, porése 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 Korpern benutzt
wird. Diese Eigenschaft, sehr energisch Wasser an sich zu ziehen,
erfordert jedoch grofie 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, sondern diese kann so nafl werden, daB sie
umappretiert werden muf.

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 Erlduterung.

4. Chlormagnesium. Uber dieses Salz wurde bereits bei den
Fiill- und Beschwerungsmitteln néheres berichtet. Da auch dieses
Salz, wenn auch nicht in dem MaBe wie das Chlorkalzium, wasser-
anziehend wirkt, ist bei dessen Verwendung als Appreturmittel
ebenfalls Vorsicht geboten.

b. Zinkchlorid. Siehe unter fiulnisverhindernden Mitteln im
folgenden Abschnitt.

e) Antiseptische (fiulnisverhindernde) Mittel.

1. Salizylsfiure. Die Salizylsidure findet sich in der Natur in
freiem Zustande in den Bliiten des GeiBbartes oder Wurmkrautes,
wird jedoch fabrikm#Big aus dem Teer hergestellt. Sie kristalli-
siert in farblosen, voluminésen kleinen Nadeln, die einen siilich-
sduerlichen Geschmack besitzen und leicht sublimieren. Sie geben
mit Eisenoxydlésungen eine sehr intensiv blauviolette Farbung,
wodurch selbst kleinste Mengen leicht nachgewiesen werden kon-
nen. Die Salizylsdure ist allgemein als Konservierungsmittel fiir
Lebensmittel usw. bekannt. Sie wird meistens als Natronsalz
angewendet. Damit entfallt der Nachteil, schon bei 100°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 Salizylssure, bei 100°C zu subli-
mieren, d. h. sich zu verfliichtigen, wire es wohl nicht ratsam,
sie als antiseptisches Mittel zu Appreturmassen fiir Gewebe zu
nehmen, welche auf einer Trommeltrockenmaschine getrocknet
werden sollen; dagegen hat das Natronsalz der Salizylsiure
deren antiseptische Wirkung nach Freiwerden der Saure.

Ich habe aber trotzdem die Salizylsiure 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, da8 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 Séure stattfinden, da die Warme immer unter 1000 C sein wird.

Die Salizylsdure wirkt nur in freilem Zustande faulnisverhin-
dernd; wenn dieselbe Wirkung beim Natronsalz eintritt, so ist
dies dadurch zu erkliren, dafl die bei der beginnenden Géarung
entstehende Kohlensdure im Zustande der Entstehung das Natron-
salz der Salizylsaure zersetzt, wodurch diese frei wird. Fiir Appre-
turmassen wird die Salizylsiure, beziehungsweise ihr Natronsalz
im Verhiltnis von 1 : 1000 bis 10 : 1000 angewendet. Nur darf
die Appreturmasse nicht sauer reagieren, da sich sonst die Salizyl-
sdure zersetzen und keine antiseptische Wirkung mehr ausiiben
wiirde.

2, Formaldehyd. Da das Formaldehyd ein sehr fliichtiges und
leicht oxydierendes Gas ist, diirfte von einer andauernden Wirkung
als faulnisverhinderndes Mittel nicht die Rede sein, so da@ seine
Verwendung fiir Gewebe, die auf Trommeltrockenmaschinen ge-
langen, sehr fraglich ist. Um diesem Ubelstande 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 soll. Das
Formaldehyd hat einen stechenden Geruch und erscheint als
409%,ige Losung in Wasser und auch als Formalin im Handel. Durch
Zusatz von Formaldehyd oder Formalin im Verhaltnis 1 : 3000
soll jede Keimung der Pilze unterbunden werden. Da es ferner den
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Farben gegeniiber vollstindig unschadlich ist, wird es zur Appre-
tur von buntfarbigen Geweben bestens empfohlen.

3. Karbolsidure. Die Karbolsiure ist ein Hauptbestandteil des
zwischen 160 und 220° C iibergehenden Teiles des siedenden Stein-
kohlenteerdles und wird als farblose, glinzende Nadeln vom
Schmelzpunkte 42°C erhalten. Sie wirkt duBerst stark fiulnis-
verhindernd, doch ist ihre Verwendbarkeit wegen ihres bekannten,
aufdringlichen Geruches beschriankt ; auch gehért sie zu den giftigen
Koérpern.

4. Zinkchlorid. Im groBlen erhilt man das Zinkchlorid, auch
Chlorzink genannt, durch Auflosung von Zinkoxyd und Verdamp-
fung der Losung in Salzséure. Wasserfreies Zinkchlorid ist weiflich
und durchscheinend (Zinkbutter), hat ein spezifisches Gewicht von
2,75, ist sehr stark wasseranziehend, schmeckt brennend und wirkt
in hochstem Grade dtzend. Appreturmassen, die Zinkchlorid als
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.

b. Zinksulfat (Zinkvitriol). Das Zinkvitriol findet sich
als Zersetzungsprodukt wvon Zinkblende in Bergwerken und
gelost in Grubenwissern. Hergestellt wird es durch Auflésung
von Zink in verdiinnter Schwefelsdure und Auskristallisieren der
Losung. Das Zinkvitriol bildet farblose Kristalle, schmeckt me-
tallisch herb, ist giftig und wird ebenfalls als Konservierungsmittel
angewendet ; doch hat es seine frithere Bedeutung hierfiir fast ganz
eingebiifit.

6. Aktivin. Die eingehende Beschreibung dieses Produktes er-
folgt in dem Abschnitt iiber AufschlieBungsmittel. Hier sei nur
kurz erwihnt, daB der Appreteur, der seine Stirke mit Aktivin
aufschlieft, den Vorteil geniet, daB er keines anderen fiulnis-
verhindernden Mittels bedarf, um eine Pilzbildung und Schimme]l-
flecke hintanzuhalten, da Aktivin diese Eigenschaft in hohem
Grade selbst besitzt.

f) AufschlieBungsmittel fiir die Stirke.
1. Oxalsiiure (Zuckersidure). Die Oxalsiure, auch Zuckersiure
genannt — offenbar wegen der Behandlung von Rohzucker mit
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Salpetersaure —, findet sich im Pflanzenreiche als saures Kalisalz
im Sauerklee, Sauerampfer u.a.m. Sie entsteht auch bei der
Einwirkung von Kohlensidure auf geschmolzenes Natrium. Zur
Herstellung im grofen erhitzt man Sigespine mit einem Gemisch
von Atznatron und Atzkali auf eisernen Platten, laugt mit Wasser
aus, lafit das oxalsaure Alkali kristallisieren, trennt es von der
Mutterlauge durch Filterpressen und zersetzt es mit Kalk-
milch; die so gewonnene Oxalsiure wird zur Kristallisation
gebracht. Sie bildet farb- und geruchlose Kristalle, schmeckt
stark sauer und ist giftig. Diese Eigenschaft diirfte auch ihrer
Verwendung als AufschlieBungsmittel fiir die Stirke entgegen-
gewirkt haben, obwohl ich niemals irgendeine schidigende
Wirkung auf Menschen wahrgenommen habe, weder in der
Schlichterei, noch in der Appretur. Wer jedoch die Verwendung
der Oxalséure scheut, hat in den beiden folgenden AufschlieBungs-
mitteln guten Ersatz.

Der Oxalsiure wird in diesem Abschnitt deshalb besondere
Erwihnung getan, weil sie vor dem Auftreten des Aktivins und
der Stokotabletten das einzige AufschlieBungsmittel war, das die
Stérke nur bis zu loslicher Stirke abbaute. Diese Wirkung der
Oxalsidure war frither unbekannt ; erst durch das Aktivin wurde
ich auf sie aufmerksam. Dadurch wurde aber auch manches Ritsel
tiber die Wirkung der Oxalsiure geldst; so z. B. da8 ohne Neutrali-
sation der Oxalsdure die abgebaute Stirkelosung sich nicht ganz
verfliissigte und unwirksam wurde.

2. Aktivin. Als die AufschlieBung der Stirke mit Diastafor
bekannt wurde, standen die Appreteure diesem Vorgange ableh-
nend gegeniiber, der sich in ganz anderer Weise abspielte, als man
bisher 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 Stirke mit fermentartigen Produkten
notwendigen Vorsichtsmafregeln nicht geniigend vertraut gemacht
hatte, trotzdem die Deutsche Diamalt-Gesellschaft in ihrer Bro-
schiire iiber das Diastafor die AufschlieBung der Stéirke hinreichend
erlautert hatte.

Wer diese Schwierigkeiten bei der Einfithrung des Diastafors
miterlebte, fand das Interesse begreiflich, das man dem Aktivin
entgegenbrachte, dessen Eigenschaft, die Stirke ohne jede Uber-
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wachung nur bis zu loslicher Stdrke 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 unschédlich ist und
mit Chlorkalk nichts gemein hat. Es 16st sich bis zu 109, leicht in
Wasser, kann ohne weitere Vorsichtsmafregeln aufbewahrt werden,
ohne daB es an Wirksamkeit wesentlich einbiit. Das Aktivin
wirkt stark desinfizierend ; es bedarf daher zur Konservierung der
Appreturmassen keines anderen antiseptischen Mittels. Die mit
Aktivin hergestellten Stérkelosungen sind neutral, wasserklar und
konnen mit allen iblichen Appreturmitteln, wie fetten Olen,
Salzen usw. gemischt werden.

Prof. Dr. R. Haller schreibt in Melliands Textilberichten
1924, Seite 389, in einem Aufsatz: ,,Uber ein neues Verfahren zur
Herstellung 1slicher Stérke‘ hieriiber: ,,Es war nur bekannt, da3
es gelingt, Stirke durch Behandlung mit Oxydationsmitteln, von
denen wohl vorzugsweise Natriumperborat und Chlorkalk in Be-
tracht kamen, in ein eigentiimliches, noch keineswegs ausreichend
studiertes Zwischenprodukt von Stérke und Dextrin iiberzufiihren,
das man als l6sliche Stérke bezeichnet. Die Herstellung derartiger
Produkte geschieht in einfacher Weise dadurch, dal man die
Stéirke mit dem Oxydationsmittel mischt, die erforderliche Menge
Wasser zugieBt und mit direktem oder indirektem Dampfe er-
hitzt. Dabei verkleistert die Stirke zunéichst, um dann bei wei-
terem Erhitzen in eine diinnfliissige, klebrige Flissigkeit iiberzu-
gehen, die insbesondere in der Appretur verbreitete Anwendung
gefunden hat.

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

1 Vgl. den Abschnitt iiber ,,AufschlieBung oder Abbau der Stéirke‘
(8. 73).
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sich durch Versetzen einer Probe desselben mit Jodkalium leicht
nachweisen 1aft. Diese aufgeschlossene Stirke eignet sich nun
vorziiglich zur Appretur aller Warengattungen. Ich habe insbe-
sondere gefunden, dafl Indigoware, bei der bekanntlich die Er-
haltung des blumigen Tones der Fiarbung bei der Appretur aufler-
ordentlich schwierig ist, mit der in der gekennzeichneten Weise
aufgeschlossenen Stdrke einen nahezu unbeeinfluBten Farbton
zeigt. Infolge Abwesenheit jedes ungiinstig wirkenden anorgani-
schen Salzes ist die so aufgeschlossene Stirke mit Seifen, Olen
und Fetten vollkommen mischbar.*

Uber die Schlichterei schreibt Prof. Dr. R. Haller: ,,Zweck-
miBige Verwendung hat dieselbe auch zum Schlichten der Woll-
ketten gefunden. Nach Versuchen, die Herr Direktor Rade von
Gebr. Zschille in GroBenhain unternommen hat, sind die Resultate
bei der Anwendung der loslichen Stérke in der Wollschlichterei
vorzigliche. Die einzelnen Fiden kleben nicht zusammen, da die
aufgeschlossene Stérke in den Faden selbst eindringt, ohne den-
selben lediglich oberflichlich einzuhiillen. Das sich im Innern des
Fadens bildende Stirkegeriist gibt dann die zum weiteren Ver-
arbeiten auf dem Webstuhl nétige Festigkeit.*

Da demnach das Aktivin die Stérke nur bis zu 16slicher Starke
abbauen kann, ist es selbst dem ungeschicktesten Arbeiter mog-
lich, Appreturmassen von stets gleicher Beschaffenheit herzustel-
len, was mit den fermentartigen Produkten groBerer Ubung und
Erfahrung bedarf. Die Aufschliefung der Stirke mit Aktivin ist
hochst einfach, Die Stirke wird zunichst mit Wasser zu einem
dicken Brei angeriihrt, dieser alsdann mit der noch erforderlichen
Menge Wasser verdiinnt, 1—1'/,%, vom Gewichte der Stirke 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 vollstindig klar und dinnflissig
geworden ist. Der Grad der Diinnfliissigkeit ist von der Menge der
angewandten Stdrke abhingig.

3. Stokotabletten. Die Stokotabletten sind der Oxalséure und
dem Aktivin hinsichtlich des Abbaus der Stéirke ebenbiirtig. Auch
hier ist keine Uberwachung des Vorganges bei der AufschlieBung
notwendig, diedarum ebenfalls von jedem, selbst ungeiibten Arbeiter
vorgenommen werden kann. Dabei ist auchstets ein gleichmiBiges
Ergebnis in der Beschaffenheit der Appreturmassen zu erwarten.

Rif, Appretur. 5
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Der Name Stokotabletten deutet schon auf die Herkunft
hin, sie werden von der Chemischen Fabrik Stockhausen u. Cie.
inKrefeld erzeugt und in den Handel gebracht. Die Stokotabletten
bilden eine weiBliche, fettig sich anfiihlende, nach Talg riechende
Masse. Dies erklirt auch, warum bei deren Verwendung zur
AufschlieBung der Stdrke 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.

Uber das eigentliche AufschlieBungsmittel, das neben dem Talg
in den Tabletten enthalten ist, scheint niheres 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 heilt es: ,,Bei Verwendung
der Stokotabletten mit Kartoffelstirke oder anderer Stirke er-
hilt man eine wirksame Schlichte, welche man bisher nur durch
AufschlieBung mittelst starker Laugen, Diastafor usw. sowie durch
Zuséitze von Japanwachs oder Bienenwachs, Stearin oder Paraffin,
Kokosél, Talg, Leim, Glyzerin u. a. erhalten hat. Alle diese Zu-
sétze fallen bei Verwendung von Stokotabletten fort. Die Stoko-
tabletten haben die Eigenschaft, Kartoffelstirke oder andere
Stirke 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:

1. Die Schlichte kann ohne Einhaltung einer genau vorgeschrie-
benen Temperaturgrenze hergestellt werden und ist trotzdem stets
gleichmiBig 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. Zuséitze 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 heif3t
es: ,,Die Kartoffelstarke oder andere Stirke wird wie gewohnlich
mit kaltem Wasser angeriihrt, damit sich keine Knoten bilden,
danach fiigt man die Stokotabletten etwas zerkleinert bei und
kocht die Masse mit Dampf durch, bis sie nach der Verkleisterung
die gewiinschte Konsistenz erhalten hat. Ein Tropfen Schlichte,
zwischen Daumen und Zeigefinger genommen, mu8 glashell, durch-
scheinend und seimig sein. Durch lingeres Kochen wird die
Schlichte diinnflissiger, auch kann man mit Wasser verdiinnen.
Bei Schlichtekochapparaten mit Dampfdruck wird die Stérke nach
der Verkleisterung in 5—10 Minuten aufgeschlossen, wihrend bei
offenen Kochgefifien die Masse noch etwa 20 Minuten durchkochen
muf. Esist empfehlenswert, dafl man offene Kochgefife gut zu-
deckt und den Deckel beschwert, damit die Masse gut durchkochen
kann. Man erhilt eine gleichméfige Mischung und vorziigliche
fliissige Schlichte. Beim Kochen mit offenem Dampf nehme man
von der Wassermenge etwa 109, weniger, also z.B. anstatt
200 Liter Wasser nur 180 Liter, da durch das Kondensieren des
Dampfes noch etwa 20 Liter zufliefen.

In dieser Broschiire wird noch eine Reihe von Verfahren be-
schrieben, auf die wir jedoch, da sie die Appretur nicht berithren,
nicht naher eingehen wollen. Was hier von derHerstellung 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 Stirke die gleiche Wirkung haben wie die
Ozxalsiure und das Aktivin, Daf bei manchen Angaben iiber die
Aufschliefungsmittel die Oxalsdure an erster Stelle angefiihrt ist,
geschah nur aus dem Grunde, weil sie das dlteste der bekannten
AufschlieBungsmittel ist, mit dem ich schon vor 50 Jahren gearbei-
tet habe, als die AufschlieBung der Stérke nur in wenigen Appretur-
betrieben bekannt war. Fiir 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, weil sie auch zum Firben der Appreturmassen dienen. Die
bloBe Aufzihlung aller Farbstoffe 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 auBlerdem in die
Lage kommen, auch firben zu miissen, aber keine Farberei zur
Verfiigung haben, die die notigen Anweisungen und Ratschlige
geben kénnten, wenden sich am besten an eine der grofien 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 Zusétze betrifft. Diese letztere Angabe ist deshalb not-
wendig, damit die Farbstoffabrik erkennen kann, ob vielleicht
nicht dieser oder jener Farbstoff, der sich sonst zu dieser Art der
Firberei vorziiglich eignen kénnte, durch die Zusétze zur Appre-
turmasse veridndert oder sogar unverwendbar gemacht wiirde. Auf
Grund dieser Angaben kann dann die Farbstoffabrik den besten
Rat geben. Man kann 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 Anfirben der Appreturmassen‘‘
(S. 97) finden die Leser geniigende Anhaltspunkte, um sich an
richtiger Stelle den notwendigen Rat zu verschaffen.,

2. Was ist Stirkekleister?

Die Macht der Gewohnheit stumpft ab; was wir bestindig vor
Augen haben, verliert unser Interesse oder schwicht es ab. Dies
trifft auch beim Kleister zu. Er ist noch immer in ein gewisses
Dunkel gehiillt und unter den Fachleuten findet man die ver-
schiedenartigsten Auffassungen iiber dieses Produkt. Hauptséch-
lich gilt dies auch fiir die Frage, ob der Kleister eine Losung der
Stérke ist und wenn ja, was fiir eine.

Wenn wir die verschiedenen Fachzeitschriften durchlesen,
Schlichter, Appreteure und Drucker héren, so stofien wir haufig
auf den Ausdruck ,,Auflgsen‘‘ der Stirke. Sogar in streng wissen-
schaftlichen Lehrbiichern ist dieser Ausdruck zu finden. Wenn
der Stiarkeverbraucher zur Kleisterbildung die Stirke mit wenig
Wasser zu einem Brei anriihrt, um die Stérkekérner oder auch
pulverformige Stirke in feinster Verteilung, ohne Knollenbildung
zu erhalten, so spricht er von einem Auflésen der Stirke, wie wenn
er von einem Auflésen von Ultramarin, China clay, Talkum und
noch anderen unldslichen mineralischen Korpern redet, die er
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ebenso zuerst mit wenig Wasser anriihrt und dann nach weiterem
WasserzuguBl aufkocht.

Diese Korper sind aber nicht wirklich gelost, sondern
nur in feinster Verteilung schwebend enthalten. Man erkennt
dies deutlich, wenn man die ,aufgelgsten‘ Korper einige Zeit
stehen liBt; 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 Lisung ?

Lésung im engeren Sinne des Wortes, das heifit eine einfache
Lésung, nennt man die Vereinigung eines festen, fliissigen oder
gasférmigen 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 &ndern; er kann daher nach der Verdunstung
des Liosungsmittels unverdndert zuriickgewonnen werden. Lost
man z. B. gew6hnliches Kochsalz in Wasser auf, so wird nach der
Verdunstung des Wassers wieder Kochsalz zuriickbleiben.

Aufler dem Begriff der einfachen Losung kannte man bis in
die neuere Zeit noch eine zweite Art der Losung, ndmlich eine
chemische Losung, aus welcher der geloste Korper nach
der Verdunstung des Ldosungsmittels nicht mehr in seiner
urspriinglichen chemischen Zusammensetzung erhalten wird.
Gibt man z. B. metallisches Zink in verdiinnte Salzsiure, so
wird das Metall unter stérkerem Aufbrausen verschwinden. Nach
dem Verdunsten des Losungsmittels bleibt aber nicht metallisches
Zink, sondern eine Verbindung desselben mit Salzsiure bzw.
mit Chlor, das Chlorzink, zuriick. In beiden Fillen bildet die
Liosung eine durchaus gleichmé Bige Masse. Verunreinigungen eines
Koérpers, die beim Auflosen desselben etwa in der Losung ent-
halten sind, miissen von dieser Betrachtung selbstversténdlich
ausgeschlossen werden.

In neuerer Zeit spricht man von einer dritten Art von Losung,
der kolloidalen Lésung eines Koérpers. Dieser Ausdruck diirfte
daher stammen, daB man eine Erklirung fiir die Tatsache suchte,
daB die kolloidalen, leimartigen Substanzen durch den Dialisator
nicht diffundieren, mit anderen Worten, daBl ihre Losungen nicht
in andere, durch pordse Scheidewinde getrennte Fliissigkeiten
iibergehen, wie es bei den vorhin genannten Losungen der Fall ist.
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Es wird aber angenommen, daf diese Losungen keine wirk-
lichen, sondern nur scheinbare Losungen sind und der geloste
Kérper nur in einer so feinen Verteilung enthalten ist, daf er nur
mit den allerbesten Mikroskopen wahrgenommen werden kann.

Nernst nimmt in seinem Buche iiber Theoretische Chemie an,
daB der Leim in der Lésung gewebeartig, also mit einer sehr grofien
Oberfliche behaftet, enthalten ist. Das feste, aus dem Kolloid
(hier Leim) bestehende Netz enthilt eine groBe Menge von Wasser
geldst ; ebenso diirfte in den Zwischenrdumen sich Wasser befinden.
Derartige Losungen sind demnach keine Losungen im wahren
Sinne des Wortes, sondern 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 ? Wohinsoll man diesen ein-
reihen ¢ Kleister entsteht bekanntlich dadurch, daB Stérke in
warmem Wasser aufquillt ; die die einzelnen Stirkekérner umgeben-
den Zellulosehidutchen werden gesprengt, die Stérke freigelegt und
bei weiterem Erhitzen in Kleister umgewandelt. Die Jodreaktion
des Kleisters zeigt dieselbe blaue Farbung wie die der Stérke. 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, daf hier von
einer chemischen Verinderung der Stérke nicht die Rede sein kann,
wodurch die Auffassung von einer chemischen Losung hinfillig
wird. Da aber die nach der Verdunstung des Wassers zuriickblei-
bende gallertartige Masse mit Stirke keine Ahnlichkeit mehr hat,
darf auch von einer einfachen Losung nicht gesprochen werden.

Wenn man Kochsalz in Wasser auflost und dieser Losung weiter
Wasser hinzufiigt, so wird keine Verdnderung 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 gleichmafBiges Ganzes bilden;
man muB lange riithren, bis eine, wenigstens scheinbare Gleich-
miBigkeit der Masse eintritt. Schon ein gewohnliches Mikroskop
belehrt uns, daB der Kleister nur in feiner Verteilung in dem
Wasser enthalten ist. Erst nach lingerem Kochen erhilt man
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allméhlich eine wirkliche Losung, die mit Jod noch dieselbe
Reaktion ergibt wie die Stirke oder der Kleister selbst. Dieser
Vorgang beruht jedoch nach meiner Ansicht nicht auf einem
gewohnlichen Auflosen des Kleisters, sondern vielmehr auf der
Umwandlung der Stirke des Kleisters in sogenannte losliche
Stérke, einer isomeren Verbindung (gleiche Anzahl der chemischen
Elemente in einer anderen Gruppierung zueinander).

k> Wir wissen von friiher her, daB mit Wasser angeriihrte Stirke
beim Kochen mit starken, wenn auch sehr verdiinnten Sguren
leicht in 18sliche Starke iibergefiihrt werden kann ; es geniigen dazu
oft schon die bei der Herstellung des Dextrins in diesem ver-
bliebenen Spuren von Séuren ; auch die in der Arbeitsluft der Fir-
bereien schwebendeu Sduredidmpfe sind imstande, die Stirke
ohne Kochen in 16sliche Stirke zu verwandeln. Jedem Appreteur
ist bekannt, daB dies bei anhaltendem Kochen auch ohne andere
Hilfsmittel gelingt. Dies erklirt auch, daB durch eine lingere
Kochung von Kleister im Wasser eine wirkliche Lésung entstehen
kann, wie weiter oben erwahnt worden ist.

Gibt man zu einer mit Wasser angeriihrten Stirke konzen-
trierte Natronlauge und arbeitet die Masse tiichtig durch, so bildet
sich ebenfalls ein Kleister, welcher gegen die Einwirkung des
Wassers sehr widerstandsfshig ist und darum zur Ausriistung
gewisser Gattungen von Geweben beniitzt wird, die ihren Griff
erst nach langem und wiederholtem Waschen mit warmem Wasser
und Seife verlieren. Wire der Kleister eine wirkliche Lésung der
Starke, so wire diese Widerstandsfahigkeit unmaéglich.

Verdampft man das Wasser aus dem Kleister, so bleibt, wie
schon erwihnt, eine gallertartige Masse zuriick, welche bei einer
neuerlichen Zugabe von Wasser wieder aufquillt. Dieses Merkmal
zeigt jedoch die losliche Stérke nicht. Da aber die 16sliche Stirke
aus der Stirke bzw. aus dem Kleister entsteht, ohne die che-
mische Zusammensetzung zu veridndern, so ergibt sich die
logische Folgerung, daf die losliche Stérke ohne chemische Um-
wandlung aus der Stirke gebildet worden ist, ebenso auch, daB
der Kleister nicht eine chemische Lésung ist. Wir miissen
deshalb die Annahme, dafl der Kleister eine wirkliche und
chemische Losung der Stirke ist, fallen lassen.

Nun bleibt noch die kollodiale Lisung der Stirke iibrig. Als
solche konnten wir den Kleister wohl ansehen, wenn nicht ein
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Umstand dagegen sprechen wiirde. Eine Leimlésung und eine
Losung von loslicher Kieselsdure zihlen 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
Stirke auffassen.

Da also die Starke im Kleister zu keiner der angefiihrten Arten
von Losungen zu rechnen ist, so ist der SchluBl 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 Stéirke im Kleister
gewissermaBen eine isomere Form der eigentlichen Stirke ist,
welche sich mit Wasser zu einer gallertartigen Masse, dem Kleister,
vereinigt. Diese neue Stirke kann als ein Mittelprodukt zwischen
Starke und 16slicher Stéirke 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 fiir die Kleisterbildung eignet,
beziehungsweise welche von ihnen den zum Appretieren vorteil-
haftesten Kleister liefert. Fiir diese Betrachtung scheiden die
kostspieligen Stirkearten von vornherein aus ; es verbleiben sodann
die Weizen-, Mais-, Kartoffel- und Reisstirke. Fiir die Verwen-
dung dieser Stidrkearten in Form von Kleister ist wohl der Preis
ausschlaggebend.

Uber die Wirksamkeit der verschiedenen Kleister herrscht in
Fachkreisen noch keine Einigung. Wenn man beriicksichtigt, da
die Grofe der Stiarkekorner einerseits von dem Wachstum der
Pflanzen, von der Bodenbeschaffenheit und der wiahrend der Reife
herrschenden Witterung abhéingt, anderseits mit der GréBe der
Korner der Stiarkegehalt wiichst, so wird man verstehen, daf ein
Kleister aus einer bestimmten Starkesorte nicht alle Jahre die
gleiche Wirksamkeit in der Appretur haben kann. So kann es
auch vorkommen, daB fiir einen bestimmten Zweck eine Mais-
stirke bessere Dienste zu leisten vermag als eine Weizenstirke,
wihrend anderwérts und in anderen Jahren gerade das Gegenteil
der Fall sein kann.

Im allgemeinen scheint Ubereinstimmung dariiber zu bestehen,
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daB Weizen-, Mais- und Reisstirke eine groBere Klebkraft und
ein groBeres Steifungsvermdgen besitzen als die Kartoffelstirke,
daB diese aber den dicksten Kleister, der mehr Kérper nach dem
Trocknen hat, liefert und dieser Kleister gegen Zersetzung durch
Schimmelbildung widerstandsfihiger ist als die anderen, was wohl
dadurch zu erkléren ist, daB die Kartoffelstirke sozusagen frei
von Kleber ist.

3. AufschlieBung oder Abbau der Stirke.

Unter AufschlieBung der Stirke, auch Abbau genannt, ver-
stehen wir die Uberfithrung der in Wasser unléslichen Stirke in
ein leicht 16sliches Produkt, das zudem eine wasserklare Lésung
gibt. Wenn wir Stirke mit Wasser anriihren und erhitzen, so
entsteht eine gallertartige, weiBe Masse von groBer Klebkraft, der
Kleister. Die mikroskopisch kleinen Stirkekérner quellen beim
Erhitzen auf, bis die die Starkekérner umgebenden Zellulose-
hiutchen platzen und der Inhalt bloBgelegt wird. Daraus entsteht
der Kleister .,

Der Kleister hat eine weille Farbe und hinterliBt 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
bedruckten, die viel dunkelfarbige Garne oder groBere Farbflichen
aufweisen, ist daher der Kleister nicht ohne weiteres zu ver-
wenden, wenn man auf ein schénes Aussehen der Gewebe Wert
legt; er mufl entsprechend dem Grundfarbton angefirbt werden,
damit dieser nicht verdndert wird. Darum wurden die bunt-
farbigen Gewebe frither mit einer Leim- oder Dextrinlésung appre-
tiert. Diese ergaben jedoch einen steifen, harten Griff und waren
verhiltnisméBig teuer.

Da aber der steife Griff gewiinscht wurde und keine anderen,
dhnlich wirkenden Appreturmittel vorhanden waren, muBte man
sich mit den Preisen zufrieden geben. Die Dextrinlésungen
stellten sich teurer als die Leimldsungen, deshalb wurden die
ersteren hauptsachlich zu Waren, die eine Mangelausriistung er-
halten sollten, verwendet, wihrend die Leimlosungen fiir alle
anderen Ausriistungsarten der bunten Waren dienten. Als dann

! Siehe Naheres in dem Abschnitt ,,Was ist Stirkekleister 7 (8. 68.)
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in den 80er Jahren des vorigen Jahrhunderts die harten Aus-
riistungsarten von den weichen und geschmeidigen abgelost wur-
den, griff man zur 16slichen Stirke, der Ubergangsform zwischen
Stiarke und Dextrin.

Die AufschlieBung der Stirke war schon in den 40er Jahren
des vorigen Jahrhunderts in einzelnen Druckereien des Elsafl
bekannt und scheint mittels Chlorkalk und Oxalstiure geschehen
zu sein. Die Betriebe, die die Aufschliefung der Stirke 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 Aufschliefung nicht
kannten und zum Dextrin greifen mufiten, das nicht nur teurer
als die 15sliche Stirke 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.

Als erste brachte die deutsche Diamalt-Gesellschaft m. b. H. in
Miinchen in dem Diastafor ein solches Mittel in den Handel. Es
folgten dann eine groBere Zahl anderer fermentartiger Produkte.
Wihrend jedoch die Oxalséure und wahrscheinlich auch der Chlor-
kalk die Stérke nur in das nichstliegende Abbauprodukt, in die
16sliche Stérke, tiberfithren, ohne besondere Vorsichtsmafregeln be-
obachten zu miissen, vollzieht sich die Umwandlung der Stirke bei
der Aufschlieung mit fermentartigen Korpern ganz unregelméBig,
denn schon kurze Zeit nach Beginn der Aufschliefung findet sich
neben loslicher Starke schon Dextrin in der Masse. Es kann auch
leicht der Fall eintreten, daB in einer aufgeschlossenen Stirke-
masse neben unaufgeschlossener Stdrke 16sliche Stérke, Dextrin
und sogar schon Zucker enthalten ist.

Infolge dieses unregelmaBigen Abbaus ist es schwer, mit der
AufschlieBung der Stirke stets die gleichen Appreturmassen her-
zustellen. Mit dem Abbau der Stirke nur bis zu lgslicher Stirke
ist aucheine betriachtliche Ersparnis an Stirke verbunden, da jeder
weitere Abbau gegen Zucker hin einen Verlust an Kleb- und Fiill-
kraft mit sich bringt. Man hat auch versucht, die Stirke nach
bekannten Verfahren mit Sduren, z. B. Salpetersidure, abzubauen
und die Séure dann zu neutralisieren. Dieser Vorgang ist aber
umstindlich und kénnte, von ungeiibten Hianden vorgenommen,
leicht Schaden verursachen.
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Es war deshalb ein Verdienst der deutschen Diamalt-Gesell-
schaft, daB sie mit ihrem Diastafor die AufschlieBung der Stérke
in die Appreturbetriebe einfiihrte.

Die AufschlieBung der Stdrke mit Oxalsiure, die ich schon
zu Anfang dieses Jahrhunderts empfohlen hatte, fand bei Gelehrten
und Appreteuren wegen ihrer Giftigkeit keine Gegenliebe; ich
hatte aber trotz jahrzehntelanger Verwendung in der Schlichterei
und Appretur niemals Schwierigkeiten damit. Nun erschienen das
Aktivin und die Stokotabletten, die mit der Oxalsiure die
Eigenschaft gemein haben, dafl sie die Stérke nur bis zu 16slicher
Stirke abbauen und keinerlei VorsichtsmaBregeln notwendig
machen.

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

Die Aufschliefung der Stéirke mit dem Aktivin, den Stoko-
tabletten und der Oxalsdure ist sehr einfach. Es gibt wohl noch
einige neuere Produkte, mit denen die AufschlieSung ebenfalls
vorgenommen werden kann, doch sind dies die gebréuchlichsten,
Genauere Angaben iiber die AufschlieBung der Stirke finden sich
in dem Abschnitt iiber ,,Die Herstellung der Appreturmassen‘
(S. 87). Da jedoch in manchen Fillen die Mengen der Auf-
schlieBungsmittel sich nicht nach ihrem Verhiltnis zu den
Stirkemengen richten, ist es fiir den Appreteur ratsam, von
den Lieferanten die Broschiire {iber die Mittel genau durch-
zustudieren. Ein oberflichliches 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 unbegriindet ; aberdie fremdklingenden Phantasie-
namen erwecken leicht den Anschein, daB sie nur dazu gebraucht
werden, um hohere Preise dafiir zu erzielen. Man darf nicht ver-
gessen, daB es noch viele kleine Appreturanstalten gibt, 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 Verwendbarkeit der AufschlieBungs-
mittel unterrichtet werden, damit sie Vertrauen dazu gewinnen.

Es gibt ferner viele Appreteure, die die AufschlieBung der
Stéirke nur zu dem Zwecke ausfiihren, um eine wasserklare Losung
zu erhalten und eine Triibung der Farben zu vermeiden. Ge-
schulte Appreteure wissen jedoch, daf das Dextrin eine viel ge-
ringere Kleb- und Fillkraft, dagegen héheren Anschaffungspreis
besitzt als die Stirke. Ist aber der Appreteur imstande, die
Stirke nur in der Menge und in dem MafBe abzubauen, wie es fiir
seine Zwecke erforderlich ist, so kann er auch seine Appretur-
massen zweckmiBig und billig herstellen.

Der Appreteur muf nicht nur mit dem eigentlichen Abbau der
Stirke 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,
daBl die aus den Abbauprodukten hergestellten Appreturmassen
mit jedem weiteren Abbau der Stirke bis zu Zucker hin an Fill-
und Klebkraft einbiiBen, und daB um so mehr Stirke verwendet
werden muB, je weiter der Abbau fortgeschritten ist. Dadurch
verteuert sich naturgemif die Appreturmasse. Das Dextrin als
Handelsware ist nie ganz rein und kann Zucker und auch unver-
dnderte Stirke enthalten, die beide fiir den Appreteur meistens
unerwiinscht sind; jener ist fast wirkungslos, diese triibt die
dunkleren Farben.

Beim Abbau der Stérke mittelsfermentartiger Abbaumittel sind
mehrere Umstinde, wie Temperatur, Einwirkungsdauer usw., maB-
gebend ; daher kommt es, daf bei Nichteinhaltung der von den
Lieferanten dieser Produkte herausgegebenen Vorschriften Appre-
turmassen von sehr verschiedener Wirkungsweise entstehen. Da
also die AufschlieBung der Stérke mit diesen Mitteln einer genauen
Uberwachung bedarf, ist leicht zu verstehen, warum in Appretur-
betrieben, in denen es daran mangelt, der Abbau der Stirke sehr
vernachléssigt und schlieSlich aufgegeben wurde, indem man lieber
fertige Appreturmittel von den chemischen Fabriken bezog.

Bei sehr hell gemusterten Geweben schadet ein kleiner Gehalt
an unverdnderter Stirke in Form von Kleister nicht. In solchen
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Fillen wird es sogar wirtschaftlicher sein, wenn man die Stéirke
nur zum Teil bis zu 1éslicher Stirke abbaut.

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

C. Vorarbeiten der Appretur.

1. Das Sengen.

Frither wurden die Gewebe nur vor dem Bleichen gesengt,
gefirbte dagegen erst nach dem Férben. Da jedoch in gréBeren
Betrieben alle Rohgewebe, die zum Férben kommen, auch gebleicht
werden, um reinere Farben zu erzielen, werden alle diese Gewebe
gesengt. Gewebe, die durch das Férben 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 Féirben nochmals gesengt.

Das Sengen verfolgt den Zweck, die vorstehenden Baumwoll-
faserenden durch Verbrennen zu beseitigen und der Warenober-
fliche die flaumartige Beschaffenheit zu nehmen. In fritheren
Zeiten geschah dies ausschlieflich durch rasches Fiihren der Ge-
webe iiber glithende Platten (Plattensenge) oder Zylinder (Zylinder-
senge). Die Plattensenge wird heute noch fiir glatte und dicht
eingestellte, schwere Waren verwendet. Es ist aber einleuchtend,
daB hierbei die Gewebe ungleichmifig gesengt werden, da bei
dem schnellen Lauf der Gewebe iiber die Platten oder Zylinder bald
eine Abkiithlung eintritt.

Griindlicher und gleichmi8iger wirkt die Stichflamme der
Gassenge, die bei Geweben mit erhabenen Mustern (Relief-
mustern), wie Jaquard- oder vielschiftigen Waren, Ripsen, Waffel-
bindungen, Pikee u. a., leichter in die Vertiefungen und bei
schiitter eingestellten Geweben in die Zwischenriume zwischen
den Fidden 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 eisernen Flaschen bezog.
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Die Gassengen sind gegenwirtig weitaus am meisten vertreten,
Das Gas muB vor seiner Verbrennung mit Luft in einem solchen
Verhiltnis gemischt werden, dal eine blduliche nichtleuchtende
und nichtruflende Stichflamme entsteht, um eine schlechte Aus-
niitzung des Gasesundeine Veruneinigung der Gewebe zuverhindern.
Die Reglung des Gas- und Luftgemisches geschieht durch Brenner
mit Gas- und Luftleitungen. Die GleichméaBigkeit der Gasflamme
wird durch gleichméBigen 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, dafl die Flamme leuchtet.

Die Gasbrenner werden ein-, zwei- und dreireihig, entweder als
Einzelbrenner oderals Ganzbrenner hergestellt. Vordem Sengenist
esratsam, die Waren iiber eine Trockentrommellaufen zu lassen, da
die Flamme dann nicht auch die Feuchtigkeit zu verdampfen hat,
alsobesser ausgeniitzt wird, wodurchsich dasSengen 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 schidlichen Gase verbunden, ebenso
ein Funkenlscher, um die mitgerissenen Funken alsbald nach
ihrem Entstehen zu ersticken. Meistens besteht er in einem
Walzenpaar, dessen untere Walze durch Wasser liuft. Eine
Biirstvorrichtung reinigt die Gewebe von den verkohlten Faser-
enden. Die elektrische Senge, auch der neuesten Zeit entstammend,
ist noch im Versuchsstadium ; sie wird sich wohl bei Verbilligung
des elektrischen Stromes einfithren lassen. Billige Artikel, die
durch den Wettbewerb derart im Preise gelitten haben, daB sie
keinen Senglohn vertragen, werden weder vor, noch nach dem
Firben 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 fiir das Aussehen einer
besseren Ware verstehen.

2. Reinigungsmaschinen fiir Baumwollgewebe.
‘Wir sehen oft rohe Baumwollgewebe, die eine Menge ,,Schalen*
(Reste von Samenkapseln) enthalten, die den Geweben ein un-
schénes und rauhes Aussehen verleihen., Bei mangelhaft geschlich-
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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 lingere Schwinze haben; solche Knoten-
schwinze stammen oft schon aus der Spinnerei, Spulerei und
Zettelei oder Schirerei und miissen entfernt werden, um bei der
Weiterverarbeitung andere Fehler zu vermeiden.

Alle diese Verunreinigungen werden am einfachsten durch die
Schermaschinen entfernt. Diese bestehen in der Hauptsache aus
einem oder zwei eisernen Walzenpaaren mit Spiralmessern, die
abwechselnd rechts- und linksgéingig auf die Walzen aufgezogen
sind, die auch gegenldufig mit hoher Tourenzahl (biszul000 U/min)
angetrieben werden. Die Spiralmesser arbeiten mit einem Unter-
messer zusammen und das Gewebe liuft iiber eine Tischkante,
die so an die Spiralmesser (Scherzylinder) angestellt wird, 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 wird auch derart gebaut, daB die Waren auf
beiden Seiten zugleich geschoren werden, wobei weniger Waren-
durchgiinge notwendig sind. Eine Biirstvorrichtung vor dem Ein-
laufen in das Schneidzeug beseitigt die lose auf dem Gewebe
liegenden Unreinigkeiten, wie Flug und Staub, und trigt viel
dazu bei, die Messer lingere Zeit gebrauchsfihig zu erhalten,
ohne geschliffen werden zu miissen. Einezweite Biirste hinter dem
Schneidzeug entfernt 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 Holzstdbe durch Hubdaumen
angehoben werden und durch Federn auf das Gewebe fallen, das
iiber ein weitmaschig geflochtenes Schnurnetz lauft. Es ist aber
stets ratsam, hinter dem letzten Schliger noch eine Biirste an-
zubringen, damit die Entfernung des Fluges und Staubes griind-
licher vor sich gehen kann als ohne Biirsten.

3. Ein Schmierfleckenwasser.
Peinlichste Reinlichkeit und gréBte Sorgfalt in Appretur-
betrieben bieten keinen unbedingt sicheren Schutz dafiir, da8
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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 héufigsten stammen diese Schmier-
flecken von den Trockenmaschinen, in denen besonders vorgerauhte
Waren wahrend ihres Laufes durch die Maschinen stérkeren Luft-
strémungen ausgesetzt sind. Der den Geweben noch anhaftende
Flug und Staub wird durch die Luftstrémung erfa8t, heraus-
gewirbelt und nach allen Seiten geschleudert. Er gelangt dabei
an geélte Stellen und sammelt sich zu Kliimpchen. Die stetigen
Luftstromungen 16sen diese Kliimpchen von der Unterlage los
und tragen sie auf das Gewebe.

Je nach der Instandhaltung der 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 Walze, iiber die das
Gewebe laufen muf oder von der es mitgenommen wird, und
bringt bei jedem Walzenumgang einen Abdruck auf das Gewebe.
Diese Abdriicke wiederholen sich oft dutzendmale, bis der Fleck
auf der Walze verschwunden ist. Ihre Entstehung liBit sich an
der regelmiBigen Entfernung voneinander und an der GroBe der
Absténde leicht erkennen. Diese Schmutzflecke sollten daher
gleich nach ihrer Bildung entfernt werden, um weiteren Schaden
zu verhiiten. Je héher 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 duBerst billig ist. Wie ich und noch einige
andere Betriebsleiter zu dem Kaufe und zur Erprobung dieses
Fleckwassers gelangten, mége folgendes Geschichtchen lehren.

Kurz vor dem téglichen 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 ¢ 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, dafl
an deren Stelle weile Flecke neben der grauen Farbe des Wisch-
lappens sichtbar waren. Der Kauf wurde abgeschlossen, dann
gingen wir in ein Gasthaus, wo ich, wie ich wullte, andere Betriebs-
leiter und Industrielle antraf. Sofort war mein Herr in seinem
Geschiftseifer und fihrte mich als Zeugen ins Treffen. Als ein
Betriebsleiter erklarte, da8 er ein vorziigliches Fleckwasser besitze,
erwiderte der fremde Herr, daB er dies bezweifle, denn sonst
hitte dessen Krawatte keinen Hof um eine entfernte Fleckstelle.
Alle Anwesenden betrachteten die Krawatte des Betriebsleiters
und bemerkten den farbigen Hof. Da trat der fremde Herr aufihn
zumit den Worten : ,,Sie entschuldigen meine Zudringlichkeit, aber
erlauben Sie mir!*, loste die Krawatte von dem Hemdkragen und
entfernte sich. Nach wenigen Minuten trat er wieder in den Kreis
der Giste und zeigte die Krawatte in tadellosem Zustande.

Der Herr war mit seinem Geschift zufrieden, da fast alle An-
wesenden das Verfahren erwarben. Einer derselben lieB eine
gebleichte Warenprobe mit Wagenschmiere eines Bauernwagens,
der dufBlerst 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, in Verwendung und hatte sich stets bewihrt. Eslautete:

In 1/,1 Wasser werden 15g venezianische Seife (Marseiller-
seife) gelost; dieser Losung gibt man 50g Salmiakgeist, 10 g
Terpentin und 50 g Essigither zu und erginzt das ganze mit
kaltem Wasser auf 11. Die Losung mu8 in einem gut verschlief3-
baren GefiBe 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
jeder Hand genommen und je nach der Farbe leichter oder stérker
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 Englinder John Mercer, genannte Behandlung von baum-
wollenen Garnen und Geweben mit Atznatron, wodurch die Baum-
wolle neben anderen Eigenschaften einen betrdchtlich héheren
Glanz erhilt, der sie zweifellos seidenihnlich macht.

Die Mercerisation ist nicht etwa als Ziel studiert und angestellt
worden, sondern nur ein Zufallserfolg. Sie entstand bei einem
wissenschaftlichen Versuche, zu dem die Filtration von konzen-
trierter Natronlauge durch ein Filter aus Baumwollgewebe er-
forderlich war. Mercer fand, daB dieses Baumwollgewebe durch
die Einwirkung der Natronlauge in der Léngen- und Breiten-
richtung eine betridchtliche EinbuBe erlitten hatte, dabei viel
geschlossener, aber dennoch durchsichtiger wurde. Er verfolgte
jedoch seine Entdeckung nicht in dem heute iiblichen Sinne der
Glanzerzeugung, sondern nur hinsichtlich der starken Einschrump-
fung und erst spéter zur Erzielung schonerer und lebhafterer
Farben.

Aus diesen ersten Versuchen mit der Mercerisation ist dann
spater der so beliebt gewordene Kreppartikel entstanden. Be-
druckt man n#dmlich ein Baumwollgewebe mit einer Gummi-
16sung und behandelt es dann mit Natronlauge, so greift diese
die bedruckten Flichen nicht an, wohl aber die ungeschiitzten,
von der Gummil§sung nicht betroffenen Stellen, an denen die
Einschrumpfungen entstehen, die eine #dhnliche Kreppwirkung
hervorrufen, wie sie durch die Weberei erzielt wird.

Erst viel spéter, im Jahre 1889, kam der Englinder Lowe
auf das Strecken der Gewebe wihrend des Einschrumpfens und
erkannte den dadurch erzielten hohen Glanz, scheint 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
weiter verfolgte, kam die Mercerisation zur heutigen Entwicklung.
Es kam nun zu Patentstreitigkeiten zwischen den Erfindern um
das Urheberrecht, doch bleibt der Firma Thomas & Prevost
immerhin das Verdienst, die Glanzwirkung durch die Merceri-
sation in die Textilindustrie eingefiihrt zu haben.

Nun folgte eine groBe Menge von Patenten iiber verschiedene
Behandlungsweisen und Maschinen fiir Garne und Gewebe, 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
ergeben, 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 anfinglichen Maflen, ndmlich bis zum Weifen-
umfang der Garne bzw. bis zur urspriinglichen Linge und Breite
der Gewebe.

Das Einschrumpfen wird durch verschiedene Umsténde beein-
fluBt, z. B. durch die Temperatur und Stérke der Natronlauge.
Es hat sich gezeigt, da8 Natronlauge von 35° Bé 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 auBer-
ordentlich grofien EinfluB auf den Glanz aus. Obwobl 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 erhilt, was mit ihrem
hohen Naturglanz und der groBen Feinheit zusammenhéangt.
Man hat darum frither zum Mercerisieren ausschlieBlich Mako-
baumwolle verwendet, doch bald griff man auch zur amerika-
nischen, wenn es sich nicht unbedingt um einen besonders schénen
Glanz handelte. Auch die Art und Stirke der Drehung der Garne
scheint einen EinfluB auf den Glanz zu besitzen, so sollen sich
weichgedrehte Garne aus langstapligen, gekimmten Baumwoll-
fasern zum Mercerisieren sehr gut eignen.

Ob die Gewebe im nassen oder trockenen Zustande in die
Natronlauge gelangen, bleibt sich gleich, nur muB3 dafiir gesorgt
werden, daB sie die Garne in den Geweben vollstindig und gleich-
méBig durchdringen kann; auch darf die Streckung der Baum-
wolle wihrend des Einschrumpfens nach dem Auswaschen der
Lauge nicht mehr zuriickgehen.

Die Schrumpfungskraft ist so groB8, daB es den Maschinen-
fabriken anfangs schwer fiel, die Mercerisiermaschinen so stark
zu bauen, daB sie der Einschrumpfung standhalten konnten.
Gar manche Maschine, hauptsichlich solche fiir Baumwollstrahne,
muBten unter Reparatur gestellt werden, da zahlreiche Briiche
vorkamen. Die Spannung der Garne oder Gewebe muB nach

6*
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Beendigung der Schrumpfungswirkung so lange andauern, bis
die Natronlauge ginzlich aus ihnen entfernt ist, da man sonst
eine erneute Einschrumpfung und einen Verlust des Glanzes zu
gewirtigen hitte.

ErfahrungsgemiB hat auch ein vorzeitiges Absduern der Garne
oder Gewebe eine EinbuBle an Glanz zur Folge, da das durch die
Verbindung von Natronlauge und Schwefelsiure sich bildende
Glaubersalz nachteilig auf den Glanz wirkt.

Die Durchfithrung der Mercerisation geschieht auf verschie-
dene Arten. Hierbeispielt die Vor- und Nachbehandlung der Garne
oder Gewebe eine grofie Rolle. Es gibt Gewebearten, die zufolge
ihrer sehr leichten Einstellung keiner starken Spannung unter-
worfen werden diirfen. 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 geniigt jedoch in vielen Fillen, besonders
wenn die mercerisierte Ware noch auf dem Riffelkalander be-
handelt wird, also Seidenfinish! erhalten soll.

Meistens werden die Garne oder Gewebe vor dem Bleichen und
Féarben mercerisiert; dies hat fiir das Firben den groBen Vorteil
der Farbstoffersparnis, aber auch den Nachteil, daf die Farb-
stoffe viel schneller, oft zu schnell, aus den Farbstoffen aufge-
nommen werden. Der Firber wird sich jedoch hier dadurch
sichern, daB er jeweils solche Farbstoffe wihlt, die sich schwerer
ausziehen lassen, oder zu einem Firbeverfahren greift, das den
gleichen Erfolg verbiirgt.

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

Die weitere Vorbehandlung der Gewebe richtet 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 Zusitze verwendet, die
sich in warmem Wasser leicht 16sen lassen, so geniigt oftmals ein
einfaches Netzen mit einem der bekannten Netzole, ein Waschen,
um sofort mit der Laugenbehandlung beginnen zu kénnen. Nach

1 Siehe das Kapitel ,,Der Seidenfinish und Permanentfinish* (8. 177).
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dem Waschen miissen die Gewebe gut entwissert werden, was
meistens mit dem Wasserkalander geschieht. Vielfach wird die
Ware vor der Laugenbehandlung getrocknet. Ein gleichméBiger
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 iibermiBig stark geschlichtet
oder erhielt die Schlichte schwer 16sliche Zusétze, 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 groBien Vorteil, daB bei der spéteren
Laugenbehandlung die Lauge viel reiner bleibt. Die Laugenriick-
gewinnung gestaltet sich dann besser, da die Schlichtezusétze schon
entfernt sind. In manchen Fillen 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 gleichméfBigen, fleckenlosen Farben der mer-
cerisierten Gewebe ist eine tadellose Mercerisation unerliBlich ;
diese verlangt eine ebenfalls gleichméBige 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 gewirtigenden Fehler-
quellen ein ganz verfehlter Standpunkt, der sich bitter riachen
kann.

Die Behandlung der Gewebe mit Lauge, die Streckung, das
Waschen, Siuern und wieder griindlich Waschen erfolgte anfing-
lich in getrennten Arbeitsgéingen auf dem Jigger. Da aber die
Streckung auf dem Spannrahmen erst nach fast vollstindiger
Beseitigung der Natronlauge stattfinden konnte, war der Glanz
der Waren verhiltnisméBig 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 liBt. Dadurch wurde die Mercerisation auf eine breite
Grundlage gestellt und zu einer Massenfabrikation, welche der
wirtschaftlichen Bedeutung der Baumwolle angemessen ist.

Die Mercerisation der Garne, d.h. die Trinkung mit
Natronlauge und die nachfolgende Behandlung gehen in &hnlicher
Weise vor sich wie bei Geweben, nur daf die Garne keiner Ent-
schlichtung bediirfen. Doch ist ein Sengen stets zu empfehlen,
da der Glanz dann viel schoner wird. Zur Reinigung der Garne
ist ein gutes Auskochen mit Natronlauge aus denselben Griinden
ratsam, wie bei der Vorbehandlung der Gewebe. Nach dem Aus-
kochen werden die Garne tiichtig gewaschen und ausgeschleudert.
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 Garne vor der Merceri-
sation ist hier noch viel mehr notwendig und ratsamer als das
Netzen.

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

Die gebleichten und gefdrbten Garne werden zur Erhéhung
des Glanzes noch auf der Liistrier- oder Chevilliermaschine be-
handelt ; die Strahne gelangen zwischen zwei heizbare Walzen, von
denen die eine drehbar ist. Das Drehen der Strihne ruft stirkere
Reibungen der Garne unter sichhervor und dies verursacht die Er-
hohung des Glanzes. Bei manchen Liistriermaschinen erreicht man
einen schéneren Glanz durch das Biirsten der Garne, die zwischen
zwei heizbaren Walzen oder einer solchen und einer Fithrungswalze
umgezogen werden.

Vor dem Liistrieren werden die Garne mit einer Appreturmasse
behandelt, die aus aufgeschlossener Stirke und einem Appretursl
besteht. Diese Appreturmasse muBl aber so diinn gehalten sein,
daB man sie in den fertigen Garnen nicht leicht wahrnehmen kann.

Die Appreturausriistung der gebleichten und gefirbten mer-
cerisierten Gewebe ist auBerordentlich mannigfaltig. Zur Erzielung
des sogenannten Permanentfinish! wurden zahlreiche Patente in
allen Kulturldndern nachgesucht und erteilt. In Féllen, bei denen

1 Siehe das Kapitel ,,Der Seidenfinish und Permanentfinish* (8. 177).



Die Herstellung der Appreturmassen. 87

es sich nicht um ganz hochwertige Gewebe handelt, werden die
mit einer leichten Appreturmasse aus aufgeschlossener Stirke
Gummi oder Dextrin und Zugabe der erforderlichen Menge eines
Appreturdls oder einer Appreturseife behandelt, auf dem Spann-
rahmen getrocknet, auskiihlen gelassen, eingesprengt und durch
einen Vielwalzenkalander geleitet, der mindestens eine heizbare
Walze haben mufl. Teuere Waren werden auch mit Beetleaus-
riistung gewiinscht.

Am hiufigsten werden bessere Gewebe, die einen hoheren Aus-
riistungspreis vertragen, mit dem Riffelkalander behandelt, der
den sogenannten Seidenfinish ergibt. (Uber 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 Firben oder
Bleichen gut gespiilten Gewebe auf einem Jigger durch ein Seifen-
bad nimmt, das etwa 5—8 g Marseillerseife in einem Liter enthilt
und darin bei 30° C etwa 15 Minuten lang behandelt. Dann wird
es, ohne zu spiilen, gut abgepreBt und durch eine kalte, frische
Flotte, die 5—8 g Milchséure enthilt, genommen, abgepreit und
getrocknet. Will man der Ware einen volleren, besseren Griff
geben, so setzt man zu der Seifenlésung etwas Appreturdl oder
auch, wenn erforderlich, eine geringe Menge Gelatine zu. Zur Er-
zielung eines stark knirschenden Griffes der mercerisierten Gewebe
soll ein Zusatz von Kartoffelstirke, selbstverstindlich auch nur
in geringer Menge, zum Seifenbade sehr zweckdienlich sein. Bei
gefarbten Geweben mufl man selbstverstindlich darauf Bedacht
nehmen, ob die Farben die Seifen- und S&urebehandlungen 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 Stirke*, ,,Was ist Starkekleister 2 , Die
Fillappreturen® 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 kénnen 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 benétigt. 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
sehrschlimm. Vielfach wird der Appreteur von der Hauptbetriebs-
leitung absichtlich in Unkenntnis iiber neue Appreturmittel ge-
lassen, die er anwenden soll, aber dennoch gezwungen, damit zu
arbeiten. Dies kommt sogar in Appreturbetrieben vor, die an
Buntwebereien angegliedert sind, deren Leitung mit den Belangen
der Appretur nicht vertraut ist, dennoch aber die Appreturmittel
selbst einkauft. Dies geschieht rein kaufménnisch, nach dem bil-
ligsten 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 kénnte, 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, spiter jedoch
dasselbe Appreturmittel von weit schlechterer Beschaffenheit zu-
gewiesen wird, ohne daB er hiervon in Kenntnis gesetzt werden
kann, da der Einkiufer selbst nichts davon weiB.

Der Appreteur nimmt nun in beiden Féllen fiir dieselbe Appre-
turmasse die gleiche Menge des Appreturmittels; die unvermeid-
liche Folge davon ist dann ein ungleicher Ausfall der Ausriistung.
Hierfiir wird aber nicht der Einkadufer zur Rechenschaft gezogen,
sondern der Appreteur, weil an seiner Arbeit der Fehler zutage
tritt.

LBt sich der Einkiufer vom Vertreter einer chemischen Fabrik
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iberreden, 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 angewiesen ; 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, dafl diese zum Wesen des Appretur-
mittels gehdren, 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
bemift, von dessen Verwendung der Vertreter ausdriicklich
abgeraten hatte. Der Einkdufer erinnert sich wohl daran,
hiitet sich aber, etwas zu sagen, um nicht die Schuld auf sich
zu lenken.

Derartige Fille ereignen sich in vielen Appreturbetrieben sehr
hiufig, wie die Anfragen in den Fachzeitschriften beweisen. Welche
Unklugheiten wurden in den Appreturbetrieben beim Erscheinen
des Diastafors im Handel begangen, trotz der wirklich belehrenden
Broschiire iiber die Verwendung dieses Appreturmittels zur Auf-
schlieBung der Stirke. An das Arbeiten mit dem Thermometer
war man nicht gewohnt, das Beobachten der Dauer und Merk-
male der Kochung gab es frither auch nicht und so verstérkte
sich der Widerstand der Reinpraktiker gegen die Verwendung des
Diastafors, und zwar mit Unrecht und zum Schaden des Betriebes.
Nur der AufBlerachtlassung aller in der Broschiire enthaltenen
Angaben iiber die Kochung der Appreturmassen war es zuzu-
schreiben, daf ein Appreteur Appreturmassen von verschiedener
Dichte erhielt, nur nicht die fiir die beabsichtigte Ausriistung er-
forderliche.

Von den chemischen Fabriken werden Appreturmittel an-
geboten, die sich unzweifelhaft fiir bestimmte Ausriistungsarten
ganz gut eignen und auch vielfach unentbehrlich sind, wogegen
dieselben Hilfsstoffe in einem anderen Betriebe fiir dieselbe Aus-
riistungsart génzlich versagen. Die Ursache dieser Erscheinung
liegt sicherlich in der Anwendung, in der Ermittlung der Zusétze,
des Mengenverhéltnisses und der gegenseitigen Wirkung; der
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Appreteur mufl wissen, ob sie sich in ihrer Wirkung nicht gegen-
seitig stéren oder aufheben, so daBl eines von beiden oder beide
auszuschalten sind.

Andererseits kénnen zwei Hilfsstoffe sich unterstiitzen, so da
der Appreteur auf billigste Weise zum Ziel gelangt. Hierzu bedarf
der Appreteur einer Schulung, die nur wenige durch 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, was allzuhdufig iiber-
sehen wird, im Interesse des Gesamtbetriebes. Beim Einkaufen
der Appreturmittel ziehe man auch den Appreteur zu Rate,
denn selbst der ungeschulte Appreteur kennt den Wert der
ihm aus der Erfahrung bekannten Appreturmittel besser als
der Kaufmann. Dadurch, da man dem Appreteur einen Teil
der Verantwortung bereits beim Einkauf der von ihm zu ver-
wendenden Appreturmittel iibertragt, wird sein Selbstbewult-
sein und sein Geschiftsinteresse gehoben, wodurch er nicht nur
ein dienendes Glied, sondern ein wertvoller Mitarbeiter des
Unternehmens wird.

6. Kochapparate.

Es ist bemerkenswert, daf man zum Kochen der Appretur-
massen heute noch alle Vorrichtungen verwendet, die je in den
Handel kamen, vom einfachsten Kupferkessel mit offenem oder
geschlossenem Feuer durch Holz oder Kohle bis zum geschlossenen,
kippbaren, isolierten Kupferkessel mit Wasserkiihlung und mecha-
nischem Riihrwerk bei geringem Dampfdruck sowie bei hoherem
Dampfdruck. Dazwischen liegt eine Menge von Bauarten: der
einfache Holzbottich mit hélzernem, von Hand bewegtem Riihr-
stab und direkter Dampfheizung, der aus der Farberei und Druk-
kerei iibernommene Kupferkessel mit holzernem Riihrstab, dann
der gleiche Kessel kippbar gemacht, mit mechanischem Riithrwerk,
Wasserkiihlung und mit einfachem oder Doppelboden versehen,
um mit direktem oder indirektem Dampf oder mit beiden Dampf-
arten zu kochen. Weiter kamen einfache Blechkessel mit mecha-
nischem Riihrwerk und direkter Dampfheizung in den verschie-
densten Ausfithrungen zur Verwendung.

Die Erklirung fiir diese Tatsache liegt darin, daB alle diese
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Apparate gewisse Vorteile besitzen, die sie fiir bestimmte Ver-
hiltnisse 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 unterschitzenden Vorteil, daB seine An-
schaffungs- und Unterhaltungskosten sehr gering sind und die
fertiggestellte Appreturmasse leichter warm gehalten werden
kann, da seine Wirmeausstrahlung geringer als die des Kupfer-
kessels ist.

Wenn man nur direkten Dampf zur Verfiigung hat, so muf3
man dafiir Sorge tragen, daf 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
Dampfleitungsrohre hat. In solchen Fillen beugt man einer zu
starken Ansammlung von Kondenswasser im Kochapparat vor,
indem man in die Dampfleitung unmittelbar vor dem EinlaBventil
des Dampfes in den Apparat einen Wasserabscheider einbaut, der
das zuflieBende Wasser ableitet.

WeiBl der Appreteur aus Erfahrung, wieviel Kondenswasser
wihrend einer bestimmten Zeit zufliet, so kann er dieses an sich
wertvolle Wasser dadurch ausniitzen, daB er schon von vornherein
der Appreturmasse entsprechend weniger Wasser zusetzt. Aller-
dings ist der Wasserzulauf nicht immer ganz gleichm4Big und 146t
sich nicht immer im voraus genau bestimmen. Ich konnte gar oft
beobachten, dall Appreteure bei einem unerwarteten ZufluB 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 Zusitzen. Die unbeabsichtigte
Verdiinnung hatte ferner eine Beeintrichtigung der Ausriistung
zur Folge, da die Gewebe selbstversténdlich weniger griffig aus-
fielen und ein nochmaliges Appretieren erforderlich machten.
Erfahrungsgemif 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 Mingel hat man durch Anwendung von indirektem
Dampf beseitigt, dessen Kondensat nicht in die Appreturmasse
gelangen kann, sondern abgeleitet wird. Diese Art der Kochung
bendtigt aber 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 gegenwiirtigen Verringerung der Arbeitszeit
nicht hoch genug einzuschétzen, da die menschlichen Arbeitskréifte
und die Maschinen besser ausgeniitzt werden kénnen.

Das mechanische Riithrwerk 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 entstrdmenden Dampfblischen fithren eine
so griindliche und gleichmé#Bige Durchmischung der Appreturmasse
mit den Zusétzen herbei, wie sie nicht leicht von einem Riihrwerk
iiberboten wird. Das Kochen mit dem Injektor geht auBlerdem
fast gerduschlos vor sich, was in gréBeren Betrieben von grofem
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 {iblichen Dampfdruck von
5 atii gepriift. GroBere Kessel besitzen ein Mannloch zur Ein-
bringung der Appreturmasse und Zusétze; 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 Héhe des Kessels 1--2-—3 Probierhihne angebracht,
um Proben des Kesselinhaltes entnehmen und auf ihre Beschaffen-
heit priifen zu konnen.

Durch einen am Boden des Kessels befindlichen, weiten Abla8-

1 Siehe auch den Abschnitt iiber ,,Ungleichartiger Ausfall der Appre-
turausriistungen‘ (8. 220).
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hahn kann man den dickflissigen Kesselinhalt entweder in den
Appretiertrog oder in ein Aufbewahrungsgefil entleeren oder
nach der Reinigung des Spiilwassers ablaufen lassen. Durch
Dampfdruck kann der Kesselinhalt in eine gréBere Héhe gebracht
und durch ein seitliches DampfeinlaBventil mit direktem oder in-
direktem Dampf gekocht werden. Das Sicherheitsventil dient zu-
gleich zur Entliftung des Kessels, wenn nicht ein Entliiftungsventil
vorhanden ist.

Dieser Kessel hat den groBen Vorteil der raschen Kochung und
einer groBien 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 Stirke mit einem fermentartigen Produkt ein grofer
Nachteil ist. Wenn auch Probierhdhne vorhanden sind, die jeder-
zeit eine Probenahme von Appreturmassen ermdglichen, 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 Warmeleitungsvermdogen des
Kupferblechs vor Augen hilt, so erscheint es verstédndlich, daB
sich die Appreturmasse im Kesselinnern verhiltnisméfBig schnell
abkiihlt. Will man nun mit stets heifler Appreturmasse appre-
tieren, so ist es unvermeidlich, sie mit indirektem Dampfe auf der
gewinschten Temperatur zu erhalten.

Der im folgenden beschriebene Kochapparat ist von diesem
Nachteil frei. Es ist der geschlossene Kupferkessel mit
niedrigem Dampifdruck, der auf seinem ganzen Umfange mit
einer dicken Isolierschicht umgeben ist. In solchen Kesseln 1aft
sich die Appreturmasse erfahrungsgema8 zwei Tage hindurch in
heiBem Zustande erhalten. Der Kessel ist ebenfalls aus dickerem
Kupferblech hergestellt, um einem leichteren Dampfdrucke von
etwa 1/,—1 atii mit Sicherheit widerstehen zu kénnen. Der Koch-
apparat ist oben mit einem Mannloch ausgestattet, dessen Deckel
mit einer dicken Isolierschicht versehen ist, die zumeist aus Kork-
abfillen 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 groSere Betriebe. Nach
dem Fertigkochen benstigt die Appreturmasse den ganzen Tag
keine Dampfzufuhr mehr, auch wenn immer heill appretiert wer-
den soll. Dadurch ergibt sich eine gréBere Dampfersparnis. Neben
bzw. iiber dem Mannloch, aber in der Mitte, ist noch eine Riihr-
vorrichtung vorhanden, die vermittelst eines konischen Réder-
paares in Bewegung gesetzt werden kann.

Auf der einen Seite des Kochapparates ist eine Forderpumpe
fir die Appreturmasse vorhanden. Die Rohrleitung wird auf
Wunsch mit einem Sicherheitsiiberlaufventil versehen, das, wenn
der Appretiertrog geniigend mit Appreturmasse gefiillt ist, in
Tétigkeit tritt und die von der Pumpe geforderte Appreturmasse
wieder in den Kochapparat zuriickleitet. Die Heizung kann mit
direktem und indirektem Dampfe erfolgen. Wihrend der
ganzen Kochdauer bleibt das Rithrwerk in Tatigkeit und wird
ausgeschaltet, wenn die Appreturmasse fertiggestellt ist. Der
Mannlochdeckel liegt nur lose wihrend des Kochens im Mann-
loch, um den Vorgang bei der Kochung iiberwachen zu kénnen.
Dies ist ein besonderer Vorteil gegeniiber dem Hochdruckkoch-
kessel, der besonders bei der AufschlieBung der Stiarke zur Geltung
kommt.

Da dieser Kochapparat unter geringerem Drucke steht als der
Hochdruckkochkessel, kann das Kupferblech weitaus schwicher
sein, wodurch sich die Anschaffungskosten vermindern, oder man
kann mit den gleichen Anschaffungskosten einen Kochapparat von
groBerem Inhalte kaufen, dessen Inhalt zum Appretieren einer
Tagespartie ausreicht, wihrend man beim Hochdruckkessel zwei-
mal kochen muB. Billige Kochapparate bestehen aus einem Holz-
bottich, der sonst die gleichen Armaturen erhilt. Der Holzbottich
verhindert auch eine allzuschnelle Abkiihlung der Appreturmasse ;
diese behilt jedoch die Wéarme nicht in dem Grade wie der isolierte
Kupferkessel.

Die umsténdliche Arbeitsweise des Hochdruckkessels kommt
nicht so zur Geltung, wenn die AufschlieBung mit Aktivin,
Stokotabeletten oder mit Oxalsdure vorgenommen wird, da hier-
bei die Uberwachung des Vorganges nicht so notwendig ist *. Man

1 Vgl. die Abschnitte ,,AufschlieBung oder Abbau der Starke* (S. 73)
und ,,Die Herstellung der Appreturmassen (S. 87).
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kann sogar langer kochen als notwendig ist, da der Abbau nur bis
zu léslicher Stirke 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 gegebene Ausriistung der Gewebe notwendig ist. Fiir die Aus-
riistungen von Geweben mit unabgebauten Starkeappreturmassen,
wie z. B. die rohen, gefirbten, gebleichten und einige buntgewebte
und bedruckte Gewebegattungen, kann der Hochdruckkessel
immerhin noch gute Dienste leisten; aber die im Verhiltnis
zum Rauminhalt hohen Anschaffungskosten waren der allge-
meinen Einfilhrung in die Appreturbetricbe im Wege. Er
stammt noch aus der Zeit, wo der isolierte Kupferkessel und
auch die AufschlieBung der Stirke mit fermentartigen Produkten
unbekannt war.

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

Das Riihrwerk hat die Aufgabe, eine moglichst schnelle und
innige Vermischung der Zusitze vorzunehmen. Die einfachste
Riihrvorrichtung bestand aus zwei durch eine gréBere Zahl von
Eisenstdben miteinander verbundenen Eisenschienen, die in der
Mitte an einer Achse befestigt waren, welche durch ein konisches
Zahnriderpaar in kreisende Bewegung versetzt wurde. Zurindirek-
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 KochgefdBe mit einem
Doppelboden aus, dessen Zwischenraum mit direktem Dampfe
geheizt wurde. Das zwischen den beiden Kupferboden sich
bildende’ Kondenswasser wird durch einen Kondenswasserableiter
abgefiihrt. Zum schnelleren Ankochen dientein in die Appretur-
masse hineinreichendes Rohr fiir direkten Dampf. Mit indirektem
Dampfe kann die Appreturmasse auch warm gehalten werden.

Diese Kochgefiae werden zweckmBig so hoch angeordnet, da3
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die Appreturmasse durch den am Boden eingelassenen AblaShahn
unmittelbar in den Appretiertrog geleitet werden kann. Damit
beim Erkalten der Appreturmasse keine Stockung eintritt, wird
das Ablaufrohr in einem ziemlich groBen Gefille 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 beim Appretieren
fiihrte. Zudem war das Entleeren und Reinigen des Kessels mit
Schwierigkeiten verbunden.

Alle diese Nachteile fithrten zum Baue der kippbaren Appretur-
kocher. Da war jedoch bei mechanischen Rithrwerken eine Schwie-
rigkeit zu iiberwinden, da die festgelagerten Riihrvorrichtungen
ein Kippen der Kessel nicht zulieBen. So erhielten die Kochappa-
rate schlieBlich folgende Einrichtung.

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

Mit der Einfithrung des Diastafors und der fermentartigen
Aufschliefungsmittel wurde eine Wasserkiihlung notwendig. Nach
der Vorschrift der Deutschen Diamaltgesellschaft m. b. H.
in Miinchen, der Lieferantin des Diastafors, werden alle Stéirke-
sorten und Mehle, mit Ausnahme der Kartoffelstirke, erst durch
kurzes Aufkochen mit Wasser zu einer Vorlésung gebracht; das
Diastafor wird erst dann zugesetzt, wenn der erhaltene Kleister
wieder auf 65° C abgekiihlt ist. Um die hierzu erforderliche 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 Stérke begonnen werden. Ist die gewiinschte Diinnifliissig-
keit erreicht, so 148t man den Dampf wieder in den Doppelboden
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einstromen, um den weiteren Abbau der Stirke zu unterbinden,
indem das Ferment abgetotet wird.

Bei der Wahl eines Kochapparates spielt die Menge und Zu-
sammensetzung der herzustellenden Appreturmassen eine grofle
Rolle. Man muB} beriicksichtigen, dafl in den Appreturbetrieben
die verschiedenartigsten Zusammensetzungen vorkommen, die sich
nicht nach einer Schablone verkochen lassen. Man wihlt dann
einen Kochapparat, der fiir die meisten Félle geeignet ist. Nur
gréBere Appreturbetriebe kénnen mehrere Kochapparate anschaf-
fen, die der Zusammensetzung der Appreturmassen gemif ein-
gerichtet sind.

7. Das Anfirben der Appreturmassen.

Der Appreteur kommt héufig in die Lage, seine Appreturmassen
anfirben zu miissen, teils um den fertigen Waren ein gefilligeres
Aussehen zu verleihen und sie leichter verkduflich zu machen,
teils um die Ware durch Ersparnis des Farblohns zu verbilligen.
In Fillen, wo es weniger auf die Echtheitseigenschaften der Farben
als auf Wohlfeilheit ankommt, wie 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 ungefirbte Gewebe, besonders in dunkleren
Farbténen eine Leim- oder Dextrinlésung von stirkerem Leim-
beziehungsweise Dextringehalt oder eine Appreturmasse, die mit
Stéarke oder selbst auch aufgeschlossener Stirke hergestellt worden
ist, verwenden, liBt es sich nicht vermeiden, daB nach dem Trock-
nen ein, wenn auch noch so leichter Schleier tiber den Farben zu
liegen scheint.

Dies beruht auf dem Umstande, dal die genannten Appretur-
massen nach dem Verdunsten des Wassers beim Trocknen keine
feste wasserklare farblose Masse zuriicklassen. Dieser Riickstand
hat stets einen Farbton, der in weil-gelb oder grau-weifl spielt.
Bei helleren Farben ist diese Triibung der Farben weniger auf-
fallend, dennoch ist es ratsam, beim Appretieren solcher Gewebe
sich angefirbter Appreturmassen zu bedienen. Durch eine derartige
Anfirbung wird nicht nur eine Triibung der Farben vermieden,
sondern diese selbst noch gehoben, geschént.

Riif, Appretur. 7
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In fritheren Zeiten hielt man die Leim- und Dextrinlésungen
fiir vorziiglich geeignet zum Appretieren dunkler gefirbter Ge-
webe; man dachte keinesfalls an eine Anfirbung, da die Kund.-
schaft an leichte Triibungen der Farben gewdhnt war. Dies ist
aber anders geworden, die Geschmacksrichtung der Kund-
schaft hat sich verfeinert und dieser Tatsache mufl der Appreteur
gerecht werden, indem er alle fiir unigefirbte Gewebe bestimmten
Appreturmassen anfirbt.

Nach dem Bleichen haben die Gewebe kein schénes Weil, wie
wir es unter dem Namen bliitenwei kennen, sondern es hat stets
einen gelblichen Schein. Um diesen gelblichen Schein durch ein
Bliitenweill zu ersetzen, werden die Appreturmassen angeblaut.
Aber auch alle bedruckten und bunt gewebten Stoffe mit groferen,
zusammenhingenden Flachen von Weil werden angeblaut, um
dieses zu schonen und besser aus dem Muster hervortreten zu lassen.
Fiir 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 méglichst
gut iiberdeckt.

Seitdem die weicheren Ausriistungsarten die fritheren harten
verdréngt haben, ist man in den Appreturen von den Leim- und
Dextrinlésungen abgegangen, und zwar schon aus wirtschaftlichen
Griinden, und zur Verwendung von Stirke iibergegangen. Be-
sonders gut hat sich auch die Gallerte von Karragheenmoos zur
naturellen Ausriistung von gefirbten und gebleichten Geweben,
die also keiner stérkeren Druckbehandlung nach dem eigentlichen
Appretieren unterworfen werden miissen, bewahrt.

Die Stirke findet als solche oder in Form von Mehl in der Appre-
tur fast keine Verwendung mehr, sie muf in eine andere Form iiber-
gefithrt werden, namlich Kleister. Dieser hat die unangenehme
Eigenschaft, daB er nach dem Trocknen die Farben triibt und die
Gewebe schwer verkduflich 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 Stirke ein Ver-
lust an Klebkraft, der um so gréer ist, je weiter der Abbau nach
Zucker hin fortgeschritten ist; zweitens 148t es sich nicht ver-
meiden, daf bei unigefirbten Geweben doch eine leichte Triitbung
der Farben vorkommt, die bei einer sachgemi#Ben Anfarbung
der Appreturmassen vermieden wird. Es ist also in den meisten
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Fillen wirtschaftlicher, die gefirbten Gewebe mit angefirbten
Appreturmassen zu appretieren.

Das Anférben der Appreturmassen geschieht naturgemil am
besten mit einer der Grundfarbe naheliegenden Farbe, die etwas
dunkler gehalten wird, als die Appreturmasse zufolge des Kleisters
und vielleicht anderer Zutaten erfordern wiirde. Durch diesen
Farbeniiberschull soll die Grundfarbe gehoben werden. Als An-
farbemittel fiir die Appreturmassen eignen sich im allgemeinen
die sogenannten Kérperfarben, da sie eine gute Deckkraft besitzen;
die Grundfarben erscheinen voller und satter als bei Farbstoffen,
die die trithenden Elemente der Appreturmassen nicht zu iiber-
decken vermogen. Ich verstehe unter Korperfarben alle jene
Farben, die in den gefdrbten Garnen 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
Garnen vorfinden.

Andere Farben dagegen, wie die von den direktfarbenden Farb-
stoffen herstammenden, firben diese Elemente nur leicht an und
lassen sie fast oder ganz durchsichtig erscheinen, so daf 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, wie
Methylenblau, Methylviolett, Anwendung, die jedoch ohne
Gerbstoffbeizung sehr lichtunecht sind und sich fiir eine lingere
Lagerung der Gewebe im Lichte nicht eignen. Diese Farbstoffe
werden meistens nur wegen ihres billigen Preises und ihrer
grofen Ausgiebigkeit verwendet.

Fiir gelbe oder braune Anfirbemittel sind die, in den verschie-
densten Tonabstufungen erhaltlichen Ockersorten und Chromgelb
als Korperfarbstoffe sehr gut geeignet; doch finden auch eigens
fiir diesen Zweck hergestellte Holzfarbstoffe vielfache Beniitzung.
Als schwarz ist das althewihrte Blauholzschwarz besonders gut
zum Anfarben von Appreturmassen, da es die Grundfarbe am mei-
sten hebt und sie voll macht. Fiir griin fand frither das Chrom-
oder Guignelgriin in der Appretur vielfach Verwendung; es wurde
ebenso wie alle anderen Korperfarben mit Albumin fixiert. Fir
Rot kam meistens nur Mennige in Betracht, doch werden alle
Appreturmassen, die fiir griine oder rote Grundfarben bestimmst

T*
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sind, gegenwiértig mit den entsprechenden neueren Farbstoffen an-
gefarbt.

Zum Anfirben der Appreturmassen muf} auch, wie schon ein-
gangs erwihnt, das Blduen der gebleichten Waren gerechnet wer-
den, um ihnen den gelblichen Schein zu nehmen und ein blaustichi-
ges Weill zu geben. Hierzu wird neben Ultramarin auch pulver-
formiges oder in Oxalsidure gelostes Berlinerblau sowie die schon
besprochenen anderen blauen Farbstoffe, in neuester Zeit auch
Indanthrenblau, empfohlen. Dieses Blau zahlt auch zu den Korper-
farben, hat vorziigliche Echtheitseigenschaften, doch diirfte sich
seine Anwendung fiir gewohnliche gebleichte Gewebe wegen des
hohen Preises nicht eignen; es wire aber fiir Spezialzwecke, z. B.
fiir 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, billig und sehr lichtecht ist, hat
nur den einen Nachteil, dal es sehr sdureempfindlich ist und sich
selbst durch sehr verdiinnte Mineral- und andere Sduren unter
Ausscheidung von Schwefel zersetzt. Durch diese Ausscheidung
wird jedoch der Zweck des Bliuens, den gelblichen Schein der ge-
bleichten Gewebe zu verdecken, vereitelt. Zum Gliick hat man es
aber hier nie mit sauer reagierenden Appreturmassen zu tun, viel-
mehr mit alkalischen.

Bei alkalisch reagierenden Appreturmassen darf man aber auch
das pulverige Berlinerblau nicht verwenden, da es sich selbst durch
duBerst schwach alkalisch reagierende Appreturmassen unter Aus-
scheidung von gelbem Eisenhydroxyd zersetzt. Aus diesem Grunde
wird es wohl trotz seiner vollen, satten Farbe nicht 6fters ver-
wendet.

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

Die oben besprochenen mineralischen Koérperfarben dienen je-
doch nicht allein als Anfirbemittel fiir die Appreturmassen, son-
dern haben auch den Vorteil, daf sie zufolge ihres héheren spezi-
fischen Gewichtes als Beschwerungsmittel dienen und zum Un-
durchsichtigmachen der Gewebe beitragen. Wiirde eine Stérke-
appreturmasse nur mit einem substantiven, direktfirbenden Farb-
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stoffe angefdrbt, dann mit ihr die Poren eines leicht eingestellten
Gewebes gefiillt, so miifite das Gewebe trotz dieser Fiillung wenn
nicht durchsichtig, so doch durchscheinend bleiben, da der nur
leicht angefirbte Kleisterriickstand ebenfalls durchscheinend oder
durchsichtigist. Diese beiden Eigenschaften werden aber durch die
Anwesenheit von festen Korpern in diesem Kleisterriickstand zer-
stort, was gar oft fir die Verkauflichkeit einer Ware eine wesent-
liche Rolle spielt.

D. Das Appretieren.

1. Das Auftragen der Appreturmassen.

Eine der wichtigsten Arbeiten des Appreteurs ist das richtige
Auftragen der Appreturmassen auf die Gewebe, da von dieser Be-
handlungsweise der Ausfall der Waren abhingig ist. Mit der glei-
chen Appreturmasse kann man bei den verschiedenen Auftrags-
verfabren voneinander abweichende Ausriistungen erhalten, die gar
nicht miteinander verglichen werden koénnen. In fritheren Zeiten
nahmen die Appreteure, damals auch Zurichter genannt, die Ge-
webe durch einen holzernen Trog oder Bottich, in dem sich eine
griBere Menge von, aus gegohrenem Mehl gebildeten Kleister be-
fand und wanden sie mit der Hand aus. Dieses Auswringen ganzer
Stiicke war jedoch eine sehr miihselige und zeitraubende Arbeit,
die man dadurch erleichterte, daBl man den appretierten und lings-
gefalteten Warenstrang durch einen hélzernen, spéter messingenen
Ring zog, um die iiberschiissige Appreturmasse abzustreifen.

Diese Arbeitsweise hatte aber einen ungleichméBigen Ausfall
der Ausriistungen zur Folge. Um diese UngleichméBigkeit auszu-
gleichen, wurden die Gewebe zwei bis dreimal durch den Ring ge-
zogen, und zwar mit und ohne vorherige Trinkung mit Appretur-
masse. Erst in neuerer Zeit, als die Anzahl der zu appretierenden
Gewebe sich mehrte, vereinfachte man das Abstreifen der Appretur-
masse durch Anwendung der Stdrkmaschinen, bei denen die
Appreturmasse fortlaufend auf die Gewebe gebracht und zwischen
zwei Walzen vom UberschuB befreit wurde. Hierzu diente ein in
einem holzernen Gestell angebrachtes Quetschwalzenpaar, von
denen die obere ein Walzentuch (Bombage) besa$, 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
Ausriistung und die Beschaffenheit der Appreturmasse erforderlich
machten. Unterhalb dieses Walzenpaares befand sich ein durch
Zahnstangen und Zahnréder heb- und senkbarer holzerner, tiefer
Trog zur Aufnahme der Appreturmasse, das Gewebe wurde mittels
zwei bis drei Leitwalzen durch die Appreturfliissigkeit gefiihrt.

Dieser Trog diente hauptsichlich zum Appretieren mit Fiill-
und stérker beschwerenden Appreturmassen, die nur sehr schwer
in die Gewebe eindringen kénnen, die Leitwalzen gestatteten der
Ware, einen lingeren 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 einzufiibren und aufzurollen. Fiir
diinnfliissigere Appreturmassen, die von den Geweben leicht
aufgenommen werden, ferner fiir heile Appreturmassen wird der
tiefe Trog durch einen seichten ersetzt, der dhnlich gebaut ist wie
die Chassis bei den Druckmaschinen, doch besitzen sie fiir gewohn-
lich zwei Leitwalzen am Boden des Behilters.

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 Appreturmasse versehen, bei Rechtsappretur die
rechte Seite und bei Vollappreturen findet eine Durchtrinkung
statt, wie es beim Appretieren im tiefen Trog der Fallist. Dariiber,
welche Seite appretiert werden soll, entscheidet meistens die Be-
schaffenheit der Farben, die Bindung des Gewebes und das Aus-
sehen der linken Seite. Am gebriuchlichsten 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
beeintrichtigen.

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

Bei den Links- und Rechtsappreturen liuft die untere Walze
zum Teil in der Appreturmasse und iibertragt diese auf das Gewebe,
die obere Walze preBt sie in das Gewebe hinein und quetscht den
UberschuB ab. 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 Saugfihigkeit 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, wihrend der UberschuB durch ein auf der
Oberfliche anliegendes Lineal, die sogenannte Rakel, abgestreift
wird.

Da man die Zusammensetzung der Appreturmasse kennt, 1a8t
sich durch das Gewicht oder die Anzahl Liter genau ermitteln
wieviel ein Gewebe durch das Appretieren an Gewicht zugenommen
hat. Es laBt sich dann auch leicht berechnen, wieviel feste Kérper
die Appreturmasse enthalten muf}, um mit einer gegebenen gra.-
vierten Walze ein bekanntes Mehrgewicht (Beschwerung) zu er-
zielen. Dies ist oftmals von groBem Vorteil.

Der Beschaffenheit des Walzeniiberzuges der Druckwalze ist
eine besondere Beachtung zu schenken, da hiervon die Auftragung
abhingt. Gerade bei Rechtsappreturen von gefirbten oder be-
druckten Waren ist dies notwendig, um zu bestimmen, wie tief
die Appreturmasse in das Gewebe eindringt. Ein zu weicher, sehr
elastischer Uberzug und seichte Gravur bringt die Appreturmasse
mehr auf die Oberfliche der Gewebe, was bei vielen, hauptséichlich
dunkleren Farben nicht immer erwiinscht ist. Um ein Verschleiern
der Farben zu vermeiden, muf} die Appreturmasse in das Innere der
Gewebe hineingepreft werden, die Oberfliche soll méglichst frei
bleiben. Dies ist mit harteren, weniger elastischen Uberziigen 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 friiher in der Trockenhédnge, spéter auf der
Trommeltrockenmaschine oder auf dem Spannrahmen. Neuerdings
werden die Stirkmaschinen den Trockenmaschinen und auch den
mechanischen Trockenhingen vorgebaut.

Bei der Herstellung der Appreturmassen fiir die Rakelappre-
turen ist weiter zu beriicksichtigen, dafl die Rakeln und Gravuren
durch grobkornige, mineralische oder erdige Kérper sehr schnell
abgeniitzt werden und oft erneuert werden miissen. Derartige
Appreturmittel diirfen daher nur in #uBerst fein verteiltem Zu-
stande in die Appreturmasse gelangen. Wenn sie dann noch vor
dem Kochen mit den anderen Zusdtzen mit Wasser angeteigt
werden, so ist es stets ratsam, diese Teigmassen durch ein fein-
maschiges Sieb zu schlagen und erst dann den anderen Zus#tzen
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 Stdrkmaschinen auch
mit Friktionsverfahren ausgeriistet, um die Appreturmasse leich-
ter und ausgiebiger in die Gewebe zu bringen. Thre Wirkung
beruht auf der verschiedenen Umfangsgeschwindigkeit der Walzen.
Hierdurch wird bewirkt, daB besonders konsistente, stark beschwe-
rende Fillappreturen, wie z. B. fiir Buchbinderleinen und &hnliche
Gewebe, in die Poren der (lewebe hineingerieben werden und
auch einen festeren Halt bekommen. Frither fand die Friktions-
stdrkmaschine viel hdufigere Anwendung als heute, wo es sich
mit Ausnahme von Futterstoffen und wenigen anderen Spezial-
artikeln in der Baumwolle mehr um leichtere Ausriistungsarten
handelt. Diejenigen Appreturbetriebe, die im Trockenturm oder
in mechanischen Hingen trocknen, kénnen die Friktionsstirk-
maschine entbhehren, da ihnen diese Trocknungsarten mehr Vorteile:
bieten. Die wirkliche Leistung einer Friktionsstirkmaschine wird
in Fachkreisen zweifellos iiberschitzt.

Als Rakelappretur wird vielfach auch ein Appretierverfahren
bezeichnet, das von oben her durch einen, die ganze Linge eines
hélzernen Appretiertroges einnehmenden Schlitz Appreturmasse
auf ein Gewebe laufen 148t, das in gespanntem Zustande sich unter-
halb des Troges fortbewegt. Oberhalb des Gewebes befinden sich
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zwei Rakeln, die den UberschuB an Appreturmasse von demselben
abstreifen. Zur besseren Spannung des Gewebes zwischen den
beiden Rakeln ist unterhalb des Gewebes eine Holzleiste ange-
bracht, die es zwischen den Rakeln nach aufwirts driickt. Fiir
leichte einseitige Appretur geniigt eine Rakel, hinter welcher man
die konsistente Appretur auf das Gewebe bringt, das beim Durch-
lauf den Appret gemifl dem Abstande der Rakel aufnimmt.

Das Auftragen von Appreturmassen auf Gewebe kann auch mit
der Einsprengmaschine erfolgen. Es kann sich hier selbstverstind-
lich nur um diinnfliissige Appreturmassen handeln, die beispiels-
weise bei den Diiseneinsprengmaschinen die Diisen nicht verstopfen
konnen. Die Ausriistung der baumwollenen Zanellas verlangt nur
einen milden, aber doch etwas vollen Griff, der ihm durch einfaches
Einsprengen mit einer Losung, die neben einer geringen Menge
Kartoffelsirup noch etwas Appretursl enthilt, gegeben wird. Diese
beiden Appreturmittel bewirken ein Aufquellen der Garne, die
voller werden, ohne dafl der Griff durch das folgende Mangeln
merklich leidet. Da der Kartoffelsirup wasseranziehend wirkt,
schiitzt er die Gewebe vor dem Austrocknen, wodurch der volle
Griff erhalten bleibt. Auch Matratzen- und Korsettstoffe von erster
Qualitdt werden héufig mit der Einsprengmaschine appretiert,
auch die Zuséitze dienen dem gleichen 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-
gelegtem Muster* (S.150) erwihnt wird, hat die Angabe von Ver-
fahren zum Ausriisten der verschiedenen Gewebegattungen nur den
Zweck, eine Richtschnur zu geben. Um die Versuche zu erleichtern,
sind bei den Verfahren dort, wo es wiinschenswert erschien, auch
die genauen Einstellungen der betreffenden Gewebegattungen in
Breite der Waren, Ketten- und SchluBgarne angefiihrt. Auf Grund
des Vergleiches dieser Einstellungen mit denen der Versuchsstiicke
wird es einem halbwegs tiichtigen Appreteur gelingen, die richtige
Zusammensetzung der Appreturmassen zu treffen. Ich habe eine
Auswahl unter den verschiedenartigsten Gewebegattungen ge-
troffen und beginne mit einer Rohbaumwollware, der gebleichte,
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gefirbte und schlieBlich bunt gewebte und bedruckte Gewebe
folgen sollen.

Die rohen, gebleichten und gefarbten Gewebe erhalten aus-
nahmslos die sogenannten Stirkeappreturmassen, deren wichtig-
ster Bestandteil ein reiner Starkekleister ist, in dem die Stirke
noch nicht in 16sliche Stirke und ihre weiteren Abkémmlinge ab-
gebaut worden ist 1. Das Appretieren mit Stirkekleister geschieht
aus wirtschaftlichen Griinden zur Ersparnis an Stirke, die ihre
Kleb- und Fiillkraft zur Génze beibehédlt. Um den EinfluB der
weiBlen Farbe des getrockneten Kleisters auf das Aussehen der Ware
zu beseitigen, wie bei den gefirbten Geweben, oder dieses Aussehen
zu verbessern, zu verschénern, wird die Appreturmasse entspre-
chend angeférbt 2. Es sei hier noch angefiihrt, dafl die Herstellung
der Stidrkeappreturmassen sich nach den Grundsétzen richtet, die
in dem Abschnitt iiber ,,Die Herstellung der Appreturmassen‘
erliutert wurden. Die Verfahren sind méglichst kurz gefaft
und nur dort, wo es wiinschenswert 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.

Verfahren 1. Ausriisten von rohen Bettleinen (groben Bauernleinen).

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

6 kg Weizen- oder Maisstérke,

1 ,, Kartoffelstirke,

14, Talg.
Spielt die Farbe des Rohgewebes zu sehr ins Grau- oder Gelbwei8,
so empfiehlt es sich, zum Schonen der Ware noch etwa 25 g Ultra-
marinblau zuzusetzen. Appretieren und trocknen auf dem Spann-
rahmen, auskiihlen lassen, kalandern ohne weiteren Druck als nur
den der Druckwalze eines leichten Kalanders ; dann dublieren und

1 Genauere Angaben finden sich in dem Abschnitt ,,Was ist Starke-
kleister 2 (S. 73.)

2 Siehe den Abschnitt iiber ,Das Anfirben der Appreturmassen‘‘
(S. 97).
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legen ; da die Rohware noch keinen Eingang erlitten hat, kann das
Appretieren und Trocknen auch auf einer Trommeltrocken-
maschine erfolgen.

Verfahren 2. Ausriisten von gebleichten Bettleinen.

Einstellung: 160 cm Warenbreite; 3520 Fd. Kette Nr. 20;
SchuB3 Nr. 20, 15 ¥Fd. auf 1 cm.

Auf der rechten Seite sengen, dann bleichen. In 100 Liter
Appreturmasse sind enthalten:

8 kg Weizen- oder Maisstirke, Y% kg Talg,

2 ,, Kartoffelstirke, 25 g Ultramarin.

3 ,, Chinw clay,
Beidseitig durch den Trog appretieren, auf Spannrahmen trocknen,
auskiihlen lassen ; dann leicht einsprengen, kalt kalandern und gut
mangeln ; dublieren und legen.

Verfahren 3. Ausriisten von gebleichtem, leichtem Kaliko.

Einstellung: 70 cm Warenbreite, 2216 Fd ; Kette Nr. 36;
SchuB Nr. 42, 21 Fd. auf 1 cm,
Beidseitig sengen und bleichen. In 100 Liter Appreturmasse
sind enthalten:
10 kg Weizen- oder Maisstirke, 34 kg Tiirkischrotél oder ein anderes
2 ,, Kartoffelstarke, Appreturol
1 ,, Talg, 5 ,, China clay,
35 g Ultramarin.
Beidseitig appretieren auf der Friktionsstdrkmaschine, trocknen
auf dem Spannrahmen oder einer mechanischen Hinge mit Aus-
breitvorrichtung fiir die erforderliche Breite der Ware. Nachdem
die Ware gut ausgekiihlt ist, einsprengen, iiber Nacht gut zuge-
deckt liegen lassen, dann mangeln, dublieren und legen.

Verfahren 4. Ausriisten von Shirting.
Einstellung: 90 cm Warenbreite, 2700 Fd.; Kette
Nr. 30; SchuBl Nr. 36, 20 Fd. auf 1 cm.
Sengen und bleichen.
In 100 Liter fertiger Appreturmasse sind enthalten:
11 kg Weizen- oder Maisstirke, ¥ kg Stearin,

2 ,, Kartoffelstirke, 4 ,, China clay,
V4 5, Talg, 35 g Ultramarinblau.
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Die auf dem Wasserkalander vorbehandelte Ware wird auf der
Friktionsstirkmaschine einseitig appretiert, auf Spannrahmen ge-
trocknet ; auskiihlen lassen, einsprengen, iiber Nacht oder wihrend
6 Stunden gut zugedeckt liegen lassen, leicht kalandern, dann
mangeln nach Bedarf. Dublieren (falls dies gewiinscht wird) und
legen. Soll die Ware gepreBt (gut geschlossen) erscheinen, so kann
an Stelle der Mangelbehandlung ein heiBes Kalandern unter
schwerem Drucke treten. Dublieren und legen.

Verfahren 5. Ausriisten von Chiffon.

Einstellung: 80 cm Warenbreite; 3300 ¥Fd., Kette
Nr. 30; SchuB Nr. 50, 48 Fd. auf 1 cm.

Sengen und bleichen. In 100 Liter Appreturmasse sind ent-
halten:

8 kg Weizen- oder Maisstirke, 400 g Talg,

2 ,, Kartoffelstirke, 100 g Monopolseife,
10 ,, China clay, 35 g Ultramarin.
400 g Stearin,

Beidseitig appretieren durch den Trog, trocknen auf der Trommel-
trockenmaschine, auskiihlen lassen und kalandern; dublieren und
legen.

Verfahren 6. Ausriisten von gebleichten Damast-Tischzeugen.
Einstellung: 110 em Warenbreite; 3100 Fd., Kette
Nr. 20; SchuB Nr. 16, 27 Fd. auf 1 cm.
Sengen und bleichen. In 100 Liter Appreturmasse sind ent-
halten:

8 kg Weizen- oder Maisstérke, 1/ kg Stearin,
1 ,, Kartoffelstarke, 50 g Borax,
1. ,» Monopolseife 25 g Ultramarin.

1/2 ”” T&Ig,

Linksseitig appretieren, auf der Trommeltrockenmaschine
trocknen, damit das Muster besser hervortritt ; auskiihlen lassen,
einsprengen und leicht mangeln oder beeteln; dann dublieren
und legen. Wenn es der Preis der Ware erlaubt, kann an Stelle
des Mangelns ein Beeteln treten, wodurch das Musterbild er-
habener erscheint.
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Verfahren 7. Ausriisten von grau gefirbtem Kattun.

Einstellung: 70 cm Warenbreite, 1550 Fd., Kette Nr 24;
Schufl Nr. 26, 20 Fd. auf 1 cm.
In 100 Liter fertiger Appreturmasse sind enthalten:

8 kg Weizen- oder Maisstirke, 1 1 Appreturdl,
1% ,, Kartoffelstirke, 25 g Diphenylschwarz R.

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

Verfahren 8. Ausriisten von grauem Organtin.

Einstellung: 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 Maisstéirke, 300 g Monopolseife,

3 ,, Kartoffelstirke, 5 kg China clay,
600 g Olivensl, 30 g Diphenylschwarz R.
300 g Talg

Appretieren durch den Trog und trocknen auf dem Spann-
rahmen ; dann wieder appretieren durch den Trog und trocknen
in der Hiinge. Ist keine Hochhidnge vorhanden, so wird das erste
Mal auf dem Spannrahmen getrocknet unter Beriicksichtigung des
Einganges beim zweiten Trocknen, das auf der Trommeltrocken-
maschine erfolgt. Nach dem zweiten Trocknen auskiihlen lassen,
einsprengen, iiber Nacht oder wihrend 6 Stunden gut zugedeckt
liegen lassen, dann mangeln nach Bedarf, dublieren und legen.
Das zweite Trocknen in der Hinge bringt eine Geschlossen-
heit der Ware und einen besseren Halt der Appreturmasse
in den Maschen der Gewebe mit sich, wie sie von keinem
anderen Ausriistungsverfahren mit den gleichen Kosten er-
reicht werden.

Verfahren 9. Ausriisten von schwarzem Organtin.

Einstellung wie vorhin. In diesem Falle wird das Fiillmittel
China clay weggelassen, da sich das Anfirben 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 Maisstarke, 300 g Monopolseife und Anférben

3 ,, Kartoffelstirke, mit
600 g Olivendl, 30 g Diphenylschwarz R.
300 g Talg

Sonst werden die schwarzen Organtine in gleicher Weise wie
die grauen behandelt.

Verfahren 10. Ausriisten von schwarzem Glanz-Croisé.

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

Wihrend 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-
trichtigt wiirde. Die Ware wird daher vor dem Férben beidseitig
gesengt. Aus demselben Grunde wie beim Verfahren Nr. 9 entfillt
hier die Verwendung von China clay; dafiir wird mehr Stirke

genommen.
In 100 Liter Appreturmasse sind enthalten:
14 kg Weizen- oder Maisstérke, 100 g Borax,
3 ,, Kartoffelstirke, 1 kg Blauholzextrakt, 30° Bé,
1/, ,, Marseillerseife, 14 ,, Querzitron 30° Bé,
1% ,, Stearin, 100 g Kupfervitriol,
% ,, Talg, 50 g Chromsaures Natron.

Appretiert wird zweimal auf der Friktionsstirk- oder der
Rakelstarkmaschine, das erste Mal trocknen auf dem Spannrahmen
unter Beriicksichtigung des Einganges beim zweiten Trocknen auf
der Trommeltrockenmaschine. Fiir das Trocknen gilt das gleiche,
was beim Verfahren Nr. 8 fiir die Héinge ausgefiihrt worden ist.
Nach dem zweiten Trocknen 148t man auskiihlen, sprengt die Ware
gut ein, 148t wieder iiber Nacht oder 6 Stunden gut zugedeckt
liegen und schickt die Ware zweimal durch einen Friktionskalander
und mangelt schlieBlich. Vertrigt es der Preis der Ware, so kann
nach dem Friktionieren noch ein Beeteln erfolgen, wodurch die
Képerbindung wieder gehoben wird und die Ware ein viel schéneres
Aussehen erhilt. An Stelle des Friktionskalanders leistet auch ein
vielwalziger Kalander mit mehreren Papierwalzen gute Dienste,
da die Pressung der K6perbindung nicht so stark ist und dennoch
ein schéner Glanz erzielt wird. Diese neuen vielwalzigen Kalander
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haben darum die Friktionskalander vielfach mit Vorteil ersetzt.
SchlieBlich wird dubliert und gelegt.

Verfahren 11. Ausriisten von schwarzem Cloth.

Einstellung: 140 cm Warenbreite, 3920 Fd., Kette Nr 40;
SchuB Nr. 42, 35 Fd. auf 1 cm. '

Diese Waren verlangen, wenn sie ein tadelloses Aussehen er-
halten sollen, bei allen Behandlungen eine besonders groBe Sorg-
falt. Zundchst werden sie zweimal auf jeder Seite gesengt, um alle
von den Garnen abstehenden Baumwollfasern sicher zu entfernen.
Wenn die Waren eine hellere Farbe erhalten sollen, erfordern sie
vor dem Fiarben zumindest eine Halb-, besser aber eine Voll-
bleiche. Je satter, blumiger die Farbe ist, desto schéner wird
das Aussehen der Ware ausfallen. Schon aus diesem Grunde werden
fir die Grundfarben und zum Anfirben der Appreturmassen
fiir diese Cloths heute noch vielfach die alten Holzfarbstoffe ver-
wendet. Sogar das Anilinoxydationsschwarz kommt hier noch 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
gefirbt wird, so sollte wenigstens die Appreturmasse mit dem
Blauholzschwarz angefarbt werden, da es eine sehr gute Deckkraft
besitzt.

Hinsichtlich der Appreturmasse sind die Wiinsche der Kund-
schaften auBerordentlich mannigfaltig. Bei der gleichen Waren-
einstellung werden kraftige, mittlere und selbst ganz weiche
Griffungen verlangt. Fiir die genannte Einstellung wird folgende
Appreturmasse empfohlen. In 100 Liter fertiger Appreturmasse
sind enthalten:

8 kg Weizen- oder Maisstirke, 1 kg Blauholzextrakt 30° Bé,

1 ,, Kartoffelstirke, 4 »s Querzitronextrakt 30° Bé,
Y ,, Stearin, 100 g Kupfervitriol,
14 ,, Bienenwachs, 50 g Chromsaures Natron.

Y4 ,, Marseillerseife,

Appretiert wird durch den Trog und getrocknet auf dem
Spannrahmen, wobei darauf geachtet werden muB, daf 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 unerlid8lich ; bei diesen
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Cloths leisten besonders die an den mechanischen Hingen in
neuerer Zeit angebrachten Kiihlvorrichtungen gute Dienste. Aber
auch das Einsprengen der Ware muBl ganz gleichmifig geschehen
und bei dem folgenden Liegen der aufgerollten und gut zuge-
deckten Ware iiber Nacht oder mindestens iiber 6 Stunden muf}
Gewihr fiir ein gleichméBiges Durchfeuchten der Ware vorhanden
sein. Dann wird die Ware warm ohne besonderen Druck kalandert
und gebeetelt, so dafl die Képerbindung stark hervorgehoben wird.
Die gleichen Gewebegattungen werden auch mit dem bekannten
Seidenfinish versehen, der mit dem Riffelkalander erhalten wird.
In diesem Falle wird die angegebene Appreturmasse durch eine
ganz schwache Gummi-, Leim- oder Karragheenmooslésung, der
etwas Glyzerin beigegeben ist, ersetzt. Andere Ausriistungsarten
der Cloths werden nach dem Sengen mercerisiert, dann gefirbt
und gummiert, wie 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 Firben wird die Ware dreimal auf der linken Seite
vorgerauht und dann gefirbt, was gegenwirtig meistens mit sub-
stantiven Farbstoffen erfolgt, friiher ausschlieflich mit Blauholz.
Nach dem Férben wird mit einer Appreturmasse behandelt, die
in 100 Liter enthalt:

6 kg Weizen- oder Maisstéirke, 25 g Diphenylschwarz zum An-
2 ,, Kartoffelstirke, firben der Appreturmasse.
200 g Talg,

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

Verfahren 13. Ausriisten von braunem, schwarzem 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
gefirbt. Um den Eingang der Waren in der Breitenrichtung durch
das Rauhen aufzuheben, werden sie durch eine aufgeschlossene
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Stérkelosung 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 zwei-
mal nachgerauht und aufgerollt. Die Stirkelosung wird derart
hergestellt, daB auf 100 Liter Losung 2 kg Kartoffelstirke mit
40 g Aktivin aufgeschlossen werden. In manchen Betrieben wird
dieses Appretieren ganz unterlassen, dafiir aber die Waren in der
Breite, in der Ketten- und SchuBdichte so eingestellt, 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 Fillen die Kosten-
berechnung.

Verfahren 14. Ausriisten von Blauleinen.,

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

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

8 kg Kartoffelstirke, mit 34 1 Appreturdl und
80 g Aktivin aufgeschlossen, dann 10 g Methylenblau R zugegeben.

In manchen Betrieben wird die Appreturmasse nicht angefirbt,
da man von der Voraussetzung ausgeht, da8 richtig aufgeschlossene
Starke die Grundfarbe Indigoblau nicht triiben kénne Dies ist
gewissermaflen richtig, da die Tritbung 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 Anfirbung mit einem basischen
blauen Farbstoff, die Appreturmasse die Grundfarbe sogar be-
deutend verschénern kann. Aus diesem Grunde habe ich alle
Blauleinenappreturmassen angefirbt. Die Kosten der Anfiarbung
sind so gering, da8 sie im Vergleich zur Verschénerung der Grund-
farbe gar nicht ins Gewicht fallen.

Vielfach wird zum Ausriisten der Blauleinen auch eine Salz-
appreturmasse nach folgendem

Riif, Appretur. 8
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Verfahren 15
verwendet, die jedoch neben den gewohnlichen Bittersalzappretur-
zusétzen ! noch etwas Leim und Karragheenmoosgallerte enthilt.
In 100 Liter fertiger Appreturmasse sind enthalten:

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

Diese Appreturmasse ist zwar etwas umstindlicher herzustellen,
gibt jedoch der Ware eine gréBere Fiillung, die manchenorts sehr
erwiinscht ist. In beiden Fillen, ob nach dem Verfahren 14 oder 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;
SchuB Nr. 12, 18 Fd. auf 1 cm.

Die Schénheit des Aussehens der fertigen Ware hingt 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 Fettkérper Verwendung
finden, ohne daB eine Verrchleierung der Farben zu befiirchten ist.
In 100 Liter fertiger Appreturmasse sind enthalten:

5 kg Weizen- oder Maisstirke 14 1 Appretursl

Appretieren und trocknen auf dem Spannrahmen, auskiihlen
lagsen, démpfen und kalandern mit geheizter Stahlwalze. Auf
Pappdeckel aufwickeln.

Verfahren 17. Ausriisten von dunkelbddigem Oxford.

Einstellung: 76 cm Warenbreite, 2520 Fd., Kette Nr. 26;
SchuB Nr. 30, 30 Fd. auf 1 cm.

In 100 Liter fertiger Appreturmasse sind enthalten:

1 Vgl. den Abschnitt iiber ,,Die Salzappreturen« (S. 124).
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6 kg Kartoffelstirke, mit 3 kg Sirup und
70 g Aktivin aufgeschlossen, dann 14 1 Appretursl
zugegeben und nochmals aufgekocht.
Appretieren und trocknen auf dem Spannrahmen, auskiihlen
lassen und warm kalandern ohne stérkeren Druck.

Verfahren 18. Ausriisten von gestreiften Arbeiterblusen.
Einstellung: 76 cm Warenbreite, 2140 Fd., Kette Nr. 20;
SchuBl Nr. 20, 24 Fd. auf 1 cm.
In 100 Liter fertiger Appreturmasse sind enthalten:
5 kg Weizenstirke,
5 ,, Sirup,
14 ,» Appretursl
Appretieren und trocknen auf dem Spannrahmen, auskiihlen
lassen und kalandern ohne stiarkeren Druck.

Verfahren 19. Ausriisten von Jone-Hemdenstoff gekopert.

Einstellung: 78 cm Warenbreite, 2260 Fd., Kette Nr. 24;
Schufl Nr. 16, 25 Fd. auf 1 cm. Dies ist ein leicht griffiger, aber
etwas voller Hemdenstoff, der sich angenehm trégt. Da er eben-
falls von heller Ausmusterung ist, kann zur Appreturmasse unauf-
geschlossener Stérkekleister Verwendung finden. In 100 Liter
fertiger Appreturmasse sind enthalten:

4 kg Weizen- oder Maisstiirke, 3 kg Sirup,
1 ,, Kartoffelstirke, % 1 Appretursl.

Appretieren und trocknen auf dem Spannrahmen, auskiihlen,
démpfen und heifl kalandern mit leichtem Kalander. Aufwickeln
auf Pappdeckel.

Verfahren 20. Ausriisten von Inletts.

Einstellung: 78 cm Warenbreite, 2140 Fd., Kette Nr. 24;
SchuB8 Nr. 30, 30 Fd. auf 1cm.

Der Verwendungszweck des Inletts verlangt in erster Linie
Geschlossenheit der Ware, die meist schon durch die dichtere
Einstellung in Kette und Schufl hervorgerufen wird, also keine
besonders starke Fiillung notwendig macht. In 100 Liter fertiger
Appreturmasse sind enthalten:

10 kg Kartoffelstirke, mit 5 kg Sirup und
120 g Aktivin aufgeschlossen, dann 1 1 Appretursl
zugegeben und nochmals aufgekocht.
8%



116 Das Appretieren.

Appretieren und trocknen auf dem Spannrahmen, auskiihlen
lassen, einsprengen und unter starkem Drucke heifl kalandern.
Bessere Einstellungen von Inletts werden auch mercerisiert und
durch den Riffelkalander genommen. Andere werden nach dem
Appretieren, wie eben angegeben, und nach dem heiflen Kalandern
noch gebeetelt oder gemangelt, wie es eben die Preislage erlaubt,

Verfahren 21 u. 22. Ausriisten von Ziichen (naturelle Ausriistung).

Einstellung: 118 cm Warenbreite, 3620 ¥d., Kette Nr. 24;
Schufl Nr. 26, 27 Fd. auf 1 cm.
Hier méchte ich zwei Verfahren angeben, und zwar

Verfahren 21.

mit einer Salzappreturmasse nach dem Abschnitt ,,Die Salz-
appreturen‘’ in einer Stidrke von 15° Bé und

Verfahren 22,
wobei bei gleicher Einstellung aufgeschlossene Stirke zur Ver-
wendung gelangt. In 100 Liter fertiger Appreturmasse sind
enthalten:
10 kg Kartoffelstirke, mit dann noch die Gallerte von
120 g Aktivin aufgeschlossen, 0,6 kg Karragheenmoos und
1, 1 Appretursl

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

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

Verfahren 23.

Die schlesischen Buntwebereien, die sich mit der Herstellung
von Ziichen in Mangelausriistung befaBten, hatten frither, zum
Teil wohl auch jetzt noch ihr eigenes Appreturverfahren, das sie
streng geheim hielten oder wenigstens halten wollten. Aber es
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wiare fiir manchen besser gewesen, wenn sie ihr Verfahren durch
andere Wettbewerber in der Anfertigung der Waren hitten aus-
fiihren lassen und fiir sich ein besseres gewihlt hitten. So fand
ich ein Verfahren vor, das ein seltsames Gemisch der verschieden-
artigsten Appreturmittel aus élterer und neuester Zeit darstellte,
deren Zusammensetzung keine Spur von fachménnischem Geiste
aufwies. Es erschien mir, als ob je ein neues Appreturmittel
von einer Reihe von chemischen Fabriken wahllos in ein dlteres
Verfahren hineingezwingt worden wiren, nur um stets neue
Vorteile in einer Appreturmasse zu vereinigen, ohne zu beriick-
sichtigen, ob ein Zusatz nicht etwa die Wirkung eines anderen
aufzuheben vermdoge.

Die Mangelausriistung sollden Geweben das Gepréige von Leinen-
waren geben, kalten, etwas vollen Griff, aber nicht papierig, und
Leinenglanz. Bei der angegebenen Einstellung bediirfen sie keiner
besonderen Filllung. Der kalte Griff wird weniger durch fliissige
Ole oder Fette, als vielmehr durch Fettkérper von hoherem
Schmelzpunkte erhalten; hierfiir wiirde sich Paraffin besonders
gut eignen. Da ich aber das Paraffin aus der Appretur génzlich
verdringt wissen méchte, um wegen seiner auferordentlich
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 folgendermafBen zusammen. In
100 Liter sind enthalten:

8 kg Kartoffelstirke, mit 1, kg Stearin,
120 g Aktivin aufgeschlossen, 14 ,,» Monopolseife und
dann mit v, ,, Bienenwachs weiter gekocht.

Wenn es sich um buntgewebte Waren, wie in diesem Falle,
handelt, bei denen auf den Breiteneingang vor dem Appretieren
picht 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, daf} die
Waren bei dieser Trocknung einen, wenn auch unter Umsténden
geringen Eingang in der Breitenrichtung aufweisen. Nach dem
Trocknen 1Bt man auskiihlen, sprengt die Ware ein, 148t gut
zugedeckt tiber Nacht oder 6 Stunden liegen, damit die Feuchtig-
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keit gleichmiiBig durchziehen kann, kalandert mit gréBerem Drucke
und mangelt nach Bedarf; dublieren und legen.

Verfahren 24. Ausriisten der einseitiz gerauhten Flanelle.

Einstellung: 75 cm Warenbreite, 2184 Fd., Kette Nr. 24;
SchuBl Nr. 14, 25 Fd. auf 1 cm.

Diese Waren werden in kriftiger und gelinder Fillung ge-
wiinscht. Fiir die erstere Ausfiihrung bedarf es deshalb einer
anderen Appreturmasse als bei der 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 Ubersicht
einen leichten Flor aufweist, ohne jedoch als gerauht zu erscheinen ;
auch darf eine Verschleierung des Musters nicht eintreten. Diesen
Zweck erreicht man mit einer Schmirgelmaschine oder in Er-
manglung einer solchen mit einer alten fiinfwalzigen Rauh-
maschine, bei der man jedoch nur eine Walze schwach angreifen
1a8t. Dann wird die Ware auf der linken Seite 3—4 mal, je nach
dem gewiinschten Flor und der Drehung der Schufigarne, gerauht 1.
Nach dem Rauhen wird appretiert mit einer Appreturmasse, die
sich folgendermafen zusammensetzt. In 100 Liter sind enthalten
(bei kriftiger Fiillung):

6 kg Kartoffelstarke, mit 500 g Karragheenmoos,
90 g Aktivin aufgeschlossen, 14 1 Appretursl,
dann die Gallerte von 100 g Kochsalz

zugegeben und das Ganze nochmals aufgekocht. 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

Verfahren 25
erreicht. Die Appretur setzt sich aus

8 kg Sirup, der Gallerte von
700g XKarragheenmoos und
141 Appretursl

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 wirkt, entfillt 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, ddmpfen, leicht kalandern, 2—3mal nachrauhen, dann
dekatieren und aufrollen.

Verfahren 26. Ausriisten von leichten doppelseitigen Flanellen.
Einstellung: 75cm Warenbreite, 2184 Fd., Kette Nr. 26;
Schul Nr. 20, 25 Fd. auf 1 cm.
Auf jeder Seite 3—4mal vorrauhen?!, dann appretieren mit
einer Appreturmasse, die in 100 Liter enthélt:

5 kg Kartoffelstirke, mit 700 g Karragheenmoos,
75 g Aktivin aufgeschlossen, 141 Appretursl und
dann die Gallerte von 100 g Kochsalz

zugegeben und erneut aufgekocht.
Nach dem Appretieren trocknen auf dem Spannrahmen (siehe
auch das beim Verfahren 24 Erwiahnte).

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

Im Handel erscheinen auch verschiedene Gattungen von
Flanellen unter dem Namen Sportflanelle mit den mannig-
faltigsten Einstellungen in Kette und SchuB 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
der Kundschaft in bezug auf das Aussehen des Flors sind sehr
verschieden ; manche geben sich mit dem Flor zufrieden, den die
neuzeitlichen 30- und 36 walzigen Rauhmaschinen bei sachgemafer
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 niheres in dem Abschnitt iiber ,,Die Rauherei im all-
8emeinen* (S. 153).
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Verfahren 27. Ausriisten der feinen Zephire.

Einstellung: 80cm Warenbreite, 2610 Fd., Kette Nr. 100/2;
Schufl Nr. 80, 56 Fd. auf 1 cm.

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

5 kg Kartoffelstarke, mit 1, kg Stearin und
70g Aktivin aufgeschlossen, dann /g kg Monopolseife
zugegeben und das Ganze neu aufgekocht.

Auf dem Spannrahmen oder der Trommeltrockenmaschine
appretieren und trocknen, auskiihlen lassen, einsprengen und auf
einem mehrwalzigen Kalander scharf durchnehmen; dann dub-
lieren und aufwickeln.

Verfahren 28. Ausriisten der feinen Damenblusenstoffe fiir den Sommer.
Einstellung: 120cm Warenbreite, 3590 Fd., Kette Nr. 20
im Boden, Nr. 30/2 im Streifen (Zierfiden); Schufl 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
14 1 Appretursl 1/, 1 Appretursl
Appretieren und trocknen auf dem Spannrahmen, auskiihlen
lassen, démpfen und leicht kalandern. Dann dekatieren, dublieren,
legen und pressen.

Verfahren 29. Ausriisten der gerauhten Damenblusenstoffe.

Einstellung: 70 cm Warenbreite, 1726 Fd., Kette Nr. 30
im Boden, Nr. 16 im Streifen (Zierfiden); Schuf3 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 14 1 Appreturél

Auf dem Spannrahmen appretieren und trocknen, auskiihlen
lassen, démpfen 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
Schuf 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 hiufig ge-
zwungen, die Appreturmasse wihrend einer Arbeitspartie durch
Zugabe von stirkerer oder schwicherer Appreturmasse zu ver-
dndern.

Verfahren 30. Ausriisten von Damastmobelstoffen.

Einstellung: 112 cm Warenbreite, 4008 Fd., Kette Nr. 20;
Schuf3 Nr. 24, 42 Fd. auf 1 cm.

In 100 Liter Appreturmasse sind enthalten:

6 kg Kartoffelstirke, mit 1kg Karragheenmoos und

90 g Aktivin aufgechlossen, 3 kg Sirup

dann noch die Gallerte von

zugegeben und das Ganze frisch aufgekocht.

Appretieren und trocknen auf dem Spannrahmen, auskiihlen
lassen, ddmpfen und leicht kalandern, damit das Muster nicht
gedriickt wird.

Verfahren 31. Ausriisten von Hosenzeugen.
Einstellung: 60 cm Warenbreite, 2130 Fd., Kette Nr. 16;
Schuff Nr. 16/2, 17 Fd. auf 1 cm.
In 100 Liter Appreturmasse sind enthalten :
12 kg Kartoffelstirke, mit 5 kg Sirup und
180 g Aktivin aufgeschlossen, dann 1 1 Appretursl
zugegeben und aufs neue aufgekocht.
Appretieren und trocknen auf dem Spannrahmen, auskiihlen
lassen und leicht kalandern,

Verfahren 32, Ausriisten von Matratzendrell.
Einstellung: 118 cm Warenbreite, 3616 Fd., Kette Nr. 16;
SchuBl Nr. 16, 23 Fd. auf 1 cm.
In 100 Liter Appreturmasse sind enthalten:

4 kg Weizen- oder Maisstiarke
1 kg Kartoffelstiarke
5kg Sirup
Appretieren und trocknen auf dem Spannrahmen, auskiihlen
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lassen, dimpfen oder einsprengen und leicht kalandern. Bessere
Einstellungen, deren Preis es erlaubt, werden gebeetelt, damit der
Koper scharf hervortritt.

Verfahren 38 und 84. Ausriisten von Kleiderkattun.
Einstellung: 70 cm Warenbreite, 1960 Fd., Kette Nr. 36;
Schufl Nr. 42, 27 Fd. auf 1 cm.
Gewohnliches Verfahren: In 100 Liter Appreturmasse
sind enthalten:
10 kg Kartoffelstirke, mit 2kg Sirup und
150g Aktivin aufgeschlossen, dann 1, kg Appretursl
zugegeben und nochmals aufgekocht.
Appretieren und trocknen auf der Trommeltrockenmaschine,
auskiihlen lassen und kalandern nach Bedarf.
Die gleiche Ware nach Verfahren 33 in Satinausriistung.
In 100 Liter Appreturmasse sind enthalten:

12 kg Kartoffelstirke, mit 1, kg Marseillerseife,
150g Aktivin aufgeschlossen, dann 14 kg Bienenwachs
1, kg Stearin,

zugegeben und das Ganze nochmals aufgekocht. -

Auf der Trommeltrockenmaschine appretieren und trocknen,
auskiihlen lassen, einsprengen und gut zugedeckt tiber Nacht liegen
lassen; dann auf einem mindestens fiinfwalzigen Kalander mit
geheizter Stahlwalze scharf kalandern. Nach dem Legen noch
pressen.

Verfahren 35. Ausriisten der Blaudrucks.
Einstellung: 70 cm Warenbreite, 1260 Fd., Kette Nr. 12;
Schufl Nr. 10, 15 Fd., auf 1 cm.
In 100 Liter fertiger Appreturmasse sind enthalten:

16 kg Kartoffelstirke, mit 500g Stearin,
200g Aktivin aufgeschlossen, dann  100g Borax und etwas
500g Marseillerseife Ultramarin oder Methylenblau

zum leichten Anférben zugegeben und das Ganze nochmals auf-
gekocht. Auf der Friktionsstirkmaschine appretieren, trocknen
auf der Trommeltrockenmaschine, auskiihlen lassen, einsprengen
und gut zugedeckt iiber Nacht liegen lassen, dann kalandern
und mangeln nach Bedarf. Nach dem Legen wird noch gepreBt.
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Die Kleidermodestoffe der Druckerei der Neuzeit werden in
ganz dhnlicher Weise ausgeriistet wie die Modestoffe der Bunt-
weberei nach Verfahren 28 und 29.

Verfahren 36. Ausriisten der Kunstseidengewebe.

Obwohl die Kunstseide nicht zu den hier in Betracht kommen-
den Geweben gezihlt werden kann, soll sie doch kurze Erwihnung
finden, da mancher Appreteur von Baumwollgeweben in die Lage
kommen wird, sich mit ihr beschéftigen zu miissen. An und fir
gich konnten die Kunstseidengewebe in der Appretur wie die
Baumwollgewebe behandelt werden, doch verlangt die verminderte
NaBfestigkeit eine besondere Sorgfalt in der Appretur. Es muBl
Vorsorge getroffen werden, daBl die Gewebe beim Appretieren
selbst wie auch beim Trocknen keiner stirkeren Spannung unter-
worfen werden. Es diirfen jedoch auch keine Zuséatze zur Appretur-
masse Verwendung finden, die imstande wiren, den Glanz der
Kunstseide irgendwie zu beeintrichtigen.

Aus diesem Grunde wurden bis vor kurzer Zeit zum Appre-
tieren der kunstseidenen Gewebe nur Gelatine und als weich-
machender Zusatz Glyzerin verwendet. Die Erfahrung hat aber
gelehrt, daBl mit Aktivin in richtiger Weise aufgeschlossene Stérke
den Glanz der Kunstseide nicht im geringsten zu beeintrachtigen
vermag, besonders wenn die Menge der angewandten Stirke ge-
ring ist. Nun verlangt das Kunstseidengewebe schon in Anbetracht
seiner Verwendungsweise im Gebrauche keine Fiillung, sondern
nur einen gewissen Halt, der ihm mit einer ganz leichten Appretur-
masse zur Geniige verliehen werden kann. Da jedoch in der
Bleicherei, Fiarberei und Druckerei sowie in der darauffolgenden
Ausriistung trotz aller Vorsicht ein Breiteneingang unvermeidlich
ist, der durch Strecken nicht mehr ausgeglichen werden kann,
miissen die Kunstseidengewebe breiter gewebt werden.

Eine Appreturmasse fiir Kunstseide stellt sich folgendermafien
zusammen: fiir 200 Liter fertiger Stammflotte werden 20 kg
Kartoffelstirke mit 250 g Aktivin griindlich verkocht, bis die
Masse vollstindig wasserklar geworden ist; dann setzt man noch
40 g kalz. Soda und 500 g Appreturdl hinzu und kocht nochmals
auf. Von dieser Stammflotte werden auf 100 Liter Appreturmasse
3—7 Liter genommen und bei 30—40° C appretiert, unter moglichst
geringer Spannung und Temperatur auf dem Spannrahmen oder



124 Das Appretieren.

einer mechanischen Hange getrocknet. Die Waren werden ge-
wohnlich dubliert und gewickelt. An Stelle der Appreturbehand-
lung wird die Ware auch vielfach nur mit einer Flotte eingesprengt,
die etwas mehr von der Stammflotte zugeteilt erhilt, als vorhin
angegeben worden ist. Nach dem Einsprengen lifit man die Ge-
webe aufgerollt und gut zugedeckt iiber Nacht liegen, damit sich
die Einsprengflotte tiberall gleichméBig durchziehen kann ; sodann
trocknet und behandelt man wie oben angegeben worden ist.

3. Die Salzappreturen.

Unter Salzappretur hatte man frither eine Appreturflotte ver-
standen, die aus Wasser, Dextrin, Bittersalz und Kartoffelsirup
sammengesetzt war. Sie entstand und kam zur Verwendung,
als die weichen Ausriistungsarten die alten, harten, aus Leim- und
Dextrinlésungen bestehenden fiir bedruckte und buntgewebte
Waren zu verdringen begannen. In gewdhnlichen Appretur-
betrieben war jedoch kein Fettkorper zum Weichmachen bekannt,
dersich in diesen diinnfliissigen Appreturflotten nicht ausgeschieden
hétte. Nur in solchen Appreturbetrieben, die an Druckereien oder
Tiirkischrotfarbereien angegliedert waren, kannte man die Emul-
gierung des Tiirkischrotéls in feinster Verteilung, selbst im Wasser.
Das Tirkischrotol ist ein Produkt aus Rizinussl und Schwefel-
wasser, was fiir die Zwecke der Appretur jedoch geheim gehalten
wurde.

Im Stérkekleister schieden sich wohl manche leicht schmelz-
bare oder fliissige Fette nicht aus; aber das Aussehen der farbig
gemusterten Gewebe wiirde durch eine solche Appreturmasse in-
folge der Triibung der Farbe stark beeintrichtigt werden.

Man suchte nach einem Verfahren, das diesen Ubelstand nicht
aufwies und sich woméglich noch billiger stellt. Die Lésung fand
man darin, daB man einen Teil des Dextrins in den reinen Dextrin-
l6sungen durch billigere K6per ersetzte, welche ebenfalls die Farben
nicht triibten und den Geweben dennoch die notwendige Weichheit
und Fille gaben.

Als erstes Ersatzmittel kam das Bittersalz entweder fiir sich
allein oder in Verbindung mit Chlormagnesium und Glauber-
salz zur Verwendung. Letztere Salze 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 erfahrungsgemif 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 uberma,Blge Feuchtigkeitsaufnahme zu
lappig und weich wird.

Man hat lingere Zeit hindurch die Verwendung von Chlor-
magnesium zum Appretieren von Geweben, die auf einer Trommel-
trockenmaschine getrocknet werden sollen, als schidlich bezeichnet.
— In Biichern und Fachzeitschriften wiederholten sich stets die
Mahnungen gegen die Verwendung dieses Salzes, da sich angeblich
in der groBen Hitze der Trockentrommeln aus dem leicht zersetz-
baren Chlormagnesium freie Salzséure abspaltet, die ein Morsch-
werden der Gewebe zur Folge haben kann. Nun haben aber neuere,
eingehende wissenschaftliche Versuche ergeben, daf selbst bei einer
Temperatur von 250° C nur etwa 29, dieses Salzes sich zersetzt
und bei Temperaturen unter 120°C im allgemeinen keine Zer-
setzung eintritt. Bei den Trockentrommeln kommen Tempera-
turen iiber 120° C nicht vor, so daB von einem Morschwerden der
Gewebe als Folge der Verwendung von Chlormagnesium zu den
Appreturmassen keine Rede sein kann. Wie wire essonst moglich,
daB Appreturbetricbe jahrzehntelang zu ihren Salzappreturen
Chlormagnesium verwendeten, ohne jemals auch nur die geringsten
Schwierigkeiten zu haben ? Die vorgekommenen Fille des Morsch-
werdens diirften auf andere Ursachen zurtickzufiihren sein.

Als Ersatzmittel von Dextrin wurde auch Kartoffelsirup
verwendet, der neben einer schwach wasseranziehenden Wirkung,
wie sie bei den meisten Ausriistungen gerade erwiinscht wird, noch
eine gréBere Fiillkraft besitzt, die ihn sehr beliebt gemacht hatte.
Da dieser Fiilllwirkung jedoch der Korper fehlt, bleibt sie nach dem
eigentlichen Appretieren und Trocknen nur dann in den Geweben,
wenn diese bei den folgenden Behandlungen keinem stérkeren
Drucke unterworfen werden. In dieser Beziehung gleicht der Sirup
Moos- und Algengallerten, die ebenfalls des Korpers entbehren.

Ein weiterer Nachteil des Sirups ist der, daBl er in groferen
Mengen die Kalanderwalzen klebrig macht, wodurch diese alle
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Unreinigkeiten der durchlaufenden Gewebe an sich ziehen und
einen schmierigen Uberzug erhalten, der das WeiB und helle oder
glinzende 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 Elastizitét
der Zihne herabmindert 1.

Die weichmachende Wirkung des Sirups suchte man durch
Fettkorper zu erzielen, jedoch ohne besondere Erfolge, da diese
in Gegenwart von Salzen leicht unlosliche Metallseifen bildeten,
die nach ihrer Ausscheidung aus den Appreturmassen nicht nur
eine Triibung der Farben herbeifiilhrten, sondern auch helle
Flecken auf den Geweben erzeugten. Aber auch harte, also kalk-
und magnesiareiche Betriebswasser verursachen mit diesen Fett-
kérpern durch Bildung von Kalk- und Magnesiaseifen den gleichen
Fehler. Erst als die chemischen Fabriken fiir Appreturmittel Ol-
priparate 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 Mengen Ver-
wendung.

Manchenorts wurde als weichmachendes Mittel Glyzerin ver-
wendet, doch stellt sich dieser Korper im Verhiltnis zu seiner
Wirkung sehr teuer. Mit der Zeit &nderte sich die Zusammen-
setzung der Salzappreturen immer mehr durch Einfithrung ver-
schiedener neuer Produkte der chemischen Fabriken, bis sie ihren
eigentlichen Charakter als Salzappreturflotten fast ganz einbiiBiten,
was jedoch fiir manche Ausriistungsarten von Vorteil war.

Die Salzappreturflotten fanden schnell Eingang in die Appretur-
betriebe, hauptsichlich in solche, die sich mit der Ausriistung von
buntgewebten oder bedruckten Geweben befaBBten. Diese Appre-
turflotten triiben die Farben nicht und haben noch andere nicht
zu unterschitzende Vorteile. Es gibt Farben, die ein heiles Appre-
tieren nicht vertragen, sie firben 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 kénnen aber kalt an-

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

Ein weiterer Vorteil dieser Flotten besteht darin, daf ihre
Stirke, d. i. der Anteil der einzelnen Zusitze, sich leicht mit dem
Aridometer ermitteln 1iBt. Auf diese Weise lassen sich die Flotten
nach Wunsch verstirken oder mit Wasser verdiinnen, was an Hand
von Tabellen in allen Ardometergraden von 1—2° Bé leicht még-
lich ist. Uber 20° Bé hinaus wird wohl kaum eine Salzappretur-
flotte verwendet,

Eine andere Tabelle zeigt an, mit wievie]l Wasser eine be-
stimmte Menge Appreturflotte verdiinnt werden muB, damit sie
um je 1°Bé weniger wiegen, und wieviel von jedem Appretur-
mittel zugegeben werden mull, damit das Ardometer um 1° Bé
steigt. An einem fiir den Kochbottich angefertigten Mafistab 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 Wigungen mit dem Ardometer
bei anndhernd gleichen 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 Léslichkeit kann zum Nachteil
werden. Da alle Zusétze leicht lgslich sind, geniigt schon ein Ein-
weichen eines mit einer Salzappreturflotte appretierten Gewebes
in warmes Wasser, um samtliche Zusitze zu entfernen. Diese
Eigenschaft macht sich besonders bei reibunechten Farben fiihl-
bar, da sie sich nach Entfernung der Appreturmasse, die ihnen
Schutz gegen die Reibungen bot, leicht aus den Gewebestiicken
herauswaschen lassen.

Ein auffallendes Beispiel hierfiir liefert das Waschen zweier
Gewebeproben, die viel indigoblaue Fiaden enthalten, wenn man
die eine mit einer Salzappreturflotte, die andere mit léslicher
Stirke appretierte. Bei gleichzeitigem Waschen beider Proben
wird die erstere viel heller ausfallen als die letztere. Der durch
Eintauchen in warmes Wasser sofort ungeschiitzt bleibende Indigo
wird durch die Reibung beim Waschen Jeichter aus den Geweben

1 Vgl. den Abschnitt iiber ,,Ungleichartiger Ausfall der Appretur-
ausriistungen‘ (8. 220).
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entfernt als die weniger leicht entfernbare losliche Stirke, die der
Farbe wihrend der Waschbehandlung Schutz bot.

Durch Klagen der Kundschaften iiber die Unechtheit des Indi-
goblaus in bunten Geweben sah ich mich einst veranlafit, von der
Salzappretur abzustehen und zu loslicher Stérke iiberzugehen.
Diese dehnte ich auch auf Gewebe aus, die ganz wasch- und
reibechte Farben enthielten. Das Indigoblau besteht ndmlich nicht
aus einer wirklichen Anfirbung der Garne, sondern ist eine An-
hiaufung von unendlich vielen, mikroskopisch kleinen Farbkiigel-
chen in und um die Garne. Zu diesen Farbstoffkiigelchen haben
jedoch die Baumwollfasern keine besondere Anziehunggkraft, son-
dern nur die natiirliche Anhaftungskraft, die allen Kérpern, ob
fest, fliissig oder gasformig, eigen ist.

Wenn die Reibung beim Waschen grofer als diese Anhaftungs-
kraft ist, so werden die Farbstoffkiigelchen, wenn sie nicht durch
andere Korper vor den Wirkungen dieser Reibungen geschiitzt
sind, von den Garnen losgerissen. Dies trifft im besonderen zuerst
die auBerhalb der Garne abgelagerten Farbstoffteilchen, da die im
Innern der Garne befindlichen von deren Auflenflichen gegen die
Reibungen geschiitzt sind. Appretiert man nun mit einer schwer
15slichen Appreturmasse, so umbhiillt sie die Farbstoffteilchen und
schiitzt diese so lange, bis die Appreturmasse entfernt ist.

Da sich nun die losliche Stérke schwerer 16st als das Dextrin
und die anderen Zusitze zur Salzappreturmasse, so ist erklirt,
daB die Farben reibechter sind, wenn man die Gewebe mit 16slicher
Stéirke appretiert als mit einer Salzappretur. Dieses Verhalten des
Indigoblau erklirt auch, warum sich beim ersten Waschen mehr
Farbstoffteile ablosen als bei den folgenden. Man kann dies deut-
lich auch daran erkennen, daf} der Farbton anfangs mehr verblaBt
als bei den folgenden Wischen.

Ein weiterer Nachteil der Salzappreturen ergibt sich durch die
iibermaBige Verwendung von Salzen. Ein UberschuB an Salzen
wird schon aus Sparsamkeit genommen, da sie bedeutend billiger
sind als andere Appreturmittel, die Anspruch auf Fillkraft machen.
Wie in dem Abschnitt iiber ,,Vermeintliches und wirkliches
Morschwerden der Gewebe durch stark bittersalzhaltige
Appreturmassen (S. 240) ausfithrlicher erwdhnt wird, kann
bei der iiberméBigen Verwendung von Salzen ein scheinbares, kein
wirkliches Morschwerden entstehen. Dies erkennt man daran, daf
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nach Entfernung der Salze 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 Stdrke, die zudem auch eine
groBere Fiill- und Klebkraft besitzt als Dextrin. Dextrin 148t sich
im Appreturbetrieb in reinem Zustande noch viel schwerer her-
stellen als im groflen, denn selbst dieses ist mit unldslicher Stérke
und Zucker, wenn auch in geringen Mengen, vermischt. Baut
man die Stdrke mit irgend einem Ferment in der Appretur im
kleinen ab, so entstehen neben dem Dextrin noch die genannten
Nebenprodukte in einem Mengenverhéltnis, das von der Sorgfalt
abhéngig ist, mit der der Abbau der Stirke iiberwacht wurde.
Danach kann die Appreturmasse und der Ausfall der Waren nach
dem Appretieren sehr verschieden sein. Nun leistet die losliche
Stéarke hinsichtlich der Reinhaltung der Farben dieselben Dienste
wie das Dextrin, ist aber billiger und hat eine gréfere Fiill- und
Klebkraft.

Hilt man sich diese Eigenschaften vor Augen, so wird es als
selbstverstindlich erscheinen, statt Dextrin die 16sliche Stdrke zu
verwenden, die jeder Appreteur ohne Uberwachung selbst her-
stellen kann. Wird Stdrke mit Aktivin oder mit Stokotabletten
abgebaut, so entstebt nur lésliche Stidrke, wogegen beim Abbau
mit Fermenten Nebenprodukte entstehen. Der Appreteur hat es
daher in der Hand, stets die gleiche Appreturmasse herzustellen.
Seit dem Erscheinen dieser Mittel, die die Stirke nur bis zu 16s-
licher Stérke abbauen, sind die fritheren Salzappreturflotten immer
mehr verdrangt oder wenigstens das Dextrin durch Iésliche Starke
ersetzt worden. Die gréBere Fiill- und Klebkraft derselben hat
auch den Zusatz von Salzen ganz oder zum Teil entbehrlich
gemacht, so dafl die Bezeichnung ,,Salzappretur‘‘ nicht mehr zu-
treffend erscheint.

4, Die Fiillappreturen.

Wir haben in dem Abschnitt iiber den Begriff der Appretur
gelesen, daf} ihre Aufgabe nur darin bestehen sollte, die natiirlichen
Eigenschaften der Gewebe auf das vorteilhafteste zur Geltung zu
bringen, ihnen ein gefélligeres Aussehen zu verleihen und sie fiir
ihre Bestimmung geeignet zu machen. Es gibt aber auch Gewebe,
deren Beschaffenheit durch die Appretur wesentlich verbessert

Riif, Appretur. 9
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wird, weil es der Zweck, dem sie dienen sollen, erfordert. Von
einer Verfilschung kann hierbei nicht die Rede sein, weil die
Kiufer genau wissen, daf die Ware nicht mit der Fiille gewebt
sind, in der sie sich darstellen.

Es handelt sich fast ausschliefilich um eine gré8ere Steifheit,
die mit Baumwolle allein nur dann erreicht werden kann, wenn die
Ware sehr dicht gewebt wiirde, wodurch sie sich aber unverhéltnis-
miBig teuer stellen wiirde. Die steif appretierte Ware erfiillt
diesen Zweck ebenfalls und 148t sich viel billiger erzeugen. Hierzu
gehoren gewisse Gattungen von Futterstoffen zur Erhaltung der
Form bei Herren- und Damenkleidern, Buchbinderleinen, Hut-
futter u.a.m., aber auch Frauenkleiderstoffe selbst, z. B. zu
Volkstrachten, wie plissierte Faltengewebe, die man in sehr dichter
Einstellung nicht herstellen kénnte.

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

Zum Appretieren solcher Gewebe verwendet man neben Stéarke-
kleister anorganische Fiillmittel; man bezeichnet ihn dann als
Fillappreturmasse und die Ausriistung als Fiillappretur.

Bei der Zusammensetzung dieser Appreturmassen muB ein be-
sonderes Augenmerk darauf gerichtet werden, daB sie die Maschen
der Gewebe nicht nur vollstindig ausfiillen, sondern auch fest
haften. Dies wird teils dadurch erreicht, daB man die Fiillmittel
durch stiarker klebende Stoffe unter sich und mit dem Gewebe ver-
bindet, teils durch eine geeignete maschinelle Nachbehandlung der
appretierten Gewebe.

Als Klebmittel dient fast ausschlieBlich die Stéirke in Form von
Kleister, in dem die Stiarke hochstens noch in der nichsten Abart
gegen Zucker hin enthalten ist. Der Kleister wirkt jedoch nicht nur
als Klebmittel, sondern besitzt auch eine gute Fiillkraft.

Als sonstige Fiillmittel kommen nur China clay und Talkum zur
Verwendung, da sie trotz gréBerer Fiill- und Deckkraft keinen be-

-
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sonders harten Griff ergeben und sich auch billig stellen. Soll mit
dem Fiillen auch eine Erhthung 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 Zuséitze an Fettstoffen.

Als Beispiel fiir eine Fiillappreturmasse soll hier eine solche fiir
ganz leichte Futterstoffe in grauer Farbe angegeben werden, wie 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 Croisé 2520 Kettenfiden Nr. 36 und 20 SchufBifiden
Nr. 40 auf 1ecm. Zum zweimaligen Appretieren benétigt man
2300 Liter Appreturmasse, in der enthalten sind:

165 kg Weizen- oder Maisstirke. (Je 12 1 Olivendl,
nach der Preislage derselben kann 7 kg Talg,

die eine oder die andere gewéhlt 7 ,, Marseillerseife,
werden.) 90 ,, China clay,
60 kg Kartoffelstirke, 660 g Diphenylschwarz.

Das China clay wird wie 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 Fettkérpern Olivendl, Talg und Marseillerseife
so lange gekocht, bis sich beim Stehenlassen keine Fettkirper
mehr ausscheiden. Dies ist ein Zeichen, daB alle Fettstoffe, die un-
16slich sind, vom China clay aufgenommen worden sind.

Dieser Brei wird nun der ebenfalls angeteigten und mit Wasser
verdiinnten Stirke und dem fehlenden Wasser zugegeben, der
Farbstoff in geléstem 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 mufl
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
wiihlen 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, daf die Gewebe beiden folgenden Arbeitsgéingen
ebenfalls einen Verlust in der Breite erleiden. Wie grofBl dieser
Verlust ist, kann hier nicht angegeben werden, da er von der Art
der Behandlung und ihrer Ausfiihrung abhéngig ist.

Nach dem Trocknen wird wieder im Trog appretiert und, wenn
eine mechanische Hénge zur Verfiigung steht, in dieser méglichst
langsam getrocknet. Vorziigliche Dienste leistete bei dieser Art
der Ausriistung die alte Hochhénge, die in Luft- und Warmhinge
geteilt war. Die Appreturmasse erhielt durch diese Héingen eine
so groBe Haftfihigkeit fiir die Gewebe, wie er von den neuzeit-
lichen Trockenmaschinen nicht mehr erreicht worden ist. Aus
diesem Grunde haben: Besitzer alter Hochhingen diese zum Aus-
risten von Filllappreturen beibehalten. Allerdings ist die Pro-
duktion sehr gering und von der Witterung abhéngig.

Gegenwirtig wird die Hochhinge durch die mechanische Hiinge
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 verstéirken,
daB man die Waren vor dem ersten Appretieren durch einen
Wasserkalander laufen 1iBt, da sie die Appreturmasse leichter auf-
nimmt und festhilt, als wenn trocken appretiert wird. 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 Appreturvorgénge wieder aus den Maschen heraus-
fallt.

Nach dem Trocknen lifit man die Ware auskiihlen. Dies ge-
schieht am besten und gleichméaBigsten durch die von manchen
Maschinenfabriken an die Trockenmaschinen angebrachten Kiihl-
oder Anfeuchtvorrichtungen, die den Halt der Appreturmasse
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 Génge durch einen schweren Friktions-
kalander. Feinere Gewebe, die die Croisébindung in Kette und
SchuB} deutlich sichtbar erhalten sollen, gehen durch die Beetle-
maschine.

Alle diese Behandlungsarten richten sich nach den Wiinschen
der Kundschaft. Hat eine Ware nach dem zweiten Trocknen noch
einen etwas zu harten Griff, so erhilt das Einsprengwasser einen
Zusatz von einem leicht loslichen Olpraparat, im anderen Falle,
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.

b. Wasserdichtmachen von Geweben.

Der Begriff ,,wasserdicht‘‘ wird verschiedenartig aufgefaBit, 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 Jiger- oder Tou-
ristenmantels. Bei ersterer kénnen und miissen die Maschen der
Gewebe vollkommen geschlossen werden, bei einem Mantel dagegen
diirfen sie es nicht, da die Luft durch die Poren der Gewebe
durchstreichen soll. Wirsprechen daher im praktischen Leben von
einer wirklichen Wasserdichtheit und verstehen darunter eine voll-
sténdige Undurchlissigkeit des hohlgelegten Gewebes gegen eine
bestimmte Menge Wasser. Selbst bei tagelangem Stehenlassen soll
kein Tropfen Wasser durch das Gewebe hindurchfallen k&énnen.
Diese Eigenschaft wird nur bei wenigen Gewebegattungen, wie
Wagenplanen oder Zeltstoffen verlangt.

Bei Kleidungsstiicken wird dies aus gesundheitlichen Riick-
sichten nicht beansprucht. Die Kleidungsstiicke sollen wasser-
abstoBend wirken, dem Regen wenigstens fiir wenige Stunden
standhalten konnen ; sie miissen jedoch pords, luftdurchlissig sein,
um eine Luftbewegung zwischen dem Korper und der AuBienluft
zu erméglichen. Man sollte in solchen Fillen nicht von ,,wasser-
dicht, sondern von ,,wasserabstoBend‘‘ sprechen und nur bei voll-
kommener Wasserundurchlissigkeit von ,,wasserdicht‘ 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 sollten, auch in Laienkreisen, die Begriffe ,,wasserdicht*
und ,,wasserabstoBend‘ scharf auseinander gehalten werden.

In der guten alten Zeit gab es Kleiderstoffe, allerdings nur aus
Wolle, deren Einstellung in Kette und Schuf} so dicht war, da8 sie
auch wasserabstofend wirkten, ohne einer besonderen Behandlung
unterworfen zu sein. Es gab jedoch auch Baumwoll- und Leinen-
gewebe mit sehr dichter Einstellung fiir Zelte und Rucksicke, die
langandauernd wasserabstofend wirkten; die Garne wurden mit
Pflanzenfarbstoffen gefirbt, und zwar in Strihnform. Da diese
Farbstoffe, wie Catechu, Blauholz u. a., teerhaltig waren, trugen sie
zur Wasserundurchlissigkeit sehr viel bei.

Das Firben mit den Holzfarbstoffen ist nicht mehr zeitgemi ;
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 zu machenden Gewebe —
weichen muflten. Ich besitze noch einen Rucksack aus der guten
alten Zeit, der immer noch stiérker wasserabstofend 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 geringerer Grad von Wasserdichtheit bzw.
WasserabstoBung gefordert, z. B. bei manchen Zelt- und Ruck-
sackstoffen. Da aber gerade solche Gewebe den Einfliissen der
Witterung stark unterworfen und einem raschen Verschleife aus-
gesetzt sind, werden sie schon in der 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 stiarker geschlichtet waren, mit Aktivin ent-
schlichtet und griindlich gewaschen. Auf derselben Féarbemaschine
behandelt man die Ware mit einer Flotte von 80 Bé starker essig-
saurer Tonerdelésung, 50° C warm. Nun folgt ein Seifen mit einem
Seifenbad, das in 100 Liter 8 kg Marseillerseife enthilt; 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 geéindert, beziehungsweise ver-
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vollkommnet. So wurde gefunden, daf die Bildung der Tonerde-
seife dauerhafter wird, wenn man nach dem Seifenbade auf das
essigsaure Tonerdebad zuriickgeht und diesem ein zweites Seifen-
bad folgen 148t, also das Verfahren wiederholt. Der Streit, ob es
nicht besser wire, das Wasserdichtmachen in umgekehrter Reihen-
folge auszufiihren, ist noch nicht entschieden.

Da die essigsaure Tonerdelésung 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 Lésung gebracht. Nach dem Ab-
setzen und Filtrieren durch ein feinmaschiges Tuch wird die er-
haltene essigsaure Tonerde auf 8° Bé mit Wasser verdiinnt. Die
essigsaure Tonerde kann auch durch Auflésen von 16,5 kg schwefel-
saure Tonerde, Ausscheiden des Tonerdehydrates durch eine Lo-
sung von 5,5 kg kalz. Soda und Auflésen des Filterriickstandes in
5 Liter Essigsdure 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 widerstandsfihiger zu machen. Ein anderes Ver-
fahren des Wasserdichtmachens beruht auf der Verwendung des
Chromleims, der bekanntlich selbst lingerem Kochen mit Soda-
I6sung widersteht und in hohem MaBe wasserabstoBend wirkt. In
100 Liter Wasser werden (nach der Leipziger Monatschrift fiir
Textilindustrie 1927) 3 kg Leim geldst, dann die Lésung von 250 g
chromsaures Natron unter Umriithren 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 ¥/, Stunde gekocht, in den Jigger geleitet,
auf 45—50° C eingestellt und die Ware langsam durchgenommen,
vermittelst der Quetschwalzen ausgepre8t und auf der Trommel-
trockenmaschine oder Hinge getrocknet. Hierauf gelangt sie in
ein zweites Bad aus 10 kg Tannin, 4 kg Wasserglas und 150 bis
200 Liter Wasser, das auf 45—50° C erwirmt wird. Nach lang-
samem Passieren durch das Bad wird abgequetscht, um die itber-
flissige Mischung abzupressen, getrocknet und zum Schlusse ka-
landert oder gepreft.

Man erhalt auf diese Weise ein vollkommen wasserdichtes Ge-



136 Das Appretieren.

webe bei vollstindiger Erhaltung der Luftdurchlassigkeit. Die
Hauptsache bei diesen Imprignierungen ist, daB das Gewebe ge-
niigend lange in den einzelnen Bidern verweilt, zu welchem Zwecke
ein recht langsamer Gang des Imprégnierjiggers erforderlich
ist. Ebenso miissen 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 liuft.
Auf dem gewdhnlichen Jigger wird die Dauer des Verweilens im
Bad durch eine gréfiere Anzahl von Passagen (Hin- und Her-
ginge) erreicht. Wesentlich ist es auch, da die Bombage der
Quetschwalze sehr gut und der Druck recht gleichmaBig einge-
stellt ist.

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

Fiir Zelt- oder Rucksackstoffe, von denen keine Luftdurch-
lassigkeit, aber moglichste Wasserdichtheit verlangt wird, wurde
folgendes Verfahren empfohlen: Eine groBere eiserne emaillierte
Pfanne wird iiber das Herdfeuer (nie iiber das offene Feuer) ge-
stellt ; 10 Liter Lein6l werden hineingegeben. Wenn das Feuer auf
Fingerwirme gebracht ist, gibt man in eine Porzellanreibschale
soviel warmes Leindl, daB man 120 g Bleiglétte darin gut verreiben
kann; wenn diese gut verrieben ist, setzt man sie dem Ol in der
Pfanne zu. Nun nimmt man nochmals 01 aus der Pfanne (die Zu-
gabe von Bleiglitte schadet nicht) und verreibt darin in der Porzel-
lanschale noch 120 g Umbra, setzt auch dieses der Pfanne zu, rithrt
tiichtig um und treibt das Ganze zum Kochen. Man kocht 18 Stun-
den unter 6fterem Umriihren fort, darf aber nicht so stark heizen,
daB die Masse iiberliuft, weil sonst das Ganze sofort ein Flammen-
meer wiirde, das sehr schwer durch Sand zu l6schen wire. Die
fertige Impréignierungsmasse 148t man soweit abkiihlen, da man
die Finger beim Verarbeiten nicht verbrennt; dann streicht man
die Masse auf das iiber Rahmen oder Stangen gespannte Gewebe
und 148t dieses an der Luft und Sonne trocknen. Imprigniert man
beide Gewebeseiten, so erhilt man ein vollkommen wasser- und
luftdichtes Gewebe. Stiickwaren la8t man durch die Klotzmaschine
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laufen und preBt zwischen den Quetschwalzen gut ab, trocknet
aber auch in der Lufthénge, 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 wasserabstofiend, aber nicht wasserdicht sein.

An Stelle der Tonerdeseifen werden auch andere Metallseifen,
wie Kupfer- und Zinkseifen, empfohlen; ferner Verfahren, die an
die Stelle der Seifenlsung eine Tannin- oder Wasserglaslosung
setzen; in ersterem Falle handelt es sich am Schlusse der Behand-
lung um unlésliche gerbstoffsaure Tonerde, in letzterem um unlés-
liches Tonerdesilikat. ,

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

6. Feuersichermachen von Geweben.

Der Ausdruck ,,Feuersichermachen von Baumwollgeweben** ist
nicht wértlich zu nehmen, da es ein unbedingtes Feuersichermachen
nicht gibt. Dieser Ausdruck ist schon im Altertum bekannt ge-
wesen und durch Uberlieferung erhalten geblieben. Neuerdings
wird immer mehr der Ausdruck ,,flammensicher‘ gebraucht, der
der Wahrbeit niher kommt. Die pflanzlichen Fasern sind organi-
scher Natur und kénnen daher dem Feuer auf die Dauer nicht
widerstehen. Diese Tatsache war bereits im Altertum bekannt;
man beschrinkte sich denn auch darauf, nur die schlimmste Ge-
fahr abzuwenden und die Verbreitung des Feuers durch die Flam-
men zu verzdgern, indem man die Gewebe und auch Holz mit un-
verbrennbaren Kérpern anorganischer Natur bestrich. Die so be-
handelten Gewebe verkohlten nur, so daf die Fortpflanzung des
Feuers durch die Flammen verhindert wurde. Die Bezeichnung
,,Flammensichermachen‘‘ ist also berechtigt. Dem Feuer am mei-
sten ausgesetzt sind: Theaterkulissen, Vorhiinge, Dekorationen
fiir Vergniigungsstétten, feinere Kleidungsstiicke in &ffentlichen
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Gaststiitten, in denen noch offenes Licht oder offene Heizungen
vorhanden sind. Im Altertum erkannte man diese Gefahr sehr bald
und bestrich die gefdhrdeten Gewebe und andere Gegenstinde mit
einer Alaunlosung.

Die Imprignierungsmittel miissen moglichst vollstéindig in die
Garne eindringen ; je griindlicher dies geschieht, desto langsamer
geht die Verkohlung vor sich. Die Entflammbarkeit der pflanz-
lichen Faserstoffe ist gréBer als die der tierischen ; unter den pflanz.-
lichen verbrennt die Kunstseide amleichtesten,ihr zunichst kommt
die Baumwolle. :

Um die Farben nicht zu verdecken oder zu triiben, muBiten
solche Korper gefunden werden, die bei gleicher Feuersicherheit
wasserklare Losungen ergaben. Diese fanden sich zwar leicht, aber
man verlangt von den Flammenschutzmitteln noch andere Eigen-
schaften. Sie sollen in 18slicher 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 alle einzelnen Baumwollfasern, aus denen das
Gewebe besteht, mit einem flammensicheren Uberzug versehen.
Man verlangt ferner, daB sie aus den Geweben nicht leicht ent-
fernbar sind, sondern so fest darin haften, daf sie selbst wieder-
holtem Waschen widerstehen.

Die Feuersicherheit beruht einesteils darauf, daf die Garne
einen feuersicheren Uberzug erhalten, andernteils darauf, daB sie
sich bei groBerer Hitze zersetzen und unverbrennbare Gase, wie
Kohlenséure, Ammoniak usw. bilden, die bei ihrer Entwicklung
den Sauerstoff der umgebenden Luft verdréngen und den Flammen
entziehen, so daB diese ersticken. Ferner gibtes Stoffe, die in der
groBen Hitze schmelzen und dann die Garne mit einem feuersiche-
ren Uberzug versehen, hierher gehoren Ammoniaksalze, Chloride
des Kalziums, Magnesium, Phosphate, Wolframsalze und Borate.
Diese Salze sind in Wasser leicht 16slich und haben daher den
Nachteil, daB sie schon beim ersten Waschen der Gewebe in das
Schmutzwasser iibergehen, so daB nach jedesmaligem Waschen
eine neue Impréignierung notwendig ist. Sie eignen sich daher nur
zum Imprégnieren von Geweben, die nicht gewaschen zu werden
brauchen.

Sollen jedoch Gewebe dauernd flammensicher gemacht werden,
80 bedarf es dazu Stoffe, die in Wasser unléslich sind und auch dem
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Reiben beim Waschen widerstehen. Da diese Kérper unléslich
sind, nicht ohne weiteres demnach in das Innere der Garne ge-
bracht werden kénnen, ist es notwendig, ihre Bildung erst in den
Garnen vorzunehmen, indem man die Gewebe mit wasserloslichen
Kérpern impragniert und diese durch geeignete Mittel in unlésliche
Koérper umwandelt.

Von den vielen Vorschligen 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 Kongref fiir angewandte Chemie in New York bekanntge-
geben hat. Zu seinen Versuchen wihlte er einen Baumwollflanell,
der infolge des Flors ungemein leicht entflammbar ist und schon
oft Ungliicksfille dieser Art veranlaBt hat. Nach Perkins wird die
Flanellprobe durch eine zinnsaure Natronlosung von ungefihr
279 Bé so hindurch geleitet, daf sie vollkommen damit getrinkt
ist. Sie wird dann gewalzt, um den UberschuB an Losung auszu-
quetschen, iiber geheizten Kupfertrommeln getrocknet und durch
eine Ammoniumsulfatlésung von ungefihr 10° Bé geleitet, worauf
sie abermals gewalzt und tiber Kupfertrommeln getrocknet wird.
Augler dem gefillten Zinnoxyd enthilt der Stoff nunmehr Natrium-
sulfat, das mittels Wasser ausgewaschen wird, worauf der Stoff
getrocknet und in gewdhnlicher Weise behandelt wird.

Der Vortragende legte einen alten, vier Jahre lang getragenen
Baumwollunterrock vor, der 25mal mit der Hand und 35mal mit
der Maschine gewaschen war, ohne seine Flammensicherheit ein-
zubiiBen. Die zarten Farben sollen keinen Schaden erleiden, die
Festigkeit soll sogar erhoht werden. Von der Handelskammer in
Manchester ausgefithrte Versuche haben dargetan, daB die Zug-
festigkeit der Flanelle durch die Einfithrung des Zinnsalzes um
nahezu 209, erh6ht wurde.

Diese Versuche wurden hauptsdchlich fir die Herstellung
wasserdichter Stoffe ausgefiihrt, hierbei ergab sich, daf§ die Was-
serdichtheit sich mit der Zeit verliert. Weitere Versuche unter der
Verwendung des elektrischen Stromes zeigten, dal ein bleibender
Effekt bei der Zinnsdure-Natronbehandlung nur dann sicher zu
erwarten ist, wenn die Chemikalien durch den elektrischen Strom
in das Innere der Fasern beférdert werden. Das gleiche Verfahren
hat sich auch beim Flammensichermachen von baumwollenen Ge-
weben bewdhrt, Die Chemikalienlésungen werden nach der ,,Deut-
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schen Firber-Zeitung 1925 in gleicher Weise, wie sie bei der
Natriumstannatmethode beschrieben wurde, zur Anwendung
gebracht. Um aber das Eindringen der Natriumstannatlésung
(zinnsaures Natron) in die Kapillaren der Fasern zu bewirken, wird
gleichzeitig ein elektrischer Strom durch Losung und Gewebe ge-
schickt.

Die Reaktionen stellen eine Kombination chemischer und
elektrochemischer Vorginge dar und liefern ein Produkt, dessen
Feuerfestigkeit von viel groBerer Dauer ist als nach den gewShn-
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-ProzeS tun.

In Fillen, 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 209, Alaun und 209, wolframsaures
Natron enthilt, 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 Stirke gemischt, aufgekocht und appre-
tiert.

7. Werdegang eines doppelseitiz gerauhten, buntgewebten
Baumwollflanells.

Es diirfte selbst in Textilkreisen wenige geben, die die geistige
und kérperliche 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 alle Abteilungen. Es diirfte
daher von allgemeinem Interesse sein, die Herstellung eines
doppelseitig gerauhten, bunt gewebten Baumwollflanells zu ver-
folgen.

Hierbei lieB ich mich von dem Bestreben leiten, einen Flanell
zu besprechen, der eine moglichst groBe Zahl von Arbeitsgingen
und ein grofes MaB an technischem Wissen und Kénnen er-
fordert,
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Der doppelseitig gerauhte Baumwollflanell ist ein billiger Ersatz
fiir Wollflanelle und soll die Merkmale der Wolle zum Ausdruck
bringen. Bereits das Garn muB eine entsprechende Beschaffenheit
aufweisen, da sonst der Leiter des Betriebes selbst bei bestem
Wissen und Kénnen, mit den besten Arbeitern und der besten
maschinellen Einrichtung nicht imstande ist, einen Flanell nach
Wunsch herzustellen. Da das Gewebe in der Rauherei eine groie
Anzahl von Passagen durchmachen muf, werden die Garne stark
in Mitleidenschaft gezogen, die Ketten und SchuBgarne miissen
daher von bester Beschaffenheit sein, um diese kraftige Behandlung
auszuhalten.

Ein hart gedrehtes Garn laBt sich schlecht rauhen, es gibt
keinen schénen Flor. Ist das Schuflgarn zu weich gedreht, so kann
es leicht zerreiBen oder wird so geschwicht, da8 die Verbindung
mit dem Kettengarn und damit die Festigkeit des Gewebes beein-
trachtigt wird. Die Weberei wird bei der Bestellung der Ketten-
und SchuBigarne an die Spinnerei eng begrenzte Anforderungen
stellen miissen. Garne aus langstapeliger Baumwolle lassen sich
infolge der vielen Windungen der Fasern schwer rauhen, kurz-
stapelige Baumwolle wiirde sich bei schwicherer Drehung leicht
aus dem Gewebe ziehen lassen. Am besten eignet sich ein Gemisch
von Surate und amerikanischer Baumwolle im ungefihren Verhalt-
nis von 2 : 3, je nach der Stapellinge. Die Drehung der Ketten-
garne muB bei tadelloser Schlichtung ein anstandsloses Verweben
und dennoch einen schonen Flor ermoglichen.

Den eigentlichen Flor muf} das Schuigarn bilden, dessen Dreh-
ung hinreichend stark sein muB, um gegen die Wirkung der
Rauhkarden widerstandsfihig zu sein, damit sie nicht zerreifien
und den Zusammenhalt mit den Kettengarnen nicht verlieren.

Sparsamkeit ist hier nicht angebracht, da der Verlust in Form
von Ramschware groBer ist als die ersparten Garnkosten. Der
Mehraufwand fiir besseres Garn betragt hochstens ein bis zwei
Pfennig fiir 1 m fertiger Ware. Dieser geringfiigige Preisunter-
schied spielt angesichts der grofen Beeintrachtigung der Qualitét
keine Rolle, wie sich in einem praktischen Fall erwiesen hat. In
einem Betriebe, in dem man beim Schufigarn zu sparen versuchte,
handelte es sich beim Einkauf um einen Preisunterschied von
4 Pfg. je kg; das billigere Garn ergab eine Ramschware von 209,
im Vergleich zu Garnen von mittlerer Wertigkeit und 309, bei
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Garnen von guter Beschaffenheit. Die etwas gering eingestellten
Gewebe wollten keinen Flor geben, und als dieser durch ein schér-
feres Angreifen der Rauhkarden erzwungen werden sollte, zerril
das SchuBgarn stellenweise, wodurch Lécher in den Geweben ent-
standen.

Selbstverstandlich gehort zur Erzielung eines tadellosen Flors
auch eine entsprechende Ketten- und SchuBdichte sowie Garn-
nummer. Beim Mustern der Flanelle muf8 beachtet werden, daf
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 gréferen Vier-
eckflichen. Die zu firbenden Garne diirfen nur mit solchen Farb-
stoffen gefiarbt werden, welche gar nicht oder nur in ganz geringem
Grade abfarben, denn sie triiben die benachbarten hell gefirbten,
glinzenden oder gebleichten Garne und auch den Flor, was das
Aussehen der Ware stark beeintriichtigt.

Die zweiseitig gerauhten Baumwollflanelle miissen auch ein
hiufiges Waschen vertragen kénnen, daher mufl der Farber még-
lichst echte Farben verwenden, damit der Flor und der Flanell
unansehnlich erscheinen. Die Indanthren- und éhnliche Farbstoffe
der Neuzeit setzen den Farber jederzeit in den Stand, allen Wiin-
schen in bezug auf Echtheit der Farben gerecht zu werden, sofern
ihm die Farblohne bewilligt werden. Aber auch in diesem Punkte
wird nur allzu oft iibel angebrachte Sparsamkeit geiibt, selbst bei
sogenannten Qualitdtswaren.

Ob das Firben in Strihnform, in der Flocke (loser Wolle),
Kardenband, Kopsen oder Kreuzspulen vor sich geht, hat auf den
Ausfall der Flanelle keinen EinfluB. Fiir Qualititswaren ist nach
meinen Erfahrungen das Firben der Garne in Strahnform vorzu-
ziehen. In diesem Falle werden die Kettengarne in Strahnform
geschlichtet, dann gespult. Wird in der Flocke oder im Kardenband
gefirbt, so konnen die Ketten- und SchuBigarne wie in der Roh-
weberei entweder zuerst geschlichtet und dann geschirt, auch
zuerst geschért und dann geschlichtet werden. Die gefirbten
Kopse gelangen von der Farberei in den Lagerraum und von hier
in die Weberei. Die Kreuzspulen und die grofen Drosselspulen
machen ein Umspulen auf SchuBkopse erforderlich.

Hinsichtlich der Strihnfirberei treffen wir auf zwei Behand-
lungsarten der Kettengarne, ndmlich die Strihn- und die Breit-
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schlichterei. Die Strihnschlichterei bedingt zwei Arbeitsginge,
d.s. Schlichten in Apparaten und Schéren oder Zetteln auf den
Weberbaum, wogegen bei der Breitschlichterei Schéiren, Zetteln,
Schlichten und Aufbéumen 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 Kettenlingen, im
allgemeinen gilt fiir alle Schlichtungsarten folgendes: Um die
Rauhereibehandlung nicht unnétig zu erschweren, diirfen die Ket-
tengarne in der Schlichterei nicht iiberméifig mit Schlichte be-
laden, sondern es soll nur so stark geschlichtet werden, dafl ein
glattes Verweben méglich ist. Zu starkes Schlichten verzégert und
erschwert die Rauhbehandlung, niitzt die Rauhkarden rasch ab,
besonders wenn die Schlichte eine grofilere Menge von harten,
anorganischen Fiillmitteln, wie Schwerspat, Chlorzink, Bittersalz
u. dgl. enthilt. Eine einfache Schlichte fiir die Breitschlichterei,
die allen Anforderungen der Weberei Geniige leistet, hat folgende
Zusammensetzung: in 850 Liter fertiger Schlichte sind enthalten:

40 kg Kartoffelstirke, 200 g Kochsalz und
600 g Aktivin, 1 1 Tirkischrotol.

Die vorerst mit wenig Wasser angeteigte und dann mit dem
noch iibrigen Wasser versetzte Stérke wird mit den anderen Zu-
sdtzen so lange gekocht, bis die Masse klar und diinnflissig ge-
worden ist. Durch das Kochen mit Aktivin geht die Stérke in die
,»,Josliche Stérke iiber, die die Farben nicht triibt. Die Zugabe von
Kochsalz als wasserziehendes Mittel bewahrt die Kettengarne vor
dem Austrocknen und das Ol macht die Garne geschmeidig. Diese
beiden Schlichtezuséitze verhindern, daB die Dehnbarkeit der Roh-
garne durch die Schlichtung eine allzu grofe Einbulle erleidet.

Fiir die Strahnschlichterei mufl die Schlichte etwas stérker ge-
halten sein als fiir die Breitschlichterei, da die Garne nach dem
Schlichten vor dem Biumen noch gespult und geschirt werden
miissen und stirker beanspi ucht werden als die breitgeschlichteten
Ketten.

Eine Schlichte fiir Strihnachlichterei enthalt in 380 Liter
fertiger Schlichte

30 kg Kartoffelstirke, 160 g Kochsalz und
450 g Aktivin, 0,8 kg Tiirkischrotol.
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Schon in der Schérerei oder Zettlerei mufl 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 aufgebdumt wird ; nachher ist es
zu spit und muBl der Weber fiir die Fehler der Vorbereitungs-
abteilungen biifen. Es ist leicht begreiflich, da8 jede Verkreuzung
beim Ablauf vom Kettenbaum im Webstuhl die Reibung der
Kettengarne wesentlich erhéht und die Entstehung von Web-
fehlern férdert.

In der Breitschlichterei muf dafiir gesorgt werden, da8 die
Schlichtmaschine stets in gutem Zustande ist; besonders das
Schlichttuch. Ein schlechtes Schlichttuch verursacht leicht Ver-
krustungen der Garne durch die Schlichte ; auch beim Stillstand der
Maschine entsteht Krustenbildung. Diese hat in der Rauherei Un-
gleichmaéBigkeiten in der Florbildung und fehlerhafte Ware zur
Folge. Am schlimmsten ist es, wenn sich die Krustenbildung
héufig wiederholt, wie es bei 6fterem Abstellen der Maschine und
noch mehr bei schadhaften Schlichttiichern vorkommt. Sind
Locher in dem Schlichttuch oder schligt die Druckwalze, so wieder-
holt sich die Krustenbildung bei jedem Walzenumfang.

Gegen héufige Stillstinde der Schlichtmaschine hilft nur ein
gutes Kettengarn und ein guter Schlichter, der seine Arbeit und
seine Maschine genau kennt und Stérungen zu beheben weifl, ohne
die Maschine abzustellen. In anderen Fillen ergibt sich die Ver-
meidung der Krustenbildung durch die Art ihrer Entstehung.

In der Schirerei und Zettlerei soll die Herstellung der Ketten
von gréflerer Linge nur sehr geiibten Arbeiterinnen iiberlassen
werden ; denn ein Fehler in der Kette kann das Weben der ganzen
Kette empfindlich beeintrachtigen. Auch die Andreherei und Ein-
zieherei muf3 die Ketten mit grofier Sorgfalt behandeln, damit
Verkreuzungen der Kettenfiden im Webstuhl unterbleiben.

Die geschlichteten Strihne sollen vor dem Trocknen einer
Biirstbehandlung unterzogen werden. Diese hat den Zweck, die
Garne zu teilen, damit jeder einzelne Faden von der Trockenluft
umspiilt wird und kein Zusammenkleben benachbarter Faden ein-
tritt. Hauptséchlich aber sollen die abstehenden Baumwollfasern
an den Faden angelegt und festgeklebt werden. Das Auseinander-
reiffen zusammengeklebter Fiden verursacht in der Spulerei ein
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Rauhwerden und vermehrte Reibung der Ketten im Geschirr
und Blatt. Das Biirsten der Garne auf der Revolverschlicht-
maschine kommt dem Biirsten auf einer eigenen Biirstmaschine
mit geheizten Kupfertrommeln bis zur Antrocknung der Garne
nicht gleich.

Dem Biirsten folgt das Trocknen, das méglichst rasch vor sich
gehen soll, damit die Garne keine Zeit mehr finden, aneinander zu
kleben. In der Spulerei diirfen zusammengeklebte Fiden nicht
mit Gewalt voneinander getrennt werden. Diese Arbeit mufl mit
der groften Sorgfalt geschehen, damit die rauhen Stellen méglichst
unschédlich werden. Nach dem Spulen wird geschédrt, angedreht
oder eingezogen, worauf die Kette zum Verweben fertig ist.

Eine so sorgfiltig 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. Solche Nester, die sich aus zusammen-
gezogenen Fiden bilden, werden, wenn sie nicht sachgeméf beseitigt
werden, beim Rauhen wieder auseinandergerissen, wobei Locher in
den Geweben entstehen. SchuBfadenbriiche konnen beim Rauhen
ein Zusammenziehen der SchuBifiden herbeifithren. Dies ist bei
den Unterdiinnen, den gefihrlichsten Fehlern in den Geweben, die
gerauht werden miissen, der Fall. 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 SchuBfiden in der Rauherei. Das
Gewebe wird an diesen Stellen bei jedem weiteren Durchgang durch
die Rauhmaschine schiitterer und erhilt 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 erhilt. Sind die Unter-
diinnen solcher Art, daB nur 1—2 Fiden auf 15 Fiden in 1cm
fehlen, so kann man das Zusammenziehen der Fiden wohl etwas
hintanhalten, wenn der Rauher oder die Warenbeschauabteilung
den Fehler rechtzeitig bemerkt. Immerhin aber wird sich an diesen

Riif, 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
MaS8 wird auf dem einen Ende angeschrieben. Nach dieser Kontrolle
werden die gleichartigen Flanelle gerauht. Dieses Rauhen soll
schon einen richtigen Flor ergeben, denn das dem Appretieren
folgende Nachrauhen hat nur den Zweck, den beim Appretieren
etwas zusammengeklebten und verdriickten Flor wieder herzu-
stellen. Beziiglich des Rauhens selbst sei auf den Abschnitt ,,Die
Rauherei im allgemeinen‘’ (8. 153) verwiesen.

Wiirde ein Flanell von gew6hnlicher Ketten- und Schufdichte
nach dem Rauhen fertiggestellt, so wire er unverk#uflich, denn
das Aussehen wiire 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, daf sie die Ketten stirker
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 ausfillt, als wenn sie appretiert worden
ist. Durch das Schwerschlichten werden auch die Rauhkarden
viel schneller abgeniitzt als bei gewShnlichem 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 fithren wiirden, so wiir-
den sie sich von dem Wert eines guten Appretierens iiberzeugen.

Um einen schénen Flor zu erhalten, bedarf es der richtigen
Anzahl von Durchgéngen durch die Rauhmaschine, abgesehen von
je einem links- und rechtsseitigen Durchgang durch die Schmirgel-
maschine. Dies héingt von der Beschaffenheit der Ketten- und
SchufBigarne, von ihrer Stirke und Drehung, von der Baumwoll-
mischung sowie von der Einstellung der Gewebe und der Art des
gewiinschten Flors ab. Meistens rechnet man mit 4—5 Durch-
gingen auf jeder Seite der Flanelle.

Nach dem Rauhen folgt das Appretieren. Um den Flor durch
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 Zusétze zu binden. Gut eingestellte
Gewebe, die einen weichen aber vollen Griff haben sollen, bediirfen
keines Klebstoffes, da die anderen Zuséitze nicht gebunden zu
werden brauchen.

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

Die Klebkraft der Stirke, der 16slichen Stirke und des Dex-
trins ist viel gréBer als jene der beiden genannten Appretur-
mittel, hat aber dennoch nicht die gleiche Wirkung auf die
Kardenzihne.

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

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

In 380 Liter fertiger Appreturmasse sind enthalten die Gallerte
von 1%/, kg Karragheenmoos?, /, kg Kochsalz und !/, Liter Tiir-
kischrotél oder ein Appreturdl.

Die Ware wird auf der Spann-, Rahm- und Trockenmaschine
mit vorgebauter Stirkmaschine appretiert und getrocknet. Die
Quetschwalze der Appreturmaschine darf 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 Siehe ,,Die Herstellung der Appreturmassen‘* (S. 87).
10*
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Trommeltrockenmaschine den Vorteil, daf der schon etwas ge-
driickte Flor durch den der laufenden Ware entgegenlaufenden
Luftstrom gehoben wird; die Fasern des Flors kénnen nicht so
leicht zusammenkleben wie auf den Trockentrommeln, an welche
das Gewebe infolge der hohen Spannung stirker angepreft und
infolge der hohen Temperatur schirfer getrocknet wird.

Nun muB man auch beriicksichtigen, daBl beim Rauhen vor
dem Appretieren und beim Nachrauhen ein Breiteneingang erfolgt,
der auf dem Spannrahmen so weit ausgeglichen werden kann, dafl
die Ware die Verkaufsbreite erhdlt. Wiirde die appretierte Ware
auf einer Trommeltrockenmaschine oder einer maschinellen Hiinge
getrocknet, so miiite sie entweder auf einer eigenen Breitstreck-
maschine auf die Verkaufsbreite gebracht oder in der Weberei so
eingestellt werden, dal} 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 Hinge 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 Hingen mit auto-
matischen EinlaBvorrichtungen frei. Manche Webereien haben
auch versucht, die Kettenfadenzahl so grofi zu halten, wie es
bei der Trocknung auf der Spann-, Rahm- und Trockenmaschine
moglich ist, dafiir aber die Kettenfiden breiter in das Blatt ein-
zuziehen, so daB das Gewebe schlieflich noch die gewiinschte
Breite hat.

Je nach der Einstellung der Flanelle und der Zahl der Durch-
génge durch die Rauhmaschine betrigt der Breitenverlust 4—89,,
bei einer Breite von 80 cm also 4—6 cm. Beim Nachrauhen wiirde
sie nochmals etwa 2 cm verlieren ; die Ware muf3 deshalb auf der
Spann-, Rahm- und Trockenmaschine auf eine Breite von 82 cm
eingestellt werden, um zum Schlufl 80 cm Breite zu erhalten.

Nach dem Trocknen der Ware 1Bt man sie gut auskiihlen,
wobei sie ihren natiirlichen Feuchtigkeitsgehalt wieder erhélt. Um
Zeit zu sparen, kann man dies auch durch ein Ddmpfen erreichen,
wobei jedoch die Bildung von Wassertropfen verhindert werden
muf, um Faltenbildung vorzubeugen. Das Diampfen erleichtert
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das Aufrichten des Flors, besonders bei dicht eingestellten Ge-
weben ; auch erscheint die Ware bei der Durchsicht geschlossener.
AuBerdem hebt das Démpfen den Glanz der Farben. Oft geniigt
auch ein sehr leichtes Einsprengen der Ware mit einem 6lhaltigen
Wasser ; das Ol macht ebenfalls die Garne voller. Die eingesprengte
Ware muB aber nach dem Kalandern trocken in die Rauhmaschine
einlaufen.

Nach dem Déampfen 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 soll. Die Zahl der Durchginge 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 mufl man arbeiten. Ein zu scharfes
Angreifen der Rauhkarden wiirde einen stark gedrickten und
zusammengeklebten Flor zerreiflen; viele Fasern gingen verloren
und der Flor erhielte ein diinneres Gefiige. Gewohnlich gentigt auf
jeder Warenseite ein zweimaliges Nachrauhen, zur Sicherheit
sollte man aber eher mehr als weniger Durchginge geben. Wenn
ein filzartiger Flor gewiinscht wird, so 148t man die Flanelle
durch eine Filzmaschine laufen; hierdurch erhilt man besonders
bei bedruckten Geweben eine klare Abgrenzung der Musterflichen.

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 Mangelausriistung.

Die Mangelausriistung ist nach den vorangegangenen Ab.-
schnitten bereits bekannt und bedarf daher keiner weiteren Er-
klirung. Der Name ,,naturell” bedeutet eine Ausriistung, die
der Ware die Beschaffenheit erhilt, wie wenn sie vom Webstuhl
weg in den Handel kdme, 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 Ausriistung 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 Kaufe anregendes Aussehen; sie sind unschein-
bar, hart, steif und rauh und benétigen eine wenn auch leichte
Glittung. Dieser Zweck wurde in friiheren Zeiten und bei einzelnen
Gewebegattungen heute noch dadurch erreicht, daB man die
Gewebe durch einen leichten Kalander oder eine Stidrkmaschine,
wie sie zum Appretieren dient, laufen lieB. Diese einfache Art
der Glittung gab jedoch dem Gewebe kein besonders gefilliges
Aussehen, iiberdies hatte die Appretur keinen geniigend festen
Halt, da es den Garnen an festen Koérpern mangelte. Mit der
Verfeinerung des Geschmacks und den gesteigerten Anforderungen
an das Aussehen und den Griff der Gewebe hatte diese einfache
Ausriistung, die leichte Gléttung ihr Ende erreicht und die naturelle
Ausriistung erhielt eine weitergehende Bedeutung.

Die Ware darf wohl eine gewisse Fiillung durch feste Korper
erhalten, damit sie einen volleren Griff erhalte; sie darf ferner
so stark geglittet 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
schliefen 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 mufiten, wie Inletts, Ziichen, indigoblau
gefarbte Arbeiterkleiderstoffe.

Die Leinenwaren hatten schon zufolge der hirteren Garne
einen festeren Halt und bedurften keiner weiteren Ausriistung ; sie
kamen sogar als Stuhlwaren nach der Kontrollbehandlung in den
Handel, wie es auch bei manchen dicht eingestellten Baumwoll-
geweben heute noch der Fall ist. Fiir die jetzt erhShte Bedeutung
der naturellen Ausriistung, bestehend in gréBerer Glatte und einer
gewissen Fiillung, haben wir in der Gallerte von Karragheenmoos
ein Appreturmittel von gréBtem Werte, da es im Verhéiltnis zum
Preise sehr ausgiebig in der Fiillung ist und ein starker Druck
auf die Waren nicht erfolgen darf, um keine Glanzwirkung zu
bekommen.

9. Appreturausriistung nach vorgelegtem Muster.
In den Appreturanstalten, hauptsichlich solchen, die an Bunt-
webereien und Druckereien angegliedert sind, tritt sehr hiufig 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 kénnen,
ist er darauf vorbereitet, von anderer Seite gefilligere Ausriistungs-
arten vor Augen zu bekommen. Da handelt es sich zunichst
darum, ob sich die neue Ausriistung im eigenen Betriebe aus-
fithren 148t.

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 ausgefithrt werden
kann. Ist dies der Fall, so ist die weitere Frage die, ob die Aus-
riistung fiir den Auftraggeber allein 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 Ausfithrung nichts entgegen, vorausgesetzt,
daB sie sich nach vorlaufiger Schitzung nicht wesentlich teurer
stellt.

Auch handelt es sich um den Wert des Kunden fiir den Betrieb.
Ist er ein geschitzter, guter Zahler, nicht besonders beschwerde-
sichtig und Abnehmer einer groSen 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, daf die Ausriistung undurchfiihrbar ist, da man
vielerlei Ausriistungsformen aus wirtschaftlichen Griinden ver-
meiden muf.

Die Kosten der neuen Ausriistung kénnen von einem ge-
schulten und erfahrenen Appreteur schon durch Anfiihlen des
vorgelegten Musters und Vergleich mit der Ware, die diese Aus-
riistung erhalten soll, anndhernd bestimmt werden. Stellt man bei
diesem Vergleich zu grofe 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 kénnen.
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Griff und Aussehen des nachzuahmenden Musters lassen auch
einen Schlufl auf die Art der Zusétze zur Appreturmasse ziehen,
wie z. B. Stirke, abgebaute Stirke, Moos- oder Algengallerte und
andere Fiillmittel, ferner obfeste Fette oder(le zum Geschmeidig-
machen der Ware notwendig sind. Es handelt sich dann nur noch
um die Menge dieser Zusétze, wofiir es fiir den erfahrenen Appreteur
auch keiner ausgedehnten Versuche bedarf; er wird bei nicht
auBlergewShnlichen, ihm ganz fremdartig erscheinenden Aus-
riistungsarten mit einem Versuche im GroBlen beginnen kénnen.
Schon die ersten Meter Ware, die aus der Trockenmaschine
kommen, zeigen ihm, ob er mit der gewdhlten maschinellen Be-
handlung die gewiinschte Ausriistung erreicht hat oder Abwei-
chungen davon ausgleichen kann oder eine andere Behandlung
mit einer anderen Maschine zu Hilfe nehmen muBl bzw. ob eine
andere Zusammensetzung der Appreturmasse zum Ziele fiihrt.

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

Ist das vorgelegte Muster derart mit Appreturmasse gefiillt
oder beschwert, daB sich nicht leicht ein SchluB auf die Qualitét
der appretierten Ware ziehen li8t, so muf} ein Teil des Musters
von der Appreturmasse befreit werden. Dies geschieht am ein-
fachsten durch lingeres Einweichen in warmes Wasser, dem irgend-
ein Abbauprodukt fir die Stirke zugesetzt worden ist. Schneller
noch geht das Entschlichten durch Kochen eines Teiles des Musters
mit Wasser unter Beigabe von etwas Aktivin. Dann folgt ein
griindliches Auswaschen. Diese Behandlungsweisen bauen etwa
noch in Kleisterform vorhandene Stéirke in die 16sliche Stirke ab,
die durch das Waschen mit den sonstigen 16slichen und unléslichen
Beimengungen der Appreturmasse beseitigt werden.

Schwieriger gestaltet sich die Entfernung der Appreturmasse,
wenn sie aus einer mit Formaldehyd oder Chromsalzen teilweise
gefillten Leimlsung besteht, da diese selbst durch anhaltendes
Kochen mit Sduren oder Alkalien sich nur duBlerst schwer aus
dem Muster entfernen 1ift. Aber gerade die Bestandigkeit der
Appreturmasse gegen Kochen mit Sduren 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. Friiher fand die Chromleimlésung ausgedehnte Verwen-
dung in der Appretur von Volkstrachtenstoffen, die plissiert werden
muBten. Sonst darf man aber allgemein annehmen, daB stark
fiillende und beschwerende Appreturmassen auf die Verwendung
von Stirke in unabgebautem Zustande schliefien lassen.

In groferen Appreturanstalten ist es vielfach iiblich, zur Nach-
ahmung vorgelegte Muster durch den eigenen Chemiker genauer
‘untersuchen zu lassen. Ich selbst habe nie ein Bediirfnis 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 fiir einen Chemiker durchaus nicht einfach;
sie verlangt eine griindliche Kenntnis und Erfahrung in der
chemischen Analyse, die nur derjenige sich aneignen kann, der
stets mit derartigen Arbeiten beschiftigt ist, was bei den wenigsten
Fachleuten der Appretur der Fall ist. Eine oberflichliche Unter-
suchung der Zusammensetzung der Appreturmasse kann hingegen
zu ganz falschen Ergebnissen fithren. Der geschulte Appreteur
verlafit sich auf seine eigenen Kenntnisse und Erfahrungen, da
er doch weill, daB die von anderen Betrieben stammenden Ver-
fahren nur dann nachahmenswert erscheinen, wenn alle Verhalt-
nisse, die fiir den Ausfall der Ausriistung bestimmend sind,
ibereinstimmen, wogegen jede Abweichung eine andere Aus-
riistung zur Folge hat.

E. Besondere Ausriistungsarten.

1. Die Rauherei im allgemeinen.

Die Rauhartikel in Baumwolle bilden heutzutage in den
Webereien, hauptsichlich in den Buntwebereien, aber auch in den
Rohwebereien, ferner in den Veredlungsbetrieben, Bleicherei,
Firberei und Druckerei einen betrdchtlichen Teil ihrer Gesamt-
erzeugnisse. Sie stellen Waren her, von deren Schénheit die Fach-
ménner der fritheren Zeiten sich keine Vorstellung héitten machen
kénnen. Es gibt aber auch Flanelle und andere gerauhte Gewebe,
die bei oberflichlicher Betrachtung selbst Fachminner der Neu-
zeit nicht von Wollwaren unterscheiden kénnen.
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Die Herstellung tadelloser gerauhter Baumwollgewebe ist
jedoch keine einfache Arbeit, sondern mannigfaltig und zeit-
raubend, wie wir in dem Abschnitt iiber den ,,Werdegang eines
doppelseitig gerauhten Baumwollflanells von der Spinnerei bis zum
fertigen Gewebe‘‘ zu ersehen sein wird. Sie erfordert ein der
Qualitét der zu erzeugenden Ware entsprechendes Garnmaterial,
eine gute maschinelle Einrichtung und eine vollendete Behandlung
in der Appretur selbst, wofiir die richtige Auswahl der Appretur-
zusitze unerliBlich ist. Diese drei Umsténde miissen zusammen-
wirken, wenn das gewiinschte Ergebnis zustande kommen soll.

In vielen Webereien wird noch an dem falschen Grundsatze
festgehalten, dafl zu den gerauhten Geweben jedes Garn gut genug
sei, wenn es nur den Webvorgang aushalten kann. Dieser Grund-
satz richt sich haufig durch einen allzuhohen Prozentsatz von
Ramschware. Wohl kann man zu minderwertigen Geweben, die
nach dem Weben noch gebleicht, gefirbt oder bedruckt werden
und als Massenartikel in den Handel kommen, auch minderwertiges
Garn, besonders SchuBgarn verwenden, wenn es die Wirtschaftlich-
keit der Weberei gestattet ; die Ausfithrung und der Ausfall dieser
Waren wird dann aber auch dem Preise entsprechen.

Beim Antritt einer neuen Stellung fand ich einen Flanellartikel
vor, der 27%, Ramschware lieferte. Die Werksleitung konnte oder
wollte die wirkliche Ursache dieser Erscheinung nicht erkennen,
denn auch hier herrschte der Grundsatz, daB sich zur Herstellung
von gerauhten Waren alle Garne eignen. Betriebsleiter, Beamte,
Meister und Arbeiter hitten die wahre Ursache des Fehlers genau
angeben kénnen, aber sie durften es nicht. Auch die héchst ein-
fache Betriebsstatistik der Weberei hitte Aufschlufl geben kénnen,
wenn sich die Einkaufsstelle fiir diese Statistik interessiert hitte.
Die maschinelle Einrichtung der Rauherei sowie der gesamten
Appretur war tadellos und der Neuzeit entsprechend.

Die Zusammensetzung der Appreturmassen war richtig, doch
war das Schufigarn von so schlechter Beschaffenheit, dal es bei
der duBerst geringen Ketten- und Schufidichte, die eine bestimmte
Uberseeflanellsorte erfordert, zu einer gréBeren Menge von Ramsch-
ware kam. Bei einem sehr dichten Flanell wire der Anfall von
Ramschware sicherlich unter 59, geblieben. Dies zeigte sich so-
fort, als man Schufigarne verwendete, deren Beschaffenheit dem
Zwecke des Gewebes als Rauhware entsprach. Das zuerst gewihlte
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Schufigarn, das so viel Ramschware lieferte, 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 Rauherei ginzlich aufgeldst, es gab
eine Menge Licher, die nicht nur nicht wieder gut zu machen waren,
sondern sich vielmehr bei jedem weiteren Durchgang durch die
Rauhmaschine vergrofierten, was leicht begreiflich ist. An den
schlissigen Stellen in den Geweben wurden die Fiden durch die
Rauhkarden vorerst zusammengezogen, es bildeten sich schiittere
Stellen, die sich nach einigen Durchgingen durch die Rauh-
maschine zu Lochern entwickelten.

Als dann ein aus lang- und kurzstapligen Baumwollen ge-
mischtes, aber auch weichgedrehtes Garn zum Schufl verwendet
wurde, fiel die Ware hinsichtlich der Ausriistung tadellos aus;
Ramschware gehorte zu den Seltenheiten in der Rauherei und
selbst die leichtest eingestelllen Gewebe verursachten bei ihrer
Ausriistung keine Schwierigkeiten mehr.

Eine einfache Berechnung lieferte den Beweis dafiir, welch’
groBen Fehler der Einkdufer dadurch gemacht hatte, dafl 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 schéne
Flor immer mehr aus dem Gewebe herausgerissen, da die Baum-
wollfasern ihren Halt bestéindig verminderten, was infolge der
Mischung von kurzstapliger Baumwolle mit Abfall nicht zu ver-
meiden war.

Dieses Beispiel zeigt, wohin Sparsamkeit im Ankauf von
Garnen fithren kann. Wire der Garneinkauf nicht in andere
Bahnen gelenkt worden, so wire es zur Aufhebung der Wirtschaft-
lichkeit des Betriebes gekommen.

Doch nun wieder zum eigentlichen Thema zuriick! Ein schoner
und haltbarer 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 Schuf} gerauht, ob er nun ein- oder beidseitig hervortritt, so
kann man ein billigeres Kettengarn verwenden; miissen jedoch



156 Das Appretieren.

die Kettengarne an der Bildung des Flors wesentlich teilnehmen,
wie es bei den zweiseitig gerauhten Flanellen fast ausnahmslos
der Fall ist, so ist nur ein Kettengarn von sehr guter Beschaffen-
heit zu wihlen, das ebenfalls aus einer Mischung von langstapliger
und mittelstapliger Baumwolle besteht und in der Drehung etwas
weicher ist als das gewdhnliche Drosselgarn.

Man mu8 bedenken, daBl die Kettengarne nicht nur den kraf-
tigen und schnell sich wiederholenden Schligen der Weblade, der
Spannung durch die Kettenbaumbremse, den verschiedenen Rei-
bungen im Webstuhl und den scharfen Angriffen der Zahne der
Rauhgarnituren standhalten miissen, sondern auch den SchuB.
garnen einen sicheren Halt beim Rauhen geben sollen; denn sie
diirfen sich durch die Xarden nicht zusammenziehen lassen und
nicht dickere und diinnere Stellen im Gewebe hervorrufen.

Um ein Verziehen der SchuBfiden beim Rauhen zu verhiiten,
muB in der Weberei die Kettenfadendichte genau erwogen werden.
Man nimmt lieber ein groberes Kettengarn und weniger Fiden
als umgekehrt, die SchuBgarne haben aber einen besseren Halt,
wenn feinere Kettengarne und dichtere Einstellung gewéhlt wer-
den, weil sie dadurch 6fters abgebunden werden. Allerdings mufl
auch wieder bedacht werden, daB ein groberes Garn sich zur Flor-
bildung besser eignet als ein feineres. Wie sich dies in der Praxis
auswirkt, mufl genaueren Versuchen vorbehalten bleiben, denn die
Ansichten der Praktiker gehen hieriiber noch auseinander.

Je leichter die Einstellung eines Gewebes ist, desto mehr mufl
man auf den Halt der Schufigarne Bedacht nehmen, der auch
durch die Bindung des Gewebes bedingt ist. Sind die Garne von
guter Beschaffenheit, so wird der Weber selbstverstédndlich sein
Méoglichstes tun, um eine gute Ware zu erzeugen. Wenn er em
ganz ungleichmiBig geschlossenes Stiick Ware liefert, so ist es bei
aller nachfolgenden Sorgfalt nicht méglich, daf ein schéner Endflor
erzielt wird; wird dann noch die Einstellung der Ware geringer,
so0 ist der Anfall an Ramschware naturgemi hoher zu erwarten.

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

Man darf nicht glauben, da man die Rauhmaschine nur in
Gang zu setzen braucht, um einen schonen Ausfall der Ware zu
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erzielen. Der Rauher muf} sich mit seiner Rauhmaschine ganz
vertraut machen und iiber ihre Arbeitsweise, insbesondere das Ar-
beiten der Rauhwalzen in ihren verschiedenen Angriffsabstufungen
gut unterrichtet sein.” Er mul ferner Warenkenntnis besitzen, um
beurteilen zu koénnen, wie stark er bei den verschiedenartigsten
Warenqualititen die Rauhgarnituren angreifen lassen darf; denn
je geringer die Einstellung einer Ware ist, desto weicher muf} der
erste Angriff sein; auch die spiteren miissen der Beschaffenheit
der Gewebe angepalt werden. Bei den leichteren Einstellungen
ist es besser, mehr Rauhginge bei schwicherem Angriff als um-
gekehrt zu machen.

Bei stirker gedrehten Garnen und Zwirnen darf zuerst auch
nur schwach gerauht werden, bis sich ein leichter Flor gebildet
hat; erst dann kann der Angriff verstirkt werden. Dies hat zwei
Ursachen: die Garne bzw. die Gewebe werden mehr geschont und
die Kardenzihne bleiben linger scharf. Man kann auch ofter die
Ansicht vertreten finden, daf bei schiitter eingestellten Geweben
eine scharf geschliffene Garnitur eher schidlich als férderlich sei;
doch ist dies ein Irrtum. Gerade die leichtest eingestellten Gewebe
diirfen 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 liefern. Man bedenkt aber nicht, daB ein grofer
Zeitverlust dadurch entsteht, daB man die Stiicke 6fters 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
schénsten und gleichméBigsten 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 miissen alle
stark klebenden Zuséitze, wenn nicht ganz vermieden, so doch auf
ein méglichst geringes MaB beschrankt werden. Leimlosungen und
Mehle sollten nicht zur Verwendung gelangen; letztere haupt-
séchlich wegen ihres verhéltnismaBig starken Klebergehaltes, wenn
dieser nicht schon durch eigenes Ausmahlen der Kornerfriichte zum
groBten Teile entfernt und dadurch den Stirkesorten &hnlich
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
stirkere Fiilllungen verwendet; in letzterem Falle kommen auch
Mineralsalze und erdige Mineralien zur Verwendung. Der Appret
soll wohl dem Gewebe eine leichte Fiillung geben, aber der Flor
soll moglichst geschont bleiben; hierzu eignen sich besonders die
losliche Stérke, 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 soll.

Da diese Klebstoffe nur in geringen Mengen verwendet werden
sollen, bediirfen sie zur Erzielung einer gréBeren Fiillung eines
Zusatzes der erwihnten Mineralien. Aber gerade die besseren
Qualitdten der gerauhten Gewebegattungen brauchen solehe Zu-
sétze nicht, da in sehr vielen Féllen verdiinnte Gallerte von Karra-
gheenmoos oder stark verdiinnter Kartoffelsirup mit oder ohne Zu-
gabe eines Fettkorpers geniigt, um die gewiinschte Fiillung und
Weichheit der Gewebe zu erlangen. Bei einer stirkeren Fiillung
muB man darauf achten, daB die Fiillmittel von den klebenden
Zutaten vollstindig gebunden werden koénnen, da sonst ein Ab-
stauben der Waren zu gewirtigen ist.

Die losliche Stérke ist ein viel verwendetes Appreturmittel ge-
worden, hauptsichlich 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 Dextrinlésungen verwendet; die letztgenannten aber
auch noch, nachdem die harten Ausriistungsarten verlassen worden
waren. Diese Losungen fanden in der Appretur aus demGrunde An-
klang, weil sie die Farben nicht triibten und das Aufschliefen der
Stirke noch nicht allgemein bekannt war. Die Leimlésungenwurden
dann auch zu teuer undstérten wegenihres unangenehmenGeruches.

Die Dextrinlosungen behaupteten ihren Platz nur noch so lange,
bis die AufschlieBung der Stirke durch das im Handel erscheinende
Diastafor allgemeiner Eingang fand. Bald traten andere Auf-
schlieBungsmittel auf; die fermentartigen unter ihnen hatten
den Nachteil, daB ihre Verwendung an genaue Uberwachungen
der Arbeitsvorginge 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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Ariometers, mit denen die AufschlieBung tiberwacht werden muB;
darum gibt es noch viele Appreturbetriebe, in denen die Auf-
schliefung der Starke noch immer nicht durchgeftihrt wird. Dies
gereicht den Betrieben nur zum Schaden, da Losungen aus ge-
kauftem Dextrin sich viel teurer stellen als solche, die durch Selbst-
aufschlieBung der Stérke hergestellt werden !.

Zum Trocknen derappretierten Rauhwaren eignet sich am
besten die Spann-, Rahm- und Trockenmaschine, dann die mecha-
nische Hinge, am wenigsten die Trommeltrockenmaschine ; dies
gilt namentlich fiir die zweiseitig gerauhten Artikel, Flanelle usw.,
da der Flor der groSten Schonung bedarf. Ist jedoch nur eine
Trommeltrockenmaschine vorhanden, so mull die Klebkraft der
Appreturmasse so gering wie moglich sein. Der hértere Griff,
der bei dieser Maschine erhalten wird, mufl durch einen etwas
groBeren Fettzusatz zur Appreturmasse gemildert werden.

Um ein Verkleben des Flors zu vermeiden, miissen die
Gewebe derart durch die Quetschwalzen gefiihrt werden, daf} sie
mit der unteren Walze nur geringe Beriihrungsflichen bilden, also
von oben her, nicht von der Mitte oder von unten herauf. Bei dem
Lauf von oben her muf} die Appreturmasse etwas stirker gehalten
sein, da die Waren weniger davon aufnehmen. Man sollte glauben,
daB der Flor durch die gehaltreichere Appreturmasse stérker ver-
klebt, daB also die Wirkung die gleiche sei, ob der Flor von einer
schwicheren Appreturmasse mehr oder von einer gehaltreicheren
Appreturmasse weniger aufnimmt. Die Erfahrung lehrt jedoch,
daB dies nicht der Fall ist.

Selbst bei der sorgfiltigsten Behandlung und der besten Zu-
sammensetzung einer Appreturmasse liBt es sich nicht vermeiden,
daB der Flor durch das eigentliche Appretieren gedriickt und
stellenweise verklebt wird. Es ist deshalb notwendig, da8 der Flor
wieder gehoben und die urspriingliche Form zurtickgewonnen wird ;
dies geschieht durch das sog. Nachrauhen mit einem 2—3 maligen
Durchgang von jeder gerauhten Seite. Vor dem Nachrauhen wird
die Ware geddampft und kalandert, um sie weicher zu machen,
die zusammengeklebten Florfasern leichter zu teilen und in die
gewiinschte Form zu bringen.

1 Niheres hieriiber befindet sich im Abschnitt iiber ,,Die Herstellung
der Appreturmassen* (S. 87).
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Nach diesem Nachrauhen gelangt die Ware in die Dekatier-
maschine, um ihr einen wollahnlichen Glanz zu geben und dem
Flor die endgiiltige Beschaffenheit, Form und Lage zu verleihen.
Ofters wird auch ein Florvon besonderer Beschaffenheit gewiinscht,
z. B. ein filzéhnlicher, 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 soll.

Nun ist die Ware fiir die Legstube fertiggestellt.

Die einseitig gerauhten Gewebeartikel erhalten naturgema auf
der rechten Seite, der Musterseite, einen hirteren Griff, da bei den
bedruckten, gefirbten und buntgewebten Waren die farbigen, ge-
schlichteten Kettengarne mehr hervortreten als auf der linken
Seite. Die Kettenfiden sind schon infolge ihrer stirkeren Drehung
rauher, sie werden es noch mehr durch die Schlichte und die
Farben. Wenn man nun einem Gewebe einen wollihnlichen Griff
geben will, so ist es notwendig, den rauhen Griff der rechten Seite
zumildern. Zu diesem Zwecke wird die rechte Seite geschmirgelt.
Dies besteht in einer Behandlung mit Glaspapierwalzen, die die
Enden der vorstehenden Baumwollfasern aufspleiien und einen
leichten, flaumartigen Flor ergeben, der die Farben nicht triibt,
die Ubersicht iiber das Gewebe und den Griff wollihnlicher macht.
Grofle Buntwebereien mit eigener Spinnerei oder Druckereien mit
eigener Spinnerei und Weberei, sind in der Lage ihre Garne fiir
die zu rauhendenGewebe passend herzustellen. Kleinere Webereien
und Druckereien oder solche, welche Rauhwaren nicht als Haupt-
artikel erzeugen, miissen die Garne moglichst fiir alle Artikel
passend kaufen, um die Garnlagerhaltung zu verbilligen. Hat man
also nur Ketten- und SchuBigarne, die starker gedreht sind, als
es die Rauherei verlangen wiirde, so ist es zweckméBig, die Garne
vor dem Rauben zu ddmpfen, wodurch sie aufquellen und die
Drehung sich lockert, so daB sie dem Angriff der Rauhkarden
leichter zugénglich werden.

2. Das Gessnersche Veredlungsverfahren.

Manche Gewebegattungen verlangen gute Geschlossenheit und
weichen Griff, die man ihnen durch geeignete Appreturmittel und
Appreturmaschinen, wie Kalandern, 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 gewdhnten sich jedoch daran, da der Appreteur erklirte,
die Ausriistung sonst nicht nach Wunsch herstellen zu kénnen.

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 unzéihligen feinen
Nadelstichen ausgesetzt, die sie auflockern und dadurch voller
und weicher machen. Die Maschine wird hauptséchlich fiir un-
gerauhte bunte Hemden-, Blusen- und Kleiderstoffe empfohlen.
Ich konnte mich persénlich fiir diese Behandlung nicht aus-
sprechen, da ich die Lockerung der Drehung und die Schwichung
der Garne nicht fiir zweckméBig halte. Die Wirkung und der
Erfolg dieser Veredlung sind aber augenscheinlich, so da8 das
Verfahren sich wohl durchsetzen wird.

3. Das Moiré.

Wer kennt nicht jenes geschlingelte, unregelmiBig gezeichnete
Gebilde auf Baumwolle, Seide, Wolle, Leinen und Kunstseide,
das auf kiinstlichem Wege hergestellt wird, manchmal aber auch
ganz unverhofft und sehr unerwiinscht, zum gréBten Leidwesen
des Appreteurs von selbst entsteht, der es mit viel Mithe und Ge-
schick wieder beseitigen muB ? DasMoiré ist stets mit mehr oder
weniger stark ausgeprigtem Glanze von in verschiedenen Farben
schillerndem Aussehen verbunden; man nennt diesen Glanz zum
Unterschiede von anderen Glanzarten den Moiréglanz. Der Moiré-
glanz soll schon im Altertum bekannt gewesen sein, wurde auch
von den Naturvélkern auf kiinstlichem Wege hergestellt und muB
wohl viel Gefallen gefunden haben. Diese wilden Vélker suchten
ihn auf hochst primitive Weise dadurch zu erreichen, da8 sie
zwei Stiick Gewebe aufeinanderlegten und mit hélzernen Schligeln
bearbeiteten.

In ganz dhnlicher Weise wird das Moiré auch heute noch zum
Teil gebildet, dessen Wirkung durch verschiedenartige Zuriick-
werfung des Lichtes entsteht. Da dies bei vollkommen glatten
Flichen unmaglich ist, muB man den Geweben eine Unebenheit
der Oberflichen geben. Man erreicht dies dadurch, da$ man die
Rippen, welche die Ketten- und SchuBfiden zufolge ihrer Bindungs-
art oder der Starke der Faden bilden, an méglichst vielen zerstreut

Riif, Appretur. 11
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liegenden Punkten niederlegt, wie es beispielsweise bei der er-
wihnten Behandlung der Gewebe durch die Naturvélker, d. 1. beim
Schlagen zweier iibereinandergelegten Gewebe, eintritt.

Es liegt in der Natur der Gewebe, da beim Dublieren oder
Tafeln eines Gewebestiickes die Ketten- und SchuBgarne unregel-
miBig aufeinanderfallen und bei Bearbeitung unter Druck an
zahllosen zerstreuten Stellen gequetscht werden. So entstehen
auf den Gewebeoberflichen unregelmiBig verteilte Vertiefungen
und Erhohungen, die das auffallende Licht unregelmifig zuriick-
werfen und den schillernden Moiréglanz verursachen.

Dies geschieht heute mit den Maschinen viel einfacher und
bedeutend schneller dadurch, daf man das getafelte oder du-
blierte Gewebe oder zwei aufeinandergelegte Gewebebahnen unter
starkem Drucke durch einen Kalander mit geheizten Stahlwalzen
laufen 14B8t. Diese Behandlung ergibt das eigentliche oder echte
Moiré.

Das Zusammenhalten der Endleisten eines Gewebes nach der
Tafelung bzw. der Endleisten der beiden iibereinanderlaufenden
Gewebebahnen ist jedoch mit grofien Schwierigkeiten verbunden;
man hat deshalb die Wirkung der Schligel 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 appretierte Gewebe mit Wasser einsprengt und
zur gleichméBigen Verteilung der Feuchtigkeit einige Stunden
aufgerollt liegen 146t, dann abwickelt und wieder fest aufbiumt
und unter scharfem Drucke mangelt, dann neuerdings abwickelt
und wieder aufbdumt und nochmals mangelt, so entsteht gleich-
falls ein Moiréglanz. Dieses Moiré ist z. B. bei leicht eingestellten
Geweben, wie es die baumwollenen Futterstoffe mit groferer
Fiilllung meistens sind, von auBerordentlicher Reinheit in der
Zeichnung. Durch das leichte Einsprengen der Gewebe werden
die Eindriicke in den Ketten- und Schufigarnen tiefer und die
Oberflichen der Eindriicke glatter als bei trockenen Geweben. Ein
zu starkes Befeuchten der Gewebe durch das Einsprengen ist
jedoch unter allen Umsténden zu vermeiden, da sonst gar kein
Moiré entstehen konnte. Je hérter die Garne gedreht sind, desto
schirfer werden die Oberflichen der Eindriicke zutage treten und
desto schoner wird das Moiré ausfallen.
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Die scharfe Abgrenzung der Eindriicke in den Ketten- und
SchuBgarnen wird noch durch folgende MaBnahmen erreicht,
die den Garnen eine groflere Hirte verleiht und die Eindriicke
auch tiefer macht. Wenn der Féirber zum Férben der Gewebe
Kérperfarbstoffe verwendet oder Farbstoffe, die auf krperbildende
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 hirter machen. Beniitzt der
Appreteur bei der Zusammensetzung einer Appreturmasse eine
groBere Menge von Fiillmitteln mit héherem Hértegrad, so weisen
die Garne nach dem Appretieren eine grofere Harte auf, als wenn
zur Appreturmasse nur weichere Korper verwendet werden.

So geben z. B. die mit Blauholz grau gefirbten Futterstoffe
ein schéneres Moiré, als wenn sie mit den sogenannten substantiven
oder direktfirbenden Farbstoffen gefirbt worden sind. Appretiert
man das Gewebe mit einer China clay, Talkum oder Schwerspat
enthaltenden Appreturmasse, so erhélt man ein klareres Moiré als
bei einem Gewebe, das nur mit Stérkekleister appretiert bzw.
gefiillt wurde. Der Stirkekleister gibt nach dem Trocknen wohl
auch einen Korper, aber dieser ist viel weicher als der durch die
vorhergenannten Fiillmittel erhaltene.

Es ist daher Sache des Appreteurs, alle diejenigen Verhiltnisse
in den Geweben, die bei der Bildung eines schénen Moirés in
Betracht kommen kénnen, in gute Ubereinstimmung zu bringen.
Aber gerade beim Moiré zeigt sich die Uberlegenheit der alten
schlesischen Mangel, die von der jungen Fachwelt so gering
geachtet wird. Mit keiner der neuzeitlichen hydraulischen Man-
geln ist man imstande, jenes scharf gezeichnete und schén her-
vortretende Moiré zu erzielen. Dies ist auch mit ein Grund,
warum die schlesische Mangel trotz ihrer wirtschaftlichen Nach-
teile hauptsichlich 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 Moiré be-
steht darin, daB man eine Walze mit der Zeichnung eines Moiré
durch feine, eingravierte Rillen versieht und diese in das Gewebe
einprigt. Diese Art Moiré kann sich jedoch mit dem echten oder
natiirlichen Moiré an Schénheit oder Reinheit des Musters nicht
messen; es wirkt einténig und ermiidend, da es sich mit jedem

11*
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Walzenumgang wiederholt, wihrend das natiirliche Moiré eine
reiche Abwechslung aufweist.

Wie das erstere Moiré 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.

Moiréeffekte konnen schon in der Weberei hergestellt werden,
aber die Schonheit und Ausgeprigtheit des echten Moirés selbst-
verstindlich niemals erreichen. Sie haben nur den einen Vorteil,
dafl ihre Zeichnung nicht durch Aufnahme von Feuchtigkeit,
z. B. im Regen oder beim Waschen, verschwinden kann.

4. Das Beeteln.

Die Beetlemaschine liefert den unauffilligen, zerstreuten,
matten Glanz, den man bei leinenen Damastgeweben gewohnt ist,
frither 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-
hélzer, die eng nebeneinander lotrecht gefiihrt sind, haben Ansitze
(Daumen), die von den Hubdaumen angehoben werden und, sobald
sie von diesen nicht mehr gehalten sind, frei herabfallen. Das Ge-
webe ist auf einer Walze aufgewickelt, die in langsame Drehung
versetzt wird. Auf diese Walze fallen die ziemlich 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 Moiréglanz oder
Beetleglanz.

Die Gewebe werden zwei- bis dreimal auf- und abgebdumt, da-
mit im Glanze eine bessere GleichmiBigkeit erzielt wird. Je nach
der Haufigkeit der Schlige, der Geschwindigkeit der Walze, auf
der die Gewebe aufgebdumt 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 wird jedoch nicht allein der Glanz
gewiinscht, 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, gehoben werden,
auBerdem soll die Ware einen besseren Griff erhalten.

Mit Eisenschienen oder eingegossenem Blei wurden die Stampf-
hélzer beschwert, um die Schlige oder Stéfe wirkungsvoller zu
machen; es hat sich jedoch ergeben, dafl zu schwere Stampfhélzer
eine Beschidigung der Waren herbeifiihren kénnen. Mit der Zeit
wurden deshalb die Stampfholzer durch federnde Stempel, die von
oben durch Exzenter auf und ab bewegt werden, ersetzt, wodurch
eine bedeutende Erhchung der Produktion erreicht werden kann.
Damit infolge der, wenn auch geringen Zwischenriume zwischen
den Hoélzern auf dem Gewebe keine unbearbeiteten Wiilste ent-
stehen kénnen, erhilt der Warenbaum nebst der drehenden auch
eine axial schwingende Bewegung.

Hinsichtlich des Ausfalls der Waren, Schonheit des Glanzes und
Ausgeprigtheit der Bindungen herrscht in Fachkreisen noch keine
Ubereinstimmung, welche von den beiden 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 Anhinger, soda8 man in einem
Appreturbetrieb Beetlemaschinen alter und neuester Bauart neben-
einander in Verwendung hat. Der freie Fall der Stampfhélzer von
einer bestimmten Schwere soll sich durch den mehr zwangliufigen
Schlag der Exzenter nicht ersetzen lassen, wie auch der nachgiebige
Druck der schlesischen Mangel durch den Druck der hydraulischen
Mangel nach Angabe vieler Fachleute nicht zu ersetzen sein soll.

Mit der Verfeinerung des Geschmacks der Kundschaft und der
Verallgemeinerung der Verwendung der Baumwollgewebe wurden
erhdhte 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
Gewebegattungen, wie sie vorhin fiir Leinengewebe angegeben
worden sind. Der Zweck des Beetelns ist fiir 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 héheren Ausriistungspreis
leicht vertragen. Auch Mobel- und Pikeestoffe werden heute viel-
fach gebeetelt. Fiir das Appretieren kommt nur eine leichte Appre-
turmasse in Betracht, die aus aufgeschlossener Kartoffelstirke
unter Zugabe von Fettkorpern, wie Stearin oder Marseillerseife,
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bergestellt wird. Diese beiden Fettstoffe geben einen etwas kalten
Griff; wird dieser wirmer gewiinscht, so verwendet man fliissige
Appreturéle, da bekanntermaBen der Griff einer Ware um so
kilter wird, je hoher der Schmelzpunkt der Fettkorper ist. Nach
dem Legen werden die Stiicke gepret, um die Glitte und den Glanz
zu erhGhen.

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 Mangelbdume eine hin- und hergehende
Drehbewegung, ferner ist kennzeichnend, da die Waren in mehre-
ren Lagen der Druckwirkung ausgesetzt werden. Diese Druck-
wirkung ist eine ruhige und gleichbleibende und nicht stofweise
wie beim Beeteln.

Die Kastenmangel hat gegeniiber der hydraulischen Mangel
groBe wirtschaftliche Nachteile, aber den Vorteil eines fiir gewisse
Gewebegattungen erwiinschten 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 bestimmt, hauptsachlich fiir damast-
artige Bindungen. Die Bezeichnung ,,schlesische® und ,,schot-
tische‘‘ Mangel diirfte dem Umstande zuzuschreiben sein, daf
Schlesien und Schottland Hauptgebiete der Leinenwarenherstel-
lung waren. Erst viel spiter 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
groBeren Aufstellungsraum als die hydraulische Mangel. Sie be-
steht aus einem langen und breiten Mangeltisch, dessen Oberfliche
peinlich genau wagrecht und eben hergestellt sein mufl, um Er-
schiitterungen beim Arbeiten méglichst zu vermeiden, da andere
Ursachen hierzu noch geniigend vorhanden sind, wie wir spiter
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sehen werden. Die Tischplatte, auf der der Mangelbaum mit der auf-
gewickelten Ware lduft, 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 Mauerwerk
fiir die Maschine eine unbedingte Notwendigkeit. Der Druck auf
die aufgewickelte Ware erfolgt durch einen groSen hélzernen
Kasten, der mit Alteisen oder Steinen derart belastet ist, daB 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
lingere Erfahrung gewonnene Vertrautheit mit dem ganzen Wesen
und der Arbeitsweise der Maschine. Sowohl bei der hydraulischen,
wie auch bei der Kastenmangel ist es notwendig, da die Gewebe
straff und vollkommen faltenlos aufgedockt werden, damit sich die
Wickellagen nicht verschieben kénnen, was eine ungleichmiBige
Glanzwirkung zur Folge hiitte. Falten fithren bei dem hohen und
vibrierenden Drucke auch leicht zu Schwichungen 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 soll, wobei
jedoch die Beschaffenheit und die Einstellung von Kette und Schufl
beriicksichtigt werden miissen, denn es ist wohl einleuchtend,
daB eine leicht eingestellte Ware nicht die gleiche Zahl der Hin-
und Herbewegungen erhalten darf wie eine dicht eingestellte.

Wihrend 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 verdringen und fiir gewohnliche Mangelausriistungen entbehr-
lich zu machen. Das Arbeitsfeld der Kastenmangel wurde auf jene
wenigen Gewebeausriistungen beschrinkt, fiir die sie nach fach-
ménnischem Urteile bis heute unersetzlich blieb. Doch kénnte man
wohl in manchen Féllen ein solches Urteil anzweifeln und der mehr
oder weniger ernst zu nehmenden Vorliebe zur erbgesessenen Ma-
schine zuschreiben. Immerhin diirfen wir nicht iibersehen, da8 in
den Druckauswirkungen der beiden Mangeln ein Unterschied be-
steht.

Der Druck der Kastenmangel ist, wie schon erwihnt, ein vi-
brierender, nachgiebiger, der Druck der hydraulischen Mangel
dagegen ein mehr starrer, gleichbleibender; es ist daher leicht
begreiflich, daBl sich diese Verschiedenheit auch im Ausfall der
Ausriistungen auswirken mufl. Doch miifiten in gar manchen
Fillen die Unterschiede durch geeignete Zusammensetzung der
Appreturmasse ausgeglichen werden kénnen. Aber der hydrau-
lische 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. der damastartigen Gewebe, berubt. So-
lange diese Wirkung verlangt wird, so lange bleibt die Kasten-
mangel lebensfihig trotz ihrer bedeutenden wirtschaftlichen Nach-
teile.

Durch das Vor- und Riickwirtslaufen des stark belasteten
Mangelkastens gibt es heftige Erschiitterungen der Maschine,
die infolgedessen ein duBerst 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 hiufigen Reparaturen unterworfen. Da der Mangel-
tisch eine Lange von 8—10m besitzt, erfordert diese Mangel einen
groBen Raum, was schon vielfach bei der Anschaffung einer Mangel
zugunsten der hydraulischen Mangel den Ausschlag gab, da diese
nur einen verhdltnismiBig kleinen Raum beansprucht. Da der
Gang der Kastenmangel ein unruhiger ist, bendtigt sie auch einen
groBeren Kraftaufwand ; die Bedienung ist umsténdlicher, der An-
schaffungspreis viel héher.
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Ein Hauptvorteil der Walzenmangel ist der, dal 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 UngleichmiBigkeiten im Aus-
fall der Gewebe nach dem eigentlichen Appretieren, dem Behan-
deln mit der Appretiermasse, mit der Mangel auszugleichen, was
bei der Kastenmangel nur durch die Zahl der Hin- und Hergéinge
erfolgen kénnte, 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 beiden Zwischenrdume dreier
eiserner Platten zu liegen kamen. Die oberste war festgelegt, die
mittlere vor- und riickwérts, sowie auf- und abwirts beweglich,
wihrend die unterste auf- und abwirts verschiebbar war und den
hydraulischen Druck empfing. Die mittlere Platte war mit der
Kolbenstange einer Dampfmaschine verbunden und wurde &hnlich
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 erhéhen, dal 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 148t 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
dndern. Da auch die Bauart einfach und kréiftig ist, bedarf die
Maschine fast keiner Reparatur; ihre Lebensdauer ist unbegrenzt.
Sie nimmt ferner nur einen kleinen Raum ein, hat ein verhiltnis-
mifig geringes Gewicht und einen leichten Gang, so daBl ein allzu
starkes Fundament nicht notwendig ist.



170 Besondere Ausriistungsarten.

Eine bedeutsame Neuerung brachte die Firma C. H. Weis-
bach, Chemnitz, mit ihrer Revolver-Walzenmangel. Biszu
dieser Zeit muBte die Ware auf eigenen Aufbdumstiihlen auf die
Holzkaulen gewickelt werden, was nicht nur zeitraubend war, son-
dern auch mehr Maschinen erforderte. Zudem waren diese Kaulen
demraschen Verschleifle 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 Krifte, so steigerte sich dies bei der Verwendung
von Eisenkaulen, weshalb man die Holzkaulen beibehielt.

Alle diese Nachteile beseitigte die Revolver-Walzenmangel. Zu
beiden Seiten des Mangelgestells wird vor die Walzen je ein unab-
hingig vom Mangelproze8 arbeitender Apparat gesetzt, welcher
mit den Mangelgestellen fest verbunden ist; 2 Scheiben tragen an
ihren Umfingen Einkerbungen fiir 3 eiserne Mangelkaulen; die
Scheiben sind in Supporten drehbar. Innerhalb dieser Revolver-
einrichtungen werden die Mangelkaulen bewickelt, umgebidumt
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 Hohe
angeordnet. Da die Arbeiten der Revolvereinrichtung mit dem
MangelprozeB in keinem Zusammenhang stehen, kann gegebenen-
falls auch nur eine Mangelseite mit der Revolvereinrichtung aus-
gestattet werden. Um aber die Mangelleistung voll auszuniitzen
und die Méglichkeit zu schaffen, einmal eine bewickelte Kaule
von rechts, das andere Mal von links zwischen die Mangelwalzen
zu fithren, ist die Anwendung doppelter Revolver vorzuziehen.

Mit dieser Maschine schien auf dem Gebiete des Mangelwesens
eine Hochstleistung erzielt zu sein ; aber ihre Leistungsfihigkeit ist
dadurch begrenzt, da8 die zu mangelnden Gewebe im aufgewickel-
ten Zustande einer grofien Zahl von rollenden Umlidufen ausgesetzt,
abgewickelt, wieder aufgebiumt, gemangelt werden, was sich je
nach dem Ausfall der Ausriistung wiederholt. Alle diese Arbeiten
sind mit mehr oder weniger zahlreichen und zeitraubenden Arbeiten
verbunden, wihrend die Gewebe beim Kalandern in einem un-
unterbrochenen Gange durch die Maschine gehen, was ihre Lei-
stungsfahigkeit betrachtlich erh¢ht, 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 sorgfiltig 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, spiter aus Jute, Papier oder Gummi.

Anfangs werden es wohl nur zwei hélzerne Walzen gewesen
gein, dann, da sie dem zur Erzielung eines schénen Glanzes er-
forderlichen stirkeren Drucke nicht standhalten konnten, zwei
Eisenwalzen. Da ferner die Gewebe, besonders bei Faltenbildun-
gen, durch den unelastischen Druck leicht beschidigt werden
konnten, wurde zu einem Walzenpaar aus verschiedenem Roh-
material, einem hérteren 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 geglittet werden miissen, ein
Glanz auch nicht einmal gewiinscht wird, wie es bei der naturellen
Ausriistung, z. B. von indigoblaugefiarbten 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 der Vermehrung der
Walzen. Eine mittlere Stahlwalze und je eine Papierwalze oben
und unten erméglichte 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 erhéhten Druck auf die
Walzen verbessert, aber noch mehr durch Erwirmen der Stahl-
walze und Druckerh6hung. Die urspriingliche Art der Erwirmung
bestand in der Einfiithrung von glithend gemachten Eisenbolzen in
die hohle Stahlwalze.
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Wenn durch die glithenden Bolzen Temperaturerhéhungen der
Stahlwalze bis zu 300°C und mehr erreicht wurden, womit er-
fahrungegemif auch die Glanzwirkung stieg, so war sie doch
einer schnelleren Abkiihlung unterworfen, die Warmesank wihrend
des Arbeitens, so daB notwendigerweise eine ungleichmaBige
Glanzwirkung erzielt wurde, wie wir es auch beim Plitten der
Wische beobachten konnen, das mit glithend gemachten Eisen
vorgenommen wird. Auch das dem Plitten vorausgehende Ein-
sprengen der Wischestiicke diirfte nachgeahmt worden sein.

Ein weiterer Nachteil dieser Heizung bestand darin, dafl die
Papierwalzen oberflichlich zu stark austrockneten, miirbe wurden
und stiickweise abbrockelten, so dafl diese Walzen éfters und manch-
mal auf eine ziemlich grole Tiefe abgedreht und in verhaltnismiBig
kurzer Zeit vollstindig erneuert werden muften.

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

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

Um die Heizung gleichmaBig durchfiithren zu kénnen, ist es un-
bedingt notwendig, daBl 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 ! nahezu erreichte. Auflerdem wurde dieser Effekt viel
billiger erhalten und konnte in den meisten Fillen 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 GroBenverhiltnisse und des Materials ent-
sprechend dem Zweck, fiir die sie gebaut wurden.

Der Rollkalander ist der gewShnliche, 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 Walzen: 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 Rédervorgelege 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, dhnlich
dem der Beetlemaschine. 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 Stahlwalzen heizbar. Die Walzen haben gleiche Umfangs-
geschwindigkeit.

Der Beetlekalander. Die geringe Leistungsfihigkeit der
Beetlemaschine veranlaBite den Bau von Beetlekalandern. Die
Hauptsache bei der Beetlemaschine ist die aufgebdumte Ware und
der elastische Druck des Stampfwerks, durch den die Garne ihre
volle Rundung beibehalten und die Ware einen volleren Griff
erhilt. Beim Beetlekalander mit 5 Walzen ist die mittlere eine
heizbare Stahlwalze; dariiber und darunter sind je zwei Papier-
walzen gelagert. Vorteilhaft ist es, den Walzen verschiedene Ge-
schwindigkeiten zu geben, da hiervon der erzielte Effekt wesentlich
abhingt.

Da bei all diesen Maschinen die Waren nur in einfacher Lage
durchgehen, kann ein richtiger Beetleeffekt niemals erzielt werden.
Darum hat man eine Vorrichtung angebracht, Chaising genannt,
die es ermdglicht, die Waren in mehreren 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
erhéhte sich auf 10, die mit verschiedenen Durchmessern 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, da3
sich der bedienende Arbeiter mit dem Wesen der Maschine
vertraut macht. Dazu bedarf es eines intelligenten, verliBlichen,
in jeder Beziehung tiichtigen Arbeiters, der ein groBies Verantwort-
lichkeitsgefiihl besitzt und sich seiner Aufgabe wohl bewuft ist.
Solche Arbeiter findet man nicht, sondern man muB sie dazu
erziehen.

Alle Kalander besitzen selbstverstindlich auch die verschieden-
artigsten Einlauf- und Ablaufvorrichtungen fiir die Gewebe, je
nachdem ob sie aufgewickelt oder in Falten gelegt zur Maschine
kommen. Hierzu gehoren auch Schutzvorrichtungen, um eine un-
gefihrdete Bedienung vor und hinter der Maschine zu erméoglichen.
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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 erwihnt, ist der Glanz der Waren vom Druck der
Walzen, von dem Material, aus dem sie bestehen, und von der
Hitze der Stahlwalze abhingig; dazu gesellt sich die Umfangs-
geschwindigkeit der Walzen. Schon aus diesem Grunde wurden die
Kalanderantriebe unabhingig von der Haupttransmission einge-
richtet. Die Kalander, besonders die Friktions- und die viel-
walzigen Kalander, erfordern einen héheren Kraftaufwand und
bleiben oft unbeniitzt stehen; es wiirden also Schwankungen in
die Transmission kommen, die einen ungleichméfligen Gang der
iibrigen Maschinen zur Folge hitten. 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 verhiltnismégig kleinem
Kraftbedarf sich als sehr unwirtschaftlich erwiesen, muften sie den
Gasmotoren und spiter der elektrischen Energie weichen, die jetzt
ausnahmslos das Feld behauptet hat.

Ganz anderen Zwecken als die bisher angefiihrten Kalander
dient der Wasser- oder Waterkalander. Er wird gewohnlich
mit 3 Walzen ausgeriistet, doch erhalt die Stahlwalze einen Mantel
von Messing, um das Rosten zu verhiiten. Dieser Kalander dient
teils dazu, nasse Gewebe zu entwissern, teils dazu, trockene Gewebe
zu netzen. Inletzterem 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 mdglichst gleich-
miBige Benetzung oder Entwisserung durchzufithren, wurde die
Walzenzahl entsprechend erhéht.

Auch die Maschinen zum Gaufrieren und zur Herstellung 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 SchluB in Kette und Schuf; der Griff der Ware ist weich
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und voll und das Aussehen glanzreich. Die Faden werden nicht
zerdriickt, sondern bleiben rund. Bei Jacquardware tritt das
Muster klar hervor, also eine Ausriistung, die der Mangel voll-
kommen entspricht.

Die Kontinu-Mangel leistet mindestens 3—4mal so viel wie
eine Walzenmangel und benétigt 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 fiir jeden fortschrittlichen Betrieb. Die Kontinu-
Mangel bietet die Moglichkeit, mit einem solchen Vielwalzen-
kalander zu arbeiten, und einen Ersatz fir die Mangel. Bei den
Vielwalzenkalandern, besonders bei der Kontinu-Mangel, spielt die
Walzenanordnung eine bedeutende Rolle, denn von der richtigen
Zusammenstellung der verschiedenen Walzen héingt die Erzielung
des richtigen Effektes ab. Das Gestell hat eine Hohe von 9 m und
ist fiir die Aufnahme von 16 Walzen bestimmt. Schon dieses
Héhenmaf gibt einen Begriff von der Gewaltigkeit dieser Maschine.
Die Walzenbreite betrigt 2300 mm ; die Durchmesser sind teils 700,
teils 500mm. (Dieiibrigen Kalander sind wesentlich niedriger, weil
die Walzendurchmesser erheblich kleinersind.) Die Maschine selbst
ist mit hydraulischem Drucke ausgestattet, so daB die Walzen von
unten nach oben aneinandergepret werden.

7. Das Gaufrieren.

Im Gegensatz zum natiirlichen Moiré, das kein bestimmtes Bild,
keine bestimmte Zeichnung, sondern unregelmiBig zerstreute
Lichtreflexe aufweist, ergibt das Gaufrieren durch Prégung,
mustergem angeordnete Erhshungen und Vertiefungen, die durch
Glanzwirkung ein Muster bilden. Wihrend es also beim Moiré
keine Wiederholung des Musters und demnach auch keinen
Musterrapport gibt, finden wir bei den gaufrierten Geweben wie
bei Druckmustern Rapporte, die sich in Schufl und Kette wieder-
holen.
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Diese Muster erhilt man dadurch, daB eine Stahlwalze das ge-
wiinschte Bild oder die Zeichnung eingraviert erhélt und mit einer
zweiten darunterliegenden Walze zusammenarbeitet, die das gleiche
Muster negativ erhélt. Dies wird so erzielt, dafl man die gravierte
Stahlwalze mit der anfangs glatten und etwas angefeuchteten (ge-
démpften) Papierwalze unter hohem Druck zusammenlaufen 148t,
wobei sich die Erhabenheiten der Stahlgravur in die Papierwalze
einpressen. Die gravierte Stahlwalze ist hohl und mit Gas oder
Dampf geheizt.

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

8. Der Seidenfinish und der Permanentfinish. ‘

Wesentlich verschieden von dem durch Mercerisation der Ge-
webe erzeugten Glanz ist der Seidenfinish, der durch den Riffel-
oder Mommerkalander 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 erfihrt die Baumwolle eine strukturelle
Umwandlung, 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 Riffelung (20—40 auf 1 mm) bewirkt eine so feine Langs-
streifung, daB die groben Baumwollgarne der Léinge nach gleich-
sam geteilt werden und wie Seidenfasern erscheinen. Das Gewebe
gewinnt ein seidentaftdhnliches Aussehen. Dieser Glanz dauert
nur so lange, als die Pragung des Gewebes erhalten bleibt. Diese

Riif, Appretur. P 12



178 Besondere Ausriistungsarten.

verschwinden jedoch beim Netzen, also beim Waschen, ganz oder
zum Teil, mit anderen Worten : der Seidenfinish bleibt nur so lange
bestehen, als das Gewebe trocken bleibt. Je linger die NaBbehand-
lung dauert, desto mehr quellen die Garne auf und desto mehr ver-
schwindet die Prigung und damit der Glanz.

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

Man hat auch versucht, die Unbestindigkeit 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 &uBlerst hohem Drucke und
gréBerer Hitze. Es blieb nur ein Mittel ibrig, um einen dauernden
Glanz zu erhalten, nimlich die Gewebe vor dem Riffeln zu mer-
cerisieren.

Um auf einem Gewebe einen Seidenfinish zu erhalten, verfihrt
man auf folgende Weise. Alle diejenigen Behandlungen, die dem
Mercerisieren der Gewebe vorangehen, wie das Sengen, Ent-
schlichten und gegebenenfalls das Farben oder Bleichen, miissen
selbstverstindlich tadellos ausgefiihrt sein, denn nur dann ist ein
schoner Glanz zu gewirtigen. 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. Sollte sich nach
dem Fiarben oder Bleichen auf den Geweben wieder etwas Flaum
angesetzt haben, so miissen sie nochmals leicht gesengt und ge-
waschen werden.

Die Appreturmasse darf nur aus solchen Zusidtzen bestehen,
durch die eine Triibung der Farben oderdes Glanzes von vornherein
ausgeschlossen ist; hierfiir eignen sich Gelatine oder nur sehr
geringe Mengen von aufgeschlossener Stirke in Verbindung mit
Glyzerin oder einem Appretursl. Dann kann man auf dem
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Spannrahmen trocknen, aber nicht iibertrocknen, so daf die Ge-
webe noch einen gewissen Feuchtigkeitsgehalt besitzen, der er-
fahrungsgemiB 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 vollstindig, 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.

Permanentfinish.

Um den durch Riffelkalander erhaltenen Glanz zu befestigen,
ohne die Mercerisation zu Hilfe nehmen zu miissen, wurden viele
Verfahren vorgeschlagen und unter Patentschutz gestellt, die
jedoch vielfach den Fehler besaBen, dall die benétigten Mittel
feuergefihrlich oder leicht explodierbar oder der (Gesundheit der
Arbeiter abtriglich waren. Alle diese Verfahren beruhten auf dem
Grundgedanken, die Gewebe mit Hilfsstoffen zu behandeln, die
entweder an und fir sich die Wasseraufnahme verhindern oder
durch gegenseitige Einwirkung unter Bildung eines neuen Korpers
wasserunempfindlich werden.

Hierzu eignen sich nach dem Patent von J. P. Bemberg
Nitrozellulose gelost in Azeton unter Zusatz von Fetten, Fett-
siuren und unléslichen fettsauren Salzen, Kalk und Tonerde.
Die Ergebnisse sollen sehr gut sein, denn mit diesem Verfahren
diirften sich die bekannten, mit der Anwendung konzentrierter
Loésungen verbundenen Mingel, wie schnelles Verdunsten der
Losungsmittel, Verstopfen der Druckwalzen, UngleichmaBigkeit
des Glanzes, hiBliches geplatztes Aussehen, vermeiden lassen.

Nach dem Patent von Prof. Dr, Paul Krais wird Amylformiat,
das ist der Ameisensiureither 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, 124°C. Auchist die Losungsehr
fliissig ; man kann daher damit duBerst feine Filme oder Uberziige
auf den Fasern des Gewebes erzeugen, was von hoher Bedeutung

12%
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ist. In den meisten Fillen 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-
stdaubungsvorrichtung erfolgen. Von besonderem Vorteil ist es, die
Fliissigkeit zweimal nacheinander aufzuspritzen, das zweite Mal
natiirlich erst, nachdem das Losungsmittel der ersten Auftragung
vollstindig verdampft ist. Wichtig ist dabei, daB der Uberzug
auf dem Gewebe nicht eine vollstindige Haut bildet oder das
Gewebe gar wasserdicht macht; es geniigt vielmehr, wenn man
nur soviel von der Fliissigkeit aufbringt, da8 dadurch der
mechanisch erzeugte Glanz fixiert wird.

Nach dem Patente von Dr. Leon Lilienfeld werden 100 Teile
einer 15%igen Lésung von Nitrozellulose, Kollodiumwolle u. dgl.
in einem geeigneten Losungsmittel, z. B. Amylazetat, dem noch
eine kleine Menge eines geschmeidig machenden Mittels, wie
Rizinusél, Glyzerin usw., zugesetzt werden kann, mit 8—10 Ge-
wichtsteilen fein gepulverten Glimmers innig vermischt. Mit der
80 entstandenen Auftragsmasse wird die Unterlage bedruckt oder
ganz bedeckt und in der Mansarde auf gewirmten Walzen oder
durch Verhéingen getrocknet. Das bedeckte Material kann schlieB3-
lich noch auf gewohnlichen oder Seidenfinish- oder Gaufrier-
kalandern oder auch durch Pressen fertig gemacht werden.

Ein anderer Vorschlag zur Herstellung des Permanentfinish
besteht darin, die Viskose direkt auf die Gewebe aufzutragen;
sie bedeckt diese alsdann mit einer Haut, welche nach Belieben
durchsichtig oder undurchsichtig gemacht werden kann und sogar
gegen heiBes Wasser widerstandsfahig sein soll, auch durch viele
chemische Reagentien nicht angegriffen wird. Der Uberzug kann
gebleicht und gefirbt werden und schiitzt auch den empfind-
lichsten Farbstoff. Er gibt den Farbungen eine gleichméaBige,
glinzende Oberfliche und erhéht den Glanz der Férbungen.

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

Das Verfahren vollzieht sich in fiinf Abschnitten, gefolgt von
einem Ausspiillen in Wasser: eine Passage in Wasser, Viskose-
auftragung, Passage in Ammoniaksalzlésung, 20%iger Kochsalz-
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l6sung wnd einer 3%igen Salzsiurelésung in der angegebenen
Reihenfolge. Der Zweck des Ammoniaksalzes besteht darin, die
Viskose zu koagulieren, d. h. zum Gerinnen zu bringen; das
Kochsalz bezweckt die Entfernung der Verunreinigungen. Das
Salzséurebad zersetzt die Viskose und hinterld8t einen Uberzug
auf den Fasern in Form einer unléslichen Abart der Zellulose.

Prof. Dr. A. Fraenkel und Dr. L. Lilienfeld haben sich
folgendes Verfahren patentieren lassen. Zur Ausfiilhrung dieses
Verfahrens wird méglichst feines, kristallisiertes bzw. sublimiertes
Molybdéntrioxyd mit einem geldsten, 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 Verhingen getrocknet
und je nach der Wahl des Pigmenttrigers in bekannter Weise
fertiggestellt. Zur Verbesserung des Glanzes wird das Gewebe der
Behandlung eines Riffelkalanders oder eines Gaufrierkalanders
unterworfen.

Dr. Franz Diiring hat folgendes Verfahren gefunden. Das
Gewebe wird mit einer EiweiBlésung, beispielsweise einer Albumin-
oder Kaseinlésung oder einer dhnlich wirkenden Mischung oder
Losung getrinkt, dann aber nicht gleich in starker Hitze geriffelt
und getrocknet, sondern zuniichst mit kalter oder nur magig er-
wirmter Riffelwalze behandelt, sodal vorerst kein Gerinnen der
Flisssigkeit herbeigefiihrt wird ; dann erst werden die Gewebe einer
so starken Hitze und einem darauffolgenden Dampfen mit oder
ohne Druck ausgesetzt, dafl das Eiweill oder die sonst verwendete
Imprignierflilssigkeit gerinnt, um einen beiderseitigen unléslichen
Uberzug auf den Geweben zu bilden. Auch kann man selbst-
verstindlich bei gewissen Farben und um etwa neue Effekte zu
erzielen, die zur Impréignierung dienende Substanz entsprechend
anférben oder durch entsprechende Auswahl der zu verwendenden
EiweiBstoffe noch besondere Wirkungen erzielen. Wesentlich bei
diesem Verfahren ist, daB das Gerinnen der Imprignierungs-
substanz nicht wihrend des Kalanderns, sondern 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 vorldufig noch der Zukunft angehort.

9. Das Glacieren oder Glisten.

Das Glacieren scheint zu den dltesten Veredlungsbehandlungen
zu gehoren und wurde frither offenbar 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 (laciermaschine in Verwendung sehen.

Sie besteht im wesentlichen aus einem hélzernen Gestell, in
deren 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 SchufBirichtung des
Gewebes, das von Zeit zu Zeit mit Wachs leicht bestrichen wird, um
den Glanz zu erhhen. Hat das Gewebe den gewiinschten Glanz
erlangt, so wird es um die Breite des Achatsteines weitergeschaltet.
Manchmal erscheint es ratsam, die Vorwartsbewegung des Gewebes
zu beschleunigen und das Glacieren ein- oder zweimal zu wieder-
holen.

Diese Arbeit ist selbstverstindlich miihselig und zeitraubend,
bedarf auch einer standigen Uberwachung, damit kein Verbrennen
der Gewebe eintreten kann. Es lag daher das Bediirfnis nahe, das
Glacieren durch leistungsfihigere Maschinen ausfithren zu lassen.
Da jedoch der Bedarf an glacierten Geweben nur sehr gering ist
und leistungsfiahigere Maschinen unwirtschaftlich wiren, 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 Glacierausriistung herzustellen, und zwar mit
Hilfe des Friktionskalanders, der drei-, vier-, fiinf- und sieben-
walzig gebaut wird. Der Siebenwalzenkalander hat drei 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 erfolgt. In neuerer
Zeit wird jedoch dieses Wachsen meistens unterlassen und dafiir
der Appreturmasse ein groerer Zusatz von Wachs gegeben. Als
Wachs eignet sich am besten Bienenwachs, da dieses der Glanz-
wirkung am meisten forderlich ist. Zur Erzielung eines Hochglan-
zes wird 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 Stérke in Verbindung mit Fettkérpern,
wie Stearin, Paraffin, Marseillerseife und Wachs. Da es sich fast
ausschlieBlich um gefirbte Gewebe handelt, muB die Appretur-
masse selbstverstindlich entsprechend der Grundfarbe angefirbt

werden 1. Handelt es sich aber um mehrfarbige Gewebe, so unter-
bleibt die Anfiarbung 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, weil die
Gewebe die verschiedensten Einstellungen besitzen und die Aus-
riistungsart sowie die Erzielung einer bestimmten Breite, der Ver-
lauf der Ketten- und Schufifiden, endlich auch die Webart, z. B.
abgepalite Gewebe von geringfiigiger Léinge, eine verschiedene Be-
handlung beim Trocknen erfordern.

a) Die Trockenrahmen.

Der einfache Trockenrahmen findet dort Verwendung, wo es
sich um Waren von geringer Linge handelt und die Art der Aus-
riistung es wiinschenswert erscheinen lift. Denn es gibt Aus-
riistungen, die bei einer Lufttrocknung im Freien giinstiger aus-
fallen als bei erwirmter Luft, und gréBere Hitze iiberhaupt nicht
vertragen. Bei dieser Trocknungsweise kann man auch Heiz-
1 Siehe den Abschnitt {iber ,,Das Anfirben der Appreturmassen (S. 97).

2 Siehe auch das Verfahren zum Ausriisten von schwarzem Glanzeroisé
(S. 110).
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material sparen, doch ist die Bedienung der Rahmen verhéltnis-
miBig 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—30m
Linge aufnehmen kénnen; 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 Léngsrichtung strecken und vollkommen
fadengerade Waren liefern.

b) Der Trockenturm oder die Trockenhénge.

Der jungen Generation diirften die alten Hiingen, auch Trocken-
tiirme genannt, weder aus eigener Anschauung, noch vom Horen-
sagen oder Lesen bekannt sein, obwohl sie in fritheren Jahren in den
Bleicherei-, Firberei- und Appreturbetrieben ausschliellich in Ver-
wendung waren. Als Wahrzeichen der Férber, Bleicher und Appre-
teure sind diese Hingen in alten Farberstidten, wie Reutlingen,
Ulm, Augsburg und Niirnberg unter den Déchern alter Hauser
in Vorstiadten noch zu sehen. Sie verschwanden in dem Mafe,
als durch den Bau der Eisenbahnen und die Verbesserung der
StraBen die Beschaffung der Kohlen erleichtert und verbilligt
wurde.

Die Trockenmaschinen und Trockenapparate brachten durch
Einfiihrung wirmewirtschaftlicher Betriebsweisen eine fortschrei-
tende Verbilligung und Leistungssteigerung der Trocknung mit
sich. DaB aber trotzdem die alte Trockenhéiinge noch Verwendung
findet, erkennt man daraus, daB ich eine neugebaute Hinge,
jedoch von alter Bauart, geteilt in Warm- und Lufthinge, in der
Nihe einer Verkehrsstadt am Bodensee sah. Rings um die Hinge
hingen an den Dachvorspriingen die appretierten Gewebe. Es ist
gewiBl nicht Riickstdndigkeit, die die Besitzer zum Bau solcher
Hingen veranlafite, 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 kénnen bei
Gelegenheit appretiert und in der Héinge getrocknet werden. Der
durch das langsamere oder schnellere Trocknen der Gewebe ent-
stehende Unterschied in der Ausriistung kann vom Appreteur
durch den grofleren oder geringeren Druck der Kalander ausge-
glichen werden. Der Arbeitslohn fiir das Trocknen auf der Hinge
ist nicht so grof3, wie angenommen wird, da die Bedienung nicht
so zeitraubend ist, wie es den Anschein hat. Sofern nur erfahrene
und geiibte Arbeitskrifte zur Verfiigung stehen, ist die Bedienung
auf der Hinge sehr einfach.

Ein besonderer Vorteil der Hinge gegeniiber den anderen, auch
neuzeitlichen Trockensystemen ist die Geschlossenheit und Weich-
heit der Waren, der volle Griff und bei entsprechender Appretur-
masse die Reinheit und Sattheit der Farben. Dies ist nur die
Folge der langsamen Trocknung, bei der die Appreturmasse selbst
bei dicht eingestellten Geweben ganz in das Innere der Garne
wandert, so daf die Oberfliche 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, sondern nur durch eine kost-
spielige Nachbehandlung mit Maschinen, die ein Mehrfaches der
Hinge kosten.

In einer Buntweberei sollte ein vor dem Kriege lohnender
Artikel, der als Besatzstiick fiir Damenkleiderstoffe allen Unbilden
der Witterung ausgesetzt war, hergestellt werden, was aber in
gleich guter Beschaffenheit nicht mehr mdéglich war. Trotz des
Hinweises der Kundschaft, dal man doch wieder wie frither appre-
tieren kénne, muBite der Artikel aufgegeben werden, da die Hinge
verschwunden war. Es ist also sehr zu bedauern, daf3 die Hinge
dem neuzeitlichen Geiste des Hastens und Dringens weichen
mubBte, da man die Giite der Ausriistung bei der Héinge der gro-
Beren Leistungsfihigkeit der Trockenmaschinen opferte.

c) Die Trommeltrockenmaschine.
Diese Trockenmaschine ist in Gegenden mit billigen Kohlen,
insbesondere in Bleichereien, Féarbereien und Druckereien schon
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lange in Verwendung; in den Appreturen der Buntwebereien
konnte sie erst viel spiter Eingang finden, da man sich scheute,
die aus strahngefarbten Garnen hergestellten Gewebe der hohen
Hitze der Trockentrommeln auszusetzen. Dies erscheint heute
nicht mehr verstindlich, 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, dafl man
sich durch Versuche von dem Verhalten der Farben bei héheren
Temperaturen iiberzeugte. So entschlof man sich nur unter dem
Zwang der Wirtschaftsverhdltnisse zur Anschaffung der leistungs-
fahigeren Trommeltrockenmaschinen. Diese werden in zwei Bau-
arten geliefert ; eine liegende Bauart, bei der die Trommeln in einer
Reihe hintereinander gelagerb sind, und eine stehende Bauart, bei
der die Trommeln in zwei oder drei Reihen uberemander aufge-
stellt sind.

Die Zahl der Trockentrommeln richtet sich nach der Einstellung
in Kette und Schu8 und nach der Menge der Gewebe, die gleich-
zeitig getrocknet werden sollen; auch spielt die Menge der in der
Ware enthaltenen Appreturmasse eine bestimmende Rolle. Man
bendstigt selbstverstidndlich eine groflere Warmemenge, wenn mehr
Wasser verdampft werden soll. 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 vergrofiern. Diss
gilt namentlich dann, wenn es die Raumverhéltnisse verlangen 1.

Diese Maschinen sind unleugbar die leistungsfdhigsten Trocken-
maschinen und werden, sofern 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 verhilt 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-

L Uber die Behandlung dieser Maschine siche niheres im Abschnitt:
»Das Entwissern der Heizkorpere (8. 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
Wirme ohne Druckbehandlung.

Die starke Spannung, mit der die Gewebe iiber die Trommeln
laufen, bewirkt auch einen Eingang in der Breitenrichtung, der den
Preis der Ware allerdings nicht nachteilig beeinflufit, da infolge
der Verlédngerung das Stiickgewicht gleich bleibt. Unangenehm ist
es, dafl sich die Spannungsverhéltnisse in der Trockenmaschine
andern 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.

Im allgemeinen kann man sagen, daf sich die Trommeltrocken-
maschine auch fiir solche Gewebe eignet, die nach dem Trocknen
einer Nachbehandlung unter stérkerem Drucke, z. B. auf einer
Mangel oder einem Kalander unterworfen werden miissen, wie es
hauptsichlich bei den Druckglanz erlangenden Ausriistungsarten
der Fall ist.

d) Die Spann-, Rahm- und Trockenmaschine.

Diese in den Appreturbetricben der Einfachheit wegen auch
Spannrahmen genannte Trockenmaschine ist mit den alten
Spannrahmen kaum mehr zu vergleichen. Sie hat lingere Zeit
hindurch das Gebiet der Appreturen fiir Buntwebereien fast voll-
stindig beherrscht. Nur fiir bestimmte Gewebegattungen und
Mangelausriistungen wurde die Trommeltrockenmaschine benutzt.
Seit der Einfiilhrung der weichen Ausriistungsarten zu Beginn der
achtziger Jahre des vorigen Jahrhunderts hat der Spannrahmen
vielfach auch in den Druckereien Einla8 gefunden, besonders zur-
Trocknung der der Mode unterworfenen Gewebegattungen.

Die Spann-, Rahm-und Trockenmaschine ist aus dem alten festen
Rahmen mit Kluppen hervorgegangen, der im unteren Teil eine
Heizung mittels Dampfschlangen besafl. Dieser Rahmen erfor-
derte nicht nur einen groBen Raum zur Aufstellung, sondern war
auch sehr wenig leistungsfihig. Auch der bewegliche Rahmen
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hatte die Heizung im unteren Teil auf dem Boden und war von
geringer Leistungsfahigkeit.

SchlieBlich gelangte man dazu, den Lauf der Ketten und der
appretierten Gewebe in einem geschlossenen Kasten unterzubringen
und in diesen heifle Luft einzublasen. Der Luftstrom wird durch
einen Ventilator erzeugt, der die Frischluft durch einen dampf-
geheizten Réhrenkessel in den Trockenkasten fithrt. Je nach der
Menge und dem Feuchtigkeitsgehalt der zu trocknenden Waren
ist der Trockenkasten in der Héhe so bemessen, daf die Gewebe
einen 2—6 fachen Lauf hin und zuriick ausfiihren konnen, wo-
durch die Trocknung beschleunigt und die Maschine leistungs-
fahiger 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 unmdglich machten, da sie
Verzerrungen der Ketten- und SchuBgarne hervorriefen, ver-
schwanden allmihlich, wihrend die Kluppen mannigfache Ver-
dnderungen erfuhren, bis sie die Gewebe so sicher erfafiten
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 Arbeitern durch die Einlafivor-
richtung in die Kluppen eingebracht, die sich dann selbsttitig
schlossen und beim Auslauf der Gewebe sich wieder selbsttétig
Offneten. Dann baute man eine Appretiermaschine vor den
Spannrabmen und lie die appretierten Gewebe von den Quetsch-
walzen unmittelbar in das EinlaBfeld eintreten.

Eine weitere Vervollkommnung waren die selbsttétig wirken-
den EinlaBvorrichtungen, die einen Arbeiter ersparten; aber es
bedurfte immer noch einer wenn auch geringfiigigen Uberwachung
des Einlaffeldes. Nun ist die selbsttitige Wareneinfithrung ohne
Zuhilfenahme menschlicher Arbeitskraft auch gelost worden, teils
auf mechanischem Wege, teils auf elektrischem Wege, teils durch
Druckluft. : :

Um die Leistungsfihigkeit der Maschinen zu heben, Raum zu
sparen und ihre Wirtschaftlichkeit zu verbessern, wurden sie mit
einer Vortrocknung der Gewebe auf einem oder mehreren Trocken-
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trommeln verbunden. Diese Vertrocknung ermdoglicht eine
schnellere Trocknung, also Leistungssteigerung, oder, wenn es
sich um das Trocknen kleiner Warenmengen handelt, gedriingtere
Bauart der Maschine. Aber der Ausfall der Waren entsprach
nicht den gehegten Erwartungen und es zeigte sich, dafBl mit
der Steigerung der Leistungsfihigkeit die Beschaffenheit der
Waren eine EinbuBle erlitt.

Mehr Erfolg erzielte man mit der Erhohung der Zahl der
Durchgiinge der Gewebe durch die Maschine, die bis zu sechs
Etagen, also bis zu 12 Hin- und Hergéngen aufweisen. Auch die
Linge der Maschine trigt 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 Beeintrichtigung der Waren-
beschaffenheit auf den lufttrockenen Zustand (11—139%, Feuchtig-
keit) gebracht zu werden.

Die Eignung der Spannrahmen zum Trocknen von appretierten
Geweben 148t sich leicht erkennen, wenn man ihre Arbeitsweise
beobachtet. In erster Linie verlangt man stets die gleiche und
gewiinschte Warenbreite. Durch die Luftstrémung wird die Ware
wihrend 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 voll-
griffiger als bei der Trommeltrockenmaschine. Die schwingende
Bewegung der Ware beim Trocknen 148t aber eine Geschlossenheit
der Waren und einen Halt det dicken Fiillmassen in leicht ein-
gestellten Geweben nicht aufkommen.

e) Die maschinelle Hinge.

Trotz der Vorziige der Trommeltrockenmaschine und der
Spann-, Rahm- und Trockenmaschine hatte man die sehr giinstigen
Ergebnisse der Trockenhiénge nicht vergessen, die fiir manche
Gewebegattungen doch nicht zu ersetzen war. Diese Erkenntnis
fithrte zum Bau der maschinellen Héngen als Mittelglied 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 Hiéngen mit Kiihlvorrichtung gelungen,
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was deren rasche Einfiihrung in vielen Appreturbetrieben fiir alle
Gewebearten am besten beweist.

Bei oberflichlicher Betrachtung erscheinen die von verschie-
denen Maschinenfabriken gebauten maschinellen Héngen ganz
gleich. Nur die GréBenverhiltnisse sind voneinander abweichend
und von der Menge der zu trocknenden Gewebe und der von
dieser aufgenommenen Menge an Appreturmasse abhingig.

Kennzeichnend fiir die verschiedenen Bauarten ist die Art und
Weise der Ausniitzung der Wirme. Da von der Ausniitzung der
Wiirme beziehungsweise des Brennstoffes die Wirtschaftlichkeit
der Hingen abhéngt, wird beim Bau der Hiéngen auf die Wérme-
wirtschaftlichkeit der Trocknung der grofite Wert gelegt.

Es wurde vorerst versucht, die Wirtschaftlichkeit der Hangen
dadurch zu heben, daB die appretierten Gewebe vor dem Eintritt
in die eigentliche Hinge einer Vertrocknung durch Trocken-
trommeln unterworfen wurden. Diese Vertrocknung bezweckte,
die GréBe der Hinge auf ein Mindestmal herabzudriicken und ihre
Anschaffung infolge des billigeren Preises zu erleichtern sowie an
Raum zu sparen, was oft genug iiber den Ankauf der Maschine
entscheidet.

Es zeigte sich aber auch bei den Héingen, daB jede Steigerung
der Leistungsfihigkeit von einem schlechteren Ausfall der Waren
begleitet ist. Man ist daher von der Vortrocknung wieder ab-
gegangen bis auf Fille, in denen die Raumverhiltnisse die Vor-
trocknung unentbehrlich machten ; dafiir wurden die Héngen in
der Lénge, Hohe und Breite grofler bemessen, um bei raschem
Warenlauf doch eine langsamere Trocknung und einen besseren
Ausfall der Waren zu erreichen.

Im wesentlichen besteht eine maschinelle Hénge aus einer
EinlaBvorrichtung fiir den Trockenraum und einen allseitig ge-
schlossenen, gegen Wirmeausstrahlung geschiitzten Kasten aus
Eisenblech mit den erforderlichen Versteifungen. Die Einlafivor-
richtung besteht aus einer endlosen Kette, auf deren Gliedern in
bestimmten Abstéinden sich Auflagestibe befinden. Das appre-
tierte Gewebe legt sich vor dem Trockenkasten auf die Stébe und
wird beim Fortgang der Kette selbsttitig in Falten gehingt, die
fast bis zum Boden des Trockenkastens reichen; am entgegen-
gesetzten Ende wird das Gewebe selbsttitig wieder abgenommen.

Dieses neue Trockenverfahren bietet neben dem Vorteil der
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groBten Dampfersparnis noch den Vorteil des Trockenturms, dafl
die Gewebe nicht iibertrocknet werden kénnen, sondern mit einer
Feuchtigkeit aus der Maschine kommen, die annéhernd gleich dem
natiirlichen Feuchtigkeitsgehalte der Baumwolle ist, wodurch der
weiche Griff der Waren erzielt wird. Uberdies kann die Ge-
schwindigkeit des Trocknens geregelt werden. Durch geeignete
Einstellung der Temperatur und des Sittigungsgrades der Luft-
strome kann man beim Trocknen der mit starker Fiillappretur-
masse appretierten, leicht eingestellten Gewebe sicherlich auch
einen gleichen Halt der Appreturmasse in den Maschen der Gewebe
erreichen wie beim Trocknen auf dem Trockenturm.

Das Trockenverfahren griindet sich auf die Stufenumluft-
bewegung, die sich in der Praxis sehr gut bewihrt hat. Bei der
maschinellen Hinge werden die Gewebe zunichst nahezu aus-
getrocknet, dann abgekiiklt und schlieBlich wieder bis zum natiir-
lichen Feuchtigkeitsgrad angefeuchtet. Das eigentliche Trocken-
verfahren besteht nun darin, da der Trockenraum durch eine
gréBere Anzahl von Zirkulationsstromen unter stirkster Luft-
bewegung gehalten wird, wobei die in die Zirkulationsstréme ein-
gebauten Heizrohrregister fiir gleichbleibende Trockentemperatur
sorgen, indem sie den wieder angesaugten Luftstrémen soviel
Wirme zufiihren, wie sie auf ihrem Wege zum Trocknen verloren
haben. Die Erfabhrung in der Praxis, nicht theoretische Erwigung,
hat ergeben, dafl in den Gewebebahnen trotz der starken Luft-
strémungen nicht, wie vermutet werden konnte, Stérungen ent-
stehen. Durch eine besondere Frischluft- bzw. Abluftventilatoren-
gruppe wird dauernd ein Luftwechsel sichergestellt, so da der
Sattigungsgrad der einzelnen Umwilzungsluftstrome stets in den
wirtschaftlichen Grenzen bleibt.

Daraus geht auch hervor, daf die Menge der Abluft und damit
auch der mit ihr verbundene Warmeverlust sich auf ein Mindest-
maB erniedrigen laft, ohne daB dadurch die Luftbewegung im
Trockenkasten beeintriachtigt wird. Man kann also mit geringster
Luftansaugung arbeiten und hat demnach im Trockenapparat eine
starke Luftbewegung, was bekanntlich eine Hauptbedingung fiir
eine schnelle und gleichméfige Trocknung ist. Die wiederholte
Erwérmung der neu eintretenden Frischluft macht es auch még-
lich, die Abluft mit 60°C und 70—809%, Sittigung abziehen zu
lassen, was bei dlteren Anlagen niemals méglich ist.
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Der Eigenart des Trockengutes entsprechend, wird fiir jeden
Luftstrom diejenige Temperatur eingestellt, die erfahrungsgemaf
fiir den Ausfall einer Ausriistung am giinstigsten ist. Fiir gewohn-
lich wird die Temperatur am NaBende, beim Einlauf in den
Trockenkasten, am héchsten eingestellt und gegen das Trocken-
ende, dem Auslauf der Waren zu, bis auf die schonendste Fertig-
trockentemperatur allméhlich verringert. Zuletzt befindet sich
das Trockengut nur noch in Raum- oder sogar AuBenlufttempe-
ratur wo es vollkommen abgekiihlt wird.

Wenn es wiinschenswert erscheint, durchlduft sie selbsttétig
den Befeuchtungskanal. In diesem Abteil wird das Trockengut
den Stromen kiihler und iibersittigter Trockenluftwrasen aus-
gesetzt, die durch Ventilatorengruppen umgewirbelt und kréftig
durch das im Befeuchtungskanal befindliche Trockengut geblasen
werden. Nafflecke kénnen nicht entstehen und so kann dieses
Anfeuchten das Einsprengen der Mangel- und Kalanderwaren voll-
kommen ersetzen, was ebenfalls ein Vorteil dieses Verfahrens gegen-
iiber dem Trocknen im Trockenturm ist. Diese Art des Anfeuchtens
der Gewebe nach Belieben ist gleichméaBiger als das gewdhnliche
Einsprengen, auch erspart man das Liegenlassen der eingesprengten
Gewebe fiir einige Stunden zum gleichmé#Bigen Durchziehen der
Feuchtigkeit. Beim Trocknen im Trockenturm kann wohl auch,
besonders bei regnerischer Witterung ein Einsprengen entfallen,
doch wire hier eine GleichmiBigkeit im Befeuchten zu ver-
schiedenen Zeiten gar nicht zu erwarten. Diesem Trocknungs-
verfahren ist zweifellos eine Zukunft vorauszusagen.

2. Appretbrechen.

J. Dépierre bezeichnet in seinem Buche ,,Die Appretur der
Baumwollgewebe* eine Appretbrechmaschine mit einem tief ge-
riffelten Walzenpaar als fiir jeden Appreturbetrieb unentbehrlich.
Mit dieser Anschauung kann ich mich nicht einverstanden er-
klaren. Das Buch von Dépierre ist wohl 1888 erschienen, aber
die harten Ausriistungsformen waren damals bereits zum grofiten
Teil durch die weichen verdringt worden, und schon frither sah
ich mehrere Appreturbetriebe ohne Brechmaschine; auch habe
ich wibrend meiner langen praktischen Tétigkeit keine beniitzt.
Viel spiter fand ich eine verstaubte Appretbrechmaschine, die
langst nicht mehr in Verwendung stand. Sie war von der gleichen



Appretbrechen. 193

Bauart wie die von Dépierre beschriebene und wurde von dem
Appreteur, der sie empfohlen hatte, ebenfalls als unentbehrlich
bezeichnet. Kurz nach der Anschaffung 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, dafl ein tiichtiger Appreteur nicht
leicht in die Lage kommen wird, den Appreturausfall als so hart
zu erkliren, daB eine starke Brechung notwendig wird. Wenn
auch gewisse Futterstoffe und andere Gewebe stark beschwert
werden miissen, so haben wir doch genug Appreturmittel zur
Verfiigung, um eine allzu gro8e Hirte zu vermeiden.

Der Appreteur, hauptséichlich in kleineren Betrieben, wird
seine Arbeitspartien meist so zusammenstellen miissen, daf die
Gewebe verschiedene Aufnahmevermégen fiir die Appreturmasse
haben, so da8 sich naturgemiB ein verschiedener Ausfall der
Ausriistung ergibt. Sollten Gewebe einen etwas zu harten Griff
erhalten haben, so kann man sich dadurch helfen, da man beim
folgenden Kalandern vor die Ausbreit- oder Spannvorrichtung ein
Vierkanteisen anbringt und die Waren in gespanntem Zustande
iiber die abgestumpften Kanten des Eisens gleiten lifit. Die
Warenspannung regelt man hierbei nach der zu brechenden Hérte
des Apprets. Das Vierkanteisen muf} 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 Aufbdumstuhl oder an der Aufbdumvorrichtung an.

Dieses Vierkanteisen ist jedenfalls die dlteste und einfachste
Vorrichtung, die auch heute noch am gebriuchlichsten sein diirfte,
da ein Schreiben der Ware nicht zu befiirchten ist. Das gleiche
erreicht man durch eine Art Aufbiumstuhl, der einen Aufsatz
aus Holz mit zwei rakelartigen Messern enthilt, iiber die die
Ware streichen muB. Es hat sich gezeigt, daB der Erfolg des
Brechens giinstiger wird, wenn die Messer derart gestellt werden,
daB sie unter einem gewissen Winkel zu dem Gewebe stehen.
Diese Messer miissen selbstverstindlich abgerundete Kanten haben.

Es wurden weiter Maschinen gebaut, die an Stelle der Messer
andersgeformte Werkzeuge aufwiesen. Am einfachsten ist eine

Riif, 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 Oberflichen 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 grofer
oder geringer. Allerdings darf man nicht erwarten, da8 dies ganz
gleichmiBig geschieht; es ist nur ein Notbehelf, wenn keine genau
arbeitenden Spannmaschinen vorhanden sind.

Die eigentliche Brechmaschine, die ein tatséchliches 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 Beschidigung der Gewebe bei scharfem Angreifen der
Walzen zu verhiiten. Die Erhohungen der oberen Walze arbeiten
mit Vertiefungen der unteren Walze zusammen. Die Walzen sind
gegeneinander verstellbar, um die Brechwirkung regeln zu kénnen.
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
erméglichen.

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 soll,
wird eine bestimmte Breite verlangt, wenn auch ein kleiner Spiel-
raum eingerdumt wird. Die fiir 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 148t sich die erforderliche Breite
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leichter erhalten als bei den gebleichten, gefdrbten 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, dafl
man die Gewebe um den erfahrungsméiBigen 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 iibrigen Fillen aber miissen 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 Stiick ver-
schieden, so daB auch zur Erlangung einer gleichméfigen Waren-
breite eine Streckung vorgenommen werden muB.

Die Trommeltrockenmaschinen haben keine geniigend wirk-
same Streckvorrichtung; die Spann-, Rahm-und Trockenmaschine
ist mit einer selbsttatigen EinlaBvorrichtung versehen, die zugleich
die Streckung bewirkt. Dies hatte zur Folge, dafi entweder die
Trommeltrockenmaschine ebenfalls mit selbsttitigen Einla8- und
Streckvorrichtungen ausgestattet oder fiir gebleichte, gefirbte und
bedruckte Gewebe die Spann-, Rahm- und Trockenmaschine ange-
wendet wurden, um der Ware zugleich einen weichen und vollen
Griff zu verleihen. Die maschinellen Trockenhéngenerhielteneben-
falls selbsttétige EinlaB- und Streckvorrichtungen, die ihre Ein-
fihrung in die Appreturbetriebe fiir baumwollene Gewebe er-
moglichten.

Mit diesen EinlaB- und Streckvorrichtungen wurden die Streck-
und Ausbreitmaschinen fiir die Appreturbetriebe iiberfliissig und
werden zweifellos verschwinden, wenn die alten 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
zeitraubende Arbeit und wurde fiir gefdrbte, gebleichte und be-
druckte Gewebe in besseren Qualititen vorgenommen, bei denen

13*
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gich 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. Neben 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 Schraubenlinien angeordnet und so gestellt, dafl das
Gewebe nach auswirts 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 selbsttitig die Ware auf eine bestimmte Breite brachte, hatte
jedoch auch Nachteile. Das MaB der Streckung war engbegrenzt,
da die Segmente nicht gro8 genug waren und eine unzureichende
Schrigstellung besaBen. Da jedoch in kleineren und mittleren
Appreturbetrieben die Arbeitspartien rasch wechselnde Waren-
breiten aufweisen, war die Einstellung der Segmente in verschie-
dene Schrigstellungen eine zeitraubende Arbeit. Die Entfernungen
der Segmentachsen von der Mitte aus mufiten den Warenbreiten
angepallt werden und die Spitzen der Segmente waren dem Ver-
schleiBe, Verkriimmungen und Briichen unterworfen. Da hierdurch
leicht Locher und andere Beschidigungen in der Ware entstanden,
kam diese Streckvorrichtung nicht tiber die Versuche hinaus.

Auch die schrig gerillten Walzenpaare, deren Rillen genau
ineinander paBten und zwischen denen die Stiicke durchlaufen
muften, 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 daher vor einer
Trockenmaschine zwei Kegel derart anbringt, daf die kleinsten
Durchmesser sich in der Mitte fast beriihren, so wird die iiber
diese Kegel geleitete Ware sich auf beiden Seiten nach aufen
bewegen, also strecken. Unterstiitzt wird dies dadurch, daB man
die Kegel mit schraubenférmigen Rillen versieht, die sich nach
auswirts wenden.

Ferner kann man noch Streckvorrichtungen antreffen, 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 Ansitze, 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 auswirts und bewirken die Breitstreckung.
Diese Vorrichtung war oft zwischen der Stirkmaschine und den
Trockentrommeln eingeschaltet, da sie bei feuchten Geweben
stirker ausbreitend wirkt.

Alle bis jetzt angedeuteten Warenstreck- und Ausbreitmaschinen
mit Ausnahme der mit Spitzen versehenen Segmentstreckvor-
richtung haben den Fehler gemeinsam, daB die Streckung unzu-
verlissig 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 gedffnete Kluppe,
selbsttitiges Schliefen der Kluppe nach Festlegung des Gewebes,
Festhaltung des Gewebes bis zur Ablaufstelle, selbsttatiges Offnen
der Kluppe und Offenhaltung bis zum ZEinlegen eines neuen
Warenstiickes. Nach dem Offnen der Kluppen mu8 sich das
Gewebe ungehindert entfernen lassen.

Zuerst wurden die Gewebe mit der Hand von zwei Arbeiterinnen
in die Kluppen eingelegt; dann schuf man EinlaBvorrichtungen,
die eine Arbeiterin ersparten, schlieBlich kam man zu selbsttéitigen
WareneinlaBvorrichtungen, die auch die zweite Arbeitskraft iiber-
fliissig machten, so da8 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 der Appreteure
noch vielfach unterschétzt und nicht nach Gebiihr gewiirdigt wird.
Von der GleichmiBigkeit des Einsprengens und dem Grade der
Feuchtigkeitsaufnahme kann der Ausfall der Waren wesentlich
abhéngen. Schon von altersher hatten die Biiglerinnen der Haus-
wische dies beriicksichtigt, indem sie die angefeuchtete Wische
vor dem Plitten zusammengerollt oder gelegt iiber Nacht liegen
lieBen, damit die Feuchtigkeit sich gleichmiBig iiber alle Teile
der Wischestiicke verbreiten konnte.

Wie im Haushalt die Wasche wurden die Gewebe in friiheren
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 GleichmiBigkeit in der Befeuchtung ergaben, weshalb das
Liegenlassen der eingesprengten und aufgerollten Gewebe durch
einige Stunden bis in die jiingste Zeit unentbehrlich war. Die
neusten Trockenmaschinen, z. B. die mechanischen Trockenhéngen,
erhalten eigene Befeuchtungskammern angebaut, die eine so
gleichméBige Befeuchtung der Gewebe ermdéglichen, daffi 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 hoéheren Druck unterworfen werden, so
wiirde der erwartete Erfolg nicht erreicht werden; die geprefiten
Garne wiirden sich nach dem Aufhéren des Druckes wieder runden,
der Griff wiirde trotz der in den Appreturmassen enthalfenen
Fettstoffe rauher werden. Dieses Rauhwerden miifite naturgemé
um so stérker werden, je mehr mineralische Kérper die Appretur-
masse enthalten hat. Stark mit derartigen Fiillmitteln appretierte
Gewebe wiirden sich fast nicht pressen lassen, weniger gefiillte
einer stirkeren Pressung nicht widerstehen, aber, wie gesagt, nach
Aufhéren 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, sondern auch den Ausfall der Waren nach dem
Trocknen zu verbessern. So kann man einen zu harten Griff
mildern, einen zu weichen hirter machen. Dies geschieht durch
die Zugabe eines geeigneten Appreturmittels zum Einsprengwasser,
z. B. Leimlésung fiir zu weichen, Fettstofflssung fiir zu harten
Griff nach dem Trocknen. Hierbei ist vorausgesetzt, daB der
Appreteur weill, welchen Griff eine Ware haben soll, da sich durch
die Menge und Wirkungsweise der dem Einsprengwasser zuge-
setzten Appreturmittel selbst gréBere 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 Aufbiumvorrichtung, vor welcher ein héher gelegener Wasser-
kasten angebracht ist, in dessen Vorderwand ein Sieb eingefiigt ist.
In dem Wasserkasten befindet sich eine rotierende Biirste, deren
Borsten in das Wasser eintauchen und das Wasser gegen das Sieb
schleudern. 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 Gewebe unter
dem Wasserkasten vorbeigefithrt, am Ende der Maschine auf-
gebdumt, dann mit einem Kalikotuche bedeckt und aufgerollt
iiber Nacht oder wenigstens sechs Stunden sich selbst iiberlassen.
Selbstverstdndlich muf das Sieb aus einem nichtrostenden Metall
angefertigt sein, damit keine Rostflecken in die Gewebe kommen
kénnen und sehr feine Offnungen besitzen, damit keine gréBeren
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 gleichmiBig zu befeuchten, darf der Wasser-
stand im Wasserkasten nicht unter eine gewisse Hohe ginken. Dies
geschieht beispielsweise durch selbsttitige 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
bewihrt. Die Wasserzerstiubung 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-
stdubt. 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 GleichméBigkeit der Zerstdubung
beeintriachtigen. Auf gute Instandhaltung der Maschine, be-
sonders der Zerstaubungsvorrichtung, ist daher grofier Wert zu
legen.

Wir finden auch Befeuchtungsmaschinen, bei denen eine
mit Gravure versehene Walze im Wasser lduft und von diesem
etwasmitnimmt. Uberihr befindet sich eine, miteinem Walzentuch
versehene Druck- oder Quetschwalze. Zwischen beiden Walzen
geht das einzusprengende Gewebe hindurch, das von der unteren
Walze das Wasser aufnimmt, wihrend der Uberschuf8 durch die
Quetschwalze abgeprefit 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 liefert,
so kann das tiberfliissige 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 erwihnte Befeuchtungskammer, die un-
mittelbar an die Trockenmaschine, besonders an die mechanische
Trockenhiinge 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 bewut werden, daf dieses Verfahren in der Praxis nicht
durchfiihrbar sein kann. Wenn das Gewebe so viel wasseran-
ziehende Mittel erhélt, daB es schon in gewShnlicher Luft das Ein-
sprengenersetzen kann, so wire es janie mehrtrocken zubekommen,
da die wasseranziehenden Mittel im Gewebe verbleiben. Man kann
sich denken, daB die Ware bei anhaltend feuchter Witterung an

1 Siche den Abschnitt iiber ,,Das Trocknen der appretierten Gewebe*
unter ,,Die maschinelle Hinge* (S. 189).
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die Grenze des Sittigungspunktes gelangt. Ferner wire die
Feuchtigkeitsaufnahme vom Feuchtigkeitsgrad der Luft abhingig,
also niemals gleichméBig zu erhalten. Wie wiirde ein solcherart
befeuchtetes Gewebe nach der Fertigstellung und einer folgenden
lingeren Lagerung in einem feuchten Raum aussehen und welchen
Griff wiirde es besitzen ?

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 Umstdnden verdorben werden. Die aufzu-
nehmende Menge Wasser mufl dem Drucke oder der Reibung
entsprochen, dem die eingesprengte Ware ausgesetzt werden soll;
die hierbei entwickelte Wirme mufl imstande sein, die iiber den
natiirlichen Feuchtigkeitsgehalt der Baumwolle hinausreichende
Wassermenge zu entfernen, so dafl die Ware , Jufttrocken in die
Legstube gelangt. Jeder Mehrbetrag an Wasser ist schadlich, ver-
dndert den gewiinschten Griff und kann die Ursache zur Schimmel-
bildung sein, die eine Zerstérung der Baumwolle und Lécher im
Gewebe zur Folge hat 1. Gegen die Gefahr der Schimmelbildung
schiitzt man sich durch Zugabe eines faulnisverhindernden Mittels
zum Einsprengwasser, sofern es nicht schon in der Appreturmasse
enthalten ist.

5. Das Dimplen der appretfierten Gewebe.

Unter dem Begriff vom Dampfen ist hier nicht das Dimpfen
verstanden, das in der Fédrberei und Druckerei ausgefiihrt wird,
um die Farben zur Entwicklung zu bringen, zu fixieren oder ihre
Echtheitseigenschaften zu verbessern, aber auch nicht das Dimpfen
der Gewebe am Eingang der Ware in die Rauhmaschine 2. Auf
eine, in einer Fachzeitschrift enthaltene 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, dall die Farben durch das
Diampfen satter werden, da nach seinen Erfahrungen die Farben
eher nachlassen, ja stumpfer werden, auch durch Wassertropfen
Flecke entstehen koénnen, die einen sogenannten Hof um die

1 Siehe den Abschnitt iiber ,,Schimmelflecke®* (S. 236).
2 Vgl. das Kapitel ,,Die Rauherei im allgemeinen® (S. 153).
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Farben bilden. Diese Ansicht iiber das Diampfen diirfte wohl nur
darin ihre Ursache haben, daB man nicht mehr gewohnt ist, richtig
zu ddmpfen.

Durch ein sachgemifBes Diampfen werden aber viele Farben
gehoben, nicht nur sogenannte Kérperfarben im wahren Sinne des
Wortes, wie z. B. Indigo, sondern auch andere, wie die alten Holz-
farben, und die Garne fiillenden Beizenfarbstoffe, wie das Tiirkisch-
rot. Alle diese Farben werden durch ein richtiges Dimpfen ge-
hoben, entweder durch einen satteren oder einen reineren Farbton.
Wenn durch das Dampfen infolge der Bildung von Wassertropfen
Flecke entstehen wiirden, so wire es mit dem Dampfen der
bedruckten Gewebe schlecht bestellt.

Es mag sein, dafl bei der iiberhandnehmenden Rationalisierung
moglichst schnell und billig gearbeitet werden muf8; dann geht die
Sparsamkeit so weit, dal die Beschaffenheit der Waren leidet und
eine oder die andere Behandlungsart iiberflissig wird, da die
erhoffte Wirkung ausbleibt, wenn sie nicht sachgemi8 vorgenom-
men wird. So verhilt 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 DémpfprozeB unterworfen werden, konnen wir
uns ein Urteil dariiber erlauben, ob er seinen Zweck erfiillt. Fiir
die Wirkung des Dampfens spielt die Zusammensetzung der Appre-
turmasse eine wesentliche Rolle.

Im allgemeinen kann man sagen, da beim Dimpfen die Garne
aufquellen und voller werden, wodurch sie dem Drucke einer
Kalanderwalze oder einer Beetlemaschine leichter nachgeben. Es
ist weiter zu beriicksichtigen, da8 sich in den Kettengarnen noch
Schlichte vorfindet, die durch ein ergiebiges Dampfen erweicht
und von der Oberfliche in das Innere der Garne gedréingt wird,
woselbst sie einen festen Korper bildet.

Nehmen wir als Beispiel Blauleinen aus Baumwolle, das mit
Indigo gefirbt worden ist und eine natiirliche Ausriistung erhalten
soll. Diese Ausriistung verlangt einen vollen, weichen Griff der
Ware, die keinen Glanz haben, aber doch gut geglittet sein soll.
Ohne irgendeinen Druck 148t sich jedoch diese Glitte nicht erzielen,
ein stirkerer Druck bedingt aber einen unerwiinschten Glanz.

Werden nun diese Gewebe nach dem eigentlichen Appretieren
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geddmpft, 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 leicht empfingliche Indigofarbe in dunkleren
Tonen hat ein klareres und satteres Aussehen erhalten. Das
Klarerwerden der indigoblauen Farbe ist nur auf das Zuriickgehen
der Schlicht- und Appreturmasse von der Oberfliche gegen das
Innere zuriickzufithren. Ein Blick durch das Mikroskop auf einen
gedimpften und einen ungedimpften Faden eines Blauleinen-
gewebes gibt uns die Bestitigung dafiir. Aber diese Dampfwirkung
wird nicht durch eine der spiter noch zu besprechenden einfachen
Dimpfarten erreicht, bei der die Ware rasch iiber eine schmale
Diampfplatte streicht, sondern nur durch eine lingere Einwirkung
des Dampfes auf die Waren.

Man spricht wohlallgemein davon, da§ die Salzappreturmassen?
die Farben nicht triiben kénnen; daB sie es aber, wenn auch in
einem duflerst geringfiigigen Mafe tun, beweist die Betrachtung
von zwei, mit einer derartigen Appreturmasse appretierten Ge-
weben, von denen eines geddmpft wurde, das andere ungedimpft
blieb. Die geddmpfte Farbe ist klarer und satter geworden. Es
ist vielfach die Ansicht ausgesprochen worden, daf das Einsprengen
einer Ware den Diampfprozel ersetzen und Geld sparen kann.
Diese Ansicht kann in einzelnen Fillen zutreffen, aber nicht in
solchen, wie bei dem eben angefiihrten des Blauleinen.

Durch das Dimpfen erhilt die Baumwolle eine Art Finish; es
ist daher stets ratsam,Stuhlwaren, die keinereigentlichen Appretur-
behandlung unterworfen werden sollen, zu démpfen. Dadurch
werden die Garne voller und die Gewebe erscheinen geschlossener
als ungeddmpfte.

Doch wir wollen nun wieder zum Dimpfen selbst zuriickkehren.
Mit einer schnellen und billigen Arbeitsweise ist ein richtiger
Démpfprozel nicht leicht zu vereinen, da dieser nur langsam vor
sich geht und gréBere Kosten verursacht. Soll eine grofie Lieferung
von Waren stattfinden, so muf deren Laufgeschwindigkeit 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 Diémpfmaschine
geht, desto gréBer muBl der Weg im Dimpfraum sein.

Die heutige Generation kennt das Démpfen meistens nur noch
als einen kurzen und raschen Lauf durch einen Dampfkasten. Der
Dampf tritt unten vermittelst eines gelochten Kupferrohres in den
Kasten. Die Ware geht iiber finf Leitwalzen von oben nach
unten, von unten nach oben, wieder nach unten, dann nach oben
aus dem Kasten hinaus. Ein- und Austrittséffnungen sind
sehr klein gewihlt, um einen méglichst geringen Dampfverlust
zu erhalten, und je nach der Warenbreite durch Schieber ab-
schliefbar. Oberhalb des Dampfrohres befindet gich zum Schutze
der Gewebe gegen Wassertropfen ein Schutzblech. Die Oberfliche
des Kastendeckels ist aus gleichen Griinden etwas gebogen, so daf3
bei Beginn der Arbeit sich bildende Wassertropfen an den Seiten-
flichen abflieBen kénnen. Damit in den Kasten nur 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 Gewebeart und wird erfahrungsgemif3
bestimmt. Die einfachste aber unzweckmé#fBigste Art ist das
Laufen der Gewebe iiber einen schmalen Holzkasten, dessen Deckel
mit einem gelochten Kupferblech versehen ist, aus dem der Dampf
entstréomt, der aus einem gelochten Kupferrohr in den Kasten
gelangt. Manchmal ist der Kasten ganz aus Kupferblech her-
gestellt, der Dampf strémt aus dem gelochten Blechdeckel unter
einem gewissen Drucke aus, um die Didmpfwirkung zu erhéhen.
Auch nach diesem Déampfen 1aBt 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, daBl man 1—2 Stiicke je nach ihrer Linge und Dicke auf
eine gelochte Kupfer- oder Messingtrommel aufrollt, die an einem
Ende geschlossen, am anderen offen und mit einem sogenannten
Bajonettverschlu versehen ist, der an das Ende einer Dampf-
leitung dicht anschlieBt. Zwischen der Trommel und dem zu
ddmpfenden 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 Dimpfen setzt man die Trommel auf die Dampfleitung,
verschraubt sie gegenseitig und 148t den Dampf auf die Ware
einwirken. Die Dimpfdauer 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 mehrere Dimpftrommeln bereitgehalten. Der
Dampf dringt infolge seiner Spannkraft durch alle Lagen des
aufgewickelten Gewebes, so dafl ein wirkungsvolles Dimpfen er-
folgen kann. Dichter eingestellte Gewebe werden nach dem
Déampfen in umgekehrter Richtung, mit dem duBeren Ende zuerst
nochmals aufgewickelt, um ein ganz gleichmifiges Dimpfen zu
erzielen.

Wenn man ein solches Gewebe, das im aufgerollten Zustande
auch mehrere Stunden liegen geblieben ist, mit einer ungeddmpften
Ware vergleicht, so kann man deutlich die Wirkung des Dimpfens
auf die Klarheit der Farben und auf die Reinheit der Muster er-
kennen. :

Wie bereits erwiahnt, spielt fiir den Erfolg des Dimpfens die
Zusammensetzung der Appreturmasse eine grofie Rolle. Neben
den aufgeschlossenen Stirkesorten von Weizen, Mais und Kartof-
feln sind es besonders die Pflanzenschleime, die einen schénen
Ausfall der Waren durch das Dimpfen liefern. Diese Appretur-
mittel quellen beim Dampfen stark auf und fillen die Waren in
vorziiglicher Weise, die sodann viel geschlossener erscheinen als
ohne Dampfen. Die anderen Stérkesorten sowie Dextrine sind fiir
die Dimpfwirkung nicht so gut geeignet.

Solche geddmpfte Waren lassen sich mit einem leichten Kalan-
der sehr gut zusammendriicken, ohne daf sich die Appretur allzu-
sehr verdndert, was vielfach von groBlem Vorteil ist. Diese kalan-
drierte Ware unterscheidet sich wesentlich von geddmpften und
kalandrierten Waren die mit anderen Zusétzen appretiert worden
sind.

Gut geddmpfte Waren erbalten nach einer leichten Kalan-
drierung, besonders durch eine solche mit einer Kautschukwalze
einen 8o schénen und vollen Griff, daf er leicht von Nichtfach-
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leuten mit einem Wollgriff verwechselt werden kann. Die Appre-
turmasse muB aber frei von harteerzeugenden Appreturmitteln
sein, wie es die Salze der Mineralien und mineralischen Erden
sind. Diese Art des Dampfens kann aber nur fiir Gewebe ange-
wendet werden, die infolge ihrer Preislage einen hoheren Dampf-
lohn vertragen.

6. Das Pressen.

Das Pressen der Gewebe ist zur Erhchung des Glanzes eigent-
lich mehr fiir die Wolle als fiir baumwollene Gewebe gebriuchlich.
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 hauptséich-
lich um fertiggestellte Waren, denen durch diese Behandlung ein
gefilligeres Aussehen gegeben werden soll.

Auch die Plattenpresse findet hierfir Verwendung. Der Stoff
wird mit zwischengelegten, glattsatinierten diinnen Pappendeckeln
(PreBspinen) gefaltet und zwischen Platten eingeschoben, die
gegeneinander gepreft werden. Dies geschah frither mittels
Schraubenspindeln (Spindelpresse) von Hand aus oder mechanisch,
gegenwirtig fast ausschlieBlich mit Wasserdruck (hydraulische
Presse). Die eingespinten Stiicke werden aufeinander geschichtet
und durch zwischengelegte, geheizte Platten erwirmt. Zum
Schutz gegen Beschidigung der Ware kommen starke Pappen-
deckel (Branddeckel) und Holzbretter zwischen die WarenstoBe.

Dies wiederholt sich, bis die Presse gefiillt ist. An die Stelle
der erwirmten Eisenplatten werden auch durch Dampf oder
Elektrizitiat heizbare Platten verwendet (elektrische Presse).

Je gréfer der Druck und je heiBer die Platten sind, einen desto
héheren Glanz erhalten die Waren. Auch die Glitte 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 fiir das zweite Pressen
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umgespént wird, damit die beim ersten Pressen ungeprefit geblie-
benen Stellen in die Mitte kommen.

Um die Arbeit zu beschleunigen, werden in groBeren Betrieben
die Pressen mit mehreren Wagen ausgestattet, damit man die ein-
gespinten und gepreSten Wagen ausfabren und neu eingespéinte
einfahren kann.

GepreBt werden hauptsichlich gebleichte und geférbte, uni-
farbig gewebte und auch solche buntgewebte Stoffe, die nur einen
geringen Glanz erhalten sollen, ohne daf die Faden, wie dies beim
Kalandern geschieht, breitgequetscht werden. Wenn kein Glanz,
sondern nur eine Glittung der Gewebe erzielt werdensoll, werden die
Platten nicht geheizt, wie es in Buntwebereien, Bleichereien und
Firbereien noch héufig der Fall ist.

7. Das Dekatieren.

Erst in neuerer Zeit wurde aus dem Gebiete der Wollwaren-
appretur die Dekatiermaschine auch von den Baumwollausriistern
tibernommen, um manchen Gewebegattungen den Finish, die
letzte Veredlung, zu geben. Es handelt sich hauptsichlich um
Baumwollgewebe, die als Ersatz fiir die teuren Wollstoffe woll-
ahnliches Geprige erhalten miissen. Hierzu gehort der natiirliche
Wollglanz, der keinem anderen Material eigen ist.

Solche Stoffe sind besonders ein- und zweiseitig gerauhte Fla-
nelle, sowie gerauhte Modestoffe fiir Damenkleider in dunkleren
Ausmusterungen. Aber auch baumwollene Modestoffe in dunk-
leren Ausmusterungen fiir Sommerdamenkleiderstoffe, die nicht
gerauht werden, aber einen Ersatz fir Wollstoffe bieten sollen,
146t man mit Vorteil durch die Dekatiermaschine laufen. Bei den
gerauhten Geweben soll die Dekatur dem Flor die richtige Beschai-
fenheit und Lage, der Baumwolle auch noch den natiirlichen,
milden Wollglanz geben. Uberdies wird durch die Behandlung
der Farbton der dunkleren Farben gehoben, feuriger.

Die Dekatiermaschine fiir Baumwollgewebe ist jedoch ganz
anders gebaut als fiir Wollgewebe, da die intensive Démpfwirkung
fiir die Trockendekatur entfillt und nur das Dampfen in Betracht
kommt. Dieses erfolgt bloB dadurch, dal man das eingesprengte
Gewebe iiber einen geheizten Kupferzylinder fithrt. Der hierbei
entwickelte Dampf durchzieht das Gewebe in allen seinen Teilen
und geniigt vollkommen, da es sich ausschlieBlich um leichter ein-



208 Nacharbeiten der Appretur.

gestellte Gewebe handelt. Das vor dem Kupferzylinderangebrachte
Biirstwalzenpaar biirstet das Gewebe auf beiden Seiten, der Flor
erhilt hierdurch eine gleichmaBige Lage und wird geglittet.

Die NafBdekatur findet auf Baumwollgewebe keine Anwendung.
Zur Erklirung der Wollausriistung von Baumwollgeweben sei
darauf hingewiesen, dafl die Baumwolle — wenn auch in geringerem
Grade — wollihnliche Eigenschaften besitzt, wie Kriuselung,
Walkfihigkeit, Formbarkeit, die sie sehr wohl zur Nachahmung
von Wollgeweben geeignet macht.

8. Das Messen und 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 hitte. Dies sind Abteilungen
oder Unterabteilungen, deren Wichtigkeit fiir den Gesamtbetrieb
verkannt oder unterschétzt wird. Hier ist es die Reparaturwerk-
stétte, dort das Kesselhaus, hier die Appretur, dort die Legstube;
mit dieser wollen wir uns nun niher befassen.

In der Legstube, manchenorts nach der frither gebriduchlichen
Art der Zurichtung der Gewebe Stabzimmer (Legen nach dem Stab
= etwa 1,2m) genannt, erhalten die appretierten Stiicke 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 verkiuflich 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, muBl auf die Zurichtung mehroder
weniger Sorgfalt aufgewendet werden. Besonders grof sind oft-
mals die Anforderungen des fernen Ostens. In vielen Exportlin-
dern ist ein Stiick Gewebe, das nicht nach einer bestimmten Vor.
lage zusammengestellt und mit einer bestimmten Anzahl von Eti-
ketten nach vorgeschriecbenem Aussehen versehen wird, unver-
k#uflich oder nur sehrschwerabzusetzen. Die tiberseeischen Konsu-
late fithrten oft Klage dariiber und betonten, daB die Fabrikanten
den Wiinschen der Kundschaften zu wenig Beachtung schenken
und den Absatz an jene Wettbewerbslinder verlieren, die den Wiin-
schen der Kundschaften mehr Entgegenkommen zeigen.
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Die Zurichtung einer Ware erfordert eine geiibte und gewandte
Arbeitskraft ; es ist daher unerldBlich, daB in der Legstube intelli-
gente, gewandte und reinliche Arbeiter oder Arbeiterinnen Ver-
wendung finden ; man begeht einen grofen Fehler, wenn man fiir
die Legstube jeden Arbeiter fiir gut hélt, der in anderen Abteilun-
gen nicht mehr verwendbar ist. Die Arbeiten in der Legstube
werden viel zu sehr unterschitzt; sie benétigen sogar kriftige,
rithrige Hdndé und gute Augen, um Fehler in den Geweben leicht
zu erkennen und sich in den MaBangaben der Stiicke nicht zu
irren; hierzu bedarf es zuverlissiger Leute. Bei einem Irrtum zum
Vorteile des Fabrikanten ist eine Beanstandung von seiten der
Kundschaft sicher zu erwarten ; im anderen Falle erfihrt der Fabri-
kant gewdhnlich nichts. Hat der Kunde in einem Mafe fiir sich
einen Vorteil gefunden, so wird er hochstens sagen, dafl gut ge-
messen worden ist oder das MaB sich einigermaBen mit den ge-
wohnten Mindermafien deckt.

Hiufige Beminglungen von seiten der Kundschaft iiber zu
kurze Langenmafle der Stiicke erschiittern jedoch das Vertrauen,
da schlechte Absicht vermutet wird und in der Folge hiufig nach-
gemessenwird. Erfahrungsgeméfverursachen gerade die dem allge-
meinen Wetthewerb 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 gréBten Aufwand an sonstigen Aus-
lagen, wie z. B. die gefirbten Glanzfutterstoffe. Wiirden in der
Appretur und besonders der Legstube genaue Abteilungskosten-
berechnungen fiir jeden Gewebeartikel durchgefiihrt, so gingen
manchem Leiter kleinerer Betriebe die Augen auf iiber 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 schlieen 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, Abfille aller Art iiberall zerstreut am Boden herum-
liegen, so wird der Fachmann ohne Befriedigung den Betrieb ver-
lassen. Es ist selbstverstindlich, daB jedes Stiick Ware vor der
Fertigstellung, also in der Legstube, noch einmal gemessen und

Riif, Appretur. 14
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auf Fehler aller Art untersucht wird. Diese Warenschau wird aus
Ersparnisgriinden mit dem Faltenlegen, Dublieren usw. ver-
bunden.

Wird in der Legstube in einem Stiick Ware ein Fehler bemerkd,
der leicht beseitigt werden kann, so wird es zuriickgestellt und der
Fehler entfernt. Ist die Entfernung des Fehlers aber nur mit
groBeren Schwierigkeiten verbunden, so erfolgt eine Kennzeich-
nung des Stiickes als fehlerhaft, je nach der Wichtigkeit des Feh-
lers fiir den Zweck des Gewebes. Gewinnt die Kundschaft die
Uberzeugung, daB alle Stiicke vor dem Versand auf Fehler unter-
sucht worden sind, so steigt das Vertrauen; Nachschauen werden
unterlassen ; damit ist auch der Entstehung von Beschwerden der
Boden entzogen. In der maschinellen Einrichtung der Legstube
hat sich seit vielen Jahren, man kénnte fast sagen jahrzehntelang,
keine wesentliche Anderung ergeben, denn wir kénnen 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 groSen
und ganzen sind sie gleich geblieben.

Eine Ausnahme macht die Dubliermaschine. Der gekriimmte
Tiseh der altehrwiirdigen englischen MeB- und Legmaschine hat
wohl héufig dem geraden Tisch weichen miissen. Bei den meisten
Maschinen fallen die gelegten Falten je nach der Beschaffenheit
der Waren, ihrer Lange und Art der Ausriistung 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-
lingen, wenn man eine leichte Mangelware mit starker Fiilllung in
Falten legen will. Dasungleiche Gewicht und die ungleiche Glatte
der Warenoberfliche setzen den Schwingungen der Messer und
den Griffen der Faltenhalter einen ungleichen Widerstand ent-
gegen. Diese Legmaschinen miissen daher fiir stirker ab-
weichende Gewebegattungen neu eingestellt werden. Diese Ein-
stellung bedarf jedoch einer groferen Erfahrung und erfordert
eine gewisse Zeit.

Fiir kleinere Betriebe ist es meist vorteilhafter, an Stelle der
Legmaschine den Rektometer zu beniitzen. Denn die Arbeit mit
diesem Apparat geht schnell vor sich, auch hat man hier keine
Schwingungen der Messer zu beachten. Fiirgrofie Appreturbetriebe
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ist es am vorteilhaftesten, mehrere Legmaschinen von verschieden
schwerer Bauart aufzustellen, damit fiir jede Gewebegattung die
geeignetste gewdahlt werden kann. Am besten haben sich die-
jenigen Bauarten bewihrt, bei denen die Hebel, welche die
Schwingmesserarme bewegen, moglichst nahe dem héchsten
Punkte der Arme angebracht sind. Die Messer arbeiten viel ruhiger
und genauer, als wenn die Hebel weiter unten angreifen.

Beim Ankauf von Me8- und Faltenlegmaschinen soll man nicht
in den Fehler verfallen, aus Sparsamkeit Maschinen von zu leichter
Bauart zu wihlen. Eine zu leichte Bauart ist fiir schwere Waren
niemals geeignet, denn die Messer schwingen hierbei unruhig, wo-
durch die Faltenliingen ungleich lang ausfallen. Dies gilt haupt-
sachlich fiir Gewebe von groBer Lénge, also grofer 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-
rollen, 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 gedndert,
hochstens im Zdhlwerk. Diese Maschine dient in kleineren Be-
trieben zugleich als Beschaumaschine. Zu diesem Zwecke ist ihr
ein Tisch vorgelagert, iiber den die Ware streicht.

Fir ganz leicht eingestellte Gewebe, die gar keine, oder nur
eine sehr diinne Appreturmasse von geringer Klebkraft erhalten
haben, wie z. B, sehr leichte Flanelle ohne jede Fiillung, eignet
sich das Aufrollen nicht oder mufl mit besonderer Sorgfalt ausge-
fithrt werden. Um Faltenbildungen beim Aufrollen zu verhiiten,
ist eine, wenn auch geringe Bremsung zweckmifig, was durch
Spannstdbe oder drehbare Spannwalzen geschieht. Fiir die ge-
nannten leichten Gewebe bedeutet jedoch selbst die geringste
Bremsung eine Streckung, die beim aufgerollten Stiicke nur zum
Teil wieder zurtickgeht 1. Um bei derartigen Geweben Beschwerden
der Kundschaften iiber ein zu geringes Lingenmaf der Waren
gegeniiber dem berechneten vorzubeugen, sahen sich manche Be-
triebe veranlafBt, diese Gewebe mit dem Rektometer zu messen und

1 Siehe auch den Abschnitt iiber ,,Lingenverluste der Gewebe beim
Lagern (8. 252).
14*
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dann erst aufzurollen, wenn dies verlangt wurde, oder von dem
beim Aufrollen erhaltenen Maf8 erfahrungsgemi8 einen Prozent-
satz abzuziehen und die richtiggestellte Zahl in Rechnung zu
stellen,

Die Bedienung der Aufrollmaschine ist nicht so einfach, wiesie
auf den ersten Blick zu sein scheint: sie verlangt einen im Aufrollen
geiibten Arbeiter, damit die Waren nicht verzogen werden. Dies
gilt besonders fiir Gewebe mit grofleren Viereckmustern, z.B.
Schotten. Ist ein solches Muster einmal verzogen, so ist es nicht
mehr moglich, es in der urspriinglichen Form wieder herzustellen,
auch nicht mit der besten Changiervorrichtung an Trocken-
maschinen. Ein sehr tiichtiger Aufroller kann wihrend der Arbeit
einen Verzug der Waren mit der Hand etwas verringern, aber
ein schlechter Arbeiter verschlimmert nur den Fehler.

Der Aufrollmaschine sehr dhnlich ist die Wickelmaschine,
bei welcher das Gewebe auf Holzbrettchen oder Pappdeckel ge-
wickelt wird.

Die einfachtse Vorrichtung zum Faltenlegen ist das Rektometer,
das wohl in allen Legstuben zu finden ist, in denen ganz leichte
Gewebe zugerichtet werden sollen. Auch das Rektometer ist nicht
einfach zu bedienen. Wenn 3 Arbeiter der Reihe nach dieselbe
‘Ware an demselben Rektometer messen, so werden sich drei ver-
schiedene MaBe ergeben, da die gemessene Linge von dem Zug
abhéingt, den der Arbeiter auf das Gewebe beim Uberlegen von
einem MeBplattchen zum andern ausiibt.

Man spricht so viel von der geringen Leistungsfdhigkeit der
Rektometer, doch hingt sie nur von der Bedienung ab. Ich
beobachtete in einer Legstube ein Midchen, das mit dem nach
ihrem Wunsche angefertigten Rektometer, der freistehend, nicht
an einer Wand befestigt war, die leichten Stiicke viel schneller in
Falten legte, als es die anderen Maschinen besorgten. In einer
Minute legte sie ein gemessenes Stiick von 50 m Linge auf den fiir
die Weiterverarbeitung bestimmten Tisch. Allerdings meinte der
Férber, daB sie nicht jedes Stiick in der gleichen Zeit mift. Es
war ungemein lehrreich, die Beweglichkeit, Gelenkigkeit des Méd-
chens bei der Arbeit zu beobachten. Dieses Midchen wire ein
Schulbeispiel fiir die Psychotechnik gewesen. Dies beweist un-
zweideutig, daB die Bedienung einer Maschine oder eines Apparates
von der personlichen Eignung abhingt.
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Bei den Dubliermaschinen hat man versucht, alle drei
Arbeiten: Dublieren, Messen und Legen oder Aufrollen in einem
Vorgang zu vereinigen ; hierfiir sind zum Teil neue Maschinen ge-
baut, zum Teil dltere Systeme erweitert worden. Man ist jedoch
von dieser Vereinigung wieder abgekommen, da dieses Zusammen-
arbeiten in der Praxis nicht so leicht vor sich ging, wie man es sich
gedacht hatte. Gewdhnlich appretierte Gewebe kénnen wohl auf
allen diesen Maschinen dubliert werden, doch hingt die Genauig-
keit der Durchfiihrung von der Beschaffenheit der Ausriistung ab.
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 zum alten Verfahren mit der Hand, trotz der umsténd-
lichen Arbeitsweise. Beim Dublieren dieser Gewebe mit Maschinen
erhilt die Endleistenseite sehr viele Falten. Dublierte Mangelware
oder Waren, die einen Friktionskalander zu passieren haben,
miissen eine starke Pressung erhalten; dies geschieht durch ein
nochmaliges Mangeln, damit die zwei Enden annédhernd die gleiche
Dicke aufweisen, denn die Seite mit dem Mittelende wird fast immer
dicker ausfallen als die andere.

Bei den Dubliermaschinen trifft man haufig den Fehler an,
daB die zwei Walzen, zwischen denen die dublierte Ware laufen
muf, gar keine Bombage besitzen. Dies ist ein grofiler Fehler,
hauptsdchlich bei dickeren Warengattungen mit stirkerer Fiil-
lung, denn in derartigen Fillen lassen sich vollkommen falten-
lose Stiicke fast gar nicht erzielen. Die zwei Walzen miissen
der Warendicke und -glétte entsprechend eingestellt werden ; sind
die zwei Walzen zu eng eingestellt, so liuft man Gefahr, dafl 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 spiteren 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-
hilt 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 gehérigen Sorgfalt vorgeht. Die Farben
der Litzen und Schniire miissen mit den Farben der Gewebe
zusammenstimmen, damit deren Wirkung nicht abgeschwicht,
sondern hervorgehoben wird. Am besten eignen sich ganz helle
Farben in rosa, gelb und blau, bei gebleichten Waren ein schénes,
feuriges hellblau oder gelb. Das Gelb soll glinzend sein, da matt-
gelb das WeiB abtotet und ihm einen fahlen Schein gibt.

Zu einem Stiick von gréBerem Umfang diirfen wir 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 mufl der Abstand
von den Enden beachtet werden.

Die Etiketten miissen mit schéner Handschrift beschrieben und
genau in der Mitte der Léngsrichtung aufgeklebt sein. Sollen die
Stiicke in Papier eingehiillt werden, so ist es auch zu empfehlen,
die Qualitit und Farbe des Papiers in Einklang mit der Ware zu
bringen. Vielfach kann man die Beobachtung machen, daB
Stiicke mit weilen 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 schéne, reine Ware in Versand bringen will,
muB in allen Teilen des Betriebes eine musterhafte Reinlichkeit
herrschen. Was niitzt auch die grofte Reinlichkeit und Ordnungs-
liebe in der Weberei, Bleicherei, Farberei, Druckerei und Appretur,
wenn sie in der Legstube vermifit wird ¢ Diese Einzelheiten mégen
vielleicht unwichtig erscheinen; sie sind es aber in Wirklichkeit
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nicht. Wenn man Gelegenheit hat zu sehen, dal Waren zum Ver-
kaufe gelangen, die selbst den einfachsten Forderungen des Schén-
heitssinnes Hohn sprechen, so kann nicht eindringlich genug davon
gesprochen werden. Man betrachte nur die Auslagen in den Schau-
fenstern: ein schlecht aussehendes Stiick Ware darf nicht hinein,
ein gut aussehendes lockt die Kaufer an.

G. Fehler in der Appretur.

1. Schlechte Aufnahme der Appreturmasse.

Wenn die zu appretierenden Gewebe die Appreturmasse nicht
iiberall gleichmiBig, stellenweisesogar iiberhaupt 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 sachgema8 mit den
Fettkérpern und Klebstoffen verbunden, so kann die Masse, be-
sonders beim Erkalten, ,,briichig* werden, d. h. sie scheidet Stiicke
von verschiedener Grofe aus, die nicht richtig in die Gewebe hinein-
gepreBt, sondern von ihnen sogar stellenweise durch die Druckwalze
abgestofien werden. Je mehr Fettkérper die Appreturmasse im
Verhiltnis zu den anderen Zutaten enthalt, desto stidrker tritt
dieser Fehler auf.

Es ist zwar verfiihrerisch, in der Appreturmasse die teuere
Stirke durch billigere Fiillmittel zu ersetzen, aber man darf von
diesen anorganischen Hilfsstoffen nur soviel verwenden, wie von
den Klebstoffen gebunden werden kénnen, damit eine Teilung der
Appreturmasse verhiitet wird, vorausgesetzt, dafl die Fettkorper
richtig verkocht worden sind. Das richtige Verhiltnis muB8 die
Erfahrung und die Beschaffenheit der Zusdtze ergeben. Je reiner
das China clay und das Talkum sind, desto poréser sind sie und
desto mehr Fettkorper kénnen sie aufnehmen. Ein poréser Kérper
bedarf zu seiner Bindung weniger Klebstoff, was sich der Appreteur
bei der Zusammensetzung einer Appreturmasse vor Augen halten
muBl, um die geschilderten Ausscheidungen zu vermeiden.



216 Fehler in der Appretur.

Auch ist es nicht gleichgiiltig, welche Fettkorper man ver-
wendet und wie sie mit den anderen Zuséitzen verkocht werden.
Talkum und China clay soll man mit den Fettkorpern zuerst ver-
kochen, dann den anderen Zusétzen beifiigen und das Ganze noch-
mals aufkochen. Hierbei fiillen sich die Poren der Fiillmittel mit
den Fettkorpern, so daB man nie Ausscheidungen der Zusitze zu
befiirchten hat.

Kocht man jedoch alle Zusitze zusammen und haben die Fett-
kérper einen hoheren Schmelzpunkt, als z. B. der Verkleisterungs-
punkt einer bestimmten Stéirkesorte ist, so werden die Poren der
Fiillstoffe von der duBerst feinkérnigen Stirke oder dem gebildeten
Kleister verstopft ; das Eindringen der Fettstoffe in die Fiillkérper
ist also verhindert. (Vgl. auch den Abschnitt iiber die Herstellung
der Appreturmassen, S.87.) Eine Ausscheidung findetin der Appre-
turmasse um so leichter statt, je hoher der Schmelzpunkt der Fett-
koérper ist und bei je niedrigerer Temperatur die Appreturmasse
zur Verwendung gelangt. Bei zweifelhaft hergestellter Fiillappre-
turmasse ist es daher immer ratsam, sie bei méglichst hoher Tem-
peratur zu verwenden.

Das Wickeltuch der Druckwalze in der Appretiermaschine oder
die Bombage muBl nach jedesmaligem Appretieren mit warmem
Wasser abgewaschen und mindestens alle 14 Tage von der
Walze entfernt, griindlich gewaschen, d.h. von allen anhaften-
den Zusitzen befreit werden, auch um dem Sauerwerden vorzu-
beugen. Es kénnte sonst ein Unbrauchbarwerden einer an und fiir
sich guten Appreturmasse eintreten. Wenn man dies verabsdumt,
sucht man vergebens nach dem wahren Grund dieses Fehlers.
Man erkennt ihn leicht an der glinzenden Oberfliche des Walzen-
tuches. Die Appreturmasse wird von einem solchen Walzentuche
weniger ausgepreft als abgequetscht, sondern vorgeschoben;
hinter dem Walzenpaar bemerkt man eine gewisse Menge von
glinzender Appreturmasse, auch das Gewebe selbst erscheint
glinzend. Manche Stellen in den Geweben erhalten dadurch zu viel,
andere zu wenig Appreturmasse.

Zu erwihnen 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 ungleichméBigen Griff veranlafit. Die Ursache dieses Fehlers
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liegt meistens in einem mangelhaften Aufziehen des Walzentuches
oder in fehlerhaften, z. B. verzogenen Walzen.

2. Schwiicherwerden der Appreturmassen.

Man hort in Appreteurkreisen nicht selten Klagen iiber das
Schwicherwerden von Appreturmassen beildngerem Stehenlassen,
wodurch sie unbrauchbar geworden seien. Die Ursache dieser Er-
scheinung kann verschieden sein. Fast immer handelt es sich um
Appreturmassen, zu denen Stirke, eine Gallerte von einer Alge
oder einem Moos oder auch Leim verwendet worden ist.

Zur Erklirung des Falles mit der Stidrke wollen wir etwas
weiter ausholen. Die Stirkesorten ergeben, mit der etwa 10fachen
Menge Wasser gekocht, einen durchscheinenden, dicken Kleister,
der bei linger andauerndem Kochen immer diinnfliissiger wird und
schlieflich die Beschaffenheit einer wifBrigen, klaren Fliissigkeit
annimmt !. Aus der Stirke des Kleisters ist schlieBlich Dextrin
und Zucker geworden, deren Losung bekanntlich wisserig ist, und
zwar um so mehr, je mehr Zucker in der Losung enthalten ist.
Wenn die ganze Stéirke in Zucker umgewandelt worden ist, hat die
urspriingliche Stérke ihre Klebwirkung und die Fiillkraft fiir
Gewebe verloren, ist also wertlos geworden.

Die gleiche Wirkung wie linger anhaltendes Kochen auf den
Kleister iibt die Behandlung der Stirke bzw. des Kleisters mit
vielen Siuren, Alkalien, Salzen, Fermenten und Pilzen aus.
Nun miissen wir uns vor Augen halten, wie in dem Abschnitt iiber
,»Die Herstellung der Appreturmassen‘ eingehender erértert ist,
daBdie Umwandlung der Stérke in der Richtung der Verzuckerung
nicht gleichméBig vor sich geht, d. h. da8 nicht zuerst alle Stéirke
in 16sliche Stérke, dann alle 16sliche Stérke in Dextrin und so fort
iibergeht, sondern daf sich diese Umwandlung ganz unregelméBig
vollzieht, so daBl wir im Dextrin unter Umsténden sogar alle
Starkeabarten nachzuweisen imstande sind. Je nach den Kérpern,
die eine Umwandlung der Stérke in ihre Abarten herbeifiihren
konnen, geht diese Umwandlung auch wieder schneller oder lang-
samer, gleichmiBiger oder ungleichméaBiger vor sich.

Ist nun fiir Farberei, Bleicherei und Appreturmittel nur ein

1 Vgl. auch den Abschnitt iiber ,,AufschlieBung oder Abbau der
Starke* (S. 73).
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Lagerraum vorhanden, so ist es leicht denkbar, da8 Sduredimpfe
oder durch Unvorsichtigkeit oder Boswilligkeit sogar Séuretropfen
zur Stirke gelangen. Durch das Kochen der stark gewisserten
Stirke wird die Sédure sehr verdiinnt und deren Wirkung auf die
Stérke sehr verlangsamt, so daB sie oft erst nach einigen Tagen
bemerkt wird. Uberall befinden sich in der Luft mannigfache
Pilze, auch Gérungspilze; sie gelangen in Gefife, in denen Appre-
turmasse von einer fritheren Partie aufgehoben wurde, um spéter
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 Gérungspilze auch
durch Anwesenheit von stickstoffhaltigen Korpern in der Appre-
turmasse, so daB in der warmen Jahreszeit oder in gut erwirmten
Raumen die Stirke leicht verzuckern oder wenigstens bis zu
Dextrin abgebaut werden kann. Hierzu geniigen unter Umsténden
zwei Tage.

Die gleiche Wirkung wie die Girungspilze kann auch die Kilte
ausiiben. Zur Winterszeit kann man hiufig 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 Stirke in Zucker her. Dieselbe Um-
wandlung kann auch ein Kleister in einem kalten Raume zur
Winterszeit erleiden. Bei der Verwendung von Diastafor oder #hn-
lichen fermentartigen Produkten zur Aufschliefung der Stirke ist
es hiufig vorgekommen, daBl unzerstérte 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-
gelibt werden.

Die Appreteure waren sich ihres Fehlers nicht bewuBt und
machten die an sich unschuldigen Produkte dafiir verantwortlich.
Diese unsachgemifie Verwendung der fermentartigen Aufschlie-
Bungsmittel gab in manchen Appreturbetrieben zu deren eigenen
Schaden die Veranlassung zum Weiterarbeiten nach altgewohnter
Weise. Wenn man nun bedenkt, daf 1 kg Starke auf 101 Wasser
schon einen dicken Kleister bildet, dagegen 1 kg Dextrin oder 1 kg
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Zucker in 101 Wasser eine ganz diinnfliissige Flotte ergibt, so ist
es klar, warum aus einem dicken Kleister nach lingerem Stehen-
lagsen eine wisserige Appreturmasse werden kann,

Es wire nun aber ein Irrtum, 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; besonders im ersten Stadium des Wisserig-
werdens diirfte sie noch eine groBere Menge an 16slicher Stirke,
vielleicht noch gar keinen Zucker enthalten. Sie kénnte dann noch
einer neuen Appreturmasse zugesetzt werden, wodurch an anderen
Zutaten gespart werden wiirde. Ein kleiner Probeversuch wiirde
ergeben, wieviel man sparen kann.

Ist eine Appreturmasse aus irgendeinem Grunde wisserig ge‘-
worden, so sollte man vor deren Wiederverwendung immer nach
der Ursache forschen. Blaues Lackmuspapier wird durch Siuren
rot, rotes durch Alkalien blau gefirbt. Ergibt ein diesbeziiglicher
Versuch das eine oder das andere, so ist es ratsam, die Appretur-
masse zu neutralisieren. Zeigt sich keine Schimmelbildung, so
waren die Gérungspilze an dem Wasserigwerden nicht beteiligt.
War eine mangelhafte AufschlieBung der Stirke an dem Fehler
schuld, so ist ein tiichtiges Aufkochen das beste Mittel, um die
Wirkung der fermentartigen Kérper aufzuheben und die Keim-
bildung und das Wachstum der Gérungspilze unmoglich zu machen.

Es kommt hiufig genug vor, da3 man Reste einer Appretur-
masse einer fritheren Partie Ware zu einer neuen Appreturmasse
gibt und nur verriihrt, ohne eigens aufzukochen. Dadurch iiber-
trigt 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 wiirden, was zur Bildung von Schimmelpilzen auf den
Stiicken schon nach ganz kurzer Zeit Veranlassung geben kann.
Dann wird der Fehler iiberall vergebens gesucht, nur nicht in
der Nachlissigkeit und Unreinheit der Appretur. Ich bin sicher,
daB mancher Appreteur ein solches Vorgehen fiir unméglich hélt,
und doch kommt es ofters vor, als man glaubt.

In gleicher Weise wie auf den Kleister wirken die Gérungs-
pilze auch auf alle Leimlosungen und Gallerten von Moosen und
Algen, indem sie hier ebenfalls einen guten Néahrboden finden,
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besonders wenn die genannten Losungen mit stirkeartigen Pro-
dukten vermengt werden. Gegen das Wisserigwerden der Appre-
turmassen ist das beste Mittel duBerste Reinlichkeit im gesamten
Appreturbetriebe, was ja auch sonst zu einer unbedingten Not-
wendigkeit gehort, und ein sorgsames VerschlieBen aller mit Appre-
turmasse nur teilweise gefiillten GefiBe.

3. Ungleichartiger Ausfall der Appreturaunsriistungen.

Wir kénnen in Fachzeitschriften oft lesen, daBl auf eine An-
frage iiber ein Verfahren fiir eine ganz bestimmte Appreturaus-
riistung die verschiedenartigsten Antworten einlaufen. Manche
Antworten sind so widersinnig, daf sie den Eindruck erwecken,
als ob der Beantworter selbst von einem Appreteur genasfiihrt
worden sei. DaB dies vorkommt, habe ich selbst erfahren. Mein
Appreteur wurde von einigen Besuchern iiber ein und das andere
Verfahren befragt, worauf er ihnen Zusdtze zur Appreturmasse
mitteilte. Diese wurden sorgsam notiert und der Appreteur dafiir
belohnt. Nach etwa 1 Jahr konnten wir dessen Angaben in einer
Fachzeitschrift wortgetreu lesen.

Aber selbst Antworten, die von wirklichen Fachleuten her-
rithren, weisen Unterschiede auf, die in der Ungleichartigkeit der
Verhiltnisse begriindet sind. Wenn auch nur ein Umstand in den
Appreturbetrieben verschieden ist, so kann dies geniigen, um die
Ausriistung zweier gleichen Gewebe nach dem Appretieren mit der
gleichen Appreturmasse verschiedenartig zu gestalten. Bei den
folgenden Ausfithrungen habe ich vorerst das Appretieren mit der
gleichen Appreturmasse vor Augen.

An einem ungleichartigen Ausfall der Waren kann der Druck
der Quetschwalzen von gréBter Bedeutung sein. Verschiedene
Hebelgewichte, verschieden lange Hebelarme und der Zustand der
Bombage, d. h. ob das Walzentuch mehr oder weniger elastisch
ist, bewirken, daf weniger oder mehr Appreturmasse aus dem Ge-
webe herausgeprelt wird, woraus sich selbstversténdlich ein un-
gleichméBiger Ausfall der Ausriistung ergibt. Das gleiche tritt ein,
wenn man verschieden feuchte Gewebe durch dieselbe Appretier-
maschine laufen 148t; die trocknere Ware wird mehr Appretur-
masse in sich aufnehmen als die feuchtere.

Ein Appreteurist gewohnt, die Ware stets durch den, wenn auch
kleinen Trog zu nehmen, der andere nimmt die gleiche Ware un-
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mittelbar zwischen das Quetschwalzenpaar. Dies bedingt eine Ver-
schiedenheit in der Aufnahme von Appreturmasse durch die Waren ;
das gleiche ergibt sich, wenn man mehr oder weniger warm appre-
tiert ; denn eine heille Masse dringt leichter in die Garne ein als 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
Hinge oder einer Trommeltrockenmaschine die gleichartig appre-
tierten Gewebe trocknet, macht den Ausfall der Waren ebenfalls
verschieden, wie in dem Abschnitt iiber den Vergleich dieser
Maschinen eingehend dargelegt wordenist®. Auchdie Ungleichheit
der Dampfdriicke in den Trockentrommeln, der Temperaturen in
den Lufttrockenmaschinen und Trockenhingen bedingt einen
ungleichméBigen Ausfall der Waren. Ob man eine appretierte
Ware in einem ganz trockenen oder etwas feuchteren Raum lagert,
kann nach kurzer Lagerung einen wesentlichen Einflufl auf den
Griff derselben ausiiben, besonders wenn die Appreturmasse ein
wasseranziehendes (hygroskopisches) Mittel erhalten hatte.

So erklirt 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 hinzu. Denn
es kommen Fehler in der Herstellung der Appreturmassen trotz der
Beteuerung des Appreteurs vor, dall er sie ,,immer gleich ge-
macht‘* habe. Er kann diese Versicherung mit gutem Glauben
gegeben haben, denn er hat keine Kenntnis von dem Einflu$l
der vielen Kleinigkeiten, die er der Beachtung nicht fiir wiirdig
halt, Dies ereignet sich hiufig 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, da8
die Ausriistung an und fiir sich ganz gut sei, doch sei trotz aller
Vorsicht und trotz der stets gleichen Gewebequalitédten der Griff
der Waren ungleichmiBig, einmal kraftiger, ein andermal weniger

1 Siehe den Abschnitt ,,Das Trocknen der appretierten Gewebe‘
(S. 183).
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kriftig, ein drittes Mal ganz gut. Bei einer persénlichen Er-
kundigung versicherte der aus dem Arbeiterstande hervorgegangene
Meister, daB er, wie gewohnt, immer gleichméfBig koche. Nun
nahm ich mit dem im Dampfkessel noch vorhandenen
Dampfdrucke eine Kochprobe vor und machte den Appreteur
darauf aufmerksam, daf der Dampfdruck sehr niedrig und die
Dampfleitung stark abgekiihlt, also viel Kondenswasser zu er-
warten sei. ,,Das kommt bei uns 6fters vor, aber das schadet
nichts*, lautete die Antwort. Er fiillte den Bottich mit so viel
Wasser, wie fiir 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, fiillte er zwei
Eimer mit Appreturmasse und schiittete sie weg, als ob es das
Selbstverstindlichste der Welt wire. Noch einen dritten Eimer
mufBte er wegschiitten, dann erklirte er die Masse fiir gut.

Der Appreteur hatte kein Verstdndnis dafiir, daff durch die
Entnahme der 3 Eimer Appreturmasse etwa 109, der Zusétze fiir
die Appretur verloren gingen, was einen merklichen Einfluf} auf
den Griff der Ware ausiibte. Der Appreteur war dariibererstaunt,
daB der ungleichméBige Griff der Ausriistungen nur auf die un-
richtige Kochung zuriickzufiihren sei. Nun wurde er belehrt, da8
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 gleichméBige 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 Férbereien wahrgenommen und sich iiber die UngleichméBig-
keit in dem Ausfall der Arbeiten gewundert hat.

In einer Appretur befindet sich eine veraltete Trommeltrocken-
maschine mit einer grofien 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 Appreturlshne sparen
wollte. Eine lange Dampfzuleitung, deren Durchmesser keines-
wegs dem Inhalt der Trockentrommeln und deren Warmewirkung
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entsprach, da gespart werden sollte, muBte den notwendigen Dampf
liefern. Im Winter benétigte zu Beginn der Arbeitszeit die Lokal-
heizung und die Dampfmaschine die gesamte Dampferzeugung,
die Firberei und Appretur mufiten warten, bis die Lokalheizung
eingeschriankt werden konnte. Fand diese zu friih statt, so klagten
die Weber iiber Kélte, trat sie zu spét ein, so klagten die Farber
und Appreturarbeiter.

Zuletzt kam die Trommeltrockenmaschine, die im Winter soviel
nassen Dampf erhielt, daBl die Schopfer das Kondenswasser nicht
villig entfernen konnten und die Trocknung der Waren eine
sehr miihevolle Arbeit war. Fast stiindlich mufite der Gang der
Maschine geindert werden, zeitweilig muBte sie stehenbleiben
oder mufiten die Gewebe zweimal durchdie Maschine laufen. Dies
rief eine UngleichméaBigkeit der Ausriistung hervor, die auch mit
dem Kalander nicht mehr ausgeglichen werden konnte,

Die Salzappreturmassen (siche Kapitel S. 124) werden ge-
wohnlich mit dem Ardometer gemessen beziehungsweise gewogen,
wie es in den Appreturen heiflt, und zwarnach Baumégraden. Aber
das Ablesen ist oft mit groferen Schwierigkeiten 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 besorgen soll.

Es ist allgemein bekannt, daB sich alle Korper durch Erwér-
mung ausdehnen. Beim Abwigen nehmen es viele Appreteure
nicht genau, ob eine Appreturmasse noch in heiflem Zustande,
unmittelbar nach ihrer Herstellung, oder schon erkaltet abgewogen
wird. Sie wissen also nicht oder bedenken nicht, daB sich dabei
manche Grade Unterschiede ergeben. Es kommt aber auch vor,
daB in demselben Betriebe Arsometer von verschiedenartiger
Einteilung vorhanden sind, z.B. Baumé und Beck. Dadurch
kommt es leicht zu Verwechslungen.

Aber auch beim Abwigen der festen Bestandteile und Abmessen
der Fliissigkeiten konnen UngleichmiBigkeiten in der Zusammen-
setzung der Appreturmassen vorbereitet werden. Wenn, wie man
es 6fters sieht, verstaubte Waagen mit schlecht spielenden Zungen
oder Briicken, die mit Uberresten aus fritheren Abwigungen
bedeckt sind, benutzt werden, so ergeben sich geringere Mengen,
als gewiinscht wurde. Vollkommen richtige Gewichtssitze sind
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selten anzutreffen; Schraubenschliissel, Schraubenmuttern, ganze
Schrauben und andere Eisen- oder Messingteile, die in geiibten
Hinden ganz gute Dienste leisten, fiihren leicht zu Verwechs-
lungen. Sehr bedenklich jedoch sind Appreturmittel als Ge-
wichtsersatz, die in feuchten Réumen Wasser anziehen und beim
Lagern in trockenen Réumen Feuchtigkeit verlieren, was ganz
falsche Wagungen zur Folge hat.

Das Abwigen der Appreturmittel wird manchmal irgendeinem
Arbeiter iibertragen, der die Gewichte der zum Ersatz verwendeten
Hilfsstoffe nur zum Teil kennt. Stirke und andere Appreturmittel
werden in geringeren Mengen vielfach nicht mit der Waage ge-
wogen, sondern mit einem HohlmaB8 (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 groB8. Dies hingt davon
ab, ob das Abmessen im Zustand der Erregung oder in Ruhe
geschieht. Ein Scheffel, von ruhiger Hand gemessen, enthélt viel
mehr Stirkemehl oder Salz als ein solcher von einer erregten
Hand.

Fiir kleine Mengen von Appreturmitteln lautet die Vorschrift
ofteine ,,Handvoll“. Wenn mansich die verschieden groen Hinde
vergegenwirtigt, wird man erkennen, da8 dies ein ganz unbe-
stimmtes MaB ist; aber selbst bei demselben Arbeiter bedeutet
eine Handvoll 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 soll die Handvoll groBer sein als Samstag abends. Nach
ausgefiihrten Versuchen sollen sich bei dem Abmessen mit diesen
unzuverlissigen ,,subjektiven* MaBen (Scheffel und Handvoll)
Unterschiede von 209, ergeben.

Ungleiche Drehungen der Garne bedingen auch ungleiches
Aufnahmevermégen fiir die Appreturmasse; das gleiche ist der
Fall, wenn die Gewebe mit verschiedenen Farbstoffen gefdrbt
und bedruckt oder bunt gewebt wurden. Korperfarben — im
weiteren Sinne des Wortes genommen, also auch Beizenfarb-
stoffe — fiillen das Innere der Garne fast oder ganz aus; dann
konnen die Garne nicht so viel Appreturfliissigkeit in sich auf-
nehmen wie bei substantiven Farbstoffen, die das Innere der Garne
leer lassen. So erklirt sich der ungleiche Griff der Waren nach
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dem Appretieren, wogegen selbst der gewissenhafteste Appreteur
machtlos ist.

Kleine UngleichméBigkeiten kann man beim Kalandern oder
Mangeln durch Verinderung des Druckes ausgleichen, Erhalten
die appretierten Gewebe jedoch keine solche Ausriistung, so sortiert
man die Gewebe nach jhrem Aufnahmevermégen und a8t sie
getrennt durch die Appretiermaschine laufen; und zwar vorerst
die am schwersten aufnahmefihigen, fiir die auch die Appretur-
masse stérker gehalten wurde. Inzwischen ist eine sog. Milch-
flotte aus Wasser und einem Zusatz von Appretur- oder Tiirkisch-
rotdl vorbereitet worden, die in einem, durch lingere Erfahrung
gewonnenen Verhiltnis der eigentlichen Appreturflotte im Trog zu-
gesetzt wird. Je aufnahmefihiger die durchlaufenden 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 langjihrige Erfahrung an-
eignen, Man kann auch umgekehrt zuerst die leichtestaufnahme-
fahigen Gewebe mit einer schwécheren Appreturflotte behandeln,
die man beim Durchlaufen von schweraufnahmefahigen verstirkt ;
doch bietet der erstgenannte Vorgang grofere Sicherheit.

Anders verhilt es sich bei der Anwendung von Rezepten, die,
wie bereits erwihnt, von Nichtfachkundigen veroffentlicht wurden
und auf Irrtiimern oder absichtlicher Irrefiihrung beruhen.

Ich 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 anlidBlich einer Fragenbeantwortung das
gleiche Rezept fiireine Ware, auf welche die Zusammensetzung der
Appreturmasse gar nicht paite. Von hier kam es in eine amerika-
nische Fachzeitschrift, aus der es eine englische iibernahm. Hierbei
wurden die kg in 1bs umgeéndert, ohne aber zugleich die Flotten-
menge umzurechnen, so daB die Appreturmasse um etwa das
doppelte verwissert wurde.

Ein dhnlicher Fall ereignete sich in einer deutschen Fachzeit-
schrift, in der ein Rezept aus einer englischen Fachzeitschrift in
der Weise umgeiéndert wurde, dal an Stelle von Gallonen Liter

Riif, Appretur. 15
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eingesetzt, die anderen Angaben aber in lbs beibehalten wurden.
Da eine Gallone 4,541 sind, hatte der Nachschreiber ungefihr
die 41,fache Menge an Wasser zu wenig in Ansatz gebracht.

In einem anderen englischen Rezept waren die Mengen von
Chlormagnesium, schwefelsaurer Zinklésung und Ol in Quarts an-
gegeben, die anderen Zutaten in 1bs. Nun setzte der Abschreiber
die lbs richtig ein, nahm aber an, daB 1 Quart = 1;1b sei. Er
teilte die Anzahl der Quarts durch 4 und setzte die so erhaltene
Zahlin Ibs ein. Die Zusitze von 01, 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 14 1b an, so ergibt
gich bei 6 Quarts 114 1b 4 0,453 kg = 680 g, wobei der Unter-
schied in den spezifischen Gewichten unberiicksichtigt ist. Wir
iiberlassen es dem urteilsfihigen Leser, die Schluffolgerungen und
Nutzanwendung dieser Beispiele selbst zu ziehen.

Der Appreturleiter einer grofien Buntweberei stand im Begriffe,
seine Stellung zu wechseln, und wurde von zwei kaufminnischen
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 unrechtmiBig erhaltenen Vorschriften anstellen, eine
Lehre erteilen. Und so gab er den beiden Beamten ganz unsinnige
Verfahren bekannt. Auf die Versicherung hin, daB8 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 Verlauf dieser Angelegenheit
blieb mir unbekannt. |

Aus diesen Beispielen, die ich zu Nutz und Frommen des ehr-
lich strebenden Nachwuchses ausfithrlich dargelegt habe, kann
man ersehen, auf welche Art und Weise Appreturverfahren in die
Offentlichkeit gelangen kénnen.

4, Das ,,Schreiben® auf den appretierten Gewehen.
Unter der Bezeichnung ,,Schreiben der Waren‘‘ versteht man
das Auftreten von hellen Streifen auf dunklem Grunde, wenn man
mit dem Fingernagel iiber ein trockenes, geférbtes und appretiertes
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Gewebe streicht oder das Stiick iiber einen scharfkantigen Gegen-
stand laufen 148t, z. B. iiber eine gekerbte Ausbreitwalze. Diese
Streifen sind oft nur sehr schwer oder gar nicht zu entfernen und
kénnen 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 weifen Farbe der Fillkérper,
die durch die Appreturmasse zu wenig angeférbt sind; denn es
handelt sich bei dem Schreiben immer nur um Appreturmassen aus
Stérkekleister, die noch eine betrichtliche Zugabe von China clay,
Talkum oder anderen weifien Fiillmitteln erhalten haben. Bei
Herstellung der Appreturmasse wird vielfach iibersehen, daf der
Starkekleister beim Trocknen eine weiBe Masse bildet, die
einer groBeren Menge Farbstoff bedarf, um wirklich gut angefirbt
zu werden. Diese Fillkérper nehmen iiberdies die Farbstoffe
nicht so leicht an, wenn die Fettkorper mit den gesamten anderen
Zutaten zu gleicher Zeit gekocht werden. Werden diese Fett-
kérper mit den Filllmitteln und der geniigenden Menge Wasser
eigens verkocht, so werden sie durch die Poren der Fiilllmittel voll-
stindig aufgesogen, die dann an ihren Oberflichen die Farbstoffe
leichter aufnehmen und fester halten, so daB sie schwerer ab-
gerieben werden kénnen.

Um das Schreiben zu verhiiten, ist es unerliBlich, den Kleister
und die weiBen Fiillmittel so stark anzufirben, daB sie nach dem
Trocknen der appretierten Ware annihernd den Farbton der
Grundfarbe erreichen. Hierzu bendtigt man meist mehr Farb-
stoff, als man anzunehmen pflegt. Man konnte beim Anférben
wohl etwas an Farbstoff sparen, indem man die Stirke mit Aktivin
oder den Stokotabletten bis zu léslicher Stirke, die nach dem
Trocknen durchsichtig ist, abbaut ; es ist dabei jedoch nicht aufler
acht zu lassen, daB mit diesem Abbau stets ein Verlust an Kleb-
kraft verbunden ist, deren Ersatz eine grofiere Menge von Stirke
erforderte, was die Ersparnis an Farbstoff mehr als aufheben
koénnte.

Um das Schreiben von schwarzgefirbten Geweben zu ver-
hiiten, ist man davon abgegangen, den dazu erforderlichen Appre-
turmassen iiberhaupt weile Fiillkérper zuzusetzen und die er-
forderliche Fiillkraft durch Stirke allein zu geben. Denn das

Anfirben der weiBen Fiillkérper bis fast auf Schwarz wiirde eine
15%
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so groBe Menge von Farbstoff bedingen, daf es wirtschaftlicher
ist, sie ganz wegzulassen und nur die Stérke anzufirben, die
weniger Farbstoff bedarf. Bei derartig appretierten Geweben wird
wohl ein Schreiben niemals vorkommen, da sich die durch das
Trocknen des Stirkekleisters gebildete Masse gleichméig durch-
gefirbt hat, also kein Abreiben einer Farbe von einem weillen
Kérper moglich ist.

Wenn man das Schreiben der Waren verhiiten will, darf man
beim Anfirben der Appreturmasse nicht sparen, auch soll man sie
in der Weise verkochen, wie oben angegeben worden ist.

In den Fachzeitschriften war auch schon von einem Schreiben
der Waren zu lesen, das mit dem tatsichlichen Schreiben nichts
zu tun hat. Es handelt sich vielmehr um die Aufdeckung eines
anderen Fehlers, nimlich eines Verschleierns der Farbe des Ge-
webes. Durch mangelhafte Bombage der Quetschwalzen der
Appreturmaschinen, durch Ausscheidungen von Fettstoffen oder
unloslichen Metallseifen aus den Appreturmassen, durch allzu-
starke Leimlésungen und noch andere Ursachen, die in dem Ab-
schnitt iiber das ,,Verschleiern der Farben (S. 234) angegeben
sind, konnen die Farben der gefirbten Gewebe derart getriibt
werden, daB diese wohl gleichm&Big gefirbt erscheinen, aber
die Farben unrein sind. Wenn nun solche Gewebe, wie oben
erwihnt, mit einem Fingernagel unter starkem Drucke gestrichen
oder in straffer Lage iiber eine scharfkantige Ausbreitwalze ge-
fithrt werden, so wird an den Angriffstellen die Verschleierung
entfernt und die Grundfarbe blogelegt, dadurch erscheinen diese
Stellen in ihrer natiirlichen Farbe und sehen reiner als das
iibrige Gewebe aus.

5. Das Stauben der appretierten Gewebe.

Eine sehr unliebsame Erscheinung auf dem Gebiete der Appre-
tur, die die appretierten Gewebe derart ungiinstig beeinflussen
kann, daB diese fast unverkiuflich bleiben, ist das Stauben der
Waren. Dieser Fehler ist auf gar mannigfaltige Ursachen zuriick-
zufiihren, die aber nicht nur in der Appretur, sondern auch in der
Firberei zu suchen sind. Es liegt deshalb im eigensten Interesse
des Appreteurs, die in der Firberei begriindeten Fehlerquellen des
Staubens kennen zu lernen, um sich vor ungerechtfertigten An-
schuldigungen zu schiitzen.” Meist ist jedoch der Fehler in einer
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unsachgemdfen Auswahl der Appreturhilfsstoffe und in dem
unrichtigen Mengenverhiltnis derselben zu suchen. In gut ge-
leiteten Appreturanstalten ist das Stauben der Ware kaum zu
befiirchten, wenn man auch unverhofften Stérungen machtlos
gegeniibersteht.

Das Stauben der Ware ist meist ein Zeichen, daB Kérper in
die Appreturmasse gekommen sind, die an den Garnen nicht genug
haften. Oder es sind Kérper in den Garnen enthalten, wie z. B.
auskristallisierte Salze, die bei den dem eigentlichen Appretieren
folgenden maschinellen Behandlungen zermahlen werden. Das
entstandene mehlartige Produkt besitzt keine Bindekraft, weder
in sich selbst, noch zu den Garnen, sondern blof die natiirliche
Anhangskraft (Adhision), die jedoch sehr geringfiigig ist. Der
Appret ist dann nur lose an die Garne angelagert und fillt 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 salzhaltigen
Appreturmasse behandelt worden sind. Die Rauhgarnituren zer-
reiben die in den Geweben in gréBerer Menge in auskristallisierter
Form enthaltenen Salze, wie Bittersalz, Glaubersalz oder Chlor-
magnesium, vermittelst der scharfen Zihne und reiflen das ent-
standene Mehl, unterstiitzt von der Schwungkraft der Walzen,
aus den Geweben heraus, die alsdann stauben. Dies kann bei
unsachgemiB appretiertem Gewebe einen solchen Umfang an-
nehmen, daB die Rauhsile, wie von einem dichten Schleier erfiillt
erscheinen.

In solchen Fiéllen ist das Stauben vielfach einer unangebrachten
Sparsamkeit zuzuschreiben; die staubenden Korper 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 Fillmittel, wie China clay, Talkum, Salze usw., beniitzen,
80 mufB man in erster Linie beriicksichtigen, was mit dem Gewebe
nach dem eigentlichen Appretieren geschehen soll, welchen maschi-
nellen Behandlungen sie ausgesetzt werden sollen, ob sie scharf
kalandert, friktioniert oder gemangelt, gerauht werden miissen usw.
Diese Fiillmittel miissen dann so viel Klebstoffe erhalten, daf
sie sich bei den, durch diese Behandlungen entstehenden An-
griffen oder Reibungen von den Garnen nichtloslésen und abfallen.
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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 natiirlichen, dem Kleb-
mittel und den festgehaltenen Korpern eigentiimlichen Anhangs.
kraft, anderseits nach der dem eigentlichen Appretieren folgenden
Behandlung. Jeschirfer diese auf die Gewebe einwirkt, namentlich
wenn sie in eine Reibung iibergeht, desto mehr wird die Kleb-
kraft in Anspruch genommen und desto groBer ist die Gefahr des
Abstaubens. Daher muf} sich der Appreteur stets vor Augen
halten, daB Glaubersalz und Bittersalz, die wegen ihrer Billigkeit
und wasserklaren Loslichkeit zum Appretieren farbiger Gewebe
bevorzugt werden, beim Trocknen in groferen oder kleineren
Kristallformen aus den Losungen ausscheiden. Diese Kristalle sind
leicht zerreiblich und konnen schon bei der ersten schirferen Be-
handlung, z. B. Kalandern, zu Staub zerfallen. Je griofler die
Kristalle sind, desto gréBer ist die Gefahr des Staubens.

Zum Ausriisten von Geweben, die eine schirfere maschinelle
Nachbehandlung erfordern, diirfen die genannten Salze nicht oder
nur in ganz bescheidenen Mengen zur Verwendung gelangen. Da-
gegen eignen sich zu Fiillmitteln fiir derartige Gewebe, mit Aus-
nahme der Rauhartikel, am besten China clay und Talkum unter
der Voraussetzung, daB sie durch geniigende Bindekraft fest-
gehalten werden. Bei diesen Kérpern darf es dann kein Stauben
geben, da sie in den Geweben in feinster Pulverform nach allen
Seiten gebunden sind.

Zufolge ihrer weiilen 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 Fiillmittel fiir rohe, gebleichte und gefirbte Waren. Bei
ihrer Verwendung fiir gefirbte Waren miissen aber die Appretur-
massen entsprechend angefirbt werden, um einer Verschleierung
der Farben vorzubeugen!. Als warnendes Beispiel fiir eine
Appreturmasse fiir Flanelle, wie sie nicht sein sollte, aber in einer
groBen Buntweberei ausgefithrt wurde, wo sie ein iibermiBiges
Stauben der Waren verursachte, gebe ich hier folgende Zu-
sammensetzung an. In 290 Liter fertiger Appreturmasse waren
enthalten:

1 Siehe den Abschnitt iiber ,,Das Verschleiern der Farben (S. 234).
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50 kg Glaubersalz, 32 kg Idealin,
50 ,, Bittersalz, 4 ,, Glyzerin,
15 ,, Kartoffelsirup, 2 ,, Appretine Universelle.

25 ,, Dextrin,

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 Gewebe bei einer lingeren Lagerung
in feuchter Witterung so feucht, daB sie fast Bleischwere erhielten
und umappretiert werden mufiten. Der Staub in den Geweben
vermischte sich mit der Feuchtigkeit und triibte die Farben so
stark, daB die ganze Ware in die Ramschkammer wanderte, sofern
die Farben kein Auswaschen zulieen. Und diese Appreturmasse
war monatelang fiir ganzleichte Flanelle in Verwendung, ohne ein
einziges tadelloses Stiick Ware zu liefern.

Nun kommen wir zu den Fehlerquellen des Staubens, die
in der Farberei zu suchen sind. Unter einer Kérperfarbe im
weiteren Sinne des Wortes verstehen wir solche Farben, die in
fester Form in den Garnen der Gewebe enthalten sind, in denen
gie alle leeren Riume der Einzelfasern, teilweise auch des Gefiiges
der Drehung mehr oder weniger ausfiillen. Indigoblau ist z. B.
auch eine Korperfarbe, die als solche nicht gefirbt werden kann.
Das vorerst unlosliche Indigoblau wird in der Kiipe auf chemischem
Wege in das losliche Indigoweil} iibergefiihrt, das beim Férben in
alle Poren der Garne eindringt und bei der darauffolgenden Fiih-
rung der Garne oder Gewebe in der Luft durch den Sauerstoff
derselben wieder in das unlésliche Indigoblau verwandelt wird.
Dieses Indigoblau lagert sich dann in Form von mikroskopisch
feinen Kiigelchen in den Zwischenrdumen ab.

Je tiefer ein Farbton dieser blauen Farbe ist, desto mehr wird
das Garn von diesen Farbkiigelchen angefiillt sein. Farbt man nun
solche Garne mit einer anderen Kérperfarbe, so werden sich diese
Farbkérper in einer Menge ablagern kénnen, die dem beim Férben
mit Indigoblau noch leer gebliebenen Raum entspricht. Doch alle
diejenigen, die keinen Platz fiir ihre Ablagerung mehr gefunden
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haben, haften an den AuBenflichen der Garne nur durch ihre
natiirliche Anhangskraft. Bei jeder folgenden Reibung, die gré8er
ist als diese natiirliche Anhangskraft, fallen die an den AuBen-
flichen der Garne festsitzenden Farbstoffkdrper ab und ver-
ursachen das Stauben. Wir miissen nimlich bedenken, daB die
Baumwolle fiir Indigoblau ebenso wie fiir noch weitere Kérper-
farben fast gar keine chemische Anziehungskraft (Affinitit) besitzt,
sondern nur die natiirliche Anhangskraft (Adhédsion). Je geringer
diese Kraft im Vergleich zur Reibung ist, desto mehr stauben die
Garne oder Gewebe.

Firbt man jedoch auf eine Korperfarbe eine solche mit einem
direkt ziehenden Farbstoff, so wird dieser, weil er in geléster Form
enthalten ist, die Garne und die in ihnen enthaltenen Kéorperfarb-
stoffteile leicht durchdringen und anfirben, aber keine Kérper
absetzen. Auf eine Korperfarbe, die zufolge ihres Farbtons alle
Zwischenrdume nahezu oder ganz erfiillt, sollte der Firber daher
nicht wieder mit einer Korperfarbe, sondern mit 1oslichen Farb-
stoffen firben, die keinen Korper hinterlassen. Selbstredend gilt
auch der umgekehrte Fall, indem man, ohne ein Stauben be-
fiirchten zu miissen, auf eine losliche Farbe eine Korperfarbe
firben darf, da jene die Zwischenrdume der Garne nicht aus-
fiillt und der Korperfarbe ungehinderten Zutritt und Gelegen-
heit zur Ablagerung gibt.

Farbt man eine Korperfarbe in lichtem Farbton, so kann man
unter Umstéinden wohl auch eine andere Kérperfarbe in ebenfalls
hellem Farbton auffirben, wenn es die vorhergehende Anfiillung
der Zwischenriume gestattet, doch niemals eine Korperfarbe mit
dunklem Farbton, also schon starker Anfiillung, mit einer dunklen
Korperfarbe, die ebenfalls eine starke Anfiillung erforderlich
machen wiirde.

Man wird daher auf ein Anilinoxydationsschwarz kein Blau-
holzschwarz setzen diirfen, wenn das Anilinschwarz schlecht ge-
raten sein sollte, sondern eines, das mit direkten Farbstoffen ge-
farbt wurde. Wenn das Anilinoxydationsschwarz nach seinem Be-
kanntwerden nicht nach Wunsch ausfiel, so suchte man es durch
ein Blauholzschwarz zu verbessern ; doch immer mit dem Erfolge,
daB gemangelte, friktionierte oder Rauhwaren mehr oder weniger
staubten, wenn das Blauholzschwarz in dunklerem Farbtone zur

Uberfirbung gelangte.
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Bei dem bis jetzt iiber das Farben Erwdhnte hatte ich die
Strahnfirberei 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
Eigenart viel mehr beitrigt. Hier ist ndmlich ein griindliches
Waschen der Gespinste nicht leicht méglich, wie wir noch er-
fahren werden. Bei der Apparatfirberei fiilr Gespinste, sei es im
Pack-, sei es im Aufstecksystem, kann der Fehler des Staubens
nicht nur beim Uberfirben einer Farbe mit einer anderen auf-
treten, sondern sogar schon beim erstmaligen Férben, wenn keine
sehr sorgfiltige Auswahl der Farbstoffe getroffen wird oder der
Firber mit der Apparatfirberei nicht vertraut ist.

Es darf nicht mit Farbstoffen gefirbt werden, die solchen
chemischen Veridnderungen unterworfen werden, daf sie feste
Korper in'den Farbflotten hinterlassen, die nicht herausgewaschen
werden koénnen, demnach als Verunreinigungen in den Gespinsten
verbleiben.

Besonders tritt der Fehler des Staubens auch beim Farben mit
nicht ganz klaren Farbstoffen und bei Verwendung von sehr
hartem Wasser fiir verschiedene Farben auf, wobei sich unlésliche
Kalk- und Magnesiaverbindungen bilden. Die Gespinste wirken
bei den Durchgingen der Farbflotten und des Waschwassers wie
Filter, die alle schon von vornherein ungelésten oder infolge des
Firbeverfahrens ausgeschiedenen festen Kérper zuriickhalten.

Je dichter ein Gespinst ist, desto eher werden die ungeldsten
Koérper von dem der Flottenzustromungzunéchst liegendenTeile des
Gespinstes zuriickgehalten. Eine Beseitigung dieser Ansammlung
von festen Kérpern beim Waschen ist nur zum Teil méglich, der
andere Teil bleibt lose an den Gespinsten haften und fillt zum
Teil bei den Vorarbeiten zur Weberei und in der Weberei sowie
in der Ausriistung ab, verursacht also das Stauben.

Firbt man z. B. bei jeder Art der Firberei mit einem Schwefel-
farbstoff, indem man aus Sparsamkeit ein minderwertiges Schwefel-
natrium verwendet, so bilden sich in der anfénglich klaren Flotte
schnell Ausscheidungen, die sich selbst beim folgenden Waschen
nicht zur Génze entfernen lassen. Das Stauben kann einen
solchen Umfang annehmen, daB licht gefirbte oder gebleichte Garne
schon bei den Vorarbeiten zur Weberei, in der Weberei und in der
Ausriistung eine Triitbung erfahren, derzufolge die Gewebe in die
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Ramschkammer wandern, wenn auch das Waschen keine Besserung
bringt.

Solche Schwefelfarben lassen sich in der Strahnfirberei wohl
noch unter Beobachtung der gré8ten Vorsichtsmafregeln firben,
aber niemals in der Apparatfirberei. Gerade der Umstand, dafl
man in der Strahnfirberei die Garne eher vor dem Stauben, das in
mancher Beziehung auch gleichbedeutend mit Abfirben, Abruflen
ist, schiitzen kann, ist ein Grund dafiir, da8 die Apparatfirberei
bis heute noch in manchen Firbereien keinen Eingang finden
konnte.

* 6. Das Verschleiern der Farben.

Das Verschleiern der Farben, das die Klarheit und Tiefe der
Farbtone beeintrichtigt, darf in einem gut geleiteten Appretur-
betrieb nicht vorkommen, denn man kann immer leicht Vorsorge
treffen, dafl die Entstehung dieses Fehlers verhindert wird.

Die Ursache der Verschleierung ist nicht immer in der Appretur
zu suchen; sie kann in der Firberei, Schlichterei und auch in der
Weberei liegen, tritt aber erst nach dem Appretieren hervor, wenn
die Garne der Gewebe geglittetsind. Sie beruht auf einem Stauben
der Garne ! wenn der Staub vor dem Appretieren durch Abklopfen
der Gewebe nicht entfernt wurde. Sind aber die geférbten Ketten-
garne schon in der Schlichterei durch die gleichen Ursachen, wie
sie weiter unten angegeben werden, verschleiert, so kann der Fehler
nur durch ein griindliches Entschlichten vor dem Appretieren be-
hoben werden.

Nach. meinen Erfahrungen ist die Ursache der Verschleierung
der Farben am héaufigsten in der mangelhaften Beschaffenheit des
Walzentuches der Druckwalze in der Schlicht- oder Appretier-
maschine zu finden. Wenn ein solches Tuch lingere 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 wihrend des Laufens mit
warmem Wasser iibergossen wird, sondern es muB nach einer ge-
wissen Zeit, die sich schon beim bloBen Betrachten des Tuches
von selbst ergibt, von der Walze abgezogen, entschlichtet und
griindlich gewaschen werden.

1 Siehe das Kapitel ,,Das Stauben der appretierten Gewebe‘ (8. 228).
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Die nach jedem Gebrauch des Tuches trotz des Abwaschens
zuriickgebliebene Appreturmasse muf vollsténdig entfernt werden.
Geschieht dies nicht, so lduft die Walze nicht mehr ruhig und
gleichmiBig, sie gleitet auf dem Gewebe, anstatt sich mit ihr zu
bewegen; dies hat zur Folge, daf die Schlichte oder Appreturmasse
nur oberflichlich von den Geweben oder Garnen abgedriickt wird,
anstatt daB sie in diese hinein und der UberschuB abgequetscht
wird. Ein solches Appretieren oder Schlichten gleicht mehr einem
Abpinseln und ist die eigentliche Ursache des Verschleierns der
Farben. Die Quetschwalze mufl stets ruhig laufen und einen
elastischen Druck ausiiben, damit sie die Schlichte oder Appretur-
masse in die Ware hinein- und den Uberschuf wieder heraus-
quetschen kann.

Wenn man ein in gutem Zustande erhaltenes Walzentuch
wahrend seines Gebrauches anfiihlt, so muBl es stets feuchtwarm
sein. Anders verhilt es sich bei einer gleitenden Walze, sie fiihlt
sich naB und heil an, wenn mit heifler Flotte gearbeitet wird.
Diese Beschaffenheit einer Druckwalze ist ohne weiteres ein Kenn-
zeichen fiir die Entstehung des Schleiers auf den Farben, haupt-
sichlich bei dunkleren Farbtonen.

Werden gefirbte Gewebe mit einer Stirkeappreturmasse be-
handelt, die nicht sachgemiB aufgeschlossen worden ist und noch
unverinderte Stiarke enthilt, so wird die Masse nach dem Trocknen
eine weiBle Farbe aufweisen, die die Farben triibt, d. h. verschleiert.
Das gleiche tritt ein, wenn zu dem Zwecke der Fiillung dieser
Waren weifle Fiillmittel, wie China clay oder Talkum verwendet
und die Appreturmasse zu wenig angefirbt wurde, wodurch auch
die Fiillkérper ungeniigend angefirbt erscheinen. Sie liegen als-
dann als hellgefiarbte Schichte auf den dunkleren Grundfarben auf,
die sie durch Triibung verschleiern.

Wenn bunte Gewebe mit Salzappreturmassen appretiert wer-
den, die Fette enthalten, welche sich mit den Salzen nicht ver-
tragen und in der Appreturmasse ungeldst bleiben, so bilden sich
unldsliche Metallseifen, die Ausscheidungen hervorrufen. Appre-
tiert man trotz dieser Ausscheidungen weiter, da man ihre feine
Verteilung fiir unschédlich hilt, so legen sie sich auf die Farben
und verursachen die Verschleierung.

Auch stirkere Leimlgsungen kénnen den gleichen Fehler her-
vorrufen. Leim in Wasser gelost ist keine eigentliche Losung,
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sondern eine sog. kolloidale, das heift, leimartige, in der der Kérper
nur in feinster Verteilung enthalten, also nicht wirklich gelsst ist.
Nur durch die duBerst feine Verteilung und in geringen Mengen
erscheint der Leim als wirklich gelost und triibt die Farbe nicht.
Ist der Leim jedoch in ziemlich erheblicher Menge im Wasser ent-
halten, so legen sich die, wenn auch mikroskopisch feinen Leim-
teilchen auf die Farben und verschleieren sie.

7. Schimmelflecke.

Eine sehr unangenehme Erscheinung auf und in den Geweben
ist das Auftreten von Schimmelflecken, seien es rohe, gebleichte,
gefirbte, bedruckte oder bunt gewebte appretierte oder unappre-
tierte Gewebe. Diese Flecke konnen sich in allen méglichen Farben
zeigen; meistens sind sie gelb-weill bis grau-weill gefirbt, doch
kénnen sie auch in dunkleren Farben, wie grau, braun, selbst bis
schwarz auftreten. Die Farbe scheint von der Art der Schimmel-
pilze, der Beschaffenheit des Nahrbodens und der Geschwindigkeit
des Wachstums der Pilze abzuhéngen. Die Schimmelflecke kénnen
sich unter Umsténden so stark entwickeln, dafl arge Beschidi-
gungen, ja sogar Locher entstehen kénnen, so dal die Ware fast
oder ganz unverk#uflich wird, im besten Fall aber als Ramsch-
ware zu billigen Preisen abgestofen werden muf.

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 stirkehaltigen Appre-
turmasse, die iiberdies noch stark stickstoffhaltige Hilfsstoffe
erhielt, appretiert, so sind Schimmelflecke ebenso zu gewirtigen
wie bei den vorhin erwihnten Geweben.

Uberall 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 fithren. Finden nun diese Pilze einen fiir sie giinstigen
Nahrboden, gentigende Feuchtigkeit und Wirme, so beginnen sie
zu keimen und wachsen sich zu Schimmelkérpern aus, die dann
die Flecke verursachen.
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Giinstigen Néhrboden geben besonders zuckerhaltige Frucht-
sifte ab, aber auch die verschiedenen Sorten von Stirken in Form
von reinen Stiarken und Mehlen, besonders letztere infolge ihres
Klebergehaltes, dadieser starkstickstoffhaltig ist. Gerade die stark
stickstoffhaltigen Korper, wie Kleber, Eiweistoffe, 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 gleichméBig, sondern hingt von so vielen Umsténden
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 maf-
gebend. Befinden sich appretiexte 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
Verhiltnisse sind.

Anfangs treten ganz helle Flecke auf, die sich durch Abbiirsten
entfernen lassen. Ist die Entwicklung der Pilze so weit fortgeschrit-
ten, daB sie sich mit bewaffnetem Auge erkennen lassen, so kénnen
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 geschwicht worden ist, helfen alle
Gegenmittel nichts mehr; durchgreifende Mafnahmen, besonders
maschinelle Behandlungen, schwiichen 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
gefirbte 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
zuriickzufithren sein. Farben, die stickstoffrei sind, bieten den
Pilzen einen schlechten Nihrboden; ist auch die Appreturmasse
stickstoffrei, so kénnen sich die Keime nicht entwickeln, also auch
keine Flecke bilden.

Wenn man ein appretiertes und ein unappretiertes Gewebe in
Réiume bringt, in denen fiir die Entstehung von Schimmelflecken
giinstige Verhiltnisse herrschen, so kann es vorkommen, dafl beide
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Gewebe mit Schimmelflecken befallen erscheinen. LaB8t man diese
Flecke sich stark ausdehnen, so wird man beobachten kénnen, dal
das unappretierte Gewebe derart geschwiicht worden ist, daB sich
Locher bilden, wenn man die Flecke durch Waschen und Seifen
entfernen will, wihrend das appretierte Gewebe sich fleckenlos
reinigen 1aBt, ohne eine Schwiichung aufzuweisen. Die Ursache
dieser Erscheinung liegt darin, daB bei dem unappretierten Gewebe
durch das Wachstum der Pilze die wenigen Néhrsubstanzen mit Aus-
nahme der Zellulose bald aufgezehrt waren. So mubBte schlieflich
diese angegriffen werden, was die Schwichung der Garne verur-
sachte. Bei dem appretierten Gewebe jedoch fanden die Pilze in
der Appreturmasse einen so groBen Vorrat an Nahrstoffen, daf
in der gleichen Zeit die Zellulose nicht angegriffen wurde, also
unversehrt blieb. Die Keime greifen namlich zunichst jene Sub-
stanzen an, die fiir sie die geeignetsten sind, d.s. die stickstoff-
haltigen, dann die stirkehaltigen; erst wenn diese aufgebraucht
gind, kommt die Zellulose an die Reihe.

Luftige, stets in reinem Zustande befindliche, trockene Réume
sind dem Keimen und Wachsen der Pilze wenig zutriglich; da-
gegen sind Schimmelflecke in muffigen, dumpfen, feuchten Réu-
men, die nur sehr selten geliiftet werden, keine Seltenheit. Daraus
geht die altbekannte, aber immer noch nicht gewiirdigte Regel
hervor, daB die fertiggestellten Gewebe nur in trockenen, reinen
und gut geliifteten Raumen gelagert werden sollen. Ist dies aus
irgendeinem Grunde nicht méglich, so ist den Appreturmassen ein
faulniswidriges Mittel, ein sogenanntes Antiseptikum, zuzusetzen,
das die Entwicklung der Keime verhiitet ..

In Biichern und Fachzeitschriften findet man iiber die Mengen-
verhiltnisse dieser Zusétze 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 Substanzen enthilt, die gdrungs-
fahig sind, benétigt doch weniger Antiseptika als eine stark keim-
haltige, also stickstoffreiche.

ErfahrungsgemdB hat sich keines dieser Mittel selbst in
stirkerer Losung fiir alle Appreturmassen als schimmelflecken-

1 Siehe den Abschnitt: ,,Die Appreturmittel®, Kapitel ,,Antiseptische
(faulnisverhindernde) Mittel* (8. 60).
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verhindernd erwiesen. Es gibt daher fiir diese Mittel keine allge-
mein zutreffenden Angaben von wirklichem Werte.

Je stickstoffreicher ein Appreturmittel und je gréBer der Gehalt
an keimungsfahigen Kérpern ist, desto gréBer muBl der Zusatz an
faulnis- oder gérungsverhindernden Hilfsstoffen sein.

Nun wechseln aber auch die Gattungen und die Zahl der Pilze
in der Luft je nach der Gegend und deren Hohenlage, der Feuchtig-
keit und der Temperatur der Luft sowie der Beschaffenheit der-
selben in einem bestimmten Raume. Die keimtétende Wirkung
der faulnisverhindernden Mittel ist selbst sehr verschiedenartig.
Darum ist es ratsam, durch Versuche die Mengenverhiltnisse
einer bestimmten Appreturmasse und ihrer fiulniswidrigen Zusitze
zu ermitteln.

Zu diesen Versuchen wiihlt 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 stirkereichsten 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 tatsichlichen Bedin-
gungen. Wo aber keine Schimmelbildung eintritt, kann es auch
keine Schimmelflecke geben.

Man kann oft héren, dal eine Appreturmasse sauer geworden
und eine wisserige Beschaffenheit angenommen hat, ohne daB sie
auBergewohnlich lange gestanden hitte. Ebenso hért man viel
klagen, daf nach lingerem Lagern von fertig appretierten Geweben
auf diesen sich Schimmelflecke gezeigt haben und bei der gering-
sten Zugbeanspruchung Lécher entstehen, obwohl man der Appre-
turmasse fiulniswidrige Hilfsstoffe zugesetzt hatte. Dann waren
die Zuséitze eben nicht hinreichend oder sind durch Verdampfung
oder Zersetzung in der Hitze beim Kochen oder durch chemische
Umsetzung mit anderen Appreturmitteln unwirksam geworden.

Diese Klagen wiirden verstummen, wenn man die erwiahnten
Versuche vornehmen und nicht aufs Geratewohl oder nach Re-
zepten appretieren wiirde.
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8. Vermeintliches und wirkliches Morschwerden der Gewebe
duarch stark bittersalzhaltige Appreturmassen.

Es wurde schon 6fters die Ansicht ausgesprochen, dafl Gewebe
durch Appreturmassen, welche einen reichlichen Zusatz von Bitter-
salz enthalten, eine betridchtliche Einbufle an Festigkeit erleiden
und sogar morsch werden konnen. Uber die eigentlichen Ursachen
wurden verschiedene Erklirungen abgegeben, so z. B. daB das ge-
wohnliche Bittersalz des Handels Spuren von freien Séuren ent-
halte; ferner daf dieses Salz unter der Einwirkung der heiflen
Trockentrommeln sich teilweise zersetzt und freie Séuren ent-
wickelt, die ein Morschwerden der Gewebe herbeifithren., Die Bil.
dung von freier Salzsiure hatte man noch vor einiger Zeit dem Zu-
satz von Chlormagnesium zugeschrieben.

Durch neuere Versuche wurde festgestellt, dal dies bei den in
den Trockentrommeln herrschenden Temperaturen unmdglich sei
und die erwihnte Erklarung ebenso auf einem Irrtum beruhe wie
die Annahme, daB das durch Chlormagnesium verunreinigte Bitter-
salz freie Salzséure bildet. Meine diesbeziiglichen Versuche haben
zu keiner Schwichung gefiihrt ; freie Sdure 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-
rung der Fiaden durch chemische, physikalische oder mechanische
Einwirkung. In dem erwihnten Fall des scheinbaren Morsch-
werdens konnte die Schwichung der Garne wieder behoben werden,
so daB sie die alte Festigkeit wieder erlangten und die Gewebe von
tadelloser Beschaffenheit blieben.

Wenn man ein Gewebe mit einer gréfere 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 Garne durchdringen. Je mehr Bittersalz
eine Appreturmasse enthélt, desto gréfer ist die Anzahl der nach
dem Trocknen in den Garnen ausgeschiedenen Kristalle. Diese
lockern das Gefiige der Drehung der Baumwollfasern und verur-
sachen eine Schwichung der Garne. Lost man diese Kristallnadeln
in warmem Wasser auf, indem man das geschwiichte Gewebe durch
‘Wasser zieht und trocknet, so wird die Ursache der Schwéchung der
Garne 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, daBl manches als morsch bezeichnete
Stiick Gewebe, das in Unkenntnis der wirklichen Ursache des
Festigkeitsverlustes zum billigsten Preise verkauft werden mufte,
gar nicht morsch war, sondern durch richtige Nachbehandlung als
tadellose Ware hitte verkauft werden kénnen, wie sich aus folgen-
dem Tatbestand ergibt.

Einer Farberei wurden indigoblau gefiarbte Stiicke, die zu
Konfektionsartikeln, Arbeiterblusen, -hosen und -schiirzen Ver-
wendung finden sollten, zuriickgesandt, aber nicht nur ganze
Stiicke, sondern auch fertig und halbfertig konfektionierte Waren.
Der Sendung folgte die Begriindung, daf die Waren morsch seien.
Einige Reillproben ergaben die Bestétigung einer stark verminder-
ten Festigkeit. Der Fehler wurde vergebens in allen Fabrikabtei-
lungen gesucht, bis schlieflich eine mikroskopische Untersuchung
Klarheit verschaffte. Aus den Garnfiden glitzerte es von allen
Seiten heraus. Die Salzkristalle waren ndmlich nicht zerrieben
worden, da die Stiicke nach dem Appretieren anstatt durch den
Kalander nur durch eine leichte Starkmaschine genommen worden
waren, um jeden Glanz zu vermeiden. Ein Durchziehen eines
Stiickes auf dem Jigger durch warmes Wasser, Trocknen und noch-
maliges Appretieren mit einer anderen Appreturmasse stellte die
urspriingliche Festigkeit wieder 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 iiberméigem
Gehalt der Appreturmasse an Bittersalz.

Ein dhnlicher Fall ereignete sich ebenfalls in einer Appretur
fiir indigoblaue Stiickwaren von dichter Einstellung, doch war hier
die Schwichung der Garne eine bleibende. Auch in diesem Falle
wurde die Entstehung des Fehlers zuerst iiberall vergebens gesucht,
obwohl die Art des Auftretens des Fehlers auf die Dubliermaschine
hinwies, da die Falten in den Stiicken nur auf dieser Maschine ent-
standen sein konnten, ebenso auch die starke Pressung. Die Ware
muf feucht in die Maschine gekommen sein, was zu Faltenbildun-
gen Veranlassung gab. Die Stiicke waren dicht eingestellt und mit
stark bittersalzhaltiger Appreturmasse beschwert, wodurch die
Waren eine gréBere Hirte und Sprodigkeit erhielten. Die Bom-
bage, die Tiicher der Zugwalzen waren duBerst mangelhaft, im

Riif, Appretur. 16
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Verhéltnis zu ihrer Dicke war die Anzahl der Umwicklungen um
die Walzen zu gering, so daB deren Elastizitit unzuldnglich war.
Auch war die Bombage in einem schlechten Zustande und
stellenweise abgerissen, so daB die Walzen ungleiche Durch-
messer aufwiesen.

Kam nun eine Falte der dublierten Ware zwischen den beiden
Zugwalzen an eine Stelle von geringerem Durchmesser,so wurde
sie weniger gequetscht als eine andere Falte, die bei groferem
Durchmesser durchging. Dieser grofiere Quetschdruck, die geringere
Elastizitat der Quetschwalzen und die Sprodigkeit der Stiicke
zeitigten eine Schwichung der Garne; es kam nicht gerade zum
Brechen desselben, denn sonst hétten sich Locher bilden miissen.
Diejenigen Falten, die eine geringere Quetschung erlitten, gingen
ungeschwicht durch.

DaB die dublierte Seite der Stiicke nur teilweise geschwicht
war, ist jedenfalls dadurch zu erkliren, dafl die Stiicke zwischen
den Zugwalzen sich hin. und herschoben und durch Stellen mit
groferem und geringerem Durchmesser gingen. Manche Stellen
auf der dublierten Seite der Stiicke wiesen so starke Schwichungen
auf, daB sie schon beim geringsten Zug Locher bekamen.

Dies sollten sich alle jene vor Augen halten, die aus vermeint-
licher Sparsamkeit reichliche Mengen von Bittersalz verwenden,
weil sie dieses billige Salz als einen Ersatz fiir teure Fiillkrper
erachten.

Ahnlich liegen die Verhiltnisse beim Glaubersalz und Chlor-
magnesium ; doch verbietet gliicklicherweise ihre wasseranziehende
Eigenschaft von selbst einen groferen Zusatz zu den Appretur-
massen,

Die erwahnten beiden Félle veranlaBten mich nachzuforschen,
ob die Schédlichkeit des Chlormagnesiums nicht doch die Folge
der Zersetzung bei groferer Wirme ist. Eingehende Versuche er-
gaben, daB sich bei Temperaturen unter 120° C das Chlormagne-
sium nicht durch Abspaltung von Salzsdure zersetzt, die denn auch
nicht schidigend auf die Festigkeit der Gewebe einwirken kann.
Eine merkliche Zersetzung findet erst bei Temperaturen iiber 250°
statt. Da nun an den Trockentrommeln Temperaturen von 120° C
nicht erreicht werden, muB bei einer etwa auftretendenSchwichung
eine andere Ursache wirksam sein, die vielleicht eine der beiden
erwihnten ist, an die man gerade nicht gedacht hat.
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9. Faltenbildung beim Appretieren.

Beim Appretieren von Rohgeweben tritt hiufig der Fehler auf,
daB sich kurz nach dem Verlassen des Quetschwalzenpaares Falten
bilden, die sich beim Trocknen auf einer Trommeltrockenmaschine
nicht beheben lassen und auch beim nachfolgenden Kalandern
nicht verschwinden. Wenn sie in der fertigen Ware auch nicht
besonders auffallen, so verleihen sie doch der Ware ein unschones
Aussehen.

Da dieser Fehler 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 wohl
ausschlieflich um Rohgewebe, die mit einem minderwertigen,
hartgedrehten SchuBgarn gewebt wurden. Grobfidige, billige
SchuBigarne werden meistens mit einer gréfleren Beimengung von
Abfall oder kurzstapliger Baumwolle versponnen und benétigen
eine stirkere Drehung als normale Schufgarne. Bei der NaB-
behandlung, die das Appretieren selbstverstéindlich ist, ziehen sich
diese Garne zusammen, und zwar um so mehr, je stirker die Garne
gedreht sind. Viele Fettkorper in einer Appreturmasse, die von den
Poren etwaiger Fillkérper aufgenommen worden sind, férdern
noch die Zusammenziehungskraft. Ist nun die Verkreuzung zwi-
schen Ketten- und SchuBgarnen nicht so stark, um dem Zusammen-
ziehen der Schufigarne geniigenden Widerstand entgegenzusetzen,
so muf es zu Faltenbildungen in der Kettenrichtung der Gewebe
kommen.

Daf} die Faltenbildung nur in den Rohgeweben vorzukommen
pflegt, hat seine Ursache darin, daf} in den gefirbten, gebleichten
und bedruckten Geweben beim ersten Netzen die stark gedrehten
SchuBigarne sich wohl auch zusammenziehen, die Falten jedoch
durch viele der folgenden Behandlungen geglittet wurden. Bei
den bunt gewebten Waren ist das Zusammenziehen der Garne
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 zu scharfen Anzug der Schuf-
fiden beim Eintragen in die Kette. In diesem Falle miiite sich
der Fehler aber bereits in der Rohware zeigen, nachdem die
Streckung durch den Spannstab aufgehoért 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 wahrend der langsamen Trocknung unter steter Spannung
die Falten sich ausgleichen. Sind die Falten im Gewebe nach dem
Trocknen auf einer Trommeltrockenmaschine sichtbar geworden,
s0 bleibt nichts anderes iibrig, als sie nochmals zuappretieren und
auf einem Spannrahmen zu trocknen. Vorbeugen kann man jedoch
der Faltenbildung durch Verwendung von SchufBigarnen, deren
Drehung von der Einbindung der Ketten- und SchuBgarne und
der Klebkraft der Appreturmasse iiberwunden wird. Man muBl
eben dem Umstande Rechnung tragen, daB alle Garne, Ketten-
wie Schullgarne, ob hart oder weich, beim ersten Netzen das
natiirliche Bestreben bhaben, sich zusammenzuziehen.

10. Ungleiche Faltenlingen bei den Leg- und MeSmaschinen.

Die Leg- und MeBmaschinen, gleichgiiltig ob von alter, engli-
scher Bauart mit gebogenem Tisch oder nach neuerer, deutscher
Bauweise mit ebenem Tische, ergeben sehr haufig ungleiche Falten-
lingen beim Legen eines und desselben Gewebes. Bei diesen Ma-
schinen ist die sorgféltigste 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 Faltenlingen
Hand in Hand geht.

Alle beweglichen Teile der Maschine miissen stets in tadelloser
Verfassung erhalten werden. Auch die Greifer selbst verlangen eine
groBere Bericksichtigung; sie miissen nach 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, daf die Ware nach
dem Zuriickgehen der Messer sofort festgehalten wird und ein Aus-
weichen derselben nicht stattfinden kann. Zu diesem Zwecke ist es
notwendig, daf die Beschlige 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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lingen zu gewirtigen, denn iiberméBig 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 gleichméfig aufliegt
und kein Ausweichen méglich wird. Die Spannung beim Durch-
laufen der Gewebe durch die Maschine mufl dem Drucke des Tisches
auf die Greifer angepaft sein, damit diese die Ware nicht heraus-
ziehen.

Wenn dieselbe Maschine zum Legen der Stiicke Waren von sehr
verschiedener Dichte in Kette und Schull und mit ganz verschie-
denen Griffigkeiten in der Ausriistung gewéhlt wird, so ist mit
Sicherheit auf ungleiche Faltenliingen zu rechnen. Eine Maschine,
die fiir leichte Gewebe gebaut wurde, kann ganz gleiche Falten-
lingen liefern, wenn die Stiicke nicht auBergewohnlich lang sind
und sich etwas rauh anfiihlen, weil dann die Falten aufeinander-
gelegt unter sich schon einen gegenseitigen Halt besitzen. Beisehr
langen Stiicken kann es aber leicht vorkommen, dal} eine ganze
Reihe von gleichlangen Falten entsteht; mit wachsender Zahl der
Falten werden diese linger, doch ist auch der umgekehrte Fall
nicht ausgeschlossen, ndmlich, daB sie kiirzer werden.

Faltet man auf dieser Maschine schwere Gewebe, so wird sie
meist ungleiche Faltenlingen liefern, auch wenn man alle erdenk-
lichen VorsichtsmaBregeln ergreift und die Maschine sachgemi
einstellt. Die Maschine ist eben fiir diese Gewebe zu schwach
gebaut, die Messer und Greifer kommen in eine schwingende Be-
wegung, welche gleiche Faltenléngen verhindern.

Im Gegensatz hierzu erhdlt 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 Faltenlingen werden kiirzer. Ist die
Maschine nicht genau den zu legenden Geweben angepalt, so ent-
stehen Unterschiede in den Faltenlingen oder werden diese wohl
an sich gleich, aber nicht nach dem erforderlichen Mafe genau
in der Lange. Das erhaltene Stiickma8 ist ungenau, man kann
sich nicht darauf verlassen.

Sofern ein kleiner Unterschied in den Faltenlingen belanglos,
ein genaues Ma@ der Gewebe jedoch unbedingt notwendig ist, mufl
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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 Lénge 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 beeinflufit wird, da mit
dem Zuriicknehmen der Waren die Uhr auch riickwirts geht. Fiir
alle 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 Faltenlingen vorzubeugen,
haben gréBere 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.

Beim Rauhen von baumwollenen Geweben ein- und zwei-
seitigen Flanellen, Moleskins usw. zeigen sich manchmal Streifen in
der Lings- bzw. Kettenrichtung. Es gibt aber auch solche in der
Breiten- oder SchuBrichtung, die jedoch viel seltener auftreten.
Diese Streifen kénnen ebensowohl durch {ibermiflige wie unge-
niigende Florbildung hervorgerufen werden, je nachdem die be-
treffenden Stellen zu stark oder zu schwach gerauht worden sind.

Die eigentliche Ursache dieses Fehlers ist fast ausnahmslos
darin zu suchen, daB das Gewebe beim 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, dafl 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 infolge der Bremsung
in der Langsrichtung zusammen, wodurch Falten entstehen, die in
der Lingsrichtung mehr oder weniger weit verlaufen.

Beim Rauhen muf stets darauf geachtet werden, dal 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 Démpfproze durchmachen. Die
heiBen Kupfertrommeln bringen die in den Geweben enthaltene
natiirliche Feuchtigkeit teilweise zur Verdunstung, wobei sich
Wasserdampf bildet, in welchem die Garne aufquellen, die Drehung
sich lockert und das Gewebe fiir den Angriff der Rauhkarden
viel empfianglicher 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 Schufl- und Kettenrichtung richtig besorgen, niemals
Faltenbildungen aufweisen. Selbstverstindlich miissen die Rauh-
maschinen in gutem Zustande erhalten werden.

Die Streifenbildung in den Geweben kann auch dadurch ver-
ursacht werden, daB die Schirerin oder Zettlerin Garne von un-
gleicher Beschaffenheit oder ungleicher Drehung in die Kette ge-
langen 148t. Diese Ungleichheit verursacht einen ungleichméBigen
Flor, der sich, wenn 10—20 solcher Fiden nebeneinander kommen,
durch Streifenbildung bemerkbar macht. Dieser Fehler in der
Schérerei oder Zettlerei ist oft genug nach dem Weben nicht
sichtbar, sondern kommt erst nach dem Rauhen zum Vorschein.

Den gleichen Fehler erhdlt man, wenn ungleich starke, grobere
und feinere Garne geschirt oder gezettelt werden, doch ist dieser
Fehler schon in der Warenbeschauabteilung der Weberei leicht zu
erkennen. Ist die Kette auf der Baumschirmaschine hergestellt
worden, so tritt der Fehler gew6hnlich nur an einer Stelle im Ge-
webe auf. Man kann schon beim ersten Rauhen dadurch etwas
Vorsorge treffen, dall man durch ein schirferes oder gelinderes
Strecken der Gewebe von Hand an einer solchen Stelle die Rauh-
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karden mehr oder weniger angreifen 1aBt. Dies mufi jedoch
schon beim ersten Durchlauf der Ware erfolgen, denn spiter
158t sich der Fehler nicht mehr beheben, er wird vielmehr gréSer
und ausgeprigter.

Waurde die Kette jedoch auf einer Konusschirmaschine her-
gestellt, so ist es meist nicht ratsam, die Ware zu rauhen, da sich
der Fehler mit jedem Schirband wiederholt. Besser ist es dann
jedenfalls, die Waren anders auszuriisten und zu verkaufen. Nur
dann, wenn der Unterschied in den Garnstérken nicht iiber einige
Nummern hinausgeht, darf die Ware als Rauhware behandelt
werden, da in solchen Fillen die Streifen nicht sehr auffallend
hervortreten. Wenn eine Kette in der Schérerei oder Schlichterei
schlecht aufgebdumt worden ist, so dall sich eine stark wellen-
formige Oberfliche 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, kénnen Streifen entstehen, die je nach
der Gr6Be der Kettenspannung mehr oder weniger auffallen.

In manchen Buntwebereien kommen die Garne in den verschie-
densten Aufmachungsformen in die Zettlerei oder Schirerei, z. B.
auf Pfeifen (Scheibenspulen), Kreuzspulen, Warpkops, besonders
seit der Einfithrung 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 plétzlich abgestellt wird. Einzelne
Fiden laufen noch so lange weiter, bis sie fast den Boden erreichen,
wéhrend 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 GriéBen sollten
im Spulengestell gleichmiBig verteilt werden. Auf diese Weise
wird der zu gewirtigende Fehler moglichst ausgeglichen.

Werden durch Unachtsamkeit des Webers oder der Garnausgabe
SchuBgarne von verschiedener Drehung und Stirke verwendet,
was bei mangelhafter Beaufsichtigung leicht vorkommt, so erhilt
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man nach dem Rauhen ebenfalls Florstreifen, jedoch in der Breiten-
richtung des Gewebes.

Bei Rohgarnen mufl darauf Bedacht genommen werden, daf
nur Garne von einer und derselben Baumwollmischung in die
Ware gelangen, da verschiedene Baumwollsorten verschiedene
Farbe aufweisen. Auch dadurch kénnen Florstreifen in der Rauhe-
rei entstehen, die in dem abgewebten Stiicke fast unmerklich sind.
Solche Garne sollen genau nach den Farben auseinandergehalten
oder, falls Wechselstiihle vorhanden sind, zwei oder mehrschiitzig
eingetragen werden, wodurch der Farbenunterschied ausgeglichen
wird. Im ersteren Falle werden die Einschlagflichen so klein,
daB der Florunterschied wohl erkennbar ist, aber nicht stérend
wirkt.

Jedes Stiick 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 schiitter, so
machen sich diese Unterschiede in der Rauhdecke durch Flor-
streifen bemerkbar. Ein dichterer Flor deutet auf eine zu groBe,
ein magerer Flor auf eine zu geringe Schufidichte. Fiir alle diese
Streifenbildungen darf der Rauber 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 iibermiBige Feuchtig-
keit nicht ansammeln, vorausgesetzt, dal die Schlichte nicht zu.
viel wasseranziehende Zusiitze erhalten hat, die leicht eine iiber-
miBige Feuchtigkeit anziehen. In solchen Féllen ist es stets rat-
sam, die Gewebe vor dem Rauhen rasch durch eine Spann-, Rahm-
und Trockenmaschine laufen zu lassen, die Ware darf aber nicht
iibertrocknet die Maschine verlassen. Gegen die anderen Streifen
im Flor kann nur grofite Ordnung im Betrieb und verstindnis-
volle Leitung helfen.

12. Unreine Waren durch farbigen Flug.

Dieser Fehler tritt wohl nur in den Baumwollbuntwebereien
auf. Besonders bei gestreiften Geweben, die viel weile Ketten-
garne und nur weiBlen Schuf enthalten, beeintrichtigt der farbige
Flug das Aussehen der Waren mitunter so sehr, daB sie nur
schwer verkiuflich sind. Die eigentliche Ursache dieses Fehlers
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148t 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, dal der Flug gerade diese zwei
Farben aufweist, und doch ist dies ganz natiirlich und liegt in dem
Wesen der Farben und ihrer Firbeweisen. Gerade diese zwei
Farben sind es, welche die Garne am meisten in Mitleidenschaft
ziehen und eine Lockerung der Drehung bewirken. Man muf} auch
beriicksichtigen, daBl der rohe Garnfaden kein glattes Produkdt ist,
sondern eine Menge vorstehender Faserenden hat, die ihn rauh-
haarig machen, was man mit der Lupe deutlich sieht.

Die genannten beiden Farben verlangen eine grofie Zahl von
Behandlungsgéingen in der Farberei. Je mehr Arbeitsgiingen nun
ein Garn unterworfen wird, desto mehr lockert sich sein Gefiige.
Infolgedessen 16sen sich manche, vorher eingesponnene Baumwoll-
fasern los, wodurch der Faden rauhhaariger wird. Die abstehenden
Baumwollfasern verlangen alsdann eine tadellose Schlichtung, da
gie sichnicht soleicht ankleben lassen wie ein weniger rauher Faden.

Bei Tiirkischrot kommt iiberdies in Betracht, daf3 es zu seiner
Herstellung einer oder mehrerer Behandlungen mit einem Ol-
produkt bedarf. Diese Behandlungen mit Olen, die in den Garnen
verbleiben, verursachen einerseits eine Aufquellung der Garne,
wodurch die Drehung derselben ebenfalls gelockert wird, ander-
seits nehmen ¢lige Garne die Schlichte erfahrungsgemi schwerer
auf als ungedlte. Eine tadellose Schlichtung ist demnach nicht so
einfach durchzufiihren, wie bei ungedlten Garnen, Fiir Gewebe-
gattungen, in denen viel Flug zu sehen ist, eignet sich also die-
jenige Schlichtmethode am besten, die keine nachfolgende Vor-
bereitung der Kettenfiden erfordern, namlich die Breitschlichterei,
die Schlichtung der ausgebreiteten und ausgespannten Kette, wie
sie die alte schottische, die Trommelschlichtmaschine und die
Lufttrockenschlichtmaschine und in neuerer Zeit die Kettenbaum-
schlichterei bewirkt. Wegen der Gefahr des Ausblutens kommen
gie allerdings nur fiir unifarbige oder echt gefirbte Ketten in
Betracht.

Die theoretisch schlechteste Schlichtereimethode fiir tiirkisch-
rot und indigoblau in dunkleren Farbtonen ist das Schlichten der
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Strihne, da dunklere Farbtone mehr Behandlungsginge erfordern
und die geschlichteten Garne noch gespult und gezettelt oder
geschirt werden miissen, ehe sie auf den Webstuhl gelangen.

Die Strahnschlichterei hat aber doch bedeutende Vorteile, da
sie wirklich gute Ketten liefert, wenn sie richtig gehandhabt wird ;
ihre ausgedehnte Verwendung in der Buntweberei ist daher wohl-
begriindet. Bei der Schlichtung der Kettengarne mufl darauf
Bedacht genommen werden, daBl die Baumwollfagsern so gut an.
geklebt sind, daB sie sich nicht ablésen. Die Schlichte muf
geniigend Klebkraft besitzen. Da ein spréder und harter Faden
sich nicht so leicht wie ein geschmeidiger verweben laft, ist es
iiblich geworden, zur Erh6hung der Geschmeidigkeit der Ketten-
garne der Schlichte ein Fett beizufiigen. Dieser Zusatz vermindert
auBerdem die Reibung der Garne im Geschirr, im Blatt und unter-
einander und trigt dazu bei, da8 die Baumwollfasern besser an-
haften und weniger Flug ergeben.

Auch ein tadelloses Geschirr und Blatt gehéren zu den Vor-
bedingungen eines reinlichen Arbeitens in der Buntweberei, um
dem in Frage stehenden Fehler des farbigen Flugs vorzubeugen.
Darum ist es verfehlt, aus vermeintlicher Sparsamkeit schadhafte
Geschirre und Bléitter zu verwenden, anstatt sie auszubessern oder
zum alten Geriimpel zu werfen. Manches Geschirr und Blatt, das
in einer Rohweberei fiir leichte Ketteneinstellungen noch gute
Dienste leistet, ist in einer Buntweberei nicht mehr verwendbar,
da die Abscheuerungen der Fiden die Ursache zur Ansammlung
von farbigem Fluge auf hellem Grunde sind.

Sind in einem Baumwollgeschirr die Osen nicht ganz glatt oder
ist der Firnis teilweise abgesprungen, auch wenn die Risse mit un-
bewaffnetem Auge nicht zu erkennen sind, so findet ein Aufrauhen
der geschlichteten Kettengarne statt. Nicht fest angeklebte Faser-
enden 16sen sich ab und gelangen in die Gewebe. Der gleiche Fehler
kann auch bei den Stahldrahtlitzen auftreten, wenn einzelne Lot-
stellen sich 6ffnen oder durch schlechte Behandlung der Litzen
die Osen rauh geworden sind. Dasselbe hat man bei einem schad-
haften Blatt zu gewédrtigen, dessen Zihne durch Abnutzung oder
schlechte Behandlung abgescheuert sind.

" Friiher trat das Abscheuern der Blattzahne hiufig auf, wenn
die Garne mit Korperfarben, wie Ultramarinblau, Chromgelb,
Ocker usw. gefarbt oder bedruckt wurden. Diese harten Farben
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konnten die Blattzihne, namentlich die weichen Messingzéihne,
sehr schnell anfressen und scharfkantige Risse bilden. Diesist eine
der Hauptursachen zur Abscheuerung der Baumwollfasern und
zur Flugbildung, die bei den neueren Farbstoffen viel seltener
auftritt.

Den Fehler der Flugbildung hat man in der Weberei auch dann
zu befiirchten, wenn die Teilschienen in den Breitschlichtmaschinen
und auf den Webstiihlen abgescheuert sind, und scharfe Risse er-
halten haben.

Eine weitere Ursache der Flugansammlung auf hellgemusterten
Geweben kann auch durch stark feuchtklebrige, z. B. verhiltnis-
mifig viel Kartoffelsirup, Glyzerin usw. enthaltende, Appretur-
massen gebildet werden. Werden solche Gewebe heil kalandert
oder gemangelt, so werden die Walzen der Kalander und die
Gewebefalten der Mangelware klebrig und nehmen die von den
Garnen abstehenden Baumwollfasern mit, bis sie an irgendeiner
Stelle des Gewebes liegen bleiben, ankleben und der Ware ein
unreines Aussehen verleihen.

Die losen Baumwollfasern sind im Webstuhl vielfach mit ein-
gewebt worden, heben sich aber infolge ihrer Kréuselung von der
Rohware nicht sehr ab. Sie treten erst beim Kalandern oder
Mangeln in Erscheinung, da hierdurch ein Plattdriicken der Fiden
und des Gewebes stattfindet. Durch eine Behandlung der Gewebe
nach der Webereikontrolle mit einer Schermaschine kénnen lose
anhaftende Baumwollfasern entfernt werden, eingewebte dagegen
bleiben in der Ware.

Die beste Abhilfe ist die Verhiitung der Flugbildung durch eine
gute Schlichtung und Verwendung von tadellosen Geschirren,
Bléittern und Teilschienen. Strahngeschlichtete Garne miissen in
der ganzen Vorbereitung nur iiber vollkommen glatte Flichen
gefiihrt werden, um ein Aufrauhen zu verhiiten.

13. Lingenverluste der Gewebe beim Lagern.

In Kaufmannskreisen kann man hiufig die Klage vernehmen,
daB ein Gewebestiick beim Nachmessen selten das MaB ergebe,
das auf demselben angegeben ist und in Rechnung gestellt wurde.
Beim lingeren Lagern sollen gréBere Verluste zu verzeichnen sein.
Diese Klagen fiihren zu Beschwerden und unliebsamen Erorte-
rungen zwischen Kaufmann und Fabrikanten.
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Solche Lingenverluste kénnen verschiedene Ursachen haben
und diirfen nicht ohne weiteres als Schwindel oder Betrug ange-
sehen werden. Vielfach ist sich der Fabrikant dieser Fehlerquellen
gar nicht bewult, obwohl sie bei einer Beschwerde in seinem Be-
triebe anzutreffen sind. Oftmals liegen sie auBler seinem Macht-
bereich, ndmlich in der Eigennatur der Baumwolle oder in der
Behandlung wihrend der Verarbeitung der Gewebe.

In der Firberei, Bleicherei, Druckerei und Ausriistung werden
die Gewebe beim Eintritt in die Maschine gespannt, damit sie voll-
kommen faltenlos bleiben und keine Beschidigung in der Maschine
erfahren. In der Weberei werden die Gewebe durch Eintragen des
Schufligarnes in die stark gespannte Kette hergestellt. Infolge der
an sich geringen Dehnbarkeit der Baumwollgarne bedeutet jede
Spannung eine entsprechende Streckung in der Léngsrichtung und
auch einen Breiteneingang, wenn diesem nicht durch Ausbreit-
vorrichtungen entgegengewirkt wird. Werden die Gewebe nach
Vollendung der Ausriistung im straffen Zustande gemessen, so
weisen sie eine gréflere Linge als vor der Veredlung, ein sog.
,,VormaB‘ auf,

Aus derselben Ursache erkldrt es sich auch, dal beim Lagern,
wenn die Gewebe sich selbst iiberlassen sind, die gestreckten Garne
das Bestreben haben sich zusammenzuziehen und nahezu auf ihre
urspriingliche Lénge zuriickgehen.

Das Ausmaf} der Lingenstreckung hingt von der Spannung
und von dem Widerstande ab, den das Gewebe ihr entgegensetzt.
Dieser Widerstand wird bedingt durch die Beschaffenheit des
Kettengarnes, seiner Drehung und Stirke, der Einstellung der
Gewebe in Kette und SchuBl sowie der Bindung. Auch darf der
Feuchtigkeitsgrad der Garne nicht iibersehen werden, da dieser,
wie in der Weberei allgemein bekannt ist, auf die Dehnbarkeit einen
grolen EinfluB ausiibt; feuchte Garne dehnen sich mehr als
trockne. Weich gedrehte Garne dehnen sich ebenfalls mehr als
hart gedrehte. Je leichter ein Gewebe in Kette und Schuf} ein-
gestellt ist, d. h. je weniger Kettenfiden es in der Breite besitzt
und je weniger diese durch die Schulligarne gebunden sind, desto
grofBer wird bei gleicher Spannung die Streckung des Gewebes in
der Lingsrichtung ausfallen.

Hoért die Spannung auf und werden die Gewebe sich selbst
iiberlassen, was bekanntlich beim Lagern der Fall ist, so leisten
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die Bindung, die Zahl der SchuBigarne in der Langeneinheit und
die Appreturmasse beim Zusammenziehen einen mehr oder weniger
grofen Widerstand, wodurch es sich erklirt, daB das Gewebe
nicht mehr auf die urspriingliche Lange zuriickgeht. Der Lingen-
verlust ist um so geringer, je stirker die Ketten- und Schuligarne
durch die Bindung und Fadendichte miteinander verbunden sind
und je grofer die Klebkraft der Appreturmasse ist. Das Zusammen-
ziehen der Gewebe geht unmittelbar nach dem Aufhéren der
Spannung sehr rasch, dann aber infolge der Widersténde lang-
samer, da die natiirliche Zusammenziehungskraft erlahmt, bis ein
Gleichgewichtszustand erreicht ist, worauf die Zusammenziehung
von selbst aufhort.

Daraus geht hervor, daff leicht eingestellte und wenig ver-
kreuzte Gewebe, die mit einer Appreturmasse von geringer Kleb-
kraft behandelt worden sind, sich am stirksten zusammenziehen.
Solche Gewebe sind beispielsweise die gerauhten, hauptsichlich die
zweigeitig gerauhten, die zudem durch den oftmaligen Durchgang
durch die Rauhmaschinen einen gréferen Liangenzuwachs erfahren.
Aber gerade diese Gewebe sind es, die am meisten AnlaB zu
Klagen iiber den Eingang, tiber ein MindermaB bei einer lingeren
Lagerung geben. Aus diesem Grunde ist es in manchen Webereien
iiblich geworden, vom letzten Langenmafl in der Legstube einen
erfahrungsgeméfien 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
gleichartigen Appretur, wie eben erwihnt, 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 MaBl wird in Rechnung gestellt. Eine
Lagerung der Gewebe in einem feuchten Raume begiinstigt
den Léngenverlust, 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 UberschuB an wasseranziehenden Mitteln enthélt,
ist ein stirkerer Eingang zu gewirtigen. Dies ist bereits bei der
Zusammensetzung der Appreturmasse zu beachten, damit die
Wasseraufnahme nur bis zur 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
1a8t. Kochsalz ist an und fiir sich nicht wasseranziehend, wohl
aber durch seine unbeabsichtigten Bestandteile, wie Chlormagne-
sium und in geringen Mengen Chlorkalzium. Letzteres kann keinen
Schaden anrichten, da das Kochsalz nur in kleinen Mengen zur
Verwendung gelangt.

14. Eindriicke in Kalanderwalzen.

Durch Unvorsichtigkeit oder auch Boswilligkeit kénnen in den
Papier~ oder Jutewalzen der Kalander mehr oder weniger tiefe
Rillen oder andere Eindriicke entstehen, die alsdann einen gleich-
méBigen Glanz oder eine gleichméafige Glatte der Waren nicht
mehr zulassen. Dieser Fehler tritt besonders auffallend bei stiick-
gefirbten Geweben, bei bedruckten oder bunt gewebten Waren
auf, die gréBere Musterflichen der gleichen Farbe aufweisen.

Ich erinnere mich aus meiner Praxis an einen solchen Fall,
wo ein Junge, dem gekiindigt worden war, am Tage seines Abgangs
kurz vor SchluB der Arbeitszeit nach Erhalt des Lohnes noch
einen neuen Kalander in Gang setzte, dann einen ziemlich dicken
Strick reihenweise durch die Maschine laufen lieB, 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 zunichst die Frage erwogen, ob ein Abdrehen der
Walzen notwendig ist oder die Rillen auf andere Weise beseitigt
werden kénnen. Man entschloB sich zur zweiten Art. Der Kalander
wurde unter stirkstem Druck in Gang gesetzt und die Papier-
walzen von Zeit zu Zeit mit einem in lauwarmes, 109, Essigsiure
enthaltendes Wasser getauchten Schwamm befeuchtet, so daB sie
wihrend der Arbeitszeit nicht trocken werden konnten. Am
SchluB des ersten Tages war die Tiefe der Rillen schon so weit
zurlickgegangen, daf 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 auffielen,
bereits kalandert werden.

Die Befeuchtung mit Essigsiurewasser unter schwerem Drucke
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des in Gang erhaltenen Kalanders wurde stundenweise noch einige
Tage fortgesetzt ; schlieBlich war der Ausgleich der Rillen so voll-
kommen, daB sie auch selbst in gefirbten Waren keine erkenn-
baren Spuren mehr hinterlieBen. Weniger tiefe Eindriicke lassen
sich mit lauwarmem Essigsdurewasser schonnach wenigen Stunden
Gangzeit der Maschine spurlos beseitigen. Hierbei miissen aber
die Walzen wihrend 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 114 mm scheint mir das Maximum
fiir ihre Beseitigung durch Essigsdurewasser zu sein ; gréBere Tiefen
machen ein Abdrehen der Walzen erforderlich. Ist eine Reparatur-
werkstéitte 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
1Bt sie an Ort und Stelle durch fachkundige Arbeiter abdrehen.

Beim Selbstabdrehen muB8 jedoch beachtet werden, dafB die
Walze nicht zylindrisch sein darf, sondern in der Mitte einen
etwas groBeren Durchmesser als an den beiden Enden erhilt, damit
die Walze bei starkerem Drucke eine gleichméfige Pressung auf
die Ware ausiiben kann. Wiirden die Durchmesser an den Enden
der Walze ebenso grof} wie in der Mitte gehalten, so konnte beisehr
starkem Drucke auf die Walze leicht eine Durchbiegung in der
Mitte vorkommen, wodurch der Glanz und die Glittung der Waren
ungleichméfig ausfallen wiirden. Der Unterschied in den Durch-
messern der Walze richtet sich hauptséichlich nach der Grofie des
Druckes und der Linge 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 Rauhmaschinen.

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



Die Instandhaltung der Rauhmaschinen. 257

eingehender zu erortern. 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-
erliBlich, um das bestmdgliche aus ihr herauszuholen.

Unter dieser Voraussetzung leisten 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 Nebensich-
liches betrachtet. Fiir 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 gleichméaBigen Gang und die Arbeitsweise be-
einflussen ; dies gilt hauptsichlich 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 zuriickzufithren sind. Nur mit einer
tadellosen Rauhgarnitur erhdlt man gleichbleibende Arbeitslei-
stungen.

Ein Beispiel aus meiner Erfahrung moge das Gesagte niher be-
leuchten. Eine groBe Buntweberei besafl eine groere Zahl von
Rauhmaschinen neuester Bauart, mit denen man wirklich tadel-
losen Flor hitte erhalten kénnen, wenn eine entsprechende Be-
dienung vorhanden gewesen wire. So aber gab es fehlerhafte
Ware in Menge. Der Bedienung fehlte die Erkenntnis von der
Wichtigkeit der guten Instandhaltung der Garnituren. Auch hier
herrschte die Ansicht, daB zum Rauhen von leichtest eingestellten
Geweben keine scharf geschliffenen Kratzenbeschlige 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 Zihne einiger Ma-
schinen mit dem Schmirgelhobel abgestumpft wurden. Die Folge

Riif, Appretur. 17
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davon war das Anhéufen von Ramschware und die Kunden mufiten
vergeblich warten.

Weder die Leitung, noch die Arbeiter dachten daran, daf dies
nur der Verwendung schlechter Kratzenbeschlige zuzuschreiben
war und zur Erreichung eines schonen Flors viel mehr Durchgénge
durch die Rauhmaschine erforderlich sind als mit scharf ge-
schliffenen Zéhnen. Selbstversténdlich wuBten die Arbeiter auch
nicht, wie die Zahne in die Gewebe eingreifen. Wiirden sie jedoch
eine stark abgeniitzte Garnitur mit einer Lupe betrachtet haben,
so héatten sie sich iiberzeugt, daB scharfe Zahne sich zum Rauhen
leichter Gewebe besser eignen als stumpfe.

Das VergroBerungsglas zeigt nidmlich, daf die Zahne einer
abgeniitzten Garnitur sich nach allen Richtungen neigen, die
Spitzen abgebrochen oder verbogen und die Zwischenrdume derart
mit Flug, Staub und Fadenstiickchen angefiillt sind, da stellen-
weise nur noch die Spitzen der Zihne aus der Verunreinigung
hervorragen. Man setzt die Zihne nicht ohne triftigen Grund
elastisch in das Kratzentuch ein. Sind jedoch die Zwischen-
riume mit Flug und Staub angefiillt, so verlieren die Zihne
ihre Elastizitit 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 vergegenwirtigt, wie die verbogenen und
stumpfen Zihne auf die leicht eingestellten Gewebe wirken, so
erkennt man, warum solche Zihne keinen gleichméBigen Flor
geben, sondern die Schufigarne zusammenziehen und Locher in
die Ware reien. Es kann deshalb der Grundsatz aufgestellt
werden, daB je leichter ein Gewebe in der SchufBrichtung einge-
stellt ist und je weniger oft die SchuBgarne durch die Kettengarne
eingebunden werden, desto schirfer die Zihne geschliffen und
auch sonst in besserem Zustande sein miissen.

Wie oft die Zéhne geschliffen werden miissen, ist eine Frage,
die nicht ohne weiteres beantwortet werden kann. Von den vielen
Umstédnden, die hier in Betracht kommen, seien hier nur die
Ketten- und SchuBdichte, die Beschaffenheit der Garne (ob hirtere
oder weichere Drehung, gezwirnt oder einfach), die Zusammen-
setzung der Schlichte und Appreturmasse, die Art der Farben (ob
Korperfarben oder solche ohne Korper), die Bedienung der Ma-



Die Instandhaltung der Rauhmaschinen. 259

schine und nicht zuletzt die Beschaffenheit der Zahne (grofere oder
geringere Harte) erwihnt.

Aus dem Gesagten geht auch hervor, daB keine allgemein giiltige
Vorschrift dariiber gegeben werden kann, wie oft die Zihne ge-
schliffen werden miissen. Dies ist Sache des Rauhers. Darum ist
es nicht richtig, wenn Kratzenfabrikanten ihren Abnehmern er-
kliren, dafl die Kratzenbeschlige nur alle 3—4 Monate geschliffen
werden miissen. Die Kéufer richten sich dann nach diesen An-
gaben, da sie die Lieferanten als fachkundige Personen fiir maB-
gebend halten ; entweder miissen sie den Schaden tragen oder haben
unliebsame Auseinandersetzungen mit ihren Kratzenlieferanten,
wenn der Rauher die Zeit des Nachschleifens viel frither fiir not-
wendig hielt.

Zwirne und hart gedrehte Garne konnen ein schirferes An-
greifen der Zahne vertragen als weich gedrehte Garne. Farben, die
durch feste Korper gebildet werden, wie die Kérperfarben, z. B.
Chromgelb, Blauholzschwarz, Anilinschwarz, Tirkischrot u. a.,
werden auch einem schirferen Eingriff der Zahne besser stand-
halten als Farben ohne Kérper, wie die mit substantiven Farb-
stoffen gefirbten ohne Nachbehandlung mit Metallsalzen.

Viele buntgewebte Stoffe, gefarbte, bedruckte und gebleichte
Gewebe werden mit Salzen, erdigen Korpern, wie China clay und
Talkum, Schwerspat u. a. in der Appretur gefiillt und beschwert,
um die Gewebe fiir einen bestimmten Zweck geeignet zu machen
oder besser erscheinen zu lassen, als sie wirklich sind. Die gleichen
Fiill- und Beschwerungsmittel finden vielfach auch Verwendung
in der Schlichterei. Alle diese schirferen Angriffe der Rauh-
kratzen auf die hirter gedrehten, feste Korper enthaltenden Garne
machen die Zahne viel schneller stumpf als die weicheren Angriffe.
Sie entwickeln dabei viel Staub und Flug, auch lésen sich Faden-
triimmer beim Rauhen ab, wodurch sich die Beschlige bald voll-
setzen. Je mehr solche Gewebe in die Rauherei gelangen, desto
rascher niitzen sich die Zahne ab und desto schneller fiilllen sich
die Beschlige mit Staub und Flug und um so eher mul} es zu
einem Nachschleifen und Reinigen der Zéhne 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 &fteren
Nachschleifen schleift man immer nur einen ganz geringen Teil

17*
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von der Zahnlidnge ab, da sie sich ja in einem besseren Zustande
befinden. Wartet man jedoch mit dem Nachschleifen, bis die
Zihne sehr stark abgeniitzt und verbogen sind, so mufl man so
lange schleifen, bis alle Zahne wieder arbeitsfihig sind, was oftmals
ein langwieriges und tief eingreifendes Schleifen erfordert, abge-
sehen von den Zeitverlusten, die beim Geraderichten der stirker
verbogenen Zihne auch gréBer sind.

Es ist durch eingehende Versuche festgelegt worden, dafl
fiinf- und sechsmaliges leichtes Schleifen die Zéhne weniger ab-
niitzt als ein einmaliges, tief eingreifendes, was aus Unkenntnis
viel zu hdufig iibersehen wird. Der Zwischenraum zwischen den
einzelnen Zahnen sollte mindestens jede Woche einmal von Flug
und Staub gereinigt werden, um die Elastizitit der Zihne zu
erhalten. In vielen Fillen wurde bei Lochern in den gerauhten
Geweben, welche eine sehr geringe Schufidichte aufwiesen und mit
den Kettenfiden nur lose verbunden waren, die Schuld dem
schlechten Schuflgarn zugeschrieben, wihrend sie nur eine Folge
des Verlustes an Elastizitit der Zihne war.

Wird zur Appreturmasse zuviel Kartoffelsirup verwendet, so
muB die Reinigung der Zwischenriume der Zihne noch &fters
erfolgen. Dieser Sirup eignet sich vorziiglich zum Appretieren
bunter Gewebe, da ersich wasserklar 16st und eine groBe Fiillkraft
besitzt, aber er bildet mit dem Flug und Staub schon nach kurzer
Zeit eine feste harzige Masse, die die Elastizitit der Zahne schnell
beeintrachtigt und die Kratzenbeschlige verschmiert; die Gewebe
laufen dann ungleichméBig iiber die Maschine, was ebenfalls Rauh-
fehler verursacht.

Das gleiche gilt fiir die Gallerte des Karragheenmoos, nur daf3
diese nicht vollkommen wasserklar ist, sondern in verdiinnter
Losung eine schwach gelbliche Fiarbung aufweist, die jedoch die
Verwendung der Gallerte zum Appretieren bunter Gewebe nicht
ausschlieBt.

Die Reinigung der Zwischenrdume der Zihne geschieht am
besten mit einem Messinghaken, erfordert aber viel Geduld und
Zeit. Mit dieser Reinigung ist gewshnlich auch ein Geraderichten
der Zéhne verbunden. Beide Arbeiten miissen dem Schleifen der
Zshne vorangehen, da dieses nur bei elastischen Zahnen anstands-
los durchfiihrbar ist.

Obwohl das Schleifen der Ziéhne an und fiir sich eine sehr
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einfache Arbeit ist, erfordert sie dennoch eine gute Uberwachung
und eine groBe Genauigkeit beim Einlegen der sich gegenseitig
abschleifenden Walzen, der Strich- und Gegenstrichwalze. Sind
diese zwei Walzen nicht genau eingelegt, so werden je zwei Enden
zu stark, die anderen zwei Enden zu wenig geschliffen ; die Zdéhne
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 wird. Kommt diese UngleichméaBigkeit nur bei einem
Walzenpaar vor, so wird sich dies bei einer groBen Zahl von
Walzen, z. B. einer 30walzigen Rauhmaschine, nicht sehr auf-
fallend bemerkbar machen.

Anders verhélt es sich aber, wenn mehrere oder gar alle Walzen
diesen Fehler aufweisen. Dies ist der Fall, wenn zum Messen des
Abstandes eines Walzenpaares auf beiden Seiten ungleiche Mef3-
stiicke genommen werden. Gewdhnlich wird die Ursache eines
ungleichen Flors an den beiden Endleisten eines Gewebes an
einem anderen Orte gesucht und viel Ware verdorben, ehe man
die Fehlerquelle entdeckt.

Die Zihne der sogenannten ,,schwarzen’‘ Rauhwalzen, das sind
die direkt arbeitenden, niitzen sich mehr ab als die ,,weien®, die
den durch die ,,schwarzen‘‘ erzielten und an das Gewebe ange-
driickten Flor aufrichten. Es muB daher durch leichtes Abschleifen
der ,,weilen‘ Walzen mit dem Schmirgelhobel dafiir Sorge ge-
tragen werden, dall die Zihne aller Walzen stets in gleicher Héhe
sich befinden. Es konnte sonst vorkommen, daB die ,,weilen
Zihne hoher stehen als die ,,schwarzen‘‘; in diesem Falle wiirde
der Flor von den zu stark aufrichtenden ,,weiBlen‘‘ Zihnen zum
Teil herausgerissen.

Zum Schleifen der Zéhne 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 miissen, bedarf keiner Begriindung. Damit sich
die Achsen und Lager der Rauhwalzen nicht zu schnell abniitzen
und keinen ungleichen Flor durch das Schlagen der Walzen ver-
ursachen, miissen sie 6fters gereinigt werden ; denn gegen den beim
Nachrauhen der appretierten Gewebe entstehenden Staub kénnen
die Lager nicht genug geschiitzt werden. Abgeniitzte Lager oder
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Walzenachsen miissen sofort erneuert werden, um das Schlagen
der Walzen und einen ungleichméBigen Flor zu verhindern. Die
Walzen miissen eine feste Lagerung besitzen, der Zapfendurch-
messer muBl der Walzenbreite angepafit sein.

Die Instandhaltung der Rauhmaschinen erfordert besondere
Sorgfalt, da man erfahrungsgemif mit einer tadellosen Maschine
und Rauhwalzengarnitur doppelt so viel Ware der gleichen Art
rauhen kann wie mit einer vernachlassigten.

Da die Erneuerung der Rauhgarnituren mit gr68eren Kosten
verbunden ist, wird in Fachkreisen hiufig die Frage aufgeworfen,
wie lange eine Garnitur arbeitsfahig bleibt. Dies héngt in erster
Linie von der Menge der Waren ab, die die Rauhmaschine durch-
laufen miissen; aber fast ebenso wichtig sind die anderen Um-
stinde, die das Nachschleifen der Zahne bedingen.

Als Beispiel fiir eine aulergewshnlich lange Arbeitsdauer einer
Rauhgarnitur sei folgende Erfahrung angefiithrt. Im Jahre 1890
wurde in einem Betriebe eine neue 24 walzige Rauhmaschine auf-
gestellt ; nach Aussage des Monteurs, der die notwendigen Unter-
lagen zur Beantwortung dieser Frage erhalten hatte, sollte sie zwei
volle Rauhperioden, das heilt zwei Rauherjahre durchhalten
konnen. Nach einem Jahre schon kamen viele Vertreter von
Kratzenfabriken, um Angebote iiber neue Beschlige zu machen.
Sie wurden auf das nichste Jahr vertrostet, da erst dann an einen
Kauf gedacht werden miisse. Dies wiederholte sich noch 10mal,
woriiber ich selbst sehr erstaunt war, da die zu rauhenden Gewebe
hinsichtlich der Abniitzung der Zéhne die ungiinstigste Beschaffen-
heit hatten. Der Monteur hatte auch erklirt, da8 die Kratzen.-
beschlige mindestens alle 4—6 Wochen nachgeschliffen werden
miiBten. Doch zeigte sich nach Ablauf von zwei Monaten noch
keine Notwendigkeit, ein Schleifen der Garnitur vornehmen zu
miissen; schliefllich ging die ganze Rauhperiode voriiber, bis die
Garnitur zum Schleifen kommen muBte.

Es sei noch erwihnt, daB die Rauhperiode Ende Februar
begann, Ende Dezember aufhorte und die Maschine fast zwei
Monate hindurch Tag und Nacht beschiiftigt war. Das zweite
Schleifen erfolgte im zweiten Jahre, ungefihr in der Mitte der
Rauhperiode, das dritte im November, dann etwa alle drei Monate
in den folgenden bis zum 12. Jahre.

Alljahrlich sind anniéhernd 1500000 m Ware iiber die Maschine
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gegangen, davon der groBte Teil Flanelle, gestreift und kariert in
zwei und vierschéftiger Bindung und Hemdenstoffe in dreischéf-
tiger Bindung, der andere Teil Modestoffe, darunter viel Schaft-
ware. Die Hemdenstoffe und die Flanelle enthielten viel Zwirn-
fiden, die Farben waren vorwiegend Korperfarben, noch mit Farb-
hélzern oder Beizenfarbstoffen gefirbt. Alle Gewebe wurden vor-
gerauht, appretiert und nachgerauht. Ein Teil der nachgerauhten
Gewebe bestand aus gefirbten Futterstoffen, die vorher mit
Chinaclay appretiert worden waren. Eswurdendemnach die Zihne
in der ungiinstigsten Weise in Anspruch genommen.

Anfinglich schiittelten die Vertreter der Kratzenfabriken iiber
die Vertréstung auf spitere Zeit ungliubig die Képfe und hielten
die Angabe, daB die Kratzenbeschlige noch immer in guter Ver-
fassung seien, fiir eine Ausrede, um einen anderwirtigen Kauf zu
verschleiern. Dreizehn volle Jahre hatte demnach die Garnitur gute
Dienste geleistet, trotz angestrengtester Arbeit der Maschine. Die
neue Garnitur, die von demselben Lieferanten stammte wie die
erste, muBte schon nach zwei Jahren durch eine neue ersetzt
werden. Vielfach wurden die Zihne der ersten Garnitur der
Wissenschaft wegen einer genauen Untersuchung unterworfen, um
einen Anhaltspunkt fiir die auBergewohnlich lange Haltbarkeit der
Kratzenbeschlige zu finden. Aber alle Untersuchungen, die die
Lieferanten von Kratzenbeschligen, denen je ein Muster iibergeben
worden war, ausfiihrten, blieben ergebnislos. Auch die Lieferantin
der ersten Garnitur konnte keine auch nur anndhernd gleichartige
mehr liefern und war selbst erstaunt, dafi die von ihr gelieferte
Garnitur so lange arbeitsfahig war. Es mul wohl daran gelegen
haben, daB die Kratzenbeschlige 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 Ausriistungen beruht u. a. auf einem mangelhaften Trocknen
der appretierten Gewebe, das auf schlechte Entwisserung der Heiz-
korper zuriickgefithrt werden kann. Bei der Bestimmung des
Umfanges einer Heizvorrichtung wird als selbstverstindlich vor-
ausgesetzt, dafl in den Heizkorpern stets der ganze im Dampfkessel
vorhandene Dampfdruck mit einer durch die Linge und den
Durchmesser der Rohrleitung bedingten geringen Abschwichung
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ausgeniitzt wird. Dies ist aber nur dann der Fall, wenn die Heiz-
korper frei von Kondenswasser sind. Infolge der Abkiihlung des
Dampfes in den Rohrleitungen und in den Heizkorpern bildet sich
jedoch stets eine gewisse Menge Kondenswasser, das ohne Verzug
abgefiihrt werden muB, damit es sich nicht ansammeln kann. Da
die Temperatur des Wassers niedriger als die des Dampfes ist,
verringert sich die Heizwirkung in dem MaBe, wie Wasser sich in
den Heizkérpern ansammelt, was so weit gehen kann, daf die
Trocknung fast gleich Null 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 der Lieferanten,
haben die Kondenswasserableiter oder Kondenstopfe dennoch ihre
Tiicken, die man kennen lernen muB, wenn sie fehlerlos arbeiten
sollen. Versagt ein solcher Apparat, so kann sich einesteils das
Kondenswasser in den Heizkoérpern ansammeln, andernteils stromt
direkter Dampf aus dem Apparat aus, was einen empfindlichen
Dampfverlust bedeutet.

Diese Kondenstépfe sind stets fiir einen bestimmten Wasser-
zufluB berechnet, ein groBerer WasserzufluB muB ein Versagen des
Topfes zur Folge haben, woran alle Beteuerungen des Lieferanten
nichts indern. Um die Apparate leichter absetzen zu kénnen und
billiger zu erstellen, werden sie von manchen Lieferanten fiir einen
zu geringen WasserzufluB berechnet ; sie schaden dann nicht nur
dem Kaufer, sondern auch sich selbst, da der Kéaufer einen weiteren
Kauf unterlaft.

Nun muB weiter beriicksichtigt werden, da8 in gar manchen
Fillen eine Hochstzulaufmenge von Kondenswasser in einen Kon-
denstopf gar nicht berechnet werden kann, da viele der hierzu
bendtigten Anhaltspunkte unter ganz unbestimmbaren Verhilt-
nissen auftreten und ganz verschiedene Ergebnisse liefern. Fast
in jedem Betrieb wechselt der Dampfdruck im Kessel; es sind
lange Rohrleitungen vorhanden, die im Verhaltnis zum Dampf-
verbrauch zu gering bemessene Durchmesser aufweisen ; diese sind
manchenorts nicht einmal isoliert, die Leitungen gehen teilweise
im Freien oder durch nicht heizbare Riume, so daB z. B. im Winter
starke Abkiithlungen auftreten. Unterwegs bestehen noch weitere
Dampfentnahmestellen.
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Alle diese Umsténde kénnen 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 Falle 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 sollte die
Grofle dem stirksten 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 beim
Anfiillen der Heizkérper mit Wasser dadurch offenbart, daB die
Trocknung immer langsamer vor sich geht. Das gleiche tritt aber
auch dann ein, wenn der Dampfdruck im Kessel besténdig sinkt,
was aufzukleinem Inhalt und zustarkem Dampfverbrauche beruht.

Die Trockentrommeln bestehen aus Kupfer oder anderem,
nicht rostendem Metall, arbeiten selbsttitig, besitzen keine be-
weglichen Teile, worauf ihr duBerst geringer VerschleiB beruht, der
wiederum zur Folge hat, da die Arbeitsweise stets sicher ist.
Was niitzt jedoch die sicherst wirkende Schopfvorrichtung, wenn
das regelmiBig aufgenommene Wasser zufolge des schlechten
Arbeitens des Kondenstopfes nicht abgeleitet werden kann ? Fiir
den Fall, daB der Kondenstopf versagt, sollte sofort ein neuer an
dessen Stelle treten, um Dampfverlusten oder einer allzu langsamen
Trocknung vorzubeugen.

Sind die Arbeitsbedingungen fiir den Kondenstopf ungiinstig
und 6ffnet 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 Schlidgen in den Heizkorpern
fithrt. Diese Schléige teilen sich dem Kondenstopfe mit, der sodann
versagt. Der Ersatz eines Kondenstopfes durch einen gleichartigen,
aber leistungsfihigeren, brachte schon manchem Appreteur die
gewiinschte bessere und schnellere Trocknung der appretierten
Gewebe.

In einem besonderen Falle konnte ich feststellen, daB mit
einem Kondenstopfe jahrelang gearbeitet wurde, ohne dafl man
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wuBte, daB er schlecht funktionierte. Das Kondenswasser wurde
nimlich in einen vorbeiflieBenden Bach durch ein fast bis
auf den Grund des Baches reichendes Abfluirohr geleitet, weshalb
der AbfluB nicht beobachtet wurde. Als aber die Menge der
zu trocknenden Gewebe etwas stieg, sollte eine neue Trocken-
maschine aufgestellt oder die bestehende durch einen Einbau
leistungsfihiger gemacht werden. Nach Ersatz des Kondenstopfes
durch einen viel gréBeren 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 ? Dieses Beispiel, das sich sogar in einer ganz bedeutenden
Appretur zutrug, moge zur Lehre dienen, denn Kondenswasser-
ableitungen in vorbeifliefende Bache sind noch 6fters anzutreffen.

3. Die Betriebskostenberechnung in der Appretur.

Die Aufgabe des Appreteurs beschrinkt sich nicht darauf,
die Ausriistung der Waren nach den Wiinschen der Kundschaft
auszufiihren, sondern er muf} auch trachten, sie auf dem billigsten
Wege herzustellen. Um dieses Ziel zu erreichen, sind nicht nur die
Kosten der Appreturmasse festzustellen, sondern eingehendere
Betriebsabteilungskostenberechnungen anzustellen, die
die gesamten Auslagen der Abteilungen und die einzelnen Arbeits-
leistungen umfassen. Die Ausriistung eines Gewebes erfordert
nicht nur eine bestimmte Menge einer Appreturmasse, sondern
noch eine oder mehrere Behandlungen mit Maschinen. Gerade
dieser Umstand bietet Gelegenheit zu verhdngnisvollen Irrtiimern
iiber die tatséchlichen Kosten.

Bei mancher Ausriistung spielt das eigentliche Appretieren, die
Behandlung der Gewebe mit irgendeiner Appreturmasse gegeniiber
den Kosten der maschinellen Behandlung und des Fertigmachens
in der Legstube eine untergeordnete Rolle. Genau durchgefiihrte
Betriebsabteilungskostenberechnungen férderten 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 Herstellung ausgeschlossen
wurden, um die Herstellung anderer, lohnender Gewebegattungen
zu pflegen.

Je umfangreicher die maschinelle Einrichtung einer Appretur
ist, um so grofer ist die Gefahr, daB einzelne Maschinen zeitweilig
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aufler Betrieb gesetzt werden miissen, da sie nicht geniigend be-
schiftigt werden kénnen. Dies ist hauptsichlich dann der Fall,
wenn viele Ausriistungsarten vorkommen, z. B. wenn in einer
Buntweberei die Anzahl der Gewebegattungen im Verhéltnis zur
Zahl der Webstiihle sehr groB ist. Der hiufige Wechsel des Arbeits-
personals an der Maschine fiihrt leicht zu dem bekannten, aber
vielfach unterschitzten ,,Verbummeln* der Arbeitskrifte, wenn
nicht eine sehr genaue Kontrolle und Arbeitseinteilung vorhanden
ist. Eine genaue Betriebsabteilungskostenberechnung gibt auch
hieriiber Aufschlu.

Nur wenige Appreteure diirften den Vergleich der frither be-
rechneten Gestehungskosten mit denen nach der neuen Berech-
nungsart angenehm empfunden haben. In meiner anfinglichen
Praxis war ich Zeuge, wie auf die Anfrage eines Kunden um den
Preis einer neuen Gewebegattung ein Biirobeamter stehend sein
Notizbuch zur Hand nabhm und in kaum 5 Minuten die Anfrage
beantwortete. Diese Berechnung erklirte mir der Beamte in der
Weise, dal 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 15, Kreuzer. Der Preis sei
80 hoch berechnet, daB der Chef gewil nicht zu Schaden komme.

Diese Berechnung aus der guten alten Zeit veranlaBte mich,
eine genaue Betriebsabteilungskostenberechnung durchzufiihren,
unbekiimmert um den Spott des Chefs und einiger Beamten.
Als ich 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 noch unbekannt waren.

Zur Ermittlung der einzelnen Kostenpunkte ist vorerst die
Verzinsungund Abschreibung 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 tibertragen ; 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 Krafterzeugung. Es ist unbedingt zu empfehlen, den Dampf-
und Kraftverbrauch der einzelnen Maschinen, den Dampfverbrauch
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der Apparate und KochgefiBe sowie die Kosten der Verzinsung
und Amortisation auf die Einzelarbeitsleistungen zu verteilen.

Am einfachsten gestaltet sich die Festsetzung der Kosten der
Appreturmassen, da der Appreteur die Preise der Zusitze
kennen muf}, wenn er wirtschaftlich arbeiten will. Hierbei ist nicht
aufler acht zu lassen, daB neben den Materialpreisen die Kosten
fiir die Zufuhr und etwaige Zolle sowie, was vielfach iibersehen
wird, der ,,Schwund‘‘ zu berechnen sind. Durch ,,gutes Abwégen®,
Austrocknen, Verschiitten u.dgl. entstehen Verluste, die in der
Berechnung erscheinen miissen, am besten in einem aus der Er-
fahrung gewonnenen Prozentsatz des Rohgewichtes. Die Gewichte
der einzelnen Zuséitze, mit den Preisen derselben vervielfacht, er-
geben die Kosten der Appreturmasse ohne Dampf.

Es ist unvermeidlich, dag 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, da sich sonst die Gestehungs-
kosten zu hoch stellen. Nach einer bestimmten Zeit, z. B. vorerst 1/,
dann 14 und spéiter 1 Jahr, werden fiir alle verwendeten Appretur-
massen die Gewichte der Zusitze einzeln zusammengezihlt, die
Gewichte von den Besténden vor Beginn der Berechnung und die
Einginge bis zum Schlusse derselben hinzuaddiert. Von dieser
Summe wird der Bestand am Schlusse abgezogen und die er-
haltene Summe mit den innerhalb der Berechnungsdauer benéstig-
ten Gewichtsmengen, die man der fritheren Berechnung der Ge-
stehungskosten zugrunde legte, verglichen. Wurden die Geste-
hungskosten frither genau berechnet, so miissen diese Zahlen iiber-
einstimmen, was bei der ersten Berechnung wohl selten zutrifft.
Erst durch langere Ubung dieser Berechnungen und Behebung der
dabei zutage getretenen Mingel 1Bt sich Ubereinstimmung herbei-
fiihren.

Fiir die maschinelle Behandlung der Gewebe wird fiir jede
Maschine eine Tabelle gefiihrt, aus der ersichtlich ist, was fiir Kosten
an Arbeitslshnen, Dampf- und Kraftverbrauch, Zinsen und Ab-
schreibung (umgerechnet auf die Stundenleistung) erwachsen.
Dabei ist mit einer mutmaBlichen Durchschnittsgrofe einer Ar-
beitspartie der Anfang zu machen. So wird es z. B. heiflen: Eine
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Partie Gewebe mit dieser oder jemer Ausriistung 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 Linge
fiir die Berechnung der Appreturkosten diejenigen fiir die Mangel-
behandlung einstellen.

Hat der Appreteur keine Hilfskraft zur Verfiigung, so ist es
nicht unbedingt notwendig, diese Berechnung auf einmal durch-
zufithren ; er kann dies nach Mafgabe der ihm verbleibenden freien
Zeit tun.

Ein Kostenpunkt der maschinellen Behandlung der Gewebe ist
auch der Aufwand fiir Schmiermittel, Putzmaterial, Licht und
Heizung; auch die Transmissionsanlage ist gegebenenfalls zu be-
riicksichtigen. Den Kraftverbrauch der Maschinen und der Trans-
mission 148t 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 abfliefende Wasser zur Berechnung des Dampfverbrauches
zu benutzen, vorausgesetzt, daf sie auch richtig arbeiten 1. Die
Menge des Kondenswassers gibt nicht nur den Dampfverbrauch
der Maschine oder des Heizkdrpers an, sondern auch noch jene
Dampfmenge, die in der anschlieBenden Robrleitung bis zum Ein-
tritt in den Heizkorper kondensiert und ungenutzt verloren geht.
Diese Dampfmenge muB} in der Berechnung irgendwie zum Aus-
druck gelangen, was jedoch vielfach {ibersehen wird. Man ordnet
manchmal auch Wasserabscheider vor den Heizkérpern an und
sammelt das abgeschiedene Wasser, das ebenfalls 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 Dampfverbrauch kann unter Um-
stinden ein betrichtlicher Anteil des ganzen Dampfverbrauches
einer Heizvorrichtung sein.

Wenn man nun das ablaufende Kondenswasser miBt, so gibt
die erhaltene Menge Wasser bekannt, wieviel davon verdampft wer-
den muB, um den fiir den betreffenden Heizkérper und die Rohr-
leitung benétigten Dampf zu erhalten. Bei diesen Messungen und

1 Vgl. den Abschnitt ,,Das Entwissern der Heizkorper (S. 263).



270 Betriebstechnische Angaben.

Berechnungen sind kleinere Fehler unvermeidlich; so nimmt das
gemessene Kondenswasser einen groferen Raum ein als das kalte
Speisewasser, auch geht Dampf durch schlecht dichtende Ventile,
Hihne, Flanschen und andere Verbindungsstiicke in den Rohr-
leitungen verloren. Ferner ist das Kesselspeisewasser, wenn es
nicht schon auBerhalb des Kessels gereinigt worden ist, beigleichem
Volumen und gleicher Temperatur schwerer als das Kondenswasser.

Im 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 worden sind und wie teuer sich diese Verdampfung
stellt. Auch hier gibt es Fehlerquellen.

Alle bisher angedeuteten Fehlerquellen iiber den Dampfver-
brauch und die Kosten der Verdampfung sind fiir unsere Zwecke
nicht von Bedeutung, da es sich uns nicht um wissenschaftliche
Berechnungen handelt, die in das Gebiet der Warmewirtschafts-
ingenieure fallen. Fiir die Kostenberechnung des Dampfverbrau-
ches in der Appretur geniigt es, wenn man durch Erfahrung dazu
gelangt, jeder Verbrauchsstelle einen bestimmten Prozentsatz an
Dampf zuzuschreiben, um schlieflich den berechneten und den
tatsichlichen Dampfverbrauch eines Heizkérpers in Ubereinstim-
mung zu bringen. ’

In Ausnahmefillen bedarf es zur Durchfilhrung genauer
Dampfverbrauchsmessungen erfahrener und erprobter Ingenieure.
Ich méchte jedoch darauf hinweisen, daB rein theoretische Be-
rechnungen iiber den Dampfverbrauch keinen Wert haben; z. B.
wenn man bei Trockenmaschinen mit Kupfertrommeln Durch-
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 Wiarme-
lehre ist so verwickelt, dafl es unmdéglich ist, alle auftretenden Be-
gleitumstinde in Rechnung zu ziehen.
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Ingenieur Gustav Durst, Fabrikdirektor, Konstanz a. B. Zweite
Auflage von ,,Anlage, Ausbau und Einrichtungen von Féirberei-,
Bleicherei- und Appretur-Betrieben von Dr. Paul Heermann. Mit
91 Textabbildungen. VI, 164 Seiten. 1922. Gebunden RM 7,560



Verlag von Julius Springer / Berlin

Die Getriebe der Textiltechnik. gin Beitrag zur Kinematik
fiir Maschineningenieure, Textiltechniker, Fabrikanten und Studierende
der Textilindustrie. Von Professor Dr.-Ing. Oscar Thiering, Budapest.
Mit 258 Textabbildungen. IV, 134 Seiten. 1926.

RM 12,—; gebunden RM 13,50

Die Trockentechnik. Grundiagen, 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-z-Tafeln fiir feuchte Luft. XIV, 366 Seiten. 1927.

Gebunden RM 31,80

Theorie der HeiBlufttrockner. gin Lehr- und Handbuch
fiir Trocknungstechniker, Besitzer und Leiter von gewerblichen Anlagen
mit Trockenvorrichtungen. Fiir den Selbstunterricht bearbeitet von
W. Schule, Mit 34 Textfiguren und 9 Tabellen. IV, 174 Seiten. 1920.
Unverinderter Neudruck 1921. RM 5,50

Das Trocknen mit Luft und Dampf. griirungen, Formeln
und Tabellen fiir den praktischen Gebrauch. Von Baurat E, Hausbrand,
Berlin, Fiinf te, 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. gin miits-
buch fiir die Praxis des chemischen Fabrikbetriebes. Von Dr.-Ing.
Bruno Waeser, Vierte, ergéinzte Auflage. Mit 119 Textabbildungen
und zahlreichen Tabellen. XI, 340 Seiten. 1929. Gebunden RM 19,50

Enzyklopéidie der textilchemischen Technologie.
Bearbeitet in Gemeinschaft mit zahlreichen Fachleuten und heraus-
gegeben von Professor Dr. Paul Heermann, frither Abteilungsvorsteher
der Textilabteilung am Staatlichen Materialpriifungsamt Berlin-Dahlem.
Mit 372 Textabbildungen. X, 970 Seiten. 1930. Gebunden RM 78,—

Féirberei- und textilchemische Untersuchungen.
Anleitung zur chemischen und koloristischen Untersuchung und Be-
wertung der Rohstoffe, Hilfsmittel und Erzeugnisse der Textilver-
edelungsindustrie. Von Professor Dr. Paul Heermann, frither Abteilungs-
vorsteher der Textilabteilung am Staatlichen Materialpriifungsamt in
Berlin-Dahlem. Finfte, erginzte und erweiterte Auflage der
s, Firbereichemischen Untersuchungen und der ,,Koloristischen und
textilchemischen Untersuchungen. Mit 14 Textabbildungen. VIII,
435 Seiten. 1929. Gebunden RM 25,50

Betriebspraxis der Baumwollstrangfiirberei. gine
Einfiihrung von Chemiker Fr, Eppendahl. Mit 8 Textfiguren. VIII,
117 Seiten. 1920. RM 4,—



Verlag von Julius Springer / Berlin

Taschenbuch fiir die Férberei mit Berucksichti-
gung der Druckerei. Von R, Gnehm., Zweite Auflage,
vollstindig umgearbeitet und herausgegeben von Dr. R, von Muralt,
dipl. Ing.-Chemiker, Ziirich. Mit 50 Abbildungen im Text und auf
16 Tafeln. VII, 220 Seiten. 1924. Gebunden RM 13,50

Praktikum der Firberei und Druckerei i e
chemisch-technischen Laboratorien der technischen Hochschulen und
Universititen, fiir die chemischen Laboratorien héherer Textil-Fach-
schulen und zum Gebrauch im Hérsaal bei Ausfithrung von Vor-
lesungsversuchen. Von Professor Dr. Kurt Brass, Prag. Zweite,
verbesserte Auflage. Mit 5 Textabbildungen. VIII, 104 Seiten. 1929.

‘ RM 5,25

Praktikum der Firberei und Farbstoffanalyse

fiir Studierende. von Professor Dr. Paul Ruggli, Basel. 18 Ta-
bellen mit 16 Abbildungen im Text. IX, 197 Seiten. 1925.
Gebunden RM 12,—

Kiinstliche organische Farbstoffe. von Dr. Hans Bduard
Fierz-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,—

Grundlegende Operationen der Farbenchemie.
Von Dr. Hans Eduard Fierz-David, Professor an der Eidgendssischen
Technischen Hochschule in Ziirich. Dritte, verbesserte Auflage.
Mit 46 Textabbildungen und 1 Tafel. XIII, 270 Seiten. 1924.

Gebunden RM 16,—

Enzyklopidie der Kiipenfarbstoffe. 1mre Literatur,
Darstellungsweisen, Zusammensetzung, Eigenschaften in Substanz
und auf der Faser. Von Dr.-Ing. Hans Truttwin. Unter Mit-
wirkung von Dr. R. Hauschka, Wien. XX, 868 Seiten. 1920.

RM 42,—

Chemie der organischen Farbstoffe. von Dr. Fritz
Mayer, a. o. Honorarprofessor an der Universitit Frankfurt a. M.
Zweite, verbesserte Auflage. Mit 5 Textabbildungen. VII, 265 S.
1924. Gebunden RM 13,—

Kiinstliche organische Pigmentfarben ung ihre An-
wendungsgebiete. Von Dr. C, A, Curtis, VII, 230 Seiten. 1929.
RM 22,50; gebunden RM 24,—



Verlag von Julius Springer / Berlin

DieTextilfasern. 1hre physikalischen, chemischen
und mikroskopischen Eigenschaften. Von J. Merritt
Matthews, Ph. D., ehemals Vorstand der Abteilung Chemie und Farberei
an der Textilschule in Philadelphia, Herausgeber des ,,Colour Trade
Journal and Textile Chemist‘‘, Nach der v i e r t e n amerikanischen Auf-
lage ins Deutsche iibertragen von Dr. Walter Anderau, Ingenieur-
Chemiker, Basel. Mit einer Einfiihrung von Professor Dr. H. E. Fierz-
David. Mit 387 Textabbildungen. XTI, 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. pie Hanfpflanze. Von Prof. Dr. 0. He u -
ser. Die Hanfweltwirtschaft. Von Direktor Dr. P. Koenig. Me-
chanische Technologie des Hanfes. Von Oberingenieur O. Wagner.
Chemische Technologie des Hanfes. Von Dr. G. v. Fran k. Die Welt-
wirtschaft und Landwirtschait der Hartfasern und anderer Fasern, Von
Direktor Dr. P. Koenig. Verarbeitung der auslindischen Fasern zu
Seilerwaren, Von Hermann Oertel und Dr. Fr. Oertel.
(,,Technologie der Textilfasern, Bd. V/2.) Mit 105 Textabbildungen.
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 Universitit 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, Sehilling,
Abteilungsvorsteher am Forschungsinstitut fir 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 Abbildungen im Text. VI, 273 Seiten. 1928.

Gebunden RM 19,50

Die Kunstseide u. andere seidenglinzende Fasern.
Von Dr. techn. Franz Reinthaler, a. o. Professor an der Hochschule
fir Welthandel, Wien. Mit 102 Abbildungen im Text. V, 165 Seiten.
1926. Cebunden RM 14,40

Die kiinstliche Seide, inre Herstellung und Ver-
wendung. Mit besonderer Beriicksichtigung der Patent-Literatur
bearbeitet von Dr. K, Siivern, Geh. Regierungsrat. Fiinfte, stark
vermehrte Auflage. Unter Mitarbeit von Dr. H. Frederking.
Mit 634 Textfiguren. XIX, 1108 Seiten. 1926. Gebunden RM 64,560
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