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Vorwort. 

Bis auf mehrbändige und Lieferungswerke weist die deutsche Literatur 
kein technologisches Werk über Textilveredelung oder die chemische 
Textilbearbeitung auf, das sowohl alle Zweige der Textilveredelung, als 
auch ihre Grenzgebiete - die Gespinstfaser-, die Material-, die Farb­
stoffkunde und die Wasserfrage - systematisch in einem handlichen 
Bande abhandelt. Diesen Anforderungen entsprach (bis auf die Umfassung 
des ganzen Veredelungsgebietes) bis zu einem gewissen Grade das alte 
s. Z. gut eingeführte, inzwischen aber längst eingegangene Lehrbuch von 
Hummel-Knecht, »Das Färben und Bleichen der Gespinstfasern«. 
Die vorliegende Arbeit verdankt denn auch ihre Entstehung einer vor 
längerer Zeit an mich gerichteten Anregung seitens der V erlagsbuch­
handlung J u I i u s S p r i n ger, Ersatz für dieses eingegangene Werk 
zu schaffen. Wenn ich dieser Anregung Folge geleistet habe, so glaubte 
ich - in Abweichung vom alten Hummel-Knecht - auch das Gebiet 
der Mercerisation, des Zeugdrucks, der Appretur und anhangweise auch 
der Reinigerei in die Arbeit kurz einbeziehen zu müssen, um den Kreis 
der Betriebszweige der Veredelungsindustrie zu schließen und die Grund­
anforderung eines Umrisses der gesamten Textilveredelung und ihrer 
Grenzgebiete folgerichtig zu erfüllen. Die chemische Technologie der 
Veredelung steht auch hier im Mittelpunkt der Arbeit. Da der alte 
Hummel-Knecht, seit dessen letztem Erscheinen etwa 30 Jahre ver­
flossen sind, naturgemäß sehr veraltet ist und auch nicht als Unter­
lage für eine Neubearbeitung dienen konnte, ist vorliegende Arbeit 
als Neu-Auflage desselben nicht anzusehen und als solche nicht be­
zeichnet. 

Bei dem stofflich sehr großen Umfange des in dem vorliegenden 
Werke verarbeiteten Materials mußte ich mir äußerste Beschränkung auf­
erlegen. Ich habe mich indessen bemüht, das technisch und wissenschaft­
lich Grundsätzliche und Wichtigste jeweils herauszuheben, die Arbeits­
methodik . mit Beispielen zu belegen und die Arbeits mechanik 
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z. T. durch Abbildungen zu erläutern. Die überhäufung der Arbeit 
hiermit ist vermieden worden. Auf Einzelheiten konnte vielfach nicht 
eingegangen werden. In vielen Fällen war es auch nicht erforderlich, 
z. B. mit Rücksicht l. auf die mustergültige Spezialliteratur der deut­
schen Farbenfabriken , 2. auf die Propagandaliteratur der Textil­
maschinenfabriken und die guten Sonderwerke auf diesem Gebiete. 
Hier konnte ich mich deshalb stellenweise auf die wichtigsten Umriß­
linien beschränken. In bezug auf das Figurenmaterial lag mir über­
haupt zunächst nur daran, die Grundsätze und die einfacheren Typen 
der Arbeitsmaschinen kurz zu skizzieren und alles Nähere der Sonder­
literatur und den Rat erteilenden Maschinenfabriken zu überlassen, 
von denen die bekanntesten am Schluß des B~ches noch besonders 
zusammengestellt sind. Wenn mir nicht überall die richtige Auswahl 
gelungen sein sollte, so möge das durch die Ungunst der Zeitverhält­
nisse und die hohen Herstellungskosten für Druckstöcke usw. ent­
schuldigt werden. 

Im Gegensatz zu den erwähnten Streichungen und Kürzungen 
glaubte ich anderseits einem Bedürfnis der Zeit nachzukommen, wenn 
ich das Buch mit statistischen, wirtschaftlichen und geschichtlichen 
Notizen ausrüstete, wichtige Gesetze (z. B. das preußische Wassergesetz) 
anführte, neuere theoretische Betrachtungen (z. B. Ostwaids Farben­
lehre und Farbent&fel) einfügte und bestimmte Industriezweige (z. B. 
die Seidenerschwerung) berücksichtigte, die in der technischen Literatur 
bisher nur ganz vereinzelt nähere Beachtung gefunden haben. 

Eine nicht zu unterschätzende EntlMtung hat die Arbeit durch 
die Ausschaltung des gesamten Prüfungs. und Untersuchungswesens 
erfahren. Diejenigen Benutzer des Buches, die diesen Teil vermissen 
sollten, seien auch an dieser Stelle auf meine zwei Arbeiten hingewiesen, 
die sich speziell dem gesamten textil-technischen Prüfungswesen widmen: 
1. Färberei- und textil-chemische Untersuchungen und 2. Mechanisch· 
und physikalisch· technische Textil-Untersuchungen. 

nie jeweils zugehörige Fachliteratur habe ich am Kopf der einzelnen 
Kapitel in ausreichendem Maße nachgewiesen, allerdings fast aus­
schließlich die deutsche Buchliteratur und wenige ausländische Standard­
werke. Von einer ausgiebigen Aufführung der Zeitschriften- und Patent­
literatur , die eine allgemeine Technologie m. E. mehr belasten als 
fördern, habe ich abgesehen. 

Bei der Zusammenstellung der Farbstoffe habe ich mich im wesent­
lichen der eingeführten Nomenklatur, Abkürzungen und Anordnung 
bedient, die in der Fachliteratur (G. Schultz, A. Lehne, Witt­
Lehmann, Veröffentlichu~gen d~r Farbenfabriken usw.) v~rankert 
sind. Dadurch wird den Benutzern jener Bücher der Gebrauch des 
vorliegenden erleichtert. 
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Auf die Kriegs- und Ersatzindustrie bin ich nur vereinzelt ein­
gegangen. Ein tieferes Eingehen auf diese erschien mir sachlich nicht 
genug begründet, weil der weitaus größte Teil derselben als vorüber­
gehende Erscheinung aufzufassen ist, und weil das Buch vor allem die 
auf dem Weltmarkt herrschenden Arbeitsverfahren widerspiegeln soll 
und nicht allein für die übergangszeit und das Inland geschrieben ist. 

Im übrigen ist das Buch vorzugsweise als Lehrbuch für die 
Studierenden der Hoch- und Fachschulen, sowie als Hilfs- und Nach­
schlagebuch für die Praxis und das Laboratorium bestimmt. In dieser 
Beziehung soll es auch die bereits vorhandene Fachliteratur angemessen 
ergänzen. 

Den FachgeJlossen und Firmen, die mich durch Überlassung von 
Druckstöcken, Zeichnungen, Privatmitteilungen usw. unterstützt haben, 
spreche ich auch an dieser Stelle meinen besten Dank aus. 

Berlin-Lichterfelde, Oktober 1920. 

PanI Heermann. 
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Abkürzungen und Hinweise. 

bedeutet: Löslichkeit in heißem Wasser. 
Löslichkeit in kaltem Wasser. 
kalzinierte (wasserfreie) Soda. 
Gewichtsteile. 
vom Gewicht der Ware. 
Grade deutscher Härte. 
(bei Temperaturangaben) Grade Celsius (' Cl. 
Gewichtsprozente. 

Die übrigen Abkürzungen sind die allgemein üblichen, wie: 

kg (= Kilogramm), g (= Gramm), mg (= Milligramm), I (= Liter), 
ccm (= Kubikzentimeter), m (= Meter), cm (= Zentimeter), mm (= Milli­
meter), ,11 (= Mikromillimeter oder 1/1000 Millimeter), spez. Gew. (= spezi-

fisches Gewicht), Vol. (= Volumen) usw. 

Die Abkürzungen für die wichtigsten: 

1. Farbenfabriken befinden sich in eckigen Klammern und sind auf 
S. 182 zusammengestellt. Außerdem bedeutet: 

B. A. & S. F. = Badische Anilin- und Sodafabrik, 
Agfa = Aktiengesellschaft für Anilinfabrikation; 

2. Färbeverfahren befinden sich in runden Klammern auf S. 182. 

3. Faserstoffe befinden sich auf S. 182 zusammengestellt. 

Die bekanntesten: 

1. Maschinen-undApparate bauanstal ten für die Textilveredelungs­
Industrie befinden sich am Schluß des Werkes auf S. 548 zusammen­
gestellt; 

2. Bauanstalten von Wasserreinigungsapparaten befinden sich 
auf S. 78/79 (Fußnote) zusammengestellt; 

3. Kunstseidenfabriken befinden sich auf S.53, 55, 56 (Fußnoten) 
und S. 62 zusammengestellt. 

Die Fachliteratur (Buchliteratur) befindet sich am Kopfe der zu­
gehörigen Haupt- oder Unter kapitel zusammengestellt. 



Einleitung. 

Produktionswerte und -mengen der Textilindustrie. Stellung 
(leI' Textilveredelungsindustrie zU!' Textilindustrie. Glie­

derung und Aufgaben der Textilveredelungsindustrie. 

Die Textilindustrie ist in den meisten Industriestaaten die bedeu­
tendste Industrie des Landes. Die große Bedeutung derselben zeigt 
am besten ihr außerordentlich hoher Produktionswert. Derselbe be­
trägt nach der Statistik der letzten Jahre vor dem Weltkrieg über 
44 Milliarden Mark und setzt sich für die wichtigsten Rohstoffe etwa 
wie folgt zusammen 1). 

Jahres -W el t -Prod uktionswert in Milliarden Gold mar k (1913) 
der Baumwollindustrie .. . . . . 
" Wollindustrie . . . . . . . . . 
" Seiden- und Kunstseidenindustrie 
" Leinenindustrie . . . 
" Juteindustrie . . . . . . . . . 
" Konfektionsindustrie . . . . . 

Jahres -Welt-Produktionsmengen 
Tonnen 

25,00 (davon Rohfaser: 6,62), 
10,31 ( " ,,2,34), 
3,92 (" Rohseide: 1,25), 
1,92 (" Flachs: 0,42), 
1,39 (" Jute: 0,76), 
1,80 

44,34 Milliarden Mk. 11,39 M. Mk. 

von Textilrohstoffen in 1000 

von Baumwolle 5583 (annähernde Preissteigerung in den letzten 20 Jahren, 
1893-1913: 47%), 

" Wolle ... 
"Rohseide . 
" Flachsfaser . 
"Jute . . . 

1429 (dasselbe 43%), 
41 ( 2%), 

577 ( 30%), 
1815 ( 120%). 

Gesamtproduktion an Textilwaren (1913) in Milliarden Goldmark 
in England .. 6,36 (davon Inlandsverbrauch: 49,6 %, Ausfuhr: 50,4 %), 
" Deutschland 5,31 ( " 77,5 %, 22,5 %), 
" Frankreich. 3,97 ( " 68,2 %, 31,8 %). 

1) Nach den Angaben des grundlegenden Werkes von A. Kertes z: "Die Textil­
industrie sämtlicher Staaten", 1917, Vieweg und Sohn (vgl. auch A. Kertesz: "Die 
Textilindustrie Deutschlands im Welthandel", 1915, Vieweg und Sohn). Sämtliche 
Zahlen sind hier abgerundet wiedergegeben, weil sie hier nur ein Gesamtbild ergeben 
sollen und weil sie innerhalb verschiedener Wirtschaftsperioden schwanken. Einzel­
angaben finden sich noch unter Baumwolle, Wolle, Seide usw. in den betreffenden 
Kapiteln. 

He e r man n. TedilveredeluDg. 1 
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Deutschlands Jahres-Einfuhr l ) von Textilrohstoffen in Millionen 
Goldmark 

1890 1913 1913 zu Rohstoffpreisen von 1890 
von Baumwolle. 255,2 578,8 393,7 

235,3 
152,5 " Wolle. 216,4 336,5 

" Seide S7,6 155,6 

" Leinen 26,6 50,0 38,4 

" Jute lS,8 89,9 
Millionen Mark: 603,6 1210,S 

. ______ --; 40,8=--___ _ 
860,7. 

Deutschlands Ein- und Ausfuhr von Halbfabrikaten und Fertig­
waren in Millionen Goldmark. 

Einfuhr Ausfuhr 
1890 1913 1890 1913 
323;0·-----=56=-:5::c,7=------Sococ65=-,S:=--------=-lcoc335:=-:,3::-. 

Deutschlands Einfuhr und Eigenproduktion von Textilrohstoffen. 
Einfuhr: 9S %; Eigenproduktion: 2 %. 

Deutschlands Spindeln und Webstühle vor dem Weltkrieg. 
Etwa 16 Millionen Spindeln; etwa ~ Million Webstühle. 

Der Gesamtwert der deutschen Ein- und Ausfuhr im Jahre 1913 
betrug rund 22,53 Milliarden Mark. Hieran war die Textilindustrie 
mit rund 15 % beteiligt. Sie ist mit dieser Zahl nach den geschaffenen 
Ein- und Ausfuhrwerten die bedeutendste Industrie Deutschlands vor 
dem Weltkrieg gewesen. 

Von im Jahre 1912 in sämtlichen deutschen Industriebetrieben be­
schäftigten 7,27 Millionen Arbeitern waren in der Textilindustrie etwa 
950 000 (= 13% sämtlicher Arbeiter) beschäftigt. In bezug auf die 
Zahl der beschäftigten Arbeiter stand die Textilindustrie Deutschlands 
mit dieser Beteiligung an dritter Stelle (1. Stelle: Bergbau, ;Hütten- und 
Salinenwesen mit 1174000 Arbeitern; 2. Stelle: Maschinen-, Werkzeug­
und Apparate-Industrie mit 1 022000 Arbeitern). 

Auf dem Weltmarkt nahm die deutsche Textilindustrie vor dem 
Weltkrieg die dritte Stelle ein. Deutschland war überragt: Von Eng­
land und den.Vereinigten Staaten von Nordamerika in der Baumwoll­
industrie, von England und Frankreich in der Wollindustrie, von Frank­
reich, den Vereinigten Staaten von .Nordamerika und Italien in der 
Seidenindustrie und von England allein in der Juteindustrie. 

Das Gesamtgebiet der Fasergewinnung und -bearbeitung kann man 
zweckmäßig in drei große Gruppen teilen: 1. Die Gewinnung und Auf­
bereitung der Fasern, 2. die mechanische Verarbeitung der Fasern und 
Fasererzeugnisse, 3. die Veredelung der Fasern und Fasererzeugnisse. 

1. Bei der Gewinnung der Fasern unterscheiden wir diejenige 
der natürlichen und diejenige der künstlichen Faserstoffe. Erstere zer-

1) Wenngleich diese Zahlen heute als historische zu betrachten sind, so bleiben 
sie dennoch von verschiedenen Gesichtspunkten aus von dauerndem Wert. 
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fallen wieder in tierische (Wolle und Seide), pflanzliche (Baumwolle, 
Flachs, Jute, Hanf usw.) und in mineralische Fasern (Asbest). Zu den 
künstlichen Fasern sind in erster Linie die verschiedenen Kunstseiden­
arten zu rechnen. Kunstwolle, ebenso Papiergarne und ähnliche Er­
zeugnisse sind nicht im engeren Sinne als künstliche Fasern, sondern 
nur als Kunstfasern im weiteren Sinne zu betrachten. 

Die Gewinnung der Fasern kann auch nur bedlngungsweise und im 
beschränkten Umfange zu der eigentlichen Textilindustrie gerechnet 
werden; sie gehört zu einem großen Teil der Landwirtschaft, Viehzucht 
und chemischen Industrie (Kunstseide) an. 

2. Die Faserverarbeitung bildet die Grundlage der Textilindu­
strie. Sie besteht aus einer Reihe von mechanischen Prozessen, von 
denen die Spinnerei und die Weberei die weitaus wichtigsten sind. Die 
Konfektionsindustrie kann nur bedingungsweise der eigentlichen Textil­
industrie zugerechnet werden. Sie erzeugt dieselben Artikel wie das 
Bekleidungsgewerbe, stellt sie aber fabrikmäßig oder verlagsweise her. 

3. Die Veredelung der Fasern und Fasererzeugnisse bildet 
die Aufgabe der Textilveredelungsindustrie. Die sich bei ihr 
abspielenden Prozesse sind z. T. rein mechanischer, z. T. chemisch­
physikalischer Natur. Besondere Arbeitsgruppen dieser Industrie sind 
z. B.: Die Mercerisation, die Bleicherei, die Färberei, die Druckerei 
und die Appretur. Die Wäscherei, Abkocherei, Walkerei, Karbonisation, 
Erschwerung usw. umfassen in der Regel Nebenoperationen oder Hilfs­
arbeiten und werden zweckmäßig dem einen oder dem anderen Haupt­
betriebszweig zugezählt. 

Während die Spinnerei den Zweck hat, die Rohfasern (mitunter 
auch veredelte Fasern) in Gespinste bzw. in Fäden mit zuvor bestimmten 
Eigenschaften zu verwandeln und die We berei die Gespinste weiter 
zu Webwaren oder Stoffen verarbeitet, fällt der Veredelungsindu­
strie die Aufgabe zu, aller Art Textilien in bezug auf Farbe, Glanz, 
Griff, Schwere usw. endgültig und marktfähig auszurüsten. Die Mer­
cerisation hat im besonderen die Aufgabe, den natürlichen Faserglanz 
der Baumwollfaser (und teilweise auch die ursprüngliche Festigkeit) 
auf dem Wege eines bestimmten chemischen Prozesses seidenartig zu 
gestalten. Die Bleicherei hat die Gespinstfasern und deren Erzeug­
nisse von den natürlichen und im Laufe der Fabrikation hineingeratenen 
Beimengungen und Farbstoffen zu befreien und für die weitere Ver­
edelung vorzubereiten. Die Färberei vermittelt die verlangte Farb­
gebung auf dem Wege des Ta,uchverfahrens. Die Druckerei ver­
mittelt die lokale Farbgebung auf dem Wege des Bedruckens und Ätzens 
der Gewebe, seltener der Garne. Die Appretur schließlich besteht aus 
einer Reihe sehr verschiedenartiger, meist mechanischer und physika. 
lischer Prozesse und gibt der Ware das endgültige, äußere, marktfähige 
Aussehen. 

Fertig erzeugte Waren werden in der Konfektionsindustrie fabrik­
mäßig oder verlagsweise, in dem Bekleidungsgewerbe durch Handarbeit 
zu Kleidungs- und sonstigen Gebrauchsgegenständen verarbeitet. Nach­
träglich an getragenen oder sonstwie gebrauchten Textilerzeugnissen 

1* 
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vorzunehmende Auffrischungs- oder Renovierungsarbeiten gehören nicht 
mehr zu der Textilindustrie. Diese Gewerbe, wie die Chemisch- und 
Naßwäscherei, die Kleiderfärberei, die Fleckenputzerei usw. gehören 
nach dem amtlichen Gewerbeverzeichnis des Deutschen Reiches seit 
dem Jahre 1907 zu der "Reinigerei". 

Unter den genannten Einzelzweigen der Textilveredelungsindustrie 
steht die Färberei gewissermaßen im Mittelpunkt, um den sich die 
übrigen Sonderzweige gleichsam wie um einen Kristallisationspunkt 
gruppieren. Dementsprechend wird vielfach von der "Färberei"industrie, 
von "Färberei"schulen usw. gesprochen, auch wenn in Wirklichkeit 
nicht nur die eigentliche Färberei, sondern auch die ihr annexen 
Schwesterzweige, Bleicherei, Druckerei, Appretur usw. mit einbegriffen 
sind 1). 

Was die Vereinigung der einzelnen Zweige der Textilveredelung in 
\Virtschaftsbetrieben betrifft, so ist hierüber nichts allgemein Gültiges 
zu sagen. Es kommt ebensooft vor, daß Betriebe eine Anzahl der 
Zweige der Veredelungsindustrie in sich vereinigen (Sammelbetriebe), 
wie auch, daß sie nur den einen oder den anderen Zweig der Veredelung 
vertreten (Spezialbetriebe ). 

Die Textilveredelungsindustrie unterscheidet sich von der Spinnerei 
und der Weberei u. a. wesentlich dadurch, daß sie keine neuen Güter 
erzeugt, sondern bereits erzeugte Güter nur veredelt. Sind die Yer­
edelungsbetriebe selbständige Wirtschaftsbetriebe, d. h. nicht Bestand­
teile einer erzeugenden Textilfabrik (Spinnerei oder Weberei), so ar­
beiten sie meist in Lohn, sind Lohnbetriebe oder Lohnfabriken. In 
besonderen Fällen veredeln sie als kaufmännische Eigenbetriebe auf 
eigene Rechnung, d. h. kaufen die Rohware und vertreiben die veredelte 
Ware auf eigene Rechnung. Man hat die Veredelungsindustrie auch als 
"Hilfsindustrie" der Textilindustrie bezeichnet. Diese HiIfsindustrie 
hat sich aber immer mehr zu einer wirtschaftlich lebenswichtigen, 
selbständigen und starken Industrie entwickelt und sollte deshalb 
nicht mehr als solche bezeichnet werden. 

Mit der Entwicklung der Veredelungsindustrie zu bedeutenden 
Großbetrieben sind auch ihre Bedürfnisse und Ansprüche schnell ge­
wachsen, so daß auch die "Färberei"industrie ihrerseits eine Reihe von 
weiteren Hilfsindustrien ins Leben gerufen hat und selbst Arbeitgeberin 
im großen Stil geworden ist. Diese Bedürfnisse.der Veredelungsindustrie 
bezogen sich einerseits auf maschinelle, andererseits auf chemische Hilfs­
mit.tel, und so entstand auf der einen Seite die heute z. T. recht be­
deutende Textilmaschinen-Industrie, auf der anderen Seite eine Reihe 
von chemischen Betriebszweigen. Letzteren fiel die Aufgabe zu, die 
erforderlichen, mit den jeweiligen Fortschritten der Technik Hand in 
Hand gehenden Materialien, wie Säuren, Beizen, Gerbstoffe, Öle, Seifen, 
Appreturmittel und vor allem die Farbstoffe zu beschaffen. Dadurch 
nahm einerseits Handel und Einfuhr, andererseits die Erzeugungstechnik 

1) In diesem Sinne ist auch in vorliegender Arbeit vielfach von der "Färberei" 
die Rede, wenn auch noch andere Zweige der Textilveredelung mit gemeint sind. 
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dieser Hilfsmittel eine neue Entwicklung und z. T. einen hervorragenden 
Aufschwung. 

Auch diese Industrie ging in der Regel nach dem Grundsatz der 
Arbeitsteilung ihre eigenen, selbständigen Wege, indem sie in eigenen 
Betriebsstätten und auf eigene Rechnung arbeitete. Nur in selteneren 
Fällen und in geringerem Umfange wurden den Veredelungsbetrieben 
eigene chemische Hilfsbetriebe angegliedert. So gingen manche Groß­
betriebe dazu über, ihren eigenen Bedarf an Seifen, Beizen, Farbstoff­
extrakten und sonstigen Chemikalien (z. T. in Genossenschafts- oder 
Verbandsfabriken) herzustellen; sowie ferner Fette, Laugen, Metalle u. ä. 
aus den Betriebsbädern oder Abwässern wiedenugewinnen (sogenannte 
Regenerationsbetriebe). 

Technisch und wissenschaftlich auf der Höhe stehende Betriebe der 
Hilfsindustrie der Veredelungstechnik gingen vielfach erfinderisch vor, 
indem sie der Veredelungstechnik neue Hilfsmittel und neue Arbeits­
verfahren schenkten, die in den Veredelungsbetrieben selbst niemals 
ersonnen worden wären, da zu ihrer Durcharbeitung die kompliziertesten 
Apparate und die geschultesten und erfahrensten Sonderfachmänner und 
Wissenschafter erforderlich waren. Hierher ist vor allem die deutsche 
Teerfarbenindustrie zu zählen, deren größter Produktionsteil von der 
TextiIveredelungsindustrie in Anspruch genommen wird, die einen be­
sonders hervorragenden Aufschwung erlebt und bei Ausbruch des Welt­
krieges eine herrschende Stellung auf dem Weltmarkt einnahm. 

Bei der Verschiedenartigkeit der in der Veredelungsindustrie be­
arbeiteten Faserstoffe und Arbeitsprozesse, sowie der zu Gebote stehenden 
maschinellen und chemischen Hilfsmittel, vor allem auch der Teerfarb­
stoffe, stellt die moderne Textilveredelungsindustrie ein weitverzweigtes 
Wissensgebiet dar, das nur unter Berücksichtigung aller in Frage kom­
menden Faktoren einigermaßen beherrscht werden kann. 

Aber auch bei bestmöglicher Beherrschung des bekannten Tatsachen­
materials auf diesem Gebiete ist unsere Kenntnis über die Gesetzmäßig­
keit der zahlreichen und verschiedenartigen Einzelheiten der Arbeits­
vorgänge und -möglichkeiten noch voller Lücken. Es hat sich deshalb 
schon seit Jahren das Bedürfnis herausgestellt, durch besondere Textil­
forschungsinstitute die ungeklärten Fragen der Lösung systematisch 
näher zu bringen und pfadfinderisch neue Möglichkeiten zu erschließen, 
um die Wirtschaftlichkeit dieser so wichtigen, aber dennoch so schwer 
um ihr Dasein ringenden Industrie zu heben. Und gerade hier ist es 
wieder die bewegliche Veredelungsindustrie, die mit ihren schnell wech­
selnden Elementen und Aufgaben das weitaus größere Bedürfnis nach 
diesen Forschungsinstituten aufweist, als die mechanische Textilindustrie, 
die Spinnerei und die Weberei, die ihren mehr gleichmäßigen und ehernen 
Gang innerhalb festgefügter, wenig verrückbarer Grenzen geht. 



Die Gespinstfasern. 
P. Bolley: Die chemische Technologie der Spinnfasern (1862). K. Fiedler: 

Die Materialien der Textilindustrie. G. v. Georgievics-Erban: Chemische 
Technologie der Gespinstfasern, ll. Teil. H. Glafey: Die Rohstoffe der Textil­
industrie. Grothe: Technologie der Gespinstfasern. A. Raußner: Vorlesungen 
über mechanische Technologie der Faserstoffe. P. Heermann: Mechanisch- und 
Physikalisch-Technische Textil-Untersuchungen. F. v. Höhnel: Die Mikroskopie 
der technisch verwendeten Faserstoffe. O. J ohannsen: Die Faserstoffe. Knech t, 
Rawson, Löwenthai: Handbuch der Färberei der Spinnfasern. E. Müller: 
Handbuch der Spinnerei. H. Richard: Die Gewinnung der Gespinstfasern. 
A. Weiß: Textil-Technik und Textil-Handel. O. N. Witt: Chemische Technologie 
der Gespinstfasern, I. Teil. J. Zipser: Die textilen Rohmaterialien. (Spezial­
werke siehe unter den einzelnen Faserarten. ) 

Die in der Textilindustrie verwendeten Gespinstfasern (im weiteren 
Sinne) sind entweder natürlichen oder künstlichen Ursprungs. Erstere 
zerfallen in pflanzliche, tierische und mineralische Fasern; zu den Kunst­
fasern gehören vor allem die Kunstseiden; die Kunstwolle kann nur in 
beschränktem Sinne zu diesen gerechnet werden. 

Von an diesen Fasern kommt den pflanzlichen und tierischen Fasern, 
sowie der Kunstseide die größte Bedeutung zu. Die Mineralfasern, 
Asbestl), Glas und Metall, spielen eine nur ganz untergeordnete Rolle 
in der Textilindustrie, in der Veredelungsindustrie überhaupt keine; 
sie scheiden deshalb aus dem Rahmen der vorliegenden Arbeit aus. 

Die Kunstseide, die auch pflanzlicher Herkunft ist, sowie die natür­
lichen pflanzlichen Fasern unterscheiden sich von den tierischen Faser­
stoffen in bezug auf ihre chemische Zusammensetzung grundlegend. 
Alle Pflanzenfasern haben zum Grundbestandteil die Zellulose oder 
Stoffe, die der Zellulose nahe verwandt sind und gehören dadurch zu 
der Klasse der Kohlehy~a te (Pol yosen). Ihre konstituierenden Bestandteile 
sind: Kohlenstoff, Wasserstoff und Sauerstoff. Alle Tierfasern sind da­
gegen stickstoffhaltig (die Wollen außerdem schwefelhaltig) und werden 
zu den Eiweißkörpern gerechnet. Diese Verschiedenheit in der chemi­
schen Zusammensetzung bedingt auch eine große Verschiedenheit im 

1) Unter den Asbesten unterscheidet man den Hornblenden-Asbest, der 
für die Textilindustrie nicht in Frage kommt und den Serpentin-Asbest. Von 
letzterem sind die wichtigsten Sorten der Kanadische und der Sibirische Asbest. 
Diese Asbeste werden als Packungen, Isolationsmassen, feuerfeste Gewebe u. ä. 
in beschränktem Maße für die Zwecke der Textilindustrie, meist in Mischung mit 
Baumwolle u. a., gebraucht. In der Veredelung spielen die Asbeste keine nennens­
werte RoUe. 
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Verhalten dieser beiden Gruppen bei der chemischen Bearbeitung und 
gegenüber Farbstoffen. Als wesentlichtser Unterschied gegenüber che­
mischen Einwirkungen ist der zu erwähnen, daß alle Tierfasern gegen­
über Säuren verhältnismäßig unempfindlich, gegenüber Alkalien mehr 
roer weniger empfindlich (a I kali p hob) sind, während alle pflanzlichen 
Fasern umgekehrt gegen Alkalien weniger empfindlich und gegen Säuren 
relativ empfindlich (azidophob) sind. Auch Farbstoffen gegenüber 
zeigen die beiden Fasergruppen vielfach ein entgegengesetztes Ver­
halten, wodurch es möglich wird, gemischte Gewebe in einem Bade 
zweüarbig zu färben. Ferner äußert sich die Verschiedenheit der beiden 
Gruppen gegenüber Beizen, sowohl mineralischen als auch vegetabi­
lischen. 

Die Anzahl der natürlichen Fasern ist eine überaus große: Allein 
an pflanzlichen Fasern werden über 4.00 gezählt. Außerdem ist die 
Zahl der bekannten tierischen Fasern eine recht große. Trotzdem 
stimmt das Verhalten vieler Faserarten im wesentlichen miteinander 
überein; auch sind nur verhältnismäßig :wenige Fasern von wirtschaft­
lich großer Bedeutung. Schon aus diesen Gründen erscheint es ange­
bracht, in der vorliegenden Arbeit nur die allerwichtigsten Fasern ge­
sondert zu besprechen. Dahingegen erscheint es zweckmäßig, die Zellu­
lose, den Grundstoff aller pflanzlichen Fasern, etwas ausführlicher zu 
betrachten, als es sonst in ähnlichen Arbeiten üblich ist, da die Kenntnis 
des Charakters der Zellulose für viele Prozesse der Veredelungsindustrie 
wichtig ist. 

Die Einteilung der Gespinstfasern wird zweckmäßig in folgender 
Weise vorgenommen. 

I. Pflanzliche oder vegetabilische Fasern. 
A. Samenfasern (Samenhaare, aus dem Samen, bzw. der Samen­

haut gewisser Pflanzen gewonnen): Baumwolle und einige 
untergeordnete Arten (Bombaxwolle oder Kapok, Asklepias­
wolle oder "vegetabilische Seide"). 

B. Bast- oder Stengelfasern (aus dem Bast dikotyler Pflanzen 
durch besondere Vorbereitung gewonnen): Flachs, Hanf, 
Jute, Nesselfasern (Chinagras, Ramie). 

C. Blattfasern (aus den Blättern monokotyler Pflanzen ge­
wonnen): Manilahanf, Neuseelandflachs, Domingo-, Aloe­
hanf u. a. m. 

D. Fruchtfasern: Kokosfaser. 
E. Kunstfasern pflanzlichen Ursprungs: Kunstseide. 

11 .. Tierische oder animalische Fasern. 
A. Schafwolle oder kurzweg Wolle. 
B. Haare von Ziege, Kamel, Rind usw. 
C. Die natürlichen Seiden (edle und wilde Seiden). 

III. Mineralische Fasern. 
Asbest, Glas-, Metallfäden (die beiden letzteren sind nicht 
als Fasern im engeren Sinne anzusehen). 
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PlIanzenfasern. 
A. Herzog: Mikrophotographischer Atlas der technisch wichtigen Faserstoffe 

(I. Teil, Pflanzliche Rohstoffe). J. Wiesner: Die Rohstoffe des Pflanzenreiches. 

Zellulose. 
C rOSB und Bevan: Researches on Cellulose. C. Piest: Die Zellulose, ihre 

Verarbeitung und ihre chemischen Eigenschaften. C. Schwalbe: Die Chemie 
der Zellulose. 

Die Zellulose ist einer der wichtigsten Stoffe im Haushalt der Natur 
und insbesondere einer der wichtigsten Baustoffe des Pflanzenreiches. 
Auch die wichtigsten pflanzlichen Fasern (Baumwolle, Flachs, Hanf, 
Jute usw.) sind als Zellulosefasern charakterisiert, weil Zellulose ihr 
Hauptbestandteil ist. Infolge der mannigfaltigsten mechanischen und 
chemischen Bearbeitung dieser Fasern ist die Kenntnis des Verhaltens 
der Zellulose in physikalischer und chemischer Beziehung von Wert. 

So indifferent im allgemeinen die Zellulose ist, so ist sie andererseits 
doch bis zu einem gewissen Grade reaktionsfähig. Diese Reaktionen 
verlaufen fast immer im festen Aggregatzustande; deshalb ist die Er­
forschung derselben außerordentlich schwierig, und dieser Umstand 
erklärt es auch, daß sich trotz eifrigen Studiums und erheblicher Fort­
schritte auf diesem Gebiete viele Widersprüche in der Literatur zeigen. 
Nicht zum geringsten sind die Widersprüche in den Forschungsergeb­
nissen darauf zurückzuführen, daß die verschiedenen Forscher von ver­
schiedenen Zellulosen ausgehen, die Eigenschaften der reinen Zellulose 
also selbst noch nicht einheitlich festgelegt sind. Der Ruf nach Schaf­
fung einer Normalzellulose (Sch walbe), die allen Forschungen zugrunde 
gelegt werden sollte, erscheint demnach sehr berechtigt und zeitgemäß. 
Bisher wird gebleichte Baumwolle, Baumwollwatte und schwedisches 
Filtrierpapier als reinste Form der Zellulose angesehen, was jedoch nicht 
immer zutrifft. Zur Reindarstellung werden Zelluloseträger (in erster 
Linie Baumwolle) verwendet, in denen die Beimengungen zerstört 
oder sonstwie entfernt werden, ohne hierbei die Zellulose selbst 
in Mitleidenschaft zu ziehen. Je weniger Beimengungen vorhanden 
sind und je leichter diese Beimengungen in Reaktion treten, desto voll­
kommener ist die Reindarstellung. Die Zerstörung geschieht auf dem 
Wege der Lösung oder der Oxydation (Wasser, Natronlauge, Chlor, 
Schweflige Säure, Flußsäure, Salzsäure, Alkohol, Ätherusw.). Schwalbe 
befreit sehr gute Makobaumwolle durch Kochen mit schwachem Ätz­
natron und Harzseifenlösung von den Inkrusten (ohne Druckkochung) 
und bleicht vorsichtig. Die auf solche Weise rein dargestellte Zellulose 
hat die empirische Formel C6H100 5 , bzw. ein Mehrfaches davon, 
(C6H 100 5 )x, mit 44,44 % Kohlenstoff- u:nd 6,17 % Wasserstoffgehalt; 
die Asche beträgt in der Regel dann immer noch 0,05-0,1 %. Die 
reine Zellulose ist farblos, nicht kristallisierbar und hat das spezifische 
Gewicht von rund 1,5. 
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Physikalische und chemische Eigenschaften der Zellulose. 
Luft Und Licht (besonders blaue Strahlen) wirken auf Zellulose unter Mit· 

wirkung von Feuchtigkeit unter Bildung von Oxyzellulose ein; die Gegenwart von 
Schwermetallen befördert diese Reaktion. In trockener Form ist Zellulose dem 
elektrischen Strom gegenüber ein gutes Isoliermittel; in feuchtem Zustande 
leitet sie den Strom dreimal besser als Wasser. Sie ist hydroskopisch und ent· 
hält im Mittel 6,66 % Wasser, in mit Wasserdampf gesättigter Luft bis zu 21 % 
Wasser. In der K on d i t i oni eru n g der Baumwollgarne wird einheitlich 8 % Feuch­
tigkeit zum Trockengewicht zugerechnet (Reprise, gesetzlicher Wassergehalt). 
Art, Herkunft, Zustand der Faser sowie die relative Luftfeuchtigkeit sind bei der 
Wasseraufnahme von großem Einfluß. Mit dem Feuchtigkeitsgehalt ändern sich 
auch die physikalischen Eigenschaften der Zellulose, so z. B. die Festigkeit. -
Auch die wässerigen Auszüge der Zelluloseträger, z. B der Baumwolle, sind hydro­
skopisch; je unreiner eine Baumwolle ist, desto hydroskopischer ist sie in der Regel. 
Bei getrockneter Zellulose soll eine Abnahme der Hydroskopizität stattfinden, 
während mit einer höheren, natürlichen Feuchtigkeitsaufnahme ein gesteigertes 
Aufnahmevermögen für Farbstoffe Hand in Hand gehen soll. 

Dnrch Wasseraufnahme tritt Erwärmung der Zellulose ein. Im übrigen ist 
reine 7..ellulose gegenüber Wasser durchaus beständig. Durch gefrierendeR 
Wasser wird die Zellulose eigenartig aufgelockert, ohne daß die Festigkeit der 
Garne hierbei beeinträchtigt werden soll. Dagegen vermindert Kristallbildung von 
Salzen innerhalb der Faser die Festigkeit. Kochendes Wasser verändert Zellu­
lose nicht oder kaum (Spuren von Oxyzellulosebildung). Beim Erhitzen über 
lOO°, z. B. auf 150°, im zugeschmolzenen Rohr erhält die Faser eine gewisse Form­
barkeit_ Die Festigkeit der Faser nimmt bei 6 stündigem Kochertin Wasser etwas zu. 
Wasserdampf von 100° verändert die Baumwolle, was als Ubergang der Faser 
in eine Art von Gelzustand gedeutet worden ist; außerdem schwächt das Dämpfen 
die Faser und vermindert die Farbstoffaufnahmefähigkeit (Fa vre). Scheurer 
fand nach 60stündigem Dämpfen gebleichten Baumwollgewebes einen Festigkeits­
verlust von 20 %, nach 360 Stunden einen solchen von 80 %. Unter Druck findet 
teilweise Lösung, bzw. Abbau der Zellulose statt. :Bei 20 Atmosphären Druck 
wird eine vollständig gallertartige Masse erhalten, die nach dem Trocknen ge­
pulvert werden kann. Demgegenüber konstatierte Schwalbe an seiner Normal­
zellulose bei Erhitzung auf 200° C sehr geringe Veränderung; überbleichte Baum­
wolle wurde dagegen recht deutlich angegriffen. Gegen kurze, auch wesentlich 
höhere, Erhitzung ist Zellulose relativ unempfindlich. Als kritische Tempe­
raturen werden die Wärmegrade von 140-150-160° C angegeben (nach Schwalbe 
135° Cl. Dnrch kurzes EintB,uchen in geschmolzenes Zinn (228° C) und sogar 
Blei (325° C) sind keine nennenswerten Veränderungen beobachtet worden. Da­
gegen ist bei mehrmonatiger Erhitzung auf 120° deutliche Verkohlung festgestellt 
worden_ Als Maßstab der Veränderung reiner Zellulose sieht Schwalbe das Re­
duktionsvermögen (Kupferzahl) an.· Offenbar wirkt trockene Hitze intensiver 
infolge der Sauerstoff-Mitwirkung. Bei 260-270° beginnt die Gasentwicklung; 
bei 27~350° sind die Gase bereits sehr kohlensäurereich. 

Der Aschengehalt roher Baumwollen beträgt im Mittel meist über 1 %, 
derjenige gebleichter Baumwollen etwa 0,5 %; durch Reindarstellung der Zellu­
lose kann der Aschengehalt leicht auf 0,0~,1 % herabgedrückt werden. Die 
sogenannten aschefreien Filter enthalten z. B. nur noch 0,03-0,05 und Ramie­
zellulose für Glühstrümpfe bis zu 0,015 % Asche. Der Stickstoffgehalt roher 
Baumwollen beträgt etwa 0,03 % (reine Zellulose ist stickstoffrei). 

Kaltes, verdünntes Alkali verändert nicht das Aussehen der Zellulose und 
löst wenig (bis zu 1 %igem Ätznatron unter 1 %, 1,54 % bei 12 %igem Natron, 
dann wieder unter 1 % sinkend); die Aufnahmefähigkeit von substantiven Farb­
stoffen wird hierbei merklich erhöht, wahrscheinlich infolge des Hydratisierungs­
oder Quellungsvorganges. Dieses Quellvermögen steigt mit der Konzentration 
bis zu 24 %iger Lauge. Durch konzentriertes Alkali wird die Zellulose in der Kälte 
unter Schrumpfung eigenartig verändert_ In der Technik der Mercerisation 
(s. d.) werden diese Vorgänge ausgenützt. Durch hochkonzentrierte Natronlauge 
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in der Hitze unter Luftabschluß wird reinste Zellulose fast gar nicht angewiffen, 
während sich überbleichte Zellulose zu einem erheblichen Teil in "Azidzellulose" 
verwandelt. 4 %ige Natronlauge wirkt in der Hitze stärker auf Zellulose ein, als 
3- oder 5 %ige Lauge. Die Temperatur von 1350 ist eine Grenztemperatur. Luft­
gegenwart befördert die Oxyzellulosebildung. 

Die Wirkung der Säuren auf Zellulose ist eine äußeret komplizierte. Je nach 
Art der Säure, Konzentration, Temperatur, Einwirkungsdauer können Hydra­
tations-, Oxydations- und Reduktions-, Abbauprodukte verschiedenster Art, 
Ester usw. entstehen (teils unter Lösung, teils im festen Zustande). Hierbei tritt 
fast immer eine Schwächung der Faser ein, besonders wenn letztere mit den Säuren 
(Mineralsäuren) getrocknet wird oder längere Zeit selbst bei sehr kleinen Säure­
spuren, trocken lagert (Bildung von Hydrozellulose ). Letzteres gilt naturgemäß 
in ereter Linie von nichtflüchtigen Säuren. Nach Sch wal be beginnt die Hydrolyse 
der Zellulose schon nach kurzer Einwirkung (% Stunde) verdünnter kalter Säuren. 
Auch die Auswaschbarkeit der Säuren aus Baumwolle ist eine sehr verschiedene. 
Schwefelsäure soll sich aus ihr z. B. nach Vignon (im Gegensatz zu Wolle und 
Seide) gut auswaschen lassen während sich die letzten Spuren d,er Schwefelsäure 
durch destilliertes Wasser überhaupt nicht entfernen lassen (Z änk er); nach Ko ech -
Hn bleiben flüchtige Sä.uren (Salpeter-, Salz-, Schweflig-, Essigsäure) auf der Faser 
kondensiert. In Konzentrationen von mehr als 44 % wirkt Schwefelsäure auf 
Zellulose schrumpfend ein (ähnlich der Natronlauge). Noch stärkere Schwefelsäure 
(von 62 % an auch quellend) wirkt Ester bildend, lösend, karbonisierend (ver­
kohlend). - Auch Salpetersäure wirkt sehr verschieden: Oxydierend, merceri­
sierend, pergamentierend, Ester bildend. Eine der charakteristischsten Eigen­
schaften der mit konzentrierter Salpetersäure behandelten Zellulose bzw. Baum­
wolle ist die erhöhte Affinität für alle Arten Farbstoffe mit Ausnahme des Me­
thylenblaus. Von großer technischer Bedeutung sind die Zellulosenitrate oder 
Nitrozellulosen (besonders die Trinitrozellulose), die sich durch ihre explosiven 
Eigenschaften auszeichnen. Sie finden Verwendung zur Herstellung von Nitro­
Kunstseide (s. d.), Pyroxylin, Schießbaumwolle, Kollodium, Zelluloid usw. -
Von großer technischer Bedeutung sind ferner die nicht explosiven Essigsäure. 
ester der Zellulose, z. B. die Triazetylzellulose ("Cellit"), aus der Fäden, 
Platten, Films usw. hergestellt werden. - Gerbstoffe werden von Zellulose b~ 
zu 7-10 % lose festgehalten, aber bei anhaltendem Waschen entfernt. 

Neutralsalze werden von der Zellulose teils adsorbiert, teils gespalten und 
fixiert. Konzentricrte Salzlösungen wirken nebenbei quellend bis lösend (z. B. 
Chlorzink). Eine quellende Wirkung der Salze im verdünnten, z. B. Färbebade, 

. ist bislang noch nicht nachgewiesen worden. Saure Sal.lle und Salze, die beim Er­
hitzen freie Säure abspalten, können die Faser unter geeigneten Bedingungen 
schädigen (Magnesiumchlorid). Besonders intensiv wirkt Aluminiumchlorid. Die 
meisten Sulfate, (Kupfer-, Mangan-, Eisen-, Kalzium-, Magnesium-, Natrium­
Kalium-, Ammonium-Sulfat) sind unschädlich, wenn die Faser in deren Lösungen 
von 50 Be getränkt und auf 1400 C erhitzt wird. Zinksulfat äußert eine schwache, 
Tonerdesulfat eine starke, zersetzende Wirkung. Oxyde von Eisen, Kupfer, 
Tonerde usw. wirken als SauerRtoffüberträger allmählich schwächend (Khaki­
farben). Basische Salze werden zum Beizen von Zellulosefasern angewandt, 
indem letztere in den Lösungen getränkt und dann getrocknet (verhängt) oder 
neutralisiert werden. Hierbei scheint die Faser die Zersetzung der basischen Salze 
zu befördern (Fibrolyse). Solche Salze haben Beizencharakter. Nach Cross 
und Bevan müssen sich Beizen von 2- Und 3-wertigen Elementen ableiten, kolloide 
oder gelatinöse Hydrate bilden, sich in wäsReriger Lösung in Säure und basisches 
Salz spalten; ferner müssen sich die Basen entweder direkt oder in Gegenwart 
organischer Hydroxylverbindungen lösen. Diesen Anforderungen entsprechen die 
Salze von Blei, Zink, Kupfer, Zinn, Tonerde, Eisen.und Chrom. 

Schwefelnatrium, kalt und konzentriert (300 Be), wirkt, ähnlioh wie Ätz­
natron, quellend auf Zellulose und bewirkt keine Faserschwächung, eber eine 
Faserfestigung. . 

Fehlingsche Lösung wirkt auf reine Zellulose und normal gebleichte Baum­
wolle nicht ein; nur wenn vorher stärkere ChlorkalkIa.ugen als 0,50 Be zum Bleichen 
angewandt worden sind (Schwalbe), wobei Oxyzellulose entsteht. Kupferoxyd-
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ammoniak (Cuoxam) wirkt quellend und lösend (wasserdichte Imprägnierungen). 
Die Lösung dreht polarisiertes Licht. 

Reduktionsmittel (z. B. Zinnsalz und Salzsäure) führen Zellulose in der 
Hitze in Hydrozellulose über. Auch Hydrosulfit soll beim Dämpfen unter Re. 
duktion die Baumwollfaser angreifen und mürbe machen. 

Oxydationsmittelliefern aus Zellulose Oxyzellulose (feuchtes Chlor, unter· 
chlorige Säure, Ozon, Wasserstoffsuperoxyd unter Mitwirkung von Licht, Sal­
petersäure, Chromsäure UBW.). 

Wahre oder echte Lösungen von Zellulose gibt es nicht_ Die Lösung der­
selben geschieht immer mit gleichzeitiger Veränderung des Moleküls und seiner 
ursprünglichen Eigenschaften. Es bilden sich dabei Hydrozellulose, Ester, Abbau­
produkte. Die bekauntesten Lösungsmittel sind: 1. Kupferoxydammoniak 
(Schweizers Reagens), 2. Chlorzink, 3. Natronlauge mit Schwefelkohlenstoff (Xan­
thogensäureesterbildung), ferner 4. konzentrierte Säuren. Mehr oder weniger lös­
lich ist die Faser außerdem in sauren, konzentrierten Lösungen von Schwermetall­
salzen (Antimontrichlorid, Ziunchlornr, Zinnchlorid, Quecksilberchlorid usw.). 

Hydratzellulosen sind gewL'lsermaßen gequollene oder quellbare Zellulosen 
ohne Reduktionsvermögen und mit größerer Hydroskopizität als Zellulose. Sie 
zeigen auch größere Verwandtschaft zu Tannin, Jod und Farbstoffen und werden 
oft mit Hydrozellulose identifiziert. Hydrozellulose besitzt ein charakteristi­
sches Reduktionsvermögen und geringere Feuchtigkeitsaufnahme als die Stamm­
substanz. Sie entsteht insbesondere durch Einwirkung von starken Säuren auf 
Zellulose. Auch Oxyzellulose, die in den Reaktionen 7iemlich mit Hydrozellu­
lose übereinstimmt, reduziert stark Kupferlösungen (Kupferzahl Schwalbes). 
Sie färbt sich durch Methylenblau intensiv an, zieht stark Beizen an und stößt 
substantive und saure Farbstoffe ab. Eine besondere Art der Oxyzellulose ist 
auch die Hydralzellulose, die gleichfalls stark reduzierend wirkt (Bumcke 
und Wolffenstein). 

Durch zwei Arten von Bakteriengärungen kann die Zellulose zersetzt 
werden: Die Wasserstoff- und die Methangärung. Im ersteren Falle bildet sich 
Kohlensäure und Wasserstoff, im zweiten Falle - Kohlensäure und Methan; außer­
dem in beiden Fällen mehr oder weniger Essigsäure, Buttersäure usw. Beide Bak­
terien sind anärob und einander sehr ähnlich. 

Konstitution der Zellulose. Aus den Reaktionen, besonders den Estern, 
sowie den Abbauprodukten der Zellulose sind von verschiedenen Forschern hypo­
thetische Konstitutionsformeln aufgestellt worden. Durch den Abbau findet eine 
Verkleinerung, Spaltung des Moleküls statt. Es entstehen hierbei z. B. u. a.: 
Amyloid, Oxalsäure, Zuckersäure, SchIeimsäure, Ameisensäure, Protocatechu­
säure, Brenzkatechin, Traubenzucker, Furfurol, Isosacharinsäure, Dioxybutter­
säure usw. - Die meisten Forscher nehmen in der Zellulose einen größeren Mole­
kularkomplex an, Tollens (CSHlOOo)so, Skraup (CSH100 oJa4.' ferner werden meist 
drei, von Cross und Bevan sogar vier Hydroxylgruppen als bewiesen angenom­
men. In den Abbauprodukten macht sich auch die Aldehydgruppe bemerkbar. 

Tollens nimmt ferner im Zellulosemölekül eine offene Kette von folgender 
Bindung an; die am Ende der Kette befindlichen Atome muß man auf gleiche Weise 
zyklisch aneinanderfügen. 

OHHHH.H2 
C-C-C-C-C-C 
HOHOHOH I I 

o 0 
"'-./ 
C-
H 

H H H H H 2 

C-C-C-C-C 
OH OHOH I I 

o 0 
"'-./ 

C . • • • UBW. 

Cross und Bevan schlagen eine zyklische Formel vor, wobei die Hydroxyl­
gruppen amphoteren Charakter, d. h. teils saure, teils basische Eigenschaften 
haben, etwa: 
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CHOH-CHOH 

/ " CO CH2• 

'\. / 
CHOH-CHOH 

Xach Green 1) ist das Zellulosemolekül als inneres Anhydrid der Glykose an­
zusehen (im Einklang mit der Bildung von Trinitro· und Triazeto-Zellulose als der 
höchsten Esterifillierungsgruppen); folgende Formel trägt nach seiner Ansicht 
allen Tatsachen Rechnung; 

CH(OH)-CH-CH(OH) 
. )0 ;0 
CH(OH)-----CH-CH2 • 

Nach Vignon ist folgende Grundformel die wahrscheinlichste: 

CH(OH)-CH-O 

/ "\ CH(OH 0 
'\. / i 

CH(OH)-CH-CH2 • 

Bel'lladou verficht folgende GrundformeI: 

CH(OH)-C--CH(OH) 

/" o H 
" H '-/ 

CH(OH)-C---CH(OH) 

Neuerdings vertritt Gebhard2 ) folgende, der Greensehen ähnliche Kon­
stitutions-Grundformel: 

CH(OH)-CH(OH)-CH(OH) 

I "0 
I / 

CEf2-CH- eH " / ',- /' 
o 

Die Verkettung dieser Monomeren zu hochmolekularen Körpern geschieht 
dadurch, daß die Bindung des Sauerstoffes o. ä. nur geändert zu werden braucht. 

Für die Struktur der Faser kommen die Mizellentheorie Nägelis und die 
Wabentheorie Bütschlis in Betrachts). Gaidukoff neigt mehr der ersteren zu. 
Von Müller wird die Zellulose speziell als ein kolloides Gel, quellbar und von zell­
artiger Struktur, bezeichnet. Da sie die Eigenschaften der Quellbarkeit, Gela­
tinierung, der Adsorption usw. besitzt, wird man sie den "EmuIsoiden" zurechnen 
müssen (W. Ostwald). Zellulose ist amphoter, teils sauer, teils basisch. 

Zusammengesetzte Zellulosen. In der Natur kommt die Zellulose nicht 
rein, sondern mit Fremdkörpern, inkrustierender Substanz, vereinigt vor. 
Je nachdem, welcher Art diese Fremdkörper sind, bezeichnen Cross und Bevan 
die natürlichen Gruppen als: 1. Lignozellulosen (oder verholzte Zellulosen). 

1) Nach der neueren Vakuumdestillationsmethode von A. Pictet, wobei 
aus Polyosen das Lävoglucosan hervorgeht (für das Pictet und Sarasin die· 
selbe Konstitutionsformel wahrscheinlich machen wie Green sie für die Zellulose 
annimmt), hat die Greensehe Zelluloseformel an Wahrscheinlichkeit erheblich 
gewonnen. 

2) K. Gebhard: Chemiker-Zeitung 1913. S.601ff. 
3) Näheres s. W. Ostwald, Grundriß der Kolloidchemie. 
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Zu diesen gehören die Hölzer, verholzte Fasern vom Typus der Jute und die Stroh­
arten; 2. Pekto - und Mucozellulosen (mit Pektinstoffen und .. Pflanzenschl~im). 
Zu diesen sind Hanf, Flachs, Ramie, Baumwolle usw. zu zahlen; 3. AdIPO­
und Cutozellulosen (fett- und wachshaltige Zellulosen). Hierh~r gehört Kork 
und die Schalen und Häute pflanzlicher Organe. Auch gibt es Ubergänge und 

,Mischungen der verschiedenen zusammengesetzten Zell ulosen. 

Der Zellulosegehalt der wichtigsten Zellulosefasern wird in der 
Literatur sehr verschieden angegeben. Man findet etwa folgende 
Angaben: 

Baumwolle Leinfaser Hanf Jute 
91-95% 82-86% 75-78% 62-65% Zellulose 

Abgesehen von der Herkunft der Fasern kommt es bei Ermittelung 
des Zellulosegehaltes besonders auf die Arbeitsmethoden an, die unter­
einander stark abweichende Ergebnisse liefern. 

Verhalten zu Farbstoffen (siehe a. u. Färberei der Baumwolle). 
Zu einer großen Klasse von Farbstoffen, den sogenannten "substan­
tiven" oder "Salzfarben" hat Zellulose eine ausgesprochene Primär­
affinität. In der Natur sind solche Farbstoffe durch Curcuma, Safflor 
und Orleans vertreten; künstlich werden Salzfarbstoffe seit dem ersten 
Vertreter, dem Kongorot, 1887, in Hunderten von Marken erzeugt. 
Sowohl in neutralen, als auch in alkalischen Bädern ziehen diese Farb­
stoffe auf die Zellulose auf. Die meisten anderen Farbstoffe bedürfen 
zum Färben der Zellulose bestimmter Hilfsmittel, einer Brücke: Die 
baßischen Farbstoffe der Tanninbeizung, die Beizenfarbstoffe -
einer metallischen Beize, die Mineral- und Pigmentfarbstoffe 
eines Klebemittels oder einer in der Faser sich abspielenden Reaktion. 
Küpenfarbstoffe werden in Form der Leukoverbindung, die substantive 
Eigenschaften hat, auf die Zellulose gebracht und dann durch Oxydation 
entwickelt. Ingrain- oder Entwicklungsfarbstoffe werden durch 
Auftragung einer Farbstoffkomponente auf die Faser und darauffolgende 
Kuppelung zu einem Azofarbstoff auf der Faser erzeugt. 

Baumwolle. 
F. H. Bowman: Thestructure ofthe Cotton Fibre. Burkett und Hamilton: 

Die Baumwolle, ihre Kultur, Ernte, Verarbeitung und der internationale Baum­
wollhandel. R. Haller: Mikroskopische Diagnostik der Baumwollarten. H. Heiz. 
m~nn: Die Baumwolle, insbesondere deren Kulturgeschichte und Handel. Kuhn: 
DIe Baumw?lle, ihre Kultur, Struktur und Verbreitung. Oppel: Die Baumwolle 
nach Geschichte, Anbau und Verarbeitung. M. Passon: Die Kultur der Baum­
wol~staude. C. Steuckart: Die Baumwolle, ihre Herkunft, Verwendung, Ge­
schIChte und Bede~tung. Vom Reichskolonialamt herausgegebene Schrift: 
Der Baumwollbau m den Deutschen Schutzgebieten (1914). 

Baumwolle nennt man die Samenhaare verschiedener, meist ein­
jähriger Gossypium-Arten (aus der Familie der Malvaceen usw.1). 
Bei deren Reife. quillt aus den 3-5 fächerigen, walnußgroßen Kapseln 

1) Abte~lung: Phanerogamen (oder. Spermaphyten); Gruppe: Angiospermen; 
Klasse: DIkotylen: Unterklasse : Chonpetalae; Ordnung: Columniferae; Familie: 
Malvaceen: Gattung: Gossypium. 
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die Baumwolle, die an den Samen angewachsen ist. Die Befreiung der 
Wolle von den Kapseln geschieht mit der Hand, die Absonderung der 
Samenkörner durch die Egreniermaschine. Aus den zurückbleibenden 
Samenkörnern wird u. a. die Linterbaumwolle l ) (Linters), die in der 
Abfallspinnerei, Papier-, Nitrozellulose-Fabrikation usw. Verwendung 
findet, erzeugt. Die zurückbleibenden Samen dienen als Baumwollsaat, 
zur Ölbereitung, zum Verfüttern und Düngen (s. Fig. 1, 2, 3). 

Unter den Arten der Baumwollstaude ist diejenige des Gossypium Bar­
badense die wichtigste (1 Yz-3 m hohe Stauden), die auf Barbados und den west­
indischen lInseln zu Hause ist. Von dieser Art stammen die feinsten und längsten 
Baumwollsorten (z. B. die Sea-Island-Baumwolle). Diese Art wird heute haupt­
sächlich in Nordamerika gebaut. Demnach kommt Gossypium herbaceum 
(krautartige Baumwolle, %-2 m hoch), in Indien heimisch. Ihr Anbau erstreckt 
sich über das ganze südliche und östliche Asien, über Ägypten, Mittel- und Süd­
amerika. Untergeordnetere Bedeutung haben der Baumwollbaum (G. arboreum, 
Indien, 6 m hoch und 5 Jahre alt werdend), G. religiosum (China, "Nanking"­
Baumwolle), G. hirsutum (Südamerika, zottige Baumwolle) u. a. m. - Die Baum­
wolle gedeiht in tropischen, feuchten Gegenden (30-40° n. Breite) und braucht 
viel Sonnenlicht. Die mittlere Jahrestemperatur der Kulturgegenden ist etwa 
20-30° C. Der Anbau geschieht meist auf großen Plantagen (Farmen). Die 
Aussaat beginnt Ende März bis Mitte April, das Wachstum ~.auert 5---6 Monate, 
die Blüte kommt in 7-8 Wochen nach der Aussaat; bis zur Offnung der Kapseln 
vergehen weitere 6 Wochen, während welcher Zeit die Pflanze einer Reihe von 
Erkrankungen unterliegen kann (gelber und roter Blattrost, Blattfleck, Blattbrand, 
Wurzelfäule usw.). 

Nach vollendeter Reife werden die Samenhaare mitsamt den Samenkörnern 
vorsichtig aus den Kapseln herausgerissen, sortiert und getrocknet. Das Ent­
körnern oder Egrenieren, die Trennung von Samenhaar lmd Korn geschieht mit 
Maschinen, 1. indem z. B. die Haare mittels Kreissägeblättern durch einen Rost 
gezogen werden, dessen Stäbe so eng sind, daß nur die Haare, nicht aber auch die 
Körner hindurch können, 2. indem die Baumwollsamen auf einen Tisch aufgelegt, 
hin- und hergeschoben und gegen einen Schlitz gedrückt werden, der nur die Samen­
haare hindurchläßt, die jenseits des Schlitzes von einer rauh bekleideten, rotieren­
den Walze erfaßt und gesammelt werden. 

Die geerntete und sortierte Baumwolle (1/3- Y4 des Samenkapselgewichtes) 
wird alsdann mittels hydraulischer oder Dampfpressen in Jutesäcke oder Baum­
wollsacktuch zu vierseitigen oder zylindrischen Ballen geformt, die mit Eisen­
oder Stab bändern, auch Stricken, gebunden werden. Die amerikanischen Baum­
wollballen haben ein Gewicht von meist 230 kg; bei Jutepackung werden 24, bei 
Baumwollsacktuch 16 eng!. Pfund für Tara gerechnet. Ostindische Ballen wiegen 
140-200 kg, ägyptische meist 300-340 kg. 

Geschich tliches. Die Baumwolle ist nachweislich seit 2700 Jahren 
der Menschheit als Nutzpflanze bekannt und wird, historisch erwiesen, 
zum ersten Male in den Gesetzbüchern des Manu erwähnt. 

Indien gilt als Vaterland des Baumwollbaues und der Baumwollverarbeitung. 
Im 8. Jahrhundert v. Chr. wird die Baumwolle zuerst in den Gesetzbüchern des 
Man u erwähnt (als "Karpasi"). Überlieferungen, daß China bereits 3000 v. ehr. 
Baumwollanbau betrieben hat, sind historisch nicht einwandfrei. Die genauen 
Untersuchungen der alten ägyptischen Mumiengewänder und der hieroglyphischen 
Literatur haben auch keine Anhaltspunkte dafür ergeben, daß in Ägypten vor 

1) Die kürzeren Fäserchen, die die Samenschale wie mit einem Vlies über­
ziehen, auch "Nepo" genannt, hat man in jüngerer Zeit durch einen sinnreichen 
mechanischen Prozeß abzuscheiden gelernt. Diese Fäserchen scheinen mit der 
Baumwollfaser identisch zu sein; in Deutschland nennt man sie auch "Virgo­
Fasern". 
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der angegebenen Zeit in Indien die Baumwolle bekannt war. Erst nach fünf Jahr­
hunderten wird die Baumwolle von den Geschichtsschreibern Alexander des Großen 
erwähnt, z. B. von Theophrastus, welch letzterer auf dem Zuge durch Vorderindien, 
Zentralasien und Indien mit der Baumwolle bekannt wurde. Herodots Nach­
richten lassen andere Deutungen zu und beruhen auf Hörensagen. Griechische 
Schriftsteller sprechen im 4. und 3. Jahrhundert von dem Anbau, der Verarbeitung 
und dem Handel der Baumwolle, die in den letzten Jahrhunderten v. Chr. an die 
Gestade des Mittelmeeres gelangte. Griechenland gilt als erste Baumwolle bauende 
und verarbeitende Nation Europas 
(Byssos). Die Römer wurden wahr­
scheinlich in den letzten vorchrist-

],ig. 1. a Zweig des Baumwollen­
strauches ; b aufgesprungene Kap­
sel. vom Kelch umschlossen; c die­
selbe frei, ohne Kelch; d Staub-

gefäße der Malve. 

],ig. 2. Baumwollsamenkorn mit Samen­
haaren. 

lichen Jahrhunderten mit der Baumwolle bekannt (carbasum, opus byssinum), 
trieben aber keinen Anbau, nur geringe Einfuhr, so daß die Baumwolle hier 
eine Kostbarkeit bildete. Das Verdienst, die Baumwolle weiter verbreitet zu 
haben, gebührt den Arabern (in Arabien waren bereits zu Mohameds Zeiten 
baumwollene Kleider üblich), die die Baumwolle zuerst nach Sizilien und Spanien 
brachten. Barcelona ist seit Mitte des 13. Jahrhunderts n. Chr. Sitz großer 
Baumwollindustrie. Die Ausbreitung der Baumwolle nach Nord- und Westeuropa 
ist durch Italien (Genua, Venedig) erfolgt. In Deutschland datiert die Baumwoll­
verarbeitung vom Anfang des 14. Jahrhunderts (in Ulm wurde 1320 gesponnen 
und gewebt). Im 16. Jahrhundert tritt die Verarbeitung der Baumwolle in Augs­
burg (1520), Chemnitz (1532) und Köln auf. Bei der Entdeckung Amerikas war 
die Baumwolle bei den Eingeborenen allgemein bekannt; auch bei den Inkas war, 
wie Peru-Ausgrabungen erwiesen, diese Faser bekannt. Nach China, Korea, Japan 
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wurde die Baumwolle erst um 800 n. ehr. verpflanzt; fand in Japan aber bis 1600 
keine besondere Beachtung. 

Farbe und Struktur. Die natürliche Baumwollfaser ist meist 
gelblich oder graulich, oder aber reinweiß, gelbbraun, rostfarben, oft 
ins bläuliche und grünliche spielend. Durch besondere Weiße zeichnet 
sich die bessere nordamerikanische Baumwolle (Louisiana) aus; die 
ägyptische ist cremefarbig, die chinesische gelbbraun (gelbgrünlich, 
gelbrötlich usw.). 

Die Faser besteht aus einzelligen Haaren, die an einem Ende 
zugespitzt, am anderen Ende offen sind (wo die Faser am Samen ge­
sessen hat) und eine Länge von 1-5 cm haben. Im Handel wird die 
Länge als Stapel bezeichnet, und man unterscheidet langstapelige, 
mittelstapelige und kurzstapelige Baumwolle. 

Die Stapelklassen sind nicht einheitlieh durchgeführt. Man findet z. B. fol" 
gende Einteilungen: Kurzstapelig 1-2,5 cm, 1-2 cm, 1-1,7 cm; mittelstapelig 
2,5-3,5 cm,2-3 cm, 1,7-:-2,6 cm; langstapelig über 3,5 cm, über 3 cm, über 2,6 cm. 
Die Breite der Fasern beträgt bei den feinsten Sorten 14--25 p (p = 1/1000 Milli­
meter), bei indischer Baumwolle 20--30 p, bei Nanking-Baumwolle bis zu 40 p. 

Unter dem Mkiroskop zeigt die Baumwolle meist Bandform mit 
:schrauben- oder korkzieherartigen Drehungen und stumpf auslaufender 
Spitze. Die Zellwand ist meist ziemlich dick, das Lumen ist breit. Un­
reife und "tote" Haare!) haben sehr dünne Wände; wenig Schrauben­
drehungen und Lumen, eine geringere Festigkeit und den reifen Fasern 
gegenüber verschiedenes Anfärbevermögen. Der Querschnitt der Baum­
wollfaser ist rundlich oder eiförmig, oft halbmondförmig. Die Zellwände 
zeigen obedlächlich"feine Körnchen und Streifen, welche von der Kuti­
kula, einem zarten verkorkten Häutchen, herrühren. Ihre Beschaffen­
heit hat Einfluß auf den Glanz der Faser (siehe Mercerisation). Mit 
Kupferoxydammoniak ("Cuoxam") behandelt, treten charakteristische 
Tonnenquellungen und dann Lösung der Faser auf (s. Fig. 4 und .5). 

Physikalische und chemische Eigenschaften der Baum-_ 
wolle. Da die Baumwolle zum weitaus größten Teil aus Zellulose be­
steht, so kommen bei ihr nach Maßgabe des Zellulose gehaltes die Eigen­
,schaften der letzteren zur Geltung (s. Zellulose). B ow man gibt folgende 
mittlere Zusammensetzung dreier Baumwollsorten an. 

Gehalt an Zellulose . . . . . . . . 
" "Wachs, Öl, Fett .... 
" "Protoplasma und Pektosen 

" Mineralbestandteilen (Asche) 
" Wasser ......... . 

Amerikanische 
Baumwolle 
.91,00 % 
· 0,35 " 
· 0,53 " 
· 0,12 " 
· 8,00 " 

Ägyptische Indische 
Baumwolle Baumwolle 

90,80 % 91,35 % 
0,42 " 0,40 " 
0,68 " 0,53 " 
0,25 " 0,22 " 
7,85 " 7,50 " 

1) Unreüe und tote Baumwolle wurden früher als identisch betrachtet. Nach 
A. Herzog sind diese Haare im optischen und technischen Verhalten zwar sehr 
ähnlich, aber nicht identisch. Die toten Haare stellen entartete Haare dar und 
unterscheiden sich heispielsweise durch Schrägstreüungen, die bei unreifer Baum­
wolle nicht vorkommen. Infoge des hohen Eiweißgehaltes färbt sich die unreüe 
Baumwolle durch substantive Farbstoffe stärker an als die reife. Die Wandungen 
der unreifen und toten Haare sind, wie aus dem mikroskopischen Bilde hervorgeht, 
fast völlig ungefärbt. 
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In geringem Grade schwankt die Zusammensetzung mit der Art, 
Reife, dem Jahrgang der Pflanzen. Erheblich geringeren Zellulose­
gehalt geben die amerikanischen landwirtschatflichen Versuchsstationen 
an: 83-87 %. Dieser Unterschied ist wahrscheinlich auf die ver­

schiedenen Untersuchungs· 
verfahren zurückzuführen. 
- Der Wassergehalt der 
Rohfaser ist durchweg et­
was höher als der der reinen 
Zellulose, weil die Fremd· 
körper in höherem Grade 
hydroskopisch sind als 

d 

Fig.4. Baumwollfaser (Vergr.340.) 1 Lumen, 
d Drehungsstellen, s rauhe Stellen der Ober­

fläche der Kutikula. Nach v. Höhne!. 

Fig.4a. Querschnitte durch die Baumwollfaser. 
rVergr.600.} 1 Lumen. Nach v. Höhne!. 

Fig. 5. Baumwolle, in Kup­
feroxydammoniak gequollen. 
(Vergr. 340.) cf Kutikular­
fetzen, er Kutikularring 
ce Zellulosebauch, i trockene, 
protoplasmatische Ausklei­
dung des bandförmigen Lu-

mens. Nach v. Höhne!. 

reine Zellulose. Durch Auskochen mit Wasser verliert die Baumwolle 
im Mittel 1,7-2,1 %. Der trockene Extrakt weist etwa 40 % Asche 
auf. - Vor dem Auskochen mit Wasser hatte eine Baumwolle z. B. 
0,82 %, nach dem Auskochen nur 0,21 % Asche. Es werden also vor­
zugsweise die Salze der Rohfaser von Wasser herausgelöst (besonders 
K 2C03); nebenbei gehen auch fettartige Bestandteile in Wasser über. 
Der Aschengehalt schwankt zwischen 0,8 und 1,8 % und beträgt im 
Mittel 1,3-1,4 % (Bowmans Angaben sind erheblich niedriger und 

He e r man n, Textilveredelung. 2 
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decken sich nicht mit den sonst allgemein ermittelten Werten). Indische 
Baumwollen (Surate) haben oft 4-6 % Asche. Außer kohlensaurem 
Kali enthält die Asche: Phosphorsäure, Kalk, Magnesia. Von der 
Asche sind etwa 60-65 % wasserlöslich, der Rest unlöslich. Als wasser­
lösliche Salze sind ermit~lt worden: Kohlensaures Kali, Chlorkalium, 
schwefelsaures Kalium; als unlösliche: Kohlensaurer Kalk, Kalzium­
phosphat, Magnesiumphosphat,. Eisen- und Tonerdeoxyd. Auch ge­
ringe Mengen kohlensaures Natron sind aufgefunden worden. An Stick­
stoff enthält die Rohfaser im Mittel 0,3-0,4 % (aus dem Protoplasma 
stammend, vielleicht auch Nitratstickstoff aus dem Boden darstellend). 

Durch Alkalien, besonders unter Druck, werden die Wachs- und 
FettbestandteiIe, auch Pektinstoffe und Eiweißstoffe entfernt. An 
Fetten und Wachsen enthalten die Rohfasern im Mittel etwa 0,5 %. 
Das Wachs vom Schmelzpunkt 86° C ist sehr schwer verseübar. Ferner 
sind zwei braungelbe Farbstoffe isoliert worden; die Nanking-Baum­
wolle enthält am meisten Farbstoff, der aber mit demjenigen der 
amerikanischen Baumwolle identisch zu sein' scheint. Durch Dämpfen 
wird die rohe Faser dunkler und kann das Aussehen der ägyptischen 
Baumwolle erhalten. 

Nach Piestl) enthält die Baumwolle außer Zellulose: Kutikularsubstanz, 
Holzgummi, wachsartige Körper, Fett, braune harzartige Farbstoffe und Pektin­
säure. Wenn man Baumwolle 24 Stunden kalt mit 5 %iger Natronlauge stehen 
läßt, filtriert, mit der doppelten Menge Alkohol und überschüssiger Salzsäure ver­
setzt" so fällt der Holzgummi aus. Derselbe ist wahrscheinlich ein Pentosan und 
zwar Xylan (C5Hs0 4) und geht durch Wasseraufnahme in Pentose über. Mit 
heißer, verdünnter Schwefelsäure gibt er Xylose (C5H 100 5 ) oder den nicht ver­
gärbaren Holzzucker. Neben Holzgummi werden aus der alkalischen Lösung noch 
niedergeschlagen: Baumwollwachs, Fett und natronlösliche ß-Oxyzellulose. Knecht 
und Allan trennten das Wachs vom Schmelzpunkt 76° C in zwei Anteile von 66° 
und 86° Schmelzpunkt. Der erstere Anteil enthält Phytosterin, ungesättigte 
Fettsäuren, Cerotinsäure,' Stearinsäure und Palmitinsäure; der zweite Kohlen­
hydrate, Phytosterin und Melissensäure. Piest erhielt durch Extraktion mit 
Äther, Petroleumäther, Benzol und Alkohol aus einer Rohbaumwolle: 0,74, 0,5, 
0,87 und 1,23 % wachsartigll Stoffe und durch Fällung der alkali~chen Lösung 
1,32 % Holzgummi. Der Alkoholauszug zeigte die Jodzahl 22,1. Das Baumwoll­
wachs kommt in Schmelzpunkt, Verseifungszahl und Jodzahl dem Japanwachs 
sehr nahe. Wachs und Holzgummi haben Reduktionseigenschaften und erhöhen 
die Kupferzahl. 

Das spezifische Gewicht der Baumwolle beträgt rund 1,4-1,5, 
der durchschnittliche Feuchtigkeitsgehalt der Baumwolle 7-8 %. Bei 
der Konditionierung der Baumwollgarne werden 8 1/2% zulässige Feuchtig­
keit zum ermittelten Trockengewicht zugerechnet (die "Reprise", "Re­
ga"n", auf 100 Teile Trockengewicht = 81/ 2 Teile Wasser). Die spezi­
fische Festigkeit (auf 1 qmm Durchmesser) beträgt etwa 11-12 kg; 
bei 18 !t Durchmesser zeigt die einzelne Faser eine Festigkeit (Bruchlast) 
von etwa 9 g. Doch sind diese Werte sehr schwankend und von der 
Feuchtigkeit abhängig. 

Handel und Handelssorten. Die Baumwollsorten werden zu­
nächst nach ihrer Herkunft (Provenienz) unterschieden und gehandelt 

1) Zeitschr. f. angew. Chemie 1912, S.396, 1913, S. 24 H. 
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und zwar waren bisher an allen europäischen Handelsplätzen (außer 
den französischen) die von der "Liverpool Cotton Association" auf­
gestellten Bezeichnungen maßgebend. New- York und London sind die 
Haupt-Aus- und -Einfuhrplätze. Für den europäischen Kontinent 
gewannen vor dem Weltkrieg stetig an Bedeutung: Bremen, Hamburg, 
Antwerpen, Havre, Marseille, Triest. DieNotierungenerfolgeninLondon 
in d (pence) für I engl. Pfund, in Bremen in Pfennigen für % kg. 

Die Qualitätsbezeichnungen werden nach z. T. voneinander abweichenden 
Klassifikationen vorgenommen. Die Hauptverbreitung hat die Bezeichnung der 
erwähnten "Liverpool Cotton Association", nach der u. a. die nordamerikanische 
Baumwolle zensiert wird. In bezug auf allgemeine Güte und Festigkeit sind 
sieben Klassen aufgestellt: ordinary, good ordinary, low middling, middling, good, 
middling fair und fair. Jede dieser Klassen ist weiter in halbe und viertel Klassen 
geteilt, so daß im ganzen 25 Qualitätsbezeichnungen entstehen. In bezug auf 
Farbe der Ware unterscheidet man: good color (weiß), tinged (gelblich-weiß), 
high color (stark gelblich bis rötlich), stained (rostgelbe Flecke enthaltend). Der 
Stapel wird entweder in Millimetern oder in den allgemein gefaBten Kennzeich­
nungen angegeben: good staple, very good staple, strong good staple und silky 
good staple. 

Nach der .Provenienz unterscheidet man 1. Nordamerikanisch-e Baum· 
wolle. Sie zeichnet sich durch Länge, Feinheit der Fasern, groBe Festigkeit, Rein­
heit und Widerstandsfähigkeit aus. Die beste Sorte ist die Sea-Island(Lowland 
Georgia), dann folgen Upland (Upland Georgia), Orleans (Louisiana), Texas, Ala­
bama usw. 2. Ägyptische Baumwolle mit der vorzüglichen Mako-(Jumel-) Baum­
wolle und die geringere Alexandriner. Diese sind meist rötlich-gelb, glänzend, 
fest aber ungleich lang und haben besonders für die Technik der Mercerisation 
große Bedeutung gewonnen. 3. Ostindische Baumwolle ist im allgemeinen 
mittel- oder kurzstapelig, häufig rauh und unrein (20-30 % Spinnabfall). Hierher 
gehören die Bengal- und die Madras-Baumwolle. Die besten Sorten werden unter 
dem Namen ,;Surate" über Bombay gehandelt. 4. Westindische Baumwolle 
kommt der nordamerikanischen nahe, ist aber meist unrein. 5. Brasilianische 
Baumwolle ist fein und glänzend, aber ungleich und unrein. Unbedeutend auf 
dem Weltmarkt sind: Peru-Baumwolle, Levantinische, italienische, kaukasische, 
algerische, bucharische, chinesische, deutschkoloniale Baumwolle. 

Lose Baumwolle wird nur wenig gefärbt oder sonstwie veredelt. Hauptsächlich 
kommen Garne und Gewebe zur Veredelung. Die Feinheit der Garne wird durch 
die Nummer angegeben, und zwar sind bei Baumwollgarnen ausschließlich die 
Längennumerierungen üblich. Diese verlangen bestimmte Längen in der 
Gewichtseinheit. Die wichtigsten Numerierungssysteme bei Baumwollgarnen sind 
1. das metrische System od~r die metrische Nummer, die die Anzahl Meter in 
einem Gramm oder die Anzahl Kilometer in einem Kilogramm angibt und 2. das 
englische System oder die englische Nummer, die die Anzahl von 840Yard­
Einheiten ( 1 Yard = 0,9144 m; 840 Yard = 768 m) in einem englischen Pfund 
(450 g) angibt. Die metrische Nummer, mit 0,59 multipliziert, ergibt die am 
meisten eingeführte englische Nummer. 

Je nach Drehung, Zwirnung und Anzahl der Fäden unterscheidet man 
bei Baumwollgarnen a) einfache Fäden: Mule (lose Drehung, Schußgarn), 
Medio (mittlere Drehung), Water (feste Drehung, Kettgarn), b) zweifach 
zusammengezwirnte Fäden: Soft, Soft-Soft (lose Drehung), Sewing (feste 
Drehung), Dsual, Double, Zwirn, Perlgarn, c) mehrfach zusammenge. 
zwirnte .Fäden: Biese (6 oder 9 Fäden). d) zusammengezwirnte Zwirnfäden: 
Kordonnet usw. Je nach Haspelart unterscheidet man den gewöhnlichen 
und den Kreuzhaspel, sowie die bei Eisengarnen übliche Fitzenhaspelung (in 
besonderen Fitzen zu zwei leas gehaspelt). 

Wirtschaftliches und Statistisches. Ihren schätzenswerten 
Eigenschaften als Spinn. und Gebrauchsmaterial hat es die Baumwolle 

2* 
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zu verdanken, daß sie die anderen Fasern vielfach verdrängt und einen 
Großhandel sowie eine neue Großindustrie ins Leben gerufen hat: Die 
Baumwolle ist heute fraglos der wichtigste Rohstoff der Textilindustrie 
und übt auf die wirtschaftlichen und Arbeiterverhältnisse einen ein­
schneidenden Einfluß aus. 

Die Baumwollernte der Welt betrug 1912/13 rund 5583000 Tonnen oder 
24-25 Millionen Ballen mit einem Gewichtsmittel von etwa 230-235 kg (ame­
rikanische Ballen 230 kg, ostindische Ballen 180 kg, ägyptische Ballen 340 kg, 
übrige Sorten bis 135 kg) im Werte von 6,62 Milliarden Mark. Hiervon führte 
Deutschland (einschließlich der Halbfabrikate) etwa 12 % ein. 

Die deutsche Einfuhr von Rohbaumwolle belief sich 1913 auf 664 Millionen, 
von Halbfabrikaten auf 140 und von Fertigwaren auf etwa 47 Millionen Mark. 
Die Gesamteinfuhr von Baumwolle und Baumwollwaren betrug also rund 850 Mil­
lionen Mark gegen 280 Millionen Mark im Jahre 1893. Die deutsche Ausfuhr von 
Baumwollerzeugnissen stieg in den zwei Jahrzehnten 1893--1913 von 200 auf 
rund 586 Millionen Mark. Die gesamte Baumwollwaren-Produktion Deutschlands 
wurde 1913 auf etwa 21 / 3 Milliarden geschätzt. Der Baumwollverbrauch pro Kopf 
der Bevölkerung betrug in Deutschland in den Jahren 1836-40 = 0,34 kg, 1864 = 
1 kg, 1871-75 = 2,84 kg, 1891-95 = 4,95 kg und 1912 = 7,56 kg. Die Groß­
handelspreise für lookg Rohbaumwolle (Hamburg) schwankten in dem Jahrzehnt 
1904-1913 zwischen 97,5 und 134 Mark und betrugen im Mittel 123 Mark. 

l'ig. 6. Baumwollverbrauch der einzel­
nen Staaten in Prozenten der Welt­

produktion. Nach Baum. 

Vereinigte 
Slutrfen 
6~q. 

Fig.7. Baumwollerzeugung der einzel­
nen Staaten in Prozenten der Welt­

erzeugung. Nach Baum. 

Die Gesamt-Baumwollspindelzahl der Welt betrug 1914 etwa 145 Millionen, 
von denen auf Großbritannien rund 56, auf die Vereinigten Staaten von Nord­
amerika 31,5, auf Deutschland 11,5 Millionen entfielen. 

Deutschland deckte seinen Bedarf bis zum Kriege zu 70--80 % aus Nordame­
rika, zu 13-17 % aus Britisch-Indien und zu ß-8 % aus Ägypten. 

Die Abhängigkeit von Amerika wird in Jahren schlechter Ernten dortselbst 
zur Notlage. In der Tat zeigt die Produktionskurve eine starke Ziokzacklinie und 
mit den schlechten Ernten kommen naturgemäß hohe Preise, die eine "Baum­
wollnot" zur Folge haben. So waren beispielsweise die schlechtesten Ernten in 
Amerika während des amerikanischen Bürgerkrieges (1861-1865) zu verzeichnen. 
Die Ernten sanken damals bis unter 200 Millionen eng!. Pfund (gegenüber 2000 
bis 2200 Millionen Pfund in den Jahren 1860 und 1872 und gegen etwa 8000 Mil­
lionen Pfund im Jahre 1911-12). Gleichzeitig stiegen in dieser Zeit die Preise 
ins Ungemessene (1864 bis zu 101.5 Cents pro eng!. Pfund gegen 12 Cents im Jahre 
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1860, .28-12 Cents in den Jahren 1868-1876 und 6-12 Cents in den Jahren 
1876--1910). Was eine solche Preissteigerung bedeutet, ist daraus zu ermessen, 
daß die Erhöhung des Baumwollpreises um 1 Cent pro Pfund für Europa eine 
Mehrausgabe von etwa 200 Millionen Mark ausmacht. 

Kapok. 
Die Pflanzenhaare gewisser perennierender Bo m baceen (ll1ei~t des Eriodendroll 

anfractuosum), den Malvaceen verwandt, liefern ein Fasermaterial, das für Europa 
nur geringe Bedeutung hat. Im Handel kommt diese Bombaxwolle oder Wolle 
der Wollbäume unter verschiedenen Namen vor: Kapok, Pflanzendunen, Akon, 
Ouatte vegetale, Ededron vegetal, Patte de lievre usw. Die Fasern sind an der_ 
Innenseite der Fruchtschale befestigt, weich, glänzend und weiß bis gelblichbraun. 

Morphologisch stehen diese Fasern der Baumwolle sehr nahe. Spiralförmige 
Drehungen fehlen, die Zellwand ist dünn und weist netzartige Verdickungen, die 
Zelle große Luftkanäle auf; die Faser ist teils verholzt (Lignozellulose) und von 
geringerer Festigkeit als Baumwolle. Sie wird hauptsächlich als Watte und Polster· 
material verwendet; teilweise wird sie auch, mit Baumwolle vermischt, versponnen. 
Ihr Zellulose gehalt beträgt etwa 64 %, der natürliche braune Farbstoff ist sehr 
widerstandsfähig und gleicht demjenigen der Nanking-Baumwolle. Die Faser 
wird als Hohlfaser schwer von Wasser durchnäßt (Folge des Luftinhaltes), wo· 
durch sie sich für Rettungsgürtel eignet. 

Chemisch unterscheidet sich die Kapokfaser von der Baumwolle u. a. durch 
die positive Phloroglucin-Reaktion (Kapok rotviolett, Baumwolle mattviolett), 
ferner durch Reaktionen mit Chlorzinkjod (Kapok gelb, Baumwolle rötlichblau), 
Jodschwefelsäure usw. Eine alkoholische Lösung von Fuchsin (0,01 g Fuchsin 
in 30 ccm Alkohol und 30 ccm Wasser) färbt beim Einlegen von Mustern während 
1 Stunde die Baumwolle fast gar nicht, die Kapokwolle dagegen lebhaft rot an. 

Vegetabilische Seiden. 
Die Samenhaare meist tropischer Apocyneen und Asclepiadeen kommen als 

"Vegetabilische Seide" oder "Asclepiaswolle" in sehr geringem Maße zur Verwendung. 
Die Faser ist seidenglänzend, aber brüchig und deshalb schlecht verspinnbar; 
sie ist verholzt, wodurch sie sich von Baumwolle unterscheidet, ferner ist sie von 
Verdickungsleistl.'n in den Zellwänden durchsetzt, wodurch sie sich von Kapok 
unterscheidet. 

Flachs oder Lein. 
K. Hassack: Der Flachs und seine Bereitung. Hehn·Schrader: Kultur. 

pflanzen und Haustiere. A. Herzog: Die Flachsfaser in mikroskopischer und 
chemischer Beziehung. A. Kodolanyi: Die Kultur und Zubereitung des Flachses. 
Kuhnow: Flachsanbau und Aufbereitung. E. Pfuhl: Fortschritte in der Flachs· 
gewinnung. Renouard: Etudes sur le travail des Lim. R. Sison: Leinbau und 
Flachs bereitung. 

Der Flachs oder das Lein stammt vom Linum usitat issimum 1) 
(andere Linum-Abarten kommen praktisch nicht in Betracht). Die 
Leinpflanze ist ein einjähriges, zartgebautes Gewächs, 0,6-1 m hoch 
und gedeiht in mittleren Klimaten; sie wird sowohl als Faser· wie auch 
als Samenpflanze (Leinöl) geschätzt, ersteres in gemäßigten, letzteres 
mehr in heißen Zonen. Der Anbau der Pflanze hat sich demnach ent· 
weder auf die Faser- oder die Samengewinnung einzurichten; im ersteren 

1) Wie Baumwolle (s. d.) bis zur Unterklasse : Choripetalae; dann Ordnung: 
Gruinales; Familie: Linaceen; Gattung: Linum; Art: Linum usitatissimum. 
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Falle wird der Samen möglichst dicht gesät, und es entsteht ein gerader, 
hoher Stengel; im letzteren Falle wird möglichst weitläufig gesät und 
es entwickelt sich ein verzweigter, weniger hoher Stengel mit zahlreichen 
blauen Blüten (s. Fig. 8 und 9). Große Länderstrecken in Deutschland, 
Irland, Belgien, Holland, Dänemark, Nord-Frankreich und besonders 

Rußland sind für den Anbau von Faserlein geeignet; 
trotzdem g~ht Menge und Güte der gewonnenen Faser 
fortdauernd zurück. 

Die Flachspflanze wird bei der Ernte völlig aus der 
Erde gezogen (" gerauft") , getrocknet und durch Riffeln 
von den Samenkapseln und Seitenästen befreit. Das 
so erhaltene Flachsstroh hat den üblichen Bau der 

Faserpflanzen: einen Markkern, dar­
um eine Holzschicht, diese umgeben 
von dem faserhaltigen Bast, welch 
letzterer endlich von der Rinde um­
kleidet ist. Die Trennung von Holz 
und Faser, die Lockerung der Faser­
bündel geschieht durch die soge­
nannte Röste oder Rotte. Durch 
Einleitung von Gärungsprozessen 
wird die Interzellularsubstanz zer­
stört, derart, daß durch die mecha­
nischen Prozesse des Klopfens, 
Brechens, Schwingens, Hechelns 
usw. eine ziemlich weitgehende Ab­
trennung der Fasern erfolgt. Die 
Flachskultur ist eine schwierige: 
Herkunft und Art der Saat, Boden 
und Bodenbearbeitung, Düngung, 
Saatdichte, Pflege, Krankheitsver­
hinderung und der Kampf gegen vie­
lerlei Feinde der Faser üben großen 
Einfluß auf die Güte der Faser und 
des Samens aus. Im allgemeinen ist 
die Kultur des Flachses noch primitiv. 

Nachdem der Flachs bei gewisser Reife 
"gerauft" (aus der Erde gezogen) und dann 
nach Sichtung "geriffelt" (von Seitenästen, 

Blättern, Kapseln durch eiserne Kämme befreit) worden ist, wird er zu "Flachs­
stroh" getrocknet. Der geriffelte Flachs soll eigentlich ein volles Jahr in Ställen o. ä. 
(unter Dach, gut lüftbar) lagern; bisweilen lagert der Flachs in Rußland sogar 
2-3 Jahre. Solche abgelagerte Ware gibt reichlichere und bessere Faser als frische 
Ware. Das Flachsstroh enthält nun etwa 73-80% Holz, Mark, Rinde, sowie 20-27% 
Bastfasern. Die Isolierung der Fasern kann entweder auf chemischem Wege (durch 
Behandlung mit alkalischen Lösungen, verdünnten Säuren usw.) oder durch Einleiten 
der Fäulnis oder eines Gärungsprozesses geschehen. Letzterer Weg ist der bewähr­
teste, man nennt dieses Verfahren die "Röste" oder "Rotte", wobei man verschie­
dene Arten von Röste unterscheidet: 1. Die "Tau", - oder "Rasen"-Röste, die im 
Ausbreiten der Flachsstengel auf dem Rasen und dem EinwirkenIassen von Tau, 

Fig. 8. Hoher 
Flachsstengel. 

Fig. 9. Verzweigter 
Flachsstengel. 
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Regen und Luft besteht. Dies ist die müheloseste Art, doch mit Gewichts-, Quali­
täts- und Zeitverlust verbunden. Der Prozeß dauert 4-8 Wochen, während welcher 
alle lOTage gewendet wird. 2. Die KaI twasserröste besteht in der Einwirkung etwa 
kalten, stehenden oder langsam fließenden Wassers (in mit Ton, Holz oder Ziegeln 
ausgelegten Senkgruben, in kleinen Flüssen mit Flechtwerk, in Lattenkasten mit 
Steingewicht, als Bindeflöße usw.). Hierbei findet zuerst eine stürmische saure, 
dann eine ruhige alkalische Gärung statt, unter Entwickelung von verschiedenen, 
im ganzen übelriechenden Gasen (Ammoniak, Methan, Schwefelwasserstoff, Kohlen­
säure, Stickstoff usw.). Die Gase verursachen Auftrieb der Faser. Falls der Flachs 
überrottet ist, ist er in Festigkeit und Haltbarkeit minderwertig_ Die Beschaffen­
heit des Wassers ist von großer Bedeutung; am besten ist weiches Wasser (Regen­
wasser); Wasser mit einer Härte von 15° d. H. ist unbrauchbar. Schädlich ist 
ferner ein eisen- und tonerdehaltiges, trübes und schlammiges Wasser. Manche 
Gegenden haben besonders geeignete Wasserverhältnisse, so Belgien in dem 
Fluß Lys_ Die beste Jahreszeit ist der Sommer, die beste Wassertemperatur 
17 Yz-22Yz ° C. Die Kaltwasserröste dauert etwa 8-14 Tage in stehendem oder 
bis zu 3 Wochen in fließendem Wasser. Sobald schließlich Ammoniak auftritt, 
ist der Röstprozeß als beendet anzusehen_ 3. Gemischte Röste (erst Wasser-, 
dann Tauröste). 4. War mwasserröste (Anwärmung des Wassers auf etwa 
24-25° Cl. 5_ Heißwasserröste. 6. Blaue- oder Schlammröste Belgiens 
(der Flachs wird, mit eisenfreiem Schlamm und ErIenlaub bedeckt, der Röste 
unterworfen)_ 7. Chemische Röste (z. B- Baur-Röste, die unter Zuhilfenahme 
von verdünnter, etwa % %iger Schwefelsäure, einige Stunden bei etwa 100° C 
ausgeführt wird). 

Nach dem Rösten unterwirft man mitunter die Faserstoffe nach dem Rote­
prozeß einer Sterilisation (z. B. der Behandlung in einer Kupfervitriollösung 1: 1000); 
dann folgen rein mechanische Prozesse, die die Trennung der Fasern von den Holz­
bestandteilen bezwecken. Diese zerfallen wieder in das Botten oder Klopfen, 
das Brechen, Schwingen und Hecheln. Das Botten geschieht mit Hämmern 
oder mechanischen Stampfen; hierbei werden die Holzteile geknickt und zerteilt. 
Das Brechen (Handbreche, Brechmaschine, Stechmaschine) bezweckt, die Holz­
teilchen, "Schäben" genannt, noch weiter zu zerkleinern und teils zu entfernen. 
Dies wird vermittels stumpfer Holzmesser oder Maschinen erreicht, und hierbei 
werden die Stengel vielfach geknickt, die Bastschicht platzt an vielen Stellen und 
wird der Länge nach gespalten. Durch das Schwingen (Haus betrieb: Schwing­
stock, Fabrikbetrieb: Schwingmaschine) wird die Schäbe entfernt und.es resultiert 
der Rein- oder Schwingflachs, der schon Handelsartikel ist. Um ganz schäbefreien 
Flachs zu erhalten wird häufig zweimal geschwungen. Die vom Vorschwingen 
resultierende H eede wird auf S ch wingw er g bearbeitet. Der Prozeß des Hechelns 
entfernt weiter die kleinsten Schäbeteilchen; es ist dies eine Art von Kämmen, 
das die Faser weiter verfeinert (Handbetrieb und Hechelmaschinen). Hiervon 
fällt das Hechelwerg ab. Schwing- und Hechelwerg werden zu Werggarnen 
(Towgarnen) verarbeitet. 

Erst im gehechelten Zustande ist der Flachs richtig verspinnbar. Will man 
die allerfeinsten Gespinste verarbeiten, so tritt nach dem ersten Hecheln noch die 
sogenannte "Flachsveredelung" hinzu (Klopfen mit hölzernen Schlegeln, kräftiges 
Bürsten und Laugenabkochung). 

Die Angaben über die Aus beute an Reinflachs aus frischem Flachs schwanken 
sehr nach Art des Flachses und der Gewinnungsart. Hodges gibt an, daß 100 Teile 
irischer Flachsstengel 33 Teile Samenkapseln und 67 Teile Flachsstroh liefern. 
Letztere ergeben bei der Röste 39,5 Teile Röstflachs, die nach dem Brechen und 
Schwingen 5,9 Teile Flachsfaser und 1,5 Teile Werg liefern. Aus lufttrockenem 
Rohflachs sollen im Handbetrieb 10,5 % Hechelflachs und 8,4 % Hechelheede 
(= 18,9 % Fasern), im Maschinenbetrieb 17 % Hechelflachs und 5,6 % Hechel­
heede (= 22,6 % Fa.sern) erhalten werden. 

Geschichtliches. Der Flachs wurde ursprünglich wohl als ÖI- und dann 
erst als Faserpflanze kultiviert. Seine Kenntnis reicht bis ins höchste Altertum 
hinauf, sein Ursprungsland ist wahrscheinlich Vorderasien, von wo er seinen 
Weg nach .Ägypten fand. In alten ägyptischen und altchaldäischen Gräbern 
hat man Reste von Flachsgeweben und Mumienbinden aus Flachs gefunden. 
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Al tägyptische Wandmalereien (2400-2200 v. Chr.) zeigen uns bereits de~. ganzen 
Prozeß der Flachsbearbeitung, das Rösten, Bläuen, Kämmen. In Agypten 
stand der Flachs in höchstem Ansehen (Symbol des Lichtes und der Reinheit): 
Er war die übliche Tracht der Könige und Satrapen, die vorschriftsmäßige Tracht 
der Priester. Damals wurden schon kunstreiche Luxusgewebe aus Leinen ge· 
fertigt (eingewebte Tierbilder u. ä.). Aber auch in Europa war der Flachs schon 
zur Steinzeit kultiviert (nach Untersuchungen der Pfahlbauten der Schweiz, 

Oberösterreichs, Oberitaliens), je­
doch nicht die altägyptische und 
heute· allgemein übliche, einjährige 
Varietät L. usitatissimum, sondern 
die später in Europa verdrängte, 
perennierende Art L. angustifoliull1 
(0. Heer, de Candolle). In der 
homerischen Zeit war das Leinen­
gewerbe in Griechenland bekannt, 
der Flachsbau wohl erst später. 
Von hier kam er nach Italien. 
Wenigstens im 1. Jahrhundert n. 
Chr. ist der Flachsbau nördlich der 
Alpen zu den Germanen und den 
Niederländern gedrungen (belgi­
seher Flachs, flämische Leinwand). 
Die westlichen Slaven wurden im 
frühen Mittelalter mit ihm bekannt 
(Anfang des 12. Jahrhunderts diente 
auf Rügen Leinwand statt gemünz­
ten Geldes als Tauschwert). l'Ifit 
dem geregelten Ackerbau drang die 
Flachskultur in das Innere des 
großen europäischen Flachlandes; 
ganze Gegenden Rußlands wid­
meten sich dem Flachsbau und der 
Flachsverarbeitung, die gegen Ende 
des 18. Jahrhunderts ihren Höhe­

1 1 I o 
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Fig. 10. Leinenfaser. (Vergr. 200 und 400.) 
1 Längsansichten, 11 Verschiebungen, q Q,uer­

schnitte, e Spitze. Nach v. Höhnel. 

punkt erreichte. So wurde der Flachs erst im Norden Europas ein Welt­
handelsprodukt (wie die Baumwolle erst durch Verpflanzung nach Amerika), 
bis die Baumwollfabrikation auftrat und die alteinheimische Flachsindustrie 
tötete (näheres s. Hehn-Schrader). 

Struktur. Die technischen Fasern bilden Faserbündel aus zahl­
reichen nebeneinander gelagerten Faserzellen (Elementarzellen). Die 
Faserbündel sind 30-100 cm lang, die Bastfaserzellen gewöhnlich 
20-40 mm lang und 12-30 !t breit. 

Mikroskopie. Die Flachsfaser ist glatt und zylindrisch lang­
gestreckt; sie zeigt stellenweise knotige Anschwellungen und Quetsch­
falten (Verschiebungen), besitzt dicke Wandung, läuft in eine feine 
zarte Spitze aus , hat auffallend enges Lumen und charakteristischen 
Querschnitt (unregelmäßig geformte Fünf- und Sechsecke mit punkt­
förmigem Luftschlauch s. Fig. 10). 

Physikalische und chemische Eigenschaften der Flachs­
faser. Die Flachsfaser ist weniger elastisch und ein besserer Wärme­
leiter als Baumwolle. Ihr spezifisches Gewicht beträgt etwa 1,4-1,5; 
der normale Wassergehalt 5,7-7,3 %, in mit Wasserdampf gesättigter 
Luft vermag Flachs 14-24 % Feuchtigkeit aufzunehmen (je nach Art 
der Röste). Die Konditionsreprise beträgt für Flachsgarn 12 %. -
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Die Farbe der gut vorbereiteten Faser liegt zwischen lichtblond und 
weiß; doch gibt es auch Gewinnungsarten, die stahlgraue (Flandern) 
und rötlichgraue Sorten (Ägypten) liefern. Die Festigkeit des Flachses 
wird mit 35 kg auf 1 qmm angegeben; Fasern von 17 jlt Durchmesser 
haben im Mittel eine Bruchfestigkeit von 28 g. 

Die Flachsfaser ist keine reine Zellulose, sie verliert z. B. beim Bleichen 
etwa 20 %' zuweilen 30-40 % an Gewicht. Durch verdünntes Alkali 
werden reichliche Mengen von Pektins toffen ausgezogen, wodurch der 
Glanz der Faser vermindert und die Faser rauh wird. Soda wirkt milder 
als Ätznatron, durch welches keine Merzerisationswirkung erreicht wird. 
Gegen Schwefelsäure und Salzsäure ist Lein weniger empfindlich als 
Baumwolle (Kindtsche Probe auf Lein bzw. Baumwolle), dagegen 
empfindlicher gegen Chlor und Hypochlorite (nach Cross und Bevan 
bi.lden sich kleine Mengen von Chloraminen, die durch kochendes Wasser 
und Antichlorpräparate nicht entfernt werden und wodurch die Faser 
geschwächt wird). Gegenüber Farbstoffen zeigt Flachs geringere 
Affinität als Baumwolle und färbt sich schlechter durch; auch ist die 
Färbung in der Regel weniger echt. In Cuoxam ist die Faser bis auf 
grauen Farbstoff löslich, Jod und Schwefelsäure färben blau, Phloro­
glucin färbt nicht, oder nur bei schlechter Röste etwas. Der Alkohol­
auszug enthält nach Cross und Bevan Cerylalkohol, Fettsäuren und 
ölige Ketone. Der Flachswachs ist in Benzin löslich. Die Aschen­
menge der Faser schwankt in weiten Grenzen zwischen 1 und 6 %. 

Nach Tassel hat die Flachsfaser folgende Gesamtzusammensetzung: 
Reine Zellulose = 65-70 %, Pektinstoffe = 20-25 %' Holz- und 
Oberhautreste = 4-5 %' Kalk und Kieselsäure (Asche) = 1 %. 

Handel und Handelssorten. Man unterscheidet im Handel Dreschsaat 
und Klangsaat (je nachdem ob aus der Lcinsaat der Schließ- bzw. Dreschlein 
mit. hohem, wenig verästeltem Stengel oder der Spring- bzw. Klanglein mit kür­
zerem, verästeltem Stengel entsprießt). Besonders beliebt ist Dreschlein aus Ruß­
land und Holland. Gekauft wird seltener vom Bauer selbst, häufiger vom Flachs­
händler bzw. einer Export- oder Importfirma, und zwar entweder nach Gewicht 
oder am Felde selbst. Die richtige Beurteilung und Abschätzung des gebündelten 
Flachses setzt große EJrfahrung und Sachkenntnis voraus. Die Qualität wird nach dem 
Ursprungsland (russischer, deutscher, französischer, holländischer, belgischer, irischer, 
schlesischer, böhmischer, tiroIer, mährischer Flachs), der angewendeten Röstungsart 
(Kalt-, Warm-, Heißwasserröste, Tauröste, gemischte, künstliche Röste) und dem 
sonstigen Bearbeitungsgrade (Stengel- oder Strohflachs, Röstflachs, Brech-, Schwing-, 
Hechelflachs, Flachswerg) bezeichnet. Standardbezeichnungen wie bei Baumwolle 
sind nicht allgemein üblich; die russischen Flächse werden z. T. nach bestimmten 
Marken gehandelt l ) (z. B. SDW I = Slanetz-Dreiband-Wrack I usw.). 

Die Preise in Deutschland werden meist in :Mark pro 100 oder 50 kg notiert, 
'diejenigen der russischen Flächse oft auch in Rubeln pro Berkowetz (= 163,8 kg) 
oder pro Pud (16,38 kg), der englischen Flächse in Schilling pro "stone" (= 6,35 kg) 
usw. Die belgischen Notierungen sind nicht einheitlich und verwickelt. Der 
Flachs wird umwickelt oder häufiger in hüllenlosen, mit Stricken umschnürten 
Ballen versandt. 

Statistisches. Die Welt-Flachsernte lieferte 1913 etwa 577 lVIillionen Kilo­
gramm Flachs im Betrage von rund 415 Millionen Mark. Hiervon erzeugte Rußland 
allein rund 80 %. Deutschland verbrauchte etwa 15 % der Weltproduktion. Die 
deutsche Einfuhr von Flachs, Flachswerg und Flachserzeugnissen stieg von 

1) Näheres s. A. Weiss, Textil-Technik und Textil-Handel. 
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1893--1913 von rund 73 auf rund 116 Millionen, die entsprechende Ausfuhr von 
35 auf 53 Millionen Mark. Die Gesamtproduktion der deutschen Leinenindustrie, 
die ihre Hauptsitze in Schlesien und Westfalen hat, belief sich bei rund 275000 
Flachsspindeln auf rund 331 Millionen Mark. Der Flachsbau ist in Deutschland 
sehr erheblich zurückgegangen: Während 1878 noch etwa 134 000 Hektar mit 
Flachs bebaut wurden, waren es 1910 nur etwa 10--20000 Hektar. Die Groß­
handelspreise für 100 kg Flachs schwankten in dem Jahrzehnt HJ04---1913 zwischen 
60 und 85 Mark (russischer Flachs) bzw. 104 und 146 Mark (irischer Flachs) und 
betrugen im Mittel 71,5 bzw. 124,7 Mark. 

Hanf. 
Brinokmeier: Der Hanf. Marquard: Hanfbau. 

Den Hanf des Handels bilden die Bastfaserbündel der Hanfpflanze 
(Cannabis sativa 1)), einer einjährigen, etwa 1-3 m hohen Faser- und 
Samenpflanze. Hanf stellt das wichtigste Seilermaterial dar. 
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Fig.11. Hanffaser. (Vergr. 290 und 325.) e Spitzen mit A.bzweigungen a, q Quer­
schnitte mit MittellamelIen m, Seh Wandschichtung, i Lumina, v Verschiebungen, 

s Streifungen, l MittelteiJe der Fasern. Nach v. Höhnel. 

Die Aussaat beginnt im Mai, 3-4 Monate später erfolgt die Ernte, wobei 
zuerst der kürzere männliche "Staubhanf" und 2-3 Wochen später auch der be­
deutend längere weibliche "Samenhanf" aus dem Boden gezogen, in Garben ge­
bunden, 2 Wochen am Felde belassen und schließlich gedroschen wird. 

Die Gewinnung der Hanffaser unterscheidet sich nur wenig von derjenigen des 
Flachses. Der Rohhanf wird zuerst dem Röstprozeß (fast stets reine Wasser­
röste, manchmal kombinierte Röste) unterworfen; dann folgt das Brechen, das 
die Entfernung des Holzkernes und die Spaltung des Bastschlauches (Hand- oder 

1) Wie Baumwolle bis zur Klasse: Dikotylen; dann Unterklasse: Apetalae; 
Ordnung: Urticinae; Familie: Urticaceen; Gattung: Cannabis; Art: Cannabis sativa.. 
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Maschinenbrechen) bezweckt. Der so bearbeitete Hanf heißt Basthanf. Das 
nun folgende Boken macht die Faser durch die Hanfstampfe oder die Hanfreibe 
milde und geschmeidig. Das Schneiden erzielt die Zerkleinerung der 1-1% m 
langen Bastfasern (Hanfzerreißmaschine ). Schließlich erfolgt, wie beim Flachs, 
das Hecheln, das indes nicht bis zu der Feinheit des Flachses durchgeführt wird. 
Das hierbei abfallende Hanfwerg wird teils zu Seilerwaren, teils als Dichtungs­
material verwendet. Schleißhanf wird erhalten, wenn der Bast gleich nach dem 
Rösten mit den Fingern vom Stengel gewonnen wird. Aus 100 kg gerauften Hanf­
stengeln werden etwa 11-15 kg Hechelhanf gewonnen. 

Der Ranf verlangt zum Gedeihen ein wärmeres Klima als der Flachs. 

Struktur und Mikroskopie. Die 1-2 m langen Faserbündel 
bestehen aus Hanfzellen von 15-20 mm Länge. Unter dem Mikroskop 
erscheint der Zellkanal breiter als beim Flachs, die Faserenden sind 
unregelmäßig abgestumpft. Die Querschnitte haben linienfärmiges 
Lumen und sind rundlich oder seitlich zusammengedrückt (s. Fig. 11). 

Physikalische und chemische Eigenschaften. Das spezifische 
Gewicht der Hanffaser beträgt 1,48-1,50. Beim Auskochen mit Wasser 
verliert die Rohfaser 6-8 % vom Gewicht, widersteht aber sonst gut der 
Feuchtigkeit. Die Fasern sind schwach verholzt, in Cuoxam blasen­
förmig aufquellend bis löslich. Mit Jod und Schwefelsäure werden die 
feinsten Sorten blau, die geringeren grünblau. Lufttrockenes Hanfstroh 
enthält 22-26 % Bastfasern; der Zellulosegehalt des Hanfes beträgt 
75-80 %. Nach Farbe und Aussehen ist er dem Flachs sehr ähnlich. 

Geschichtliches. Der Hanf hat sich viel später über die Welt verbreitet 
als sein Zwillingsbruder, der Flachs. Er war im ganzen mittleren und westlichen 
Europa zur jünge~en Stein· und Bronzezeit und auch wohl noch zur Eisenzeit 
unbekannt. Die Ägypter und Griechen (zu Herodots Zeiten) kannten ihn noch 
nicht. Die Skythen bauten aber Hanf an und berauschten sich an seiner Saat. 
Als seine Hdmat gelten die kaspischen und Aralgegenden sowie der Kaukasus. 
Nach Humboldt ist der Hanf aus Persien nach Europa gekommen. In Italien 
wird er erstmalig um 100 v. Ohr. von Lucilius erwähnt; Cato war er noch 
unbekannt. Jetzt ist der Hanf durch ganz Europa ausgebreitet. Mit Kanton­
und ManilIahanf, die keine wirklichen Hänfe sind, ist er nicht zu verwechseln. 

Handel und Handelssorten. Über die Weltproduktion liegen verschiedene 
Angaben vor, sie dürfte 500-600 Millionen Kilogramm betragen. Im Handel 
haben sich keine festen Normen eingebürgert. Der handelsübliche Wassergehalt 
ist auf 12 % (Zuschlag zum Trockengewicht oder Reprise) bemessen. Als feinste 
Sorte gilt der italienische, hellblonde Bologneser Hanf; an Umsatz bedeutender 
ist der russische. In neuerer Zeit erlangt der nordamerikanische Hanf zu­
nehmende Bedeutung. 

Statistisches. 1912 wurde in Deutschland für rund 40 Millionen Mark an 
Rohhanf und Hanfwerg und für rund 10 Millionen Mark an Hanfgarn eingeführt. 
Die Gesamterzeugung an Hanfwaren in Deutschland dürfte etwa 100 Millionen 
Mark betragen. Die Großhandelspreise für 100 kg Hanf (Lübeck) schwankten 
in dem Jahrzehnt 1904--1913 zwischen 60 und 88,5 Mark und betrugen im Mittel 
7],5 Mark. 

Jute. 
E. Pfuhl: Die Jute und ihre Verarbeitung. R. Wolff: Die Jute, ihre Industrie 

und volkswirtschaftliche Bedeutung. 

Die Jute ist die Bastfaser der in Indien heimischen, 3-4 In hohen, 
einjährigen Gemüselinde (Corchorus capsularis und C. olitorius 1)). 

1) Wie Baumwotle (s. d.) bis zur Ordnung: Columniferae; dann Familie: Tilia­
eeen; Gattung: Corchorus; Art: Corehorus capsularis und C. olitorius. 
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Die Jutestengel werden, nachdem in 5-6 Monaten völlige Samenreife einge­
treten ist, knapp über dem Boden abgemäht, einem 3-4 tägigen Welkprozeß unter­
worfen, von den Blättern und Verästelungen befreit und geröstet. Hierbei werden 
die Bastfasern von den holzigen Teilen des Stengels befreit, gewaschen und ge­
trocknet ... Für das Hecheln und Verspinnen werden sie durch Besprengen mit 
Wasser, 01-, Seifenemulsionen, Petroleum usw. (das sogenannte Batschen) 
und durch darauf folgendes Quetschen vorbereitet. Durch das Batschen wird das 
Lösen des Pflanzenleimes befördert, das Quetschen geschieht auf Jutequetsch­
maschinen mit 20-40 Walzenpaaren, wodurch erhöhte Geschmeidigkeit und 
Biegsamkeit der Faser erzielt wird. 

Indien beherrscht den Weltmarkt in Jute; geringe Mengen werden auch noch 
in Brasilien, Nordamerika, Algier und Australien gebaut. 

Während des Krimkrieges (1853-1856) machte sich ein Mangel in russischem 
Hanf fühlbar. Damals begann der Import der in Ostindien kultivierten Gemüse­
pflanze, der Jute, die als Ersatz des Hanfes eingeführt wurde (daher der Name 
"Kalku ttahanf"). Hieraus entstand die bedeutende Juteindustrie, die sich in 
Deutschland, Schottland, Frankreich, Österreich (erst seit 1882) entwickelt hat. 

v 

k 

l 'I ' 

Fig.12. Jutefaser. (Vergr.325.) e Spitzen 
mit weitem Lumen L , l Längsschnitte mit 
Verengerungen v, q Q.uerschnitte mit La­
mellen m und Verdickungen k. Nach 

v. Höhne!. 

Struktur und Mikro­
skopie. Die Faserbündel 
sind Ilj2-2% m lang, die 
Faserzellen haben eine Länge 
von 0,8-4 mm. Die Dicke 
der letzteren ist 15-35 11-

Unter dem Mikroskop ist 
ein breiter, sich stellenweise 
verengender Zellkanal sicht­
bar; dicke Wandungen; die 
Fasern laufen in eine feine 
Spitze aus. Die Querschnitte 
bilden Gruppen von 5-6ecki­
gen Figuren mit verschieden 
großem Lumen (s. Fig. 12). 

Physikalische und che­
mische Eigenschaften. Die 
Faser ist stark verholzt (Phlo­
roglucin-Reaktion), gehört also 
zu den Lignozellulosen. Dem 
Flachs und Hanf steht sie in 
Festigkeit und Geschmeidig­
keit nach. Dafür hat sie leb­
hafteren Glanz und erhöhte 
Farbaufnahmefähigkeit. Mit 

der Zeit dunkelt die Jutefaser nach (rottet nach) und wird unter 
der Einwirkung von Luft, ,Licht und Feuchtigkeit brüchig. Sie ist 
leicht entflammbar, also bis zu einem gewissen Grade feuergefähr­
lich. Die Farbe ist silbergrau bis dunkelbraun. Die Wasserauf­
nahmefähigkeit ist eine erhebliche (Konditionierungsreprise: 13 % %), 
in feuchter Luft nimmt sie bis zu 24 %, nach Pfuhl sogar bis zu 35 %, 
Wasser auf. Das spezifische Gewicht beträgt je nach dem Grade der 
Reinigung 1,4-1,6. Kochendes Wasser löst 2-3 % der Fasermasse 
auf; unter Druck wird die Faser stark angegriffen, Wasser von 140 0 
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hydrolysiert bereits 22 % der Faser. Der Aschengehalt beträgt 1-2 %. 
Alkalien wirken noch intensiver ein als Wasser und Dampf; durch 
Mercerisation erfolgt Schrumpfung um 15-20% der Faserlänge. Durch 
Säureläsungen werden erhebli.che Mengen Fasersubstanz aufgenommen, 
z. B. durch Normal-Salzsäure 0,85-1,1 % der Fasersubstanz. Bei 
60-80 0 C geht in verdünnter Säure ein erheblicher Teil der Faser in Lö­
sung; kochende Säuren spalten 8-9 % Furfurol ab, außerdem Essigsäure. 
Durch konzentrierte Schwefelsäure wird Jute purpurbraun. Basische 
Farbstoffe werden wie von Tannin-gebeizter Faser stark aufgenommen, 
desgleichen ziehen substantive und selbst saure Farbstoffe gut auf. 

Oxydationsmittel greifen erst die Nicht-Zellulose an. Hypochlorite 
oxydieren die Jute in alkalischer Lösung; in saurer Lösung werden die 
Ligninbestandteile chloriert, wobei Bleichwirkung stattfindet. Halo­
gene werden addiert. In den üblichen Lösungsmitteln wird Jute mehr 
oder weniger leicht gelöst (Chlorzink, Cuoxam). Ihr Zellulosegehalt 
beträgt etwa 60-75 %. 

Handel. Die "Jute-Association" hat feste Qualitätsmarken eingeführt und 
gibt aJljährlich Markenlisten heraus. In Kalkutta wird die Jute zuerst nach Pro­
venienz bezeichnet; dann kommen die näheren Markenbezeichnungen ("good 
first" usw.), z. B. "Serajgunge good first". Ferner kommen Zahlen und Buch­
stabenbezeichnungen vor (1-5, A-D usw.). Dabei wird für die Qualität keine 
Garantie geleistet. Die Haupthandelsplätze sind: Kalkutta, London, Dundee, 
Hamburg. Der Preis wird in Pfund Sterling pro englische Tonne notiert. 

In den letzten Jahren kam nach den Patenten von Claviez-Adorf, 1910, 
als Ersatz für Jute ein Produkt, "Textilose" genannt, in den Handel. Es ist 
dies eine Art Papiergarn, das durch Aufdrucken eines Netzes von Baumwolle auf 
Holzstoffpapier, Zerschneiden in schmale Streifen und Zusammendrehen der Streifen 
zu Garn verarbeitet wurde (für Säcke statt Jutesäcke verwendet). 

Statistisches. Die Jahres-Welternte an Jute wird auf 0.76 Milliarden Mark 
geschätzt. Der weitaus größte Teil der Rohjutc wird in Indien selbst, etwa 12 % 
der Welternte in Deutschland verarbeitet (bei 160000 Jute-Spinnspindeln in 
Deutschland). Die Gesamterzeugung von Jutewaren in Deutschland wurde 1913 auf 
142 1\fiIlionen Mark geschätzt. .Die Einfuhr von Jute wächst außerordentlich: 
von rund 19 Millionen Mark im Jahre 1890 auf rund 90 Millionen Mark im Jahre 
1913; die Ausfuhr stieg in dieser Zeit von 2 auf 7 Millionen Mark. Die Preise sind 
fortgesetzt gestiegen: 1 Doppelzentner Rohjute kostete 1904 noch 38 Mark, im 
Jahre 1913 durchschnittlich 78 Mark (im Mittel des Jahrzehntes 61 Mark). Der 
Juteverbrauch pro Kopf der Bevölkerung in Deutschland betrug 1866--70 = 0,06 kg, 
1886--90 = 1,21 kg, 1913 = 2,29 kg. 

Ramie. 
H. Grothe: Ramie, Rhea, Chinagras und Nesselfaser. Miohotte: La Ramie. 

Die Ra miefaser stammt von der in China heimischen Nesselart 
Bähmeria nivea (Urticeen), die eine Höhe von 2 1/ 2 m erreicht, peren­
nierend ist und 3-4 Ernten liefert. Sie wird auch als Rh e a oder Chin a -
gr.as gehandelt. 

Der strauchartige reife Stengel wird dicht über der Wurzel abge­
schnitten, der Bast mitsamt der Rinde von Hand abgespleißt und die 
Rinde vom Bast mit hölzernen Messern abgeschabt. 

Die Bastfaser enthält etwa 1/3 Planzengummi und ist als Pekto­
zellulose mit geringer Verholzung zu betrachten. Reine Ramie besteht 
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aus reiner Zellulose. Zu diesem Zwecke muß die Rohfaser einen Gä­
rungsprozeß durchmachen, dann unter Druck abgekocht, gebleicht und 
getrocknet werden. Schließlich wird sortiert, gelockert, gekämmt und 
(zu Vor- und Feingespinst in Nummern von 1-100 metr.) versponnen. 

Die Faser ist alkali- und chlorempfindlich; scheinbar wird die Inter­
zellularsubstanz zu leicht gelöst. In der Praxis scheint deshalb mildes 
Alkali im Verein mit Öl das meist gebrauchte Aufschließungsmittel zu 
sein. TrockeneStengel sollen etwa 12 % reine Bastfasern liefern; der 
Bleichverlust wird zu 25-40 % angegeben. 

Unter dem Mikroskop zeigt die Ramie ein der Baumwolle ähnliches 
Bild. Der Zellkanal, linienförmig sich verengend, ist auffallend breit. 
Die Querschnitte erscheinen länglich und flach zusammengedrückt. 
Konzentrierte Schwefelsäure quillt langsam auf; Cuoxam löst die Faser. 

-\ . 

2. 
L. 

.3. 
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Fig.13. Ramie- oder Chinagrasbastfaser. 
(Vergr. 270.) 2 Längsansicht , v Ver­
schiebungen, 4 und 5 Querschnitte mit 
Lumen und Innenschicht, Sch Schich­
tung , 1 und 3 Spitzen von Fasern. 

Nach v. Höhnel. 

Der Export au.'l China geschieht in ge­
preßten Ballen von 3-400 kg. Die Faser 
findet in der einheimischen Industrie Ver­
wendung für Plüschwaren, Möbelstoffe, 
Spitzen, Litzen, Wirk- und Posamentier­
waren, Netze, Filter, Glühstrümpfe. In 
China spielt die Ramie die Rolle, die in 
Europa dem Flachs zukommt (Leinwand, 
Tischzeug). Seit 1869 sind auch Versuche 
im Gange, die gewöhnliche Brennessei 
(Urtica dioica und U. urens) nutzbar zu 
machen, und seit 1877 sind rationelle Ge­
winnungsverfahren bekannt geworden 
(Nesselkommission in BerJin). 

Erwähnt seien noch die in der Ver­
edelungsindustrie nur unwichtigen Fa­
sern: Der Sunn- oder Madrashanf, 
die Torffaser , die Kosmoswolle 
u. a. m. Ferner von Blattfasern: Der 
Neuseeländische Flachs (Phormium 
tenax), der Manilahanf (Musa textilis), 
der Domingo-, Pite- oder Sisalhanf 
(Pite- und Agavearten), der Ananas­
hanf (Bromelia), der Aloehanf (Aloe 
perfoliata), die Waldwolle (aus der 
Ifichte oder Föhre hergestellt, "Gesund­
heitsflanell" für Gichtleidende). Als 
wichtigste FruchtIaser sei erwähnt: Die 
Kokosfaser (Cocosnucüera), die aus 

dem Fruchtfleisch der Kokosnuß als dicht gelagerte, rotbraune, sehr feste Faser 
gewonnen und für Matten, Besen, Schnüre, Stricke usw. verwendet wird. 

Tierische Fasern. 

Wollen und Tierhaare. 
Bohm: Die Schafzucht. F. H. Bowman: The structure of the wool fibre· 

Löbner: Studien und Forschungen über Wolle und andere Gespinstfasern. v. Na­
th usi us -Königs born: Das Wollhaar des Schafes in histologischer und technischer 
Beziehung. Waldeyer: Atlas der menschlichen und tierischen Haare sowie der 
ähnlichen Fasergebilde. 
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Sämtliche tierischen Fasern kann man in zwei Hauptgruppen ein­
teilen, die Haare und die Seiden. Erstere sind Wachstumsprodukte 
der tierischen Haut und bilden organisierte Fasern, letztere sind im 
allgemeinen strukturlose, in einen Faden umgeformte Ausscheidungen 
einer Anzahl von Schmetterlingspuppen. Die Haare bilden dreierlei 
Bestandteile: Das innere Mark, die Innenzellen und die Schuppen. 
Durch die Verschiedenheit der Formen und der Mengenverhältnisse 
dieser drei Bestandteile ist auch die Verschiedenl).eit der Haare bedingt. 
Der Bau der Schuppen bewirkt z. B. bei den "Wollen" das "Kräuseln" , 
während die übrigen Haare gerade fortwachsen. Die Haare wachsen 
aus dem Haarbalg oder den Haartaschen hervor, in deren unterem 
Teile sich die Haarzwiebel mit der Haarpapille befindet. Der 
obere Teil des Haares heißt auch Haarschaft. 

a 

~~~fP"'-u 

Fig.14. Haarbalg 
mit Haarwurzel. 
a Haar, d Haar-

balg-Papille. 

Das Haar des Schafes a, und zwar im beson­
deren das Wollhaar, entwickelt sich, wie Fig. 14 
zeigt, in dem unteren Teil des Haarbalges auf der 
Papille d, folgt alsdann dem Laufe des Haarbalges, 
sich diesem entsprechend windend, und tritt in ver­
härtetem, verhorntem Zustande aus der Haut her­
vor. Vor ungünstigen Eiuflüssen der Atmosphäre 

Fig. 15. Talgdrüsen, 
die den Talg unter 

schützt es der sogenannte Fett - oder WoIlschweiß; derselbe bildet sich in 
besonderen, neben dem Haar dicht unter der Oberhaut gelagerten Talgdrüsen g 
(Fig. 15), welche den Talg durch entsprechende Kanäle unter die Oberhaut des 
Haarbalges führen. 

Die Haarzwiebeln liegen entweder in Gruppen (Nestern) zusammen, wie dies 
aus Fig. 15 ersichtlich ist, oder sind gleichmäßig verteilt; erstere Anordnung kann 
bei Wolle als die gewöhnliche angesehen werden. Die Folge davon ist, daß, wenn 
die einzelnen Haare aus der Oberfläche heraustreten, die Spitzen der aus dem 
Neste herauswach3enden Haare durch Zutreten von Staub u. dgl. zum Fettschweiß 
zusammenkleben und, eiuzelne Str.ähne bildend, gemeinschaftlich weiterwachsen. 
Es kann dann das einzelne Haar nicht mehr frei wachsen, sondern muß sich mehr 
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oder weniger dem Wachstum der übrigen anschließen. Die Vereinigung einer größe­
ren Anzahl solcher Strähnehen nennt man einen Stapel, die Vereinigung aller 
Wollhaare auf dem Körper des Schafes das Vließ desselben. 

Die Pelzdecke der Tiere enthält im allgemeinen zweierlei Haararten : 
Die längeren Ober- oder Grannenhaare (Borsten-, Stichelhaare) und 
die kürzeren Grund- oder Flaumhaare (Pelz-, Wollhaare). 

Während die Grannenhaare beim Sommerkleid im Übergewicht sind, ent­
wickelt sich das Flaumhaar in beträchtlicher Menge zum Winter, um im Sommer 
wieder abgestoßen zu werden. Bei einer Reihe von Tieren (Schafen, Kamelen) 
ist das Wollhaar fast ausschließlich entwickelt. Es steht sehr dicht, ist fein, aber 
fest, stark gekräuselt und sehr elastisch. Die Kräuselung, in Verbindung mit dem 
WoIlschweiß, vereinigt die benachbarten Haare zu "Stapeln", und auch diese 
hängen untereinander so fest zusammen, daß beim Scheren des Tieres die abge­
schnittene Wolle als gemeinsame 1\!asse, das "Vließ", vereinigt bleibt. 

Die weitaus größte Bedeutung unter allen Wollen und Tierhaaren 
kommt im Handel und in der Textilindustrie der Schafwolle oder 
schlechtweg der "W 0 II e" zu. In chemischer und färberischer Beziehung 
stehen die anderen Wollen und Tierhaare der Schafwolle außerordentlich 
nahe; der Hauptunterschied liegt in dem anatomischen Bau und der 
Struktur der verschiedensten Haare, die durch das Mikroskop von­
einander unterschieden werden können. Das meiste in diesem Buche 
über Schafwolle in bezug auf Veredelung Gesagte trifft deshalb auch 
für die anderen in der Textilindustrie verwendeten Tierhaare zu. 

Schafwolle oder Wolle. 
Das die Wolle liefernde SchaF) ist schon in prähistorischen Zeiten 

als Haustier gepflegt und gezüchtet worden (WoUschafe, Fleischschafe, 
Schaffelle als Kälteschutzmittel); heute ist es in der ganzen Welt ver­
hreitet. Man unterscheidet einheimische und Kulturschafe; die letzteren 
sind für die Gewinnung der Wolle wichtiger, die Grenzen sind jedoch 
durch vielfache Kreuzung verwischt. Hochentwickelt sind beispiels­
weise die englischen und die Merinoschafe, das Elektoralschaf, das Ne­
grettischaf. Die von den Schafen gewonnene Wolle wird nach vielerlei 
Gesichtspunkten hewertet; in erster Linie nach deren Spinnfähigkeit 
sowie Filz-· oder Krimpffähigkeit. 

Das Scheren der Schafe geschieht entweder von Hand mit der gewöhnlichen 
Schafschere oder in größeren Züchtereien mit automatischen Schervorrichtungen, 
ohne oder mit voraufgehender Reinigung. Mitunter wird am lebenden Tier vorher 
die "Rücken"- oder "Pelzwäsche" ausgeführt (ruckengewaschene Wolle). Die 
Schafe werden zu diesem Zweck entweder im großen Bottich oder im Freien ge­
waschen (IIandwäsche), oder sie werden durch einen Fluß oder Teich hindurch­
getrieben (Schwemme), durch eine Bebrausung (Spritzwäsche) oder einen Wasser­
strahl (Stufzwäsche) gereinigt. Diese Wäsche ist meist sehr oberflächlich und 
hinterIäßt noch 20-50 % des Wollschweißes. Zum Trocknen werden die Schafe 
zusammengepfercht und 2--3 Tage später geschoren. Darauf folgt das sehr wich­
tige Sortieren in etwa 6-10 Qualitäten nach den Körperteilen, von denen die Wolle 
stammt (das Vließ des Schwanzes, der Stirn, der Backen, des Rückens, Bauches 

1) Kreis: Wirbeltiere; Klasse: Säugetiere; Ordnung: Artiodaktyla; Unterordnung: 
Artiodaktyla ruminantia (Wiederkäuer); Familie: Cavicornia (Horntiere); Unter­
familie: Ovina (Schafe und Ziegen); Gattung: Ovis (Schaf). 
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usw.). Je nach Rasse, Geschlecht, Alter, klimatischen und Nahrungsverhältnigsen, 
Gesundheit des Tieres usw. wiegt das Vließ eines Tieres 1-6t;2 kg. Diese 
Rohvließe enthalten oft bis zu 112-2/3 ihres Gewichtes an Fett, Schweiß, Futter· 
resten, Schmutzbestandteilen und heißen deshalb "Schmutz". oder "Schweiß. 
wollen". Nachträglich in der Fabrik gewaschene Wolle heißt "fabrikgewaschene" 
Wolle. 

Man unterscheidet Eiuschur· und Zweischurwollen, je nachdem ob die Schafe 
ein oder zweimal im Jahre geschoren werden. Die Zweischurwollen sind wieder 
in Winter· und Sommerwolle unterschieden. Die Einschurwollen sind länger und 
eignen sich mehr für Kammgarne, die Zweischurwollen sind kürzer. Die von 
Lämmern stammende erste Wolle heißt "Lammwolle". Dem Geschlechte nach 
trennt man "Mutter." und "Widder". oder "Rammelwolle" voneinander. Mehr 
als ein Jahr alte Schafe, die noch nicht als Lämmer geschoren sind, liefern die 
"Erstlingswolle ". 

Am geschätztesten ist die vom lebenden, gesunden Schaf stammende Sch ur· 
oder NaturalwoUe; die vom Fell gesunder, doch geschlachteter Tiere durch 
Scheren oder Ab3engen gewonnene Wolle heißt Rautwolle; aus den eingeweichten 
und gedämpften Fellen durch Ausraufen gewonnene Wolle heißt Raufwolle. 
:Minderwertig sind: Futterige Wolle (mit Futterresten verunreinigt und von der 
Brust der Tiere herrührend), Gerberwolle (von den Fellen getöteter Schafe ab· 
geschabte oder durch Enthaarungsmittel, Kalk, Schwefelalkali u. dgI. gewonnen; 
die Haare sind bei dieser Gerberwolle vielfach mit Haarzwiebeln versehen), Ster b· 
lingswolle (von krepierten Tieren herrührend und am geringsten eingeschätzt), 
hungerfeine Wolle (von kümmerlich ernährtem Vieh stammend), zweiwüch· 
sige Haare (von kranken Tieren stammend). 

Fig.16. Untreues Haar. Nach Richard. 

Die Güte der Wolle wird durch eine Reihe von geschätzten Eigenschaften be. 
dingt: Festigkeit, Dehnbarkeit, Elastizität, Länge, Feinheit, Kräuselung, Krumpf. 
kraft, Gleichmäßigkeit, Glanz und Farbe 1). Die Schulterblätter tragen die feinste 
und regelmäßigste Wolle; dann folgen: die Flanken, Seiten, der Hals, die Keule. 
Ein gutes Wollhaar soll im Mittel eine Festigkeit von 45-50 g haben, doch vari. 
iert diese sehr je nach Dicke des Haares; die Dehnbarkeit soll 30-40 % betragen. 
Die Länge wird in Stapellänge (ohne Ausreckung der Kräuselungen) und Länge 
des ausgestreckten Haares unterschieden. In bezug auf die Länge zerfallen die 
Wollen in kurze (Streich. oder Tuchwollen) und lange Wollen (Kammwollen). 
Erstere sind 30-90 mm, letztere bis zu 500 mm lang. Je feiner das Haar ist, 
desto mehr Kräuselungen weist es auf (Merinowolle hat auf 25 mm Haarlänge bis 
36 Bögen, Cheviotwollen - weniger, ZackeIwollen - fast keine). Auf das Kräuse. 
lungsvermögen ist die "Milde" derWoUe (zartes, weiches Anfühlen) zurückzuführen. 
Die "Feinheit" kommt im Durchmesser des Haares zum Ausdruck; je feiner die 
Wolle, desto wertvoller ist sie im allgemeinen. In der Praxis wird die Feinheit 
entweder nach dem Auge oder mit Hilfe von besonderen Vorrichtungen (Woll. 
klassüikator von Sorge, Mikroskop) ermittelt und in die Feinheitsgrade klassifi· 
ziert: Super.Elekta, Elekta, Prima, Sekunda, Tertia, Quarta usw. oder ähnlich. 
Auch die Gleichmäßigkeit der Wolle, auch "Treue" genannt (Ungleichmäßigkeit = 
Untreue), ist eine hochgeschätzte und für bessere Wollen unentbehrliche Eigen-

1) Nach diesen Eigenschaften bezeichnet man auch als Merinowollen die 
kürzeren und stärker gekräuselten Wollen, als Cheviotwollen die längeren, uno 
gekräuselten, glänzenden und weichen Wollen. Letztere kommen den Kreuzungs­
oder Cross bred wollen nahe (s. w. u.). 

He e r m a. n n t Textilveredelung. 3 
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schaft (s. Fig. 16). Die Farbe ist nur bedingungsweise von Bedeutung. Doch 
macht Gelbfärbung der Wolle durch Urin die Wolle stets minderwertiger. 

Struktur und Mikroskopie. Der Bau der Schafwolle ist ein so 
charakteristischer, daß sie leicht von anderen Spinnfasern unterschieden 
werden kann. Das Haar besteht aus der Epidermis (Kutikula), der 
Rindensubstanz (Faserschicht) und der Marksubstanz. Die Mark­
zellen sind verschieden entwickelt, meist rundlich, parenchymatisch, 
auch faserig. Der Inhalt ist häufig Luft oder Farbstoff und dann den 
Querwänden angelagert. Resorbieren die Zellwände, dann entsteht 
auch ein offener Markkanal. An der Spitze und an der Basis fertig ge­
bildeter Haare fehlt das Mark. Feine Haare haben meist nur Mark­
inseln oder sind markfrei. Die Faserschicht ist meist feinstreifig; die 
Ränder der dünnen Epidermisschuppen (Kutikularschuppen) verlaufen 
als gebogene Linien quer über das Haar. Die Schuppen liegen dach­
ziegelartig übereinander und die Begrenzungslinien erscheinen ge­

Fig. 17. Feinste 
Merino -Auszug­
wolle. (Vergr. 

340.) Nach 
v. Höhnel. 

zackt. Das Vorhandensein der Schuppen gibt den 
Wollen die Eigenschaft, sich zu verfilzen (s. Fig. 17, 
18 und 19). 

Physikalische und che mische Eigenschaften 
der Wolle 1). Das spezifische Gewicht der reinen 
Wollhaare beträgt im Mittel 1,3. Das Wollhaar hat 
eine geringere Festigkeit als die meisten Pflanzenfasern 
(10 kg auf I qmm) und eine größere Dehnbarkeit (bis 
30-40 %). Die Hydroskopizität ist eine erhebliche; 
noch bei einem Wassergehalt von 30 % fühlt sich die 
Wolle nicht feucht an. Im Konditionierwesen ist ein 
Feuchtigkeitszuschlag zu 100 Teilen der getrockneten 
Faser (Reprise) von 17 % bei Tuch- und von 18 1/ 4 % bei 
Kammwollen handelsüblich. Bei heißem Trocknen ver­
liert die Faser leicht ihre guten Eigenschaften; sie wird 
deshalb in der Regel bei mäßiger Wärme getrocknet. 
In feuchter Hitze über 100° C wird das Wollhaar pla­
stisch und erhält eine gewisse Formbarkeit (Heißaus­
rüstung, Pressung, Bügeln). Durch noch weiteres Er­
hitzen in Wasser unter Druck geht Wolle in einen Gelzu-
stand über und Löst sich teilweise auf. 

Durch Alkalien wird jedes Tierhaar mehr oder weniger angegriffen 
bis aufgelöst; unter dem Mikroskop findet man in Sodaflecken oft huf­
eisenförmige Bruchstücke. Gleichzeitig wird durch Alkali der Wolle 
ein Teil des Schwefelgehaltes entzogen. Ohne vollständige Zerstörung 
des Haares gelingt es, der Wolle durch Alkali einen Tei.l des Schwefels 
zu entziehen. Auch Ätzkalk macht Wolle brüchig. Dagegen verträgt 
die Wolle neutrale Seifen, Ammoniak, kohlensaures Ammon in be­
schränktem Maße recht gut; diese eignen sich deshalb als Waschmittel 
für Wolle. Gegen Säuren ist die Faser im allgemeinen unempfindlich 
(s. Karbonisation, Wollfärberei), obwohl auch ganz konzentrierte Säuren 

1) S. a. lWne Haas, Elsässisches Textilblatt 1912, S. 534, 589, 678ff. 
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oder andauerndes Kochen in verdünnteren Säuren das Wollhaar hydro­
lysieren und auflösen können (Säureflecke, wo die Faser in Fibrillen auf­
gelöst ist, wie zerhackt aussieht). Konzentrierte Salpetersäure wirkt 
zerstörend, verdünnte gelb färbend (Xanthoproteinreaktion). Schweflige 
Säure wirkt nur bleichend; Chromsäure bildet unter bestimmten Be­
dingungen Chromoxyd, das als Beize auf der Wolle fixiert bleibt (s. 
Wollbeizen). Ebenso wirken Bichromate und andere Metallsalze. 
Diese reduzierende Eigenschaft der Wolle wird in der Wollfärberei 
vielfach zu Beizzwecken ausgenutzt. Durch Kochen mit Tannin kann 
man die Aufnahmefähigkeit der Wolle für saure Farbstoffe herabsetzen. 
Durch Kochen mit mineralsaurer Ferricyankaliumlösung wird Turnbulls 

2. 
Fig. 18. Ungarische Landwolle. 
Grannenhaare. (Vergr. 260.) 1 Nahe 
der Spitze, unten Andeutung der 
Epidermis, f Faserstreifung, 2 Mitte 
des Haares, mit mehrreihigem Mark­
zylinder, emuschelige, plattenförmig 
aneinanderstoßende Epidermiszellen. 

Nach v. Höhnel. 

1·~'t---t-771 

B 
Fig. 19. Englische Leicester-Schaf­
wolle. (Vergr. 340.) LI. Fadenstück 
mit Markinseln i, B Fadenstück 
mit Markzylinder m. Nach v. 

Höhnel. 

Blau auf der Faser fixiert. Durch freies Chlor wird Wolle angegriffen 
und allmählich zerstört. In angesäuerter Chlorkalkläsung erfährt sie 
charakteristischen Seidengriff und -glanz ("Seidenwolle"). Kalte 
Cuoxamlösung löst nicht; in der Hitze erfolgt allmählich Lösung. Bei 
trockener Erhitzung auf 130 0 C beginnt unter Bildung von Ammoniak­
dämpfen Zersetzung des Wollhaares. Angezündet brennt es nur lang­
sam unter Verbreitung eines charakteristischen (wie beim Brennen 
von Federn) Geruches und unter Hinterlassung zusammenbackender, 

3* 
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grauschwarzer Kohlenasche, die bei weiterem Glühen unter Luftzutritt 
zu einem kleinen Aschenrest (1-2 %) verbrenntI). 

Die reine Wollsubstanz ist chemisch der Horn- und Federsubstanz 
sehr ähnlich und besteht aus etwa 50 % Kohlenstoff, 7 % Wasserstoff, 
18 % Stickstoff, 4 % Schwefel und 21 % Sauerstoff. Die Grundsubstanz 
der Wolle heißt "Keratin", dem die verwickelte empirische Formel 
C39H65NnSOs zugeschrieben wird. DurchSpaltung des Keratins hat man 
versucht, die Konstitutionsformel zu ermitteln, doch bis heute ohne 
vollen Erfolg. U. a. ist die Rolle des Schwefels im Keratin noch nicht 
genügend aufgeklärt und der Umstand erschwerend, daß man der Wolle 
einen Teil des Schwefels durch kochendes Wasser entziehen kann, ohne 
die Struktur der Faser und das gesamte chemische Verhalten zu ändern. 
Zu den genau charakterisierten Abbauprodukten der Wollsubstanz ge­
hören u. a.: Lanuginsäure (durch Zersetzung mit Barythydrat er­
halten), Tyrosin, Leucin, Asparaginsäure, Glutaminsäure usw. Auch 
der Wollschweiß bzw. das Wollfett ist chemisch genau untersucht 
worden; seine wichtigsten Bestandteile2) sind: Cholesterin (C27H460), 
Isocholesterin, Lanolin, Palmitinsäure, Stearinsäure, verschiedene Olein­
Ather und Kalisalze von Fettsäuren (beginnend mit der Ameisen­
säure und endigend mit der Oleinsäure und Cerotinsäure). Die Asche 
des Wollschweißes enthält etwa 87 % kohlensaures Kali, etwas Chlor­
kalium, schwefeJsaures Kalium u. dgl. 

Ähnlich wie Zellulose durch Hydrolyse in Stärke, Dextrin, Maltose bis zu den 
einfachsten Zuckern vom Typus des Traubenzuckers abgebaut oder hydrolysiert 
wird, unterliegt die Woll substanz, das Keratin, einer stufenweisen Hydrolyse, 
wobei sie durch Wasseraufnahme in Körper von geringerer Molekulargröße, bis 
zu den niedrigsten Stufen, den Amino oder Amidosäuren übergeht. Diese 
Hydrolyse geht durch Fermente, Säuren und Alklalien vor sich. Man unterscheidet 
heute mit E. Fischer vier Abbaustufen: Zunächst gehen die Proteine oder Pro­
teide (zu denen Wolle gehört) in Al bumosen, dann in Peptone, in Polypeptide 
und schließlich in Aminosäuren über. Die wichtigsten aus Eiweißkörpern ge­
wonnenen Aminosäuren sind: Glykokoll, Alanin, Valin, Leuein, Phenylalanin, 
Tyrosin, Asparaginsäure, Glutaminsäure, P~olin, Oxyprolin, Serin, Lysin, Arginin, 
Histidin, Cystin, Tryptophan. Je nach Art des Eiweißkörpers entstehen ver­
schiedene Produkte und verschiedene Mengen von Abbauprodukten. Die von 
Abderhalden und Voitinovici durchgeführte vollständige Hydrolyse der Wolle 
ergab etwa 50 % faßbarer Produkte, die Hydrolyse des Seidenfibroins 70 %. 
Folgende Tabelle gibt die Mengenverhältnisse der einzelnen Endprodukte von 
Wolle und Seide wieder. 

1) Man hat vorgeschlagen, die Wollen auch nach dem Aschengehalt zu be­
urteilen und einen Höchstaschengehalt von 3,5 % für gute Schurwollen u. dgl. 
anzunehmen. Höherer Mineralgehalt läßt auf Vorhandensein von mit Chemi­
kalien gewonnenen Gerberwollen usw. schließen. 

2) In Lohnwollwäschereien werden die Waschwässer vielfach auf Lanolin usw. 
verarbeitet. Die Tuchfabriken, die ihre Wolle selbst waschen, lassen die fetthaitigen 
Waschwässer fast immer unausgenutzt laufen. Gewaschene Wollen sind nicht 
ganz fettfrei, sondern enthalten vielfach noch erhebliche Fettmengen. Kapwollen, 
die sich schlecht waschen und entfetten lassen, enthalten meist noch 1-2 % und 
mehr Fett. 



Schafwolle oder Wolle. 

Glykokoll 
Alanin 
Valin .. 
Leuein . 
Prolin .. 
Serin ..... 
Asparaginsäure . 
Glutaminsäure 
Tyrosin ... 
Cystin 

Wolliaser. 
0,58% 
4,4 " 
2,8 " 

1l,5 " 
4,4 " 
0,1 " 
2,3 " 

12,9 " 
2,9 " 
7,3 " 

Seidenfibroin. 
36% 
21 " 

1-1,5 " 
0,3 " 

10 " 

Phenylalanin 1-1,5 " 
--~-----------------------

Sa.: 49,18 % 70 %. 
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Richard hat aus der vermeintlichen Diazotierbarkeit der Wolle auf freie 
Amidogruppen geschlossen. Prud'homme leugnet letztere und nimmt nur 
Imidogruppen an, die durch salpetrige Säure nitrosiert werden und sich mit Phe­
nolen umsetzen. Lidow fand, daß mit salpetriger Säure behandelte Wolle an 
Gewicht verliert und stickstoffärmer wird. 

Schon Chevreul stellte die Eliminierbarkeit des größten Teiles des Schwefels 
aus der Wollsubstanz fest; nach Matthews gelingt es durch längere alkalische 
Behandlung der Wolle etwa 84,5 % des Schwefels zu entfernen, ohne die Faser 
vollständig zu zerstören. Offenbar enthält die Wolle verschieden fest gebundenen 
Schwefel. Nach Raikow ist ein Teil des letzteren an Sauerstoff gebunden. Das 
schwefelhaltige hydrolytische Produkt der Wolle ist das Cystin (Diamido·di­
thiodimilchsäure). Der durchschnittliche Schwefelgehalt der Wolle ist 2,4 %. 
Nach Abderhaldens Cystin.Ausbeute berechnet sich in einem Falle 1,8 %, im 
anderen Falle 3,1 % Schwefel. Andere Abbauprodukte mit Schwefelgehalt (Cystein, 
«-Thiomilchsäure, Methylmerkaptan) sind wahrscheinlich sekundär aus dem Cystin 
entstanden. 

Suida hat auch die partielle Hydrolyse der Wolle studiert (z. B. mit Trypsin). 
Der durch Trypsin angreifbare Wollanteil heißt nach Kühne die Hemigruppe 
und ergibt bei völligem Abbau mit Säuren insbesondere Tyrosin und Tryptophan. 
Der tryp3inbeständige Rest heißt Antigruppe; er liefert bei der Säurehydrolyse 
insbesondere Glykokoll und Phenylalanin. Nach Suida sind die in der Hemigruppe 
an die Polypeptide gebundenen Komplexe die Träger der Färbeeigenschaften. 
Pauly und Binz schreiben dem Vorhandensein von Tyrosinresten die Fähigkeit 
der Wolle zu, mit Diazoniumverbindungen zu "kuppeln" und sich dabei anzu­
färben. Außer Tyrosin und Histidin, die beide Phenolcharakter haben, sind keine 
Eiweiß-Spaltungsprodukte zur Azofarbstoffbildung befähigt. K. Gebhard ist 
zu der Ansicht gelangt, daß in der Wolle eine Amido-Carbonsäure, speziell An­
thranilsäure oder Anthranoyl-Anthranilsäure vorliegt. Letztere Annahme wird 
besonders dadurch gestützt, daß der Anthranoyl-Anthranilsäure die ohne Analogie 
dastehende charakteristische Eigenschaft zukommt, die auch die Wolle besitzt: 
beim Diazotieren entsteht ein Triazon, das in verdünnter, salzsaurer Lösung mit 
Betanaphtol kuppelt. Für die Annahme sprechen ferner: das Verhalten der Wolle 
bei der Azetylierung, die Reaktion mit Aldehyden und die Oxydation; ferner die 
Einwirkung von Bisulfit, die Salzbildung, die Esterifizierung sowie die Konden­
sation mit Brenztraubensäure und Harnstoff. -- Mit Formaldehyd behandelte 
Wolle (es genügen mitunter Mengen von 0,1-0,25 %) wird gegen den Angriff 
von Alkalien, salpetriger Säure und gegen die Wirkungen des Dämpfens (schrumpft 
um 80 % weniger als unbehandelte Wolle) geschützt. 

Farbstoffen gegenüber zeigt die Wolle eine ausgesprochene Affi­
nität und zwar gegenüber basischen, sauren und substantiven, wobei 
sie je nach Art des Farbstoffes, in neutralem, saurem und alkalischem 
Bade angefärbt werden kann. Die Faser hat amphoteren Charakter, 
vorzugsweise aber basischen (Näheres s. u. Färberei der Wolle). 
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Handel und Handelssorten. Im Handel kommen hauptsächlich 
Merinowollen (Streichwollen), von spanischen Merinoschafen stam­
mend, und die durch Kreuzung der englischen Böcke mit Merinomutter­
schafenerzielten Cross bred wollen (Kammwollen) vor. Erstere werden 
im allgemeinen mehr zur Herstellung von Streichgarn und zur Anfertigung 
von t~chartigen Stoffen, letztere für Kammgarne und Kammgarnstoffe 
verwendet. 

Je nach Herkunft unterscheidet man: Kolonialwollen (die von 
Australien, Neuseeland und dem Kap geliefert werden), La Plata­
Wollen (aus Argentinien und Uruguay), europäische Wollen (deut­
sche, österreichische, ungarische, französische, spanische, russische, por­
tugiesische usw.), Mittelmeerwollen (aus der Türkei, Syrien, Ma­
rokko), ostindische, chinesische, tibetanische Wollen. 
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Jede der obigen Sorten wird wieder in Unter­
sorten geteilt. London ist der bedeutendste Woll­
markt der Welt, demnächst folgt Liverpool. Die 
Kolonialwollen (z. B. Kapwollen) werden in Ballen 
von 380-400 eng!. Pfund, meist als Schweißwolle, 
selten gewaschen, gehandelt. Die Produktion der 
deutschen Wollen ist in den letzten 50 Jahren auf 
etwa 1/4 zurückgegangen. Als gut werden die pom­
merschen, brandenburgischen, hannoverschen, sächsi­
schen, schlesischen, bayerischen, Mecklenburger usw. 
Wollen geschätzt. Die besserenHerrschaftswollen 
werden in landwirtschaftlichen Großbetrieben, die 
geringeren Bauernwollen von kleineren Bauern 
gewonnen. Die wichtigsten deutschen Wollhandels­
plätze sind Leipzig, Bremen, Berlin, Breslau. Die 
Preise werden in Mark pro 50 kg notiert. Um den 
Wollgehalt der Rohwollen zu ermitteln, läßt man in 
der Regel die Schweißwolle auf Kammzug probeweise 
verarbeiten. 

Statistisches. Die gesamte Wollernte oder 
Wollerzeugung der Welt wird auf etwa 1,4 Millionen 
Tonnen im Werte von rund 2 !ja Milliarden Mark ge­
schätzt. Hiervon verbrauchte Deutschland im Jahre 
1913 etwa 18 %. Die Gesamtproduktion der deut­
schen Wollindustrie betrug vor dem europäischen 
Krieg rund 1,7 Milliarden Mark. Die Einfuhr von - Jahre 

Fig. 20. Zahl der 
in Deutschland. 

Schafe Wolle und Wollerzeugnissen nach Deutschland stieg 

Baum. 
Nach in den Jahren 1893-1913 von rund 400 auf rund 

650 Millionen Mark. Die Ausfuhr aus Deutschland 
stieg in den Jahren 1893-1913 von rund 300 auf 

rund 500 Millionen Mark. Die Zahl der Schafe im Deutschen Reich ist von 25 Mil­
lionen im Jahre 1873 auf 5,8 Millionen im Jahre 1912 mit einer Gewinnung von 
rund 20000 Tonnen Wolle zurückgegangen (s. Fig.20). 

Die Großhandelspreise für 100 kg Wolle betrugen im Jahrzehnt 1904-1913 
zwischen 297 und 370 (deutsche Zuchtwolle, Berlin) bzw. 377 und 446 Mark (argen­
tinische Zuchtwolle, Bremen) und im :Mittel des Jahrzehntes 335 bzw. 410 Mark. 

Kunstwolle. 
Die Kunstwolle ist kein selbständiger Rohstoff, da sie durch 

Zerreißen alter und neuer Gewebestücke und Lumpen (getragener 
Textilien) SOWIe durch Verarbeitung von Spinnerei- und Webeleiab-
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fällen erheugt wird. Man unterscheidet im wesentlichen dreierlei Kunst­
wollarten. 

Shodrly ist dasjenige Kunstwollerzeugnis von größerer Länge (über 
2 cm), das aus reinwollenen Wirkwaren, alten Strümpfen, unge.walkten 
Kammgarngeweben, sowie aus ganz leicht gewalkten und mcht ge­
scherten Stoffen (Flanellen) wieder­
gewonnen und für sich allein zu 
Shoddygarn versponnen wird. 

Muügo ist kurzfaseriges Mate­
rial (0,5-2 cm lange Fasern) an>' 
gewa.lkten Stoffen, namentlich Tuch­
resten, das nur unter Zusatz von 
längerer Wolle oder auch von Baum­
wolle zu Garn versponnen wird. 
Auch Tuchscherwolle kommt in 
schlechtem Mungo vor. 

Extraktwolle oder Alpakka 
nennt man diejenige Kunstwolle, 
die aus Abfallgeweben mit gemisch­
ten Fasern (Wolle und pflanzlichen 
Fasern) durch Karbonisierung 
(s. d.) mit Salzsäure, Schwefelsäure, 
Chloraluminium u. dgl. erzeugt wird. 
Die Faser ist meist kurzfaserig und 
stark angegriffen. 

Unter dem Mikroskop zeigen 

Fig.21. Kunstwollgarn. (Vergr.70.) 
W Wolle, B Baumwolle, L Leinen, 
S Seide, J Jute. Nach Herzfeld. 

Kunstwollen vielfach verschieden gefärbte Haare von ungleicher Länge 
und ungleichem Durchmesser. Außerdem weisen die Haare vielfach 
Brüche, aufgepinselte Spitzen und Quetschungen auf. Schließlich kom­
men bei Kunstwolle vielfach heterogene Faserarten vor (z. B. Baum­
wolle, Seide s. Fig. 21). 

Schafwollabfälle. 
Hennig: Die Behandlung und Verwertung der Spinnereiabfälle. 
Die Abfälle in den Spinn- und Krempelsälen werden (in geringerem Maße) 

an Abfallhändler verkauft oder (meistens) von den Wollspinnereien selbst weiter 
aufgearbeitet. Hierher gehören außer den Streichgarn- auch die Kunstwollfabriken. 
Die Abfälle in der Wollspinnerei werden eingeteilt in: Wollflug (auch "guter 
Flug" genannt), Ausputz, sch lechten unreinen Flug, offene lose Vor­
garnenden, festgedrehte Spinn- und Kettenenden. "Ausputz" sind die­
jenigen schmierigen Materialien, die sich während des Krempelprozesses an der 
Oberfläche der Kratzen und zwischen denselben festsetzen und mittels einer Putz­
bürste zu entfernen sind. Sie werden auf einem Reiß- oder Klopfwolfe gereinigt 
und dann in bestimmten Prozentsätzen zugesetzt. "Unreiner schlechter Flug" 
lagert sich zwischen Trommel und Abnehmerwalze ab, enthält also viel Unreini.g­
keiten (Stroh, Kletten, Sand usw.) und findet als Düngemittel Verwendung. Der 
"gu ' e Woll flug", der bereits den Krempelprozeß durchgemacht hat, wird gesammelt 
und nochmals verarbeitet. Zu den "festgedrehten Spinn- und Kettenenden" 
rechnet man jene Garnkörper, welche spitze Fäden, schwache Stellen oder starke 
dicke Anhäufungen enthalten; sie werden weiter zu Garn verarbeitet. 
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Ziegen- und Kamelhaare. 
Die Ziegen- und Kamelhaare schließen sieh chemisch und morpho­

logisch eng den Schafwollen an. 
Die Ziegenhaare weisen größere Faserlänge, höheren Glanz und größere 

Glätte als Schafwolle auf. Das Haar ist fast ungekräuselt, schlicht und gerade 
gestreckt; deshalb wird es meist zu harten Kammgarnen verarbeitet. Besonderen 
Spinnwert haben die in Asien lebenden Angora- und Kaschmirziege. Die 
Mohairwolle der Angoraziege ist fein, weiß, 150---200 mm lang, leicht gekräuselt. 
Neuerdings ist auch vom Kap stammende Mohairwolle am Markt (Plüschgewebe, 
feine Tücher). 

Die Kasch mirwolle besteht aus grauweißen Haaren, zeigt schwache Kräuse­
lung, hohen Seidenglanz, große Feinheit. Berühmt sind die indischen Kaschmir­
schals. 

Die Tibetwolle wird von der Tibetziege geliefert. Sie ist der Kaschmirwolle 
ähnlich, nur gröber und von matterem Glanz (Winter- und Pelzdecken). 

Das Kamelhh aar ist grau bis rötIichbraun, fein und gut verspinnbar (Tep­
piche, Decken, Treibriemen, Schlafrockstoffe). 

Das Lama oder Wollkamel liefert grobe, weiße Haare. Seine Wolle hat 
geringe Bedeutung. Verschiedene Gattungen sind: Lama, Guanako, Pako, Vikufia 
in Südamerlka. Gezüchtet werden nur das Lama und Pako, die anderen werden 
wild gejagt. Vikuiia liefert besonders weiche glänzende Wolle (Vigognewolle, 
nicht zu verwechseln mit Vigognegarn, einem Mischgarn aus Wolle und Baumwolle 
oder auch Baumwolle allein nach Streichgarnart erzeugt). Pako liefert die AI­
paka wolle (nicht zu verwechseln mit Kunstwoll-AIpakka). 

Die Haare anderer Tiere spielen in der Textilveredelungsindustrie eine nur 
sehr geringe Rolle, eine größere in der Fellfärberei. 

Das Pferdehaar (Langhaar des Pferdes) wird nicht versponnen, sondern . 
geflochten. 

Hasen-, Kaninchen-, Kuh-, Hundehaare usw. werden der Wolle mit­
unter beigemengt und zusammen versponnen. Sie sind im allgemeinen von unter­
geordneter Bedeutung. 

Die Seiden. 
Fr. Dahl: Seidenspinl).e und Spinnenseide. ~L Dumont: Die Seide und ihre 

Veredelung. E. Fischer: Über Spinnenseide, Akadem. Wiss. Berlin 1907. XXIV. 
S.440--450. A. Herzog: Die Unterscheidung der natürlichen und künstlichen 
Seiden. J. Persoz: Essai sur le conditionnement de 10. Soie. A. Seitz: Die Seiden­
zucht in Deutschland. H. Silbermann: Die Seide, ihre Geschichte, Gewinnung 
und Verarbeitung. Th. WardIe: The Wild Silks of India. 

Während die Tierhaare durch Zellhäufung aus der Haut hervor­
wachsen, also organisierte Fasern bilden, sind die Seiden im allgemeinen 
erhärtete, strukturlose, in einen Faden umgeformte Ausscheidungen 
einer Anzahl von Nachtschmetterlingen, die die Seide zur Verpuppungs­
zeit absondern und als Puppenhülle benutzen. Technisch ohne nennens­
werte Bedeutung ist die Spinnenseide , das Sekret der Spinnen, 
von denen das Erzeugnis der Nephila madagascariensis noch vor einigen 
Jahren auf Madagaskar behufs Gewinnung von Fäden in Kultur gezogen 
wurde (A. Herzog). Eine besondere Art Seide bildet die unbe­
deutende "Muschelseide", die den, einem Faden gleichenden, Muschel­
bart der Steckmuschel bildet (Seeseide oder Byssus). Sie gehört nicht 
zu der Klasse der Kokonseiden oder Raupenseiden. Unter "Seide" 
schlechtweg versteht man stets "natürliche Seide" im Gegensatz zu 
den "künstlichen Seiden" oder den "Kunst seiden", die durch che-
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mische Prozesse meist aus Zellulose oder deren Derivaten erzeugt werden 
(s. u. Kunstseide). Die natürlichen Seiden teilen sich wiederum in die 
"edlen" und die "wilden" Seiden. Die für "edle" Seide vielfach 
vorkommende Bezeichnung "echte" Seide ist unzutreffend, weil auch 
die wilden Seiden "echt" (ein Naturprodukt) sind. Die edle Seide ist 
das Erzeugnis der vom gezüchteten Maulbeerspinner (Bombyx mori) 
stammenden Seidenraupe, die wilden Seiden werden von einer großen 
Anzahl wild lebender Seidenraupen erzeugt oder gesponnen. 

Edle Seide. 
Die edle Seide ist das Produkt der vom Maulbeerspinner, Bom­

byx mori, stammenden Seidenraupe. Diese wird seit uralten Zeiten in 
China gezüchtet; heute wird sie vorzugsweise in Japan, China, Italien 
und in untergeordnetem Maße in Südfrankreich, Rußland, in der Levante 
und anderen Gegenden mit warmem Klima gezüchtet. Der Maulbeer­
spinner nährt sich ausschließlich von den Blättern des weißen Maulbeer­
baumes, Morus alba. Das Ei des Maulbeerspinners bildet einen Handels­
artikel; es ist grau weiß, durchscheinend, rundlich, mit Abplattungen 
versehen. Der größte Teil der in Europa ausgebrüteten Eier wurde 
früher aus Ostasien importiert, weil dieses Land am meisten von den 
Krankheiten verschont war, die unter den europäischen Seidenspinnern 
grassierten. In den letzten Jahrzehnten haben die italienischen Seiden­
züchter gelernt, die verheerenden Krankheiten erheblich einzuschränken. 

Geschich tIiches. China ist als Heimatland der edlen, weißen Maulbeer­
seide und der mit Kunst betriebenen Seidenzucht und -industrie anzusehen. In 
den ältesten chinesischen Mythen wird die Seide erwähnt, der Maulbeerbaum und 
die Seidenraupe erscheint in den allerältesten Denkmälern der chinesischen National­
literatur. Nach dem geschichtlichen Werk Tsch u -king ist diese Faser bereits 
3000 v. Chr. kultiviert worden (für Angelschnüre u. ä. verwendet); um das Jahr 
2700 v. Chr. haben die Chinesen gelernt, den abgehaspelten Kokonfaden nutzbar 
zu machen und von da an ist die Seidenzucht und -gewinnung zu einem regelmäßigen 
Gewerbe geworden, das in der politischen und wirtschaftlichen Geschichte Chinas 
eine unverkennbare Rolle gespielt hat. Um das Jahr 2250 werden die ersten chine­
sischen Seidenstoffe und um 2200 wird die erste Seidenfärberei erwähnt (Provinz 
Shantung). Während der nächsten 20 Jahrhunderte ist die Seidenzucht kaum 
über die Grenzen der Provinz Shantung bekannt geworden, denn bis zum 3. Jahr­
hundert v. Chr. bestanden zwischen China und den übrigen Kulturvölkern Asiens 
keinerlei Beziehungen. Der Besitz und die Kenntnis der Seide ist auf solche Weise 
fast drei Jahrtausende daa Vorrecht eines einzigen Volkes gewesen. In den späteren 
Epochen ist .die MonopolsteIlung Chinas ~och weiter durch das Gesetz der Geheim­
haltung der Seidenzucht und die für das Ubertreten des Gesetzes angedrohte Todes­
strafe gehalten worden. Während der politischen Umgestaltung Chinaa und den 
damit im Zusammenhang stehenden vielfachen Auswanderungen kam der Seidenbau 
um 200 v_ Chr. nach Korea und von hier um 2-300 n. Chr. nach Japan. Dieses 
Volk nahm sich der Seidenzucht dermaßen lebhaft an, daß hier darin bereits im 
5. Jahrhundert ein mächtiger Aufschwung zu beobachten (Steuer in Seide zu ent­
richten) und im 6. Jahrhundert die Seidenzucht ein allgemeines, nationales Ge­
werbe war. 

Einige Unklarheit besteht noch über die Verbreitung der Seidenzucht im Westen 
von China. Es scheint festzustehen, daß auch in Persien, weniger in Indien und 
Syrien, die gelben Kokons der MauIbeerraupe seit den allerältesten Zeiten ver­
wertet wurden. Die Fa.~ern wurden aber nach dem Ausschlüpfen der Schmetter­
linge zerzupft und wie Flachs versponnen (also eine Art Florette-Seide gewonnen); 
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die Kunst des Abhaspelns der Kokons war hier noch nicht bekannt. Erst im 
6. Jahrhundert v. Chr. sind die weißen SeidenWÜfmer aus China nach Westasien 
v~rpfl~nzt. und .ist das. Abhasp.eln der ,Kokons bekannt geworden; damit hat auch 
hier die eIgenthche Seldengewmnung Ihren Anfang genommen. 

Nach Europa ist die Kenntnis der Seidengewebe über Indien gelangt (Alex­
ander des Großen Kriegsbeute in den per~ischen Feldzügen, Aristoteles, Plinius, 
Tacitus). Unter den römischen Kaisern ist die Seide zu einer Luxusmode geworden 
und wurde zu sehr hohen Preisen gehandelt (etwa 4000 Mark für 1 kg). Erst im 
4. Jahrhundert, nach Anbahnung direkter Beziehungen zu China, sinken die Preise; 
die Seide gelangt aber immer noch verwebt, dann allmählich auch entschält und 
meist gefärbt nach Europa. Schließlich gelangt auch die Kenntnis der Seiden­
raupenzucht auf ungpsetzlichen Wegen des Schmuggels und Verrats auf römischen 
Boden. Im 7.-11. Jahrhundert ist Byzanz mit Konstantinopel die Zentrale des 
europäischen Seidenbaues. Hier gelangte die alte Seiden-Purpurfärberci der Phö­
nizier zur neuen, weltberühmten Blüte. Sie war aber, ebenso wie die ganze Seiden­
industrie, verstaatlicht und größtes Geheimnis und verkümmerte deshalb all­
mählich. In dieser Zeitepoche übernahmen die Araber die weitere Verbreitung 
und Verpflanzung der Seidenkultur. - Die eraten Nachrichten über die Bekannt­
schaft der Deutschen mit der Seide reichen in das 5. Jahrhundert unserer Zeit­
rechnung zurück. Der Begründer der deutschen -Seidenindustrie in Crefeld ist 
von der Leyen und 1742 wurde die erste Seidenfärberei in Crefeld begründet. 
Bekannt sind die Anstrengungen Friedrich des Großen, die Seidenzucht in Deutsch­
land einzubürgern. Am Anfang des 7 jährigen Krieges wurden etwa 100 000 ertrags­
fähige Maulbeerbäume in Deutschland (Potsdam usw.) gezählt und eine Seiden­
ausbeute von 2637 Pfund erreicht. Nachher schwand die Kultur allmählich wieder 
wegen ungeeigneten Klimas. Die Hauptsitze der Seidenindustrie sind heute Lyon, 
Zürich, Crefeld, Corno, New-York. 

Seidenzucht und -gewmnung. 
Die edle Seide ist das Produkt des Bombyx moriI), der Maulbeer­

raupe oder des Maulbeerspinners. Die wilden Seiden gehören derselben 
Ordnung der Lepidoptera, aber einer anderen Familie an, den Satur­
niden, die in der Natur sehr zahlreich vertreten sind (das britische 
Museum weist etwa 300 verschiedene Spezies auf). Aus dem Ei des 
Bombyx mari entwickelt sich, bereits als geschlechtliche Form des Tieres, 
die Seidenraupe, die unter großer Nahrungsaufnahme sehr schnell wächst. 
In ihrer Reife verwandelt sie sich in die Puppe, die Übergangsform zum 
Schmetterling, wobei sie sich mit dem Kokon umspinnt. Schließlich 
kriecht der Schmetterling aus, dessen kurze Lebensdauer ausschließlich 
der Fortpflanzung gewidmet ist. Als Nahrung dienen der Seidenraupe 
die Blätter des Maulbeerbaumes, Morus alba. (Fig. 22-31 nato Gr.) 

Sobald das Weibchen des gelblichweißen Maulbeerspinners seine ovalen, hirse­
korngroßen, gelblichen Eier gelegt hat (400-500 Stück), sterben beide Geschlechter 
ab. Das Gewicht jeden Eies beträgt etwa 3/4 mg. Die Eier können künstlich 
überwintert und zu beliebiger Zeit zur Ausbrütung gebracht werden. Zu diesem 
Zweck werden sie in gut ventilierte, schwachfeuchte (70 % re1. Feuchtigkeit) Kam­
mern gebracht und die Temperatur der Bruträume allmählich auf 20-26° Cerhöht. 
Nach 10 Tagen beginnt das Auskriechen, das in 13-14 Tagen den Höhepunkt 
erreicht hat. Die frisch ausgekrochenen Raupen sind 2-3 mm lang, etwa 0,5 mg 

1) Kreis: Arthropoden oder Gliederfüßler; Klasse: Hexapoden oder Insekten; 
Ordnung: Lepidoptera oder Schuppenflügler; Unterordnung 1. Grades: Heterocera 
oder Nachtschmetterlinge; Unterordnung 2. Grades: Nocturna; Familie: Bom­
byciden; Gattung: Bombyx; Art oder Spezies: Bo m byx mori (mit verschiedenen 
Rassen, Unterarten oder Varietäten). 
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schwer, schwärzlieh behaart und sehr lebhaft. Sie werden sofort auf mit weißem 
Papier bedeckte Hürden ~ebracht, woselbst man ihneJ?- die fr~chgeschnit~e~en 
trockenen Blätter des weIßen Maulbeerbaumes verabreICht. DIe sehr gefraßIge 
Raupe nimmt rasch zu, so daß sie während ihrer Lebensdauer von 30 Tagen 8 bis 

Fig. 22. Weibchen des Bombyx mori mit 
frisch gelegten Eiern (nat. Gr. ). 
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Fig. 23. Her­
ausschlüpfen­
de Seiden-

räupchen. 

Fig.24. 
5 Tage alte 
Seidenraupe. 

Fig. 25. 10 Tage 
alte Seidenraupe. 

Fig. 26. 16 Tage alte 
Seidenraupe. Fig. 27. 22 Tage alte Seidenraupe. 

10 cm lang und etwa 5 g schwer wird. Infolge dieses großen Nahrungsbedürfnisses 
der Raupe ist die Zucht der Maulbeerbäume von allergrößter Wichtigkeit. Dieser 
Baum wächst im :Mittel 60 Jahre und liefert vom 20. bis zum 40. Jahr da~ beste 
und ausgiebigste :Futter, im :Mittel etwa 100-125 kg Blätter pro Jahr und Baum. 
36 000 Seidenwürmer 
(entsprechend einer 
Unze Raupeneier) brau· 
ehen etwa 700 kg Blät­
ter. Hierzu sind 1000 
IIjährige oder 350 13-
jährige oder 120 15jäh­
rige oder 90 17 jährige 
oder 20 20jährige oder 
16 30-40jährige Maul­
beerbäume erforderlich. 
Die mittlere Ausbeute 
dieser 36 000 jungen 
Raupen beträgt etwa 
18-----19000 Kokons mit 
einem Gewicht von 
35 kg. Eine Ausbeute Fig. 28. Ausgewachsene, etwa 30 Tage alte Seidenraupe 
von 60--70% der theo- vor dem Einspinnen. 
retischen gilt schon als 
sehr befriedigend. - Die ausgewachsene 1 Monat alte Raupe ist milchweiß und 
besteht aus 10-12 Leibesringen. Der vorderste, stark verdickte Ring trägt 
neben dem Kopfe auch drei Paar Vorderfüße, deren Farbe mit jener des 
später abgesonderten Seidenfadens übereinstimmt (weiß, gelb, grünlich). Die 
Seidensubstanz wird von der Raupe in zwei längs der Unterseite ihres Körpers 
gelegenen Drüsen erzeugt, welche die Gestalt eines vielfach gewundenen runden 
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Fadens besitzen und in der ausgewachsenen Raupe einen beträchtlichen Raum 
einnehmen. Das für die Seidenentstehung wichtige Organ der Raupe, die Spinn­
drüse, liegt in der Mitte der inneren Lippe. Die Raupe häutet sich viermal; nach 
der letzten Häutung lebt sie noch etwa 10 Tage, dann verweigert sie die weitere 
Nahrungsaufnahme, wird auf dünne MauJbeerreiser oder in künstliche Gehäuse 
gebracht, worauf sie sofort mit dem Spinnen beginnt. Hierbei stößt sie den, während 
ihrer Lebenszeit in zwei Unterleibsdrüsen angesammelten, klaren, durchsichtigen 
Saft aus ihrer Spinndrü,e in Gestalt zweier, zu einem Doppelfaden vereinigten 

feinen Fäden aus, bildet hieraus zu­
nächst eine netzartige Unterlage 
und dann erst den eigentlichen Ko­
kon, indem sie den hervorquellen­
den Seidenfaden in äußerst regel­
mäßigen Achterwindungen solange 
um sich schlingt, bis sie vollständig 
eingeschlossen erscheint. Die Erzeu­
gung des Kokons nimmt etwa 4 Tage 
in Anspruch. Die. inzwischen stark 
abgemagerte Raupe streift zum 
letztenmal ihre Haut ab, um sich 
sodann in die ruhende Übergangs­
form zum Schmetterling, in die 
Puppe zu verwandeln. Die männ­
lichen Kokons haben nierenförmige, 
die weiblichen eirunde Gestalt (s. 
Fig. 30 und 31). Etwa 8-10 Tage 
nach vollendetem Spinnprozeß wer­
den die Kokons gesammelt und sor­
tiert. Die untauglichen, angefresse­
nen, angestochenen, angefaulten 
Kokons und die Doppelkokons wer­
den abgesondert und für die Ab­
fallseidenerzeugung zurückgestellt, 
außerdem eine größere Zahl der 
zur Fortzucht bestimmten, auser­
lesenen schönen Kokons beiderlei 
Geschlechtes. Diese Zuchtkokons 
werden warmfeucht gelagert. Nach 
3 Wochen verläßt der Schmetterling 
die Hülle, indem er das Kokonende 
mit seinem ausgespritzten Speichel­
saft erweicht, die Fäden auseinan­
derschiebt und aus der Öffnung 
hinausschlüpft. Alsdann findet die 
Paarung der Geschlechter statt. In 
den für die Seidengewinnung ausge­
suchten Kokons werden die Puppen 
jedoch vor dem Auskriechen durch 
Dampf oder trockene Hitze getötet, 

Fig. 29. Entstehung des Kokons in drei weil sonst der Kokon durch das 
Stadien. Ausschlüpfen des Schmetterlings zum 

Abhaspeln unbrauchbar würde. Un­
ter günstigen Bedingungen (Schutz vor Nässe, Sauberkeit und gute Pflege) können 
im Jahr etwa 2 Zuchten erzielt werden. - Die Seidenzucht geschieht teils als 
Nebenindustrie, teils als Hausindustrie oder in großem Maßstabe in eigenen Zucht­
anstalten. 

Krankheiten. Es gibt hauptsächlich zweierlei ansteckende und erbliche 
Krankheiten unter den Raupen, die seit den 60er Jahren des vorigen Jahrhunderts 
große Verheerungen in den europäischen Seidenzüchtereien angerichtet haben: 
Die Fleckkrankheit und die Schlafsucht. Nach Pasteurs Forschungen sind 
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heide Erkrankungen auf Pilzwucherungen zurückzuführen, die sich im Inneren 
der Raupen entwickeln. Weniger gefährlich und gefürchtet sind noch die Kalk­
such t oder Verkalkung nnd die Fetts ucht, die bei sachgemäßer Pflege ver­
mieden werden können, aber auch nie so große Opfer fordern, wie die heiden ersten. 
Die Seidenzucht Chinas und Japans ist von der Fleck- und Schlafsucht nahezu 
verschont, weil die Raupen in jenen Klimaten widerstandsfähiger sind. Dafür 
kommen dort andere Erkrankungen vor, deren Ursachen meist Schmarotzerstiche 
sind. So ist beispielsweise eine Art Wespe, Oestrus bombycis, sehr gefürchtet; 
sie bohrt die jungen Seidenraupen an und legt Eier in ihr Inneres. In den letzten 
Jahrzehnten hat man gelernt, Epidemien und Krankheiten unter den Seiden­
raupen wesentlich einznschränken. 

Gewinn ung des Seidenfadens. Bevor die Schmetterlinge aus den Kokons l ) 

ausschlüpfen werden sie zwecks Erhaltung der guten Seidenbeschaffenheit mit 
Wasserdampf oder durch trockene Hitze (im Backofen bei 60-70 0) getötet. Als­
dann findet die Sortierung (s. 0.) statt; die besten Kokons, von denen 3--4 kg 
1 kg Seide ergeben, werden auf Organzin (für Kettseide), die geringeren auf 
Trame (für Schußseide) verarbeitet. Der Ausschuß findet für die Florette­
oder Chappespinnerei Verwendung. Zu diesem Zwecke findet eine Abkochung 
mit Seife und Soda statt, worauf die Seide gekämmt und versponnen wird. 

Von großer Wichtigkeit ist das sich im Freien oder in luftigen Gebäuden ab­
spielende Abhaspeln der 350-3000 m langen Kokonfasern. Zu diesem Zweck 
werden die Kokons zunächst in heißes Wasser gebracht und der den Faden um­
gebende Leim aufgelöst; dann bringt die Hasplerin 6-12 aufgeweichte Kokons 

Fig. 30. l\1ännlicher Kokon. Fig. 31. Weiblicher 
Kokon. 

in ein zweites Becken mit lauwarmem Wasser. Durch Quirlen mit kleinen Reisig­
basen werden die Enden gelockert, mehrere Enden zu einem Faden vereinigt und 
zwei derart vereinigte Fäden von gleicher Stärke getrennt durch zwei durchbohrte 
Achatführer gezogen. Nachdem sich dieselben an einem Punkt gekreuzt haben, 
werden sie wieder geschieden, durch ein zweites Paar Führer gezogen und von da 
auf einen Haspel gebracht, welcher 8-900 Umdrehungen in der Minute macht. 
Die noch feuchten, aber durch das geheizte Glasgehäuse schnell trocknenden Fäden 
haften durch den sie überziehenden Seidenleim aneinander und bilden so den ein­
fachsten Rohseidenfaden, die Grege (meist aus 6-12, mitunter auch noch mehr, 
RohdoppeIfäden bestehend). Die Rohgrege findet nur beschränkte Anwendung 
(Phantasieartikel, Posamenten). Um die Seide technisch brauchbar zu machen, 
wird sie entweder als einzelner Faden gedreht, wodurch sie an Festigkeit, Rundung 
und Schluß gewinnt und sich nicht wieder leicht aufspaltet ("Filieren" der Grege), 
oder es werden mehrere Gregefäden vereinigt und gezwirnt ("mouliniert"). 

Das "Moulinieren" (moulinage) zerfällt in vier Sonderoperationen: 1. Das 
Spulen oder Putzen der Grege (beim Aufspulen auf Bobinen oder Spulen wird 
die Grege gleichzeitig geputzt und von Fehlern wie Flocken, Knoten usw. befreit); 
2. die erste Dreh ung (das Filieren, filage, 1. appret) der unverzwirnten Grege; 
3. das Doublieren (das Zusammenlegen von einigen filierten Gregefäden); 4. die 
zwei te Dreh ung oder die Zwirn ung (organsinage, 2. appret). Das eigentliche 

1) Die Kokons (XOXXiOl' = Knäuel) sind im Mittel 3-3,5 cm lang und 1,75 
bis 2,5 cm breit und von sehr schwankendem Gewicht. Von italienischen und 
japanischen Kokons gehen 1400-2000 auf 1 kg. Im übrigen gehen von 240 (Ben­
galen) bis zu 7000 Stück (China, Indien) auf 1 kg. Die Kokons enthalten etwa 
14,3 % Seide, 85 % Puppe und Wasser und 0,7 % äußeres Fadengewirr. 
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Moulinieren bedeutet das Zusammendrehen mehrerer Fäden. Art und Grad der 
Drehung, sowie die Anzahl der Fäden wechseln je nach Bestimmung des Gespinstes. 

Die Trame besteht aus einem, zwei, drei oder manchmal vier unfilierten, je 
3-12 Kokonfäden enthaltenden Gregefäden, welche leicht nach rechts gezwirnt 
werden, so daß die Windungen wie die Gänge einer linken Schraube gehen. Die 
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Fig.32. Edle Seide (Vergr. 340). 
.A roh, B abgekocht; k Körner­
häufchen auf der Sericinschicht l, 
d Fibroinfaden, s Längsstreifen, 
q Querschnitte. Nach v. Höhne!. 

geringe Drehung von 90-110 Touren pro 
Meter trägt dazu bei, daß die Trame von allen 
Seidengespinsten am meisten Glanz besitzt, 
weicher und glatter als Organzin ist und be­
fähigt ist, viel Decke zu geben. Man unter­
scheidet ein-, zwei- und dreifädige Trame. 

Handelssorten. Die Organzin oder 
Organsin besteht aus zwei, manchmal aus 
drei, je 3-8 Kokonfäden enthaltenden Grege­
fäden, welche einzeln stark nach links filiert, 
dann doubliert und zusammen nach rechts ge­
zwirnt werden. Je nach Art der Vor - (Filato) 
und Nachdrehung (Torto) unterscheidet man 
u. a. besonders: L Strafilato( Satinzwirnung) 
mit 600 Vordrehungen (Filierung) und 400 
Nachdrehungen (Zwirnung), 2. Stratorto 
(Sammetzwirnung) mit 400 Vordrehungen und 
600 Nachdrehungen, 3. Grenadinzwirnung 
mit 1000-2500 Touren der ersten und eben­
soviel der zweiten Drehung, 4. Mittelzwir­
nung mit meist 450 bis 500, zuweilen nur 
300-400 Touren der Filierung und 300-350 
der Zwirnung, alles auf 1 m gerechnet. 

Außerdem kommt noch eine große Zahl 
anderer Drehungskombinationen auf den 
Markt, von denen beispielsweise nur erwähnt 
seien: China-Organzin (380-400 Torto-Touren, 
Nachdrehungen), Salvadori (360-380 Torto), 
Bengal (340-360 Torto), Japan (320-360), 
Turin (260-280), Tors sans file (zwei Grege­
fäden olme Filierung stark verzwirnt), Mara­
boutseide, mi-grenade, Crepe, Crepe de Chine, 
soie ondee, Pelseide, Plattseide, floches, mi­
perlees u. a.; ferner: Nähseide, Strickseide, 
Cordonnets, Berlinseide usw. Je nach Rein­
heit der Seide unterscheidet man in Deutsch­
land und in der Schweiz extra klassische, 
klassische, Sublime und Corrente Seide. 

Titer der Seide. Der Titer der Seide 
entspricht der Nummer bei anderen Faser­
gespinsten. Der internationale oder legale 
Titer gibt an, wie viel Deniers oder den. 
(1 den. = 0,05 g) eine Länge von 450m wiegt 
oder die Anzahl Gramme in einer Länge von 
9000 m. Gregen werden hauptsächlich in Ti­
tern von 9/111) und 11113' bis 30 den., Organ­
zins von I7h9' 2 °/22, 24/26, 3°/32 den., Tramen 
von 2 °/22' 36138 und bis 68 den., Trame duppion 
von 78-108 den., Tussahs von 98-285 den. 

usw. hergestellt. Die Titers der einfachen Kokonfäden sind außerord~ntliGh 
schwankend und die Angaben hierüber vielfach widersprechend. Nach Silber-

1) Die Bezeichnungen 9/11, 11113 oder 9/11, ll/l3 usw. besagen, daß der 
Faden zwischen 9 und ll, bzw. 11 und 13 den. usw. schwankt, geben also die 
zulässigen Grenzwerte an. 



Edle Seide. 47 

mann bewegen sich die Titers von Kokonfäden verschiedener Provenienz inner­
halb folgender Grenzen (doppelter Rohkokonfäden): Japan weiß 2,1-3,5 den., 
italienische Seiden 2-2,4-2,7 den., China-Seiden 1,7-2,5 den., indische Seiden 
2-2,6 den. usw. Selbst innerhalb der nämlichen Kokons sind meist sehr erhebliche 
Schwankungen beobachtet worden; im Inneren des Kokons ist der Faden erheblich 
feiner, außen erheblich dicker (35-19, 21-13, 37-21, 21-14). Das spezifische 
Gewicht der inneren Fäden ist geringer als dasjenige der äußeren (z. B. 1,32 gegen 
1,44 u. ä.). 

Struktur und Mikroskopie der Seide. 
Die von der Raupe gesponnene Rohseide besteht aus zwei heterogenen 

Substanzen, der äußeren Hülle, dem sog. Seidenbast oder dem Serizin 
und dem inneren Faden, der eigentlichen Seidensubstanz, dem Fibroin. 
Das Serizin wird in der Seidenveredelung meist durch Abkochen ent­
fernt, d. h. es wird in der Regel nur der innere Fibroinfaden (die ent­
schälte Seide) verwertet. Unter dem Mikroskop erscheint die Rohseide 
als ein zylindrischer, glasheller Doppelfaden, von trüber Hülle umgeben. 
Beide Fäden trennen sich zeitweise. Im abgekochten Zustande sind 
zwei selbständige Einzelfäden sichtbar, die scheinbar eine homogene 
Masse bilden. In Wirklichkeit ist der Faden aber aus Elementarorganen, 
feinen Fädchen oder Fibrillen, zusammengesetzt, die nur bei Verletzungen 
des Fadens in die Erscheinung treten (außer bisweilen sichtbaren schwa­
chen Streifungen der Seide). So kann der Seidenfaden durch Chrom­
säure, verdünnte Schwefelsäure (nach dem Austrocknen erhitzt) und 
andere Chemikalien zur Aufspleißung und Aufpinselung gebracht werden. 
Schließlich spricht die Erscheinung des "duvet", der sog. "Seidenläuse", 
für das Vorhandensein von Elementarfibrillen. Die Dicke des ent­
schälten Seidenfadens beträgt etwa 8-12-15!t (China- und Kanton­
seide etwa 8-10, Japan- und Italienseide etwa 12-15 ft) s. Fig. 32. 

Physikalische und chemische Eigenschaften der Seide. 
Die reine Seidenfaser, das Fibroin, ist weiß, durchsichtig und glän­

zend; der sie umgebende Bast, das Serizin, ist mehr oder weniger mit 
natürlichem Pigment behaftet und schwankt in der Farbe von weiß 
und hellgelb bis orangegelb und grünlich. Der Glanz der reinen Seide 
ist auf das sehr -starke Abstrahlungs- und das sehr geringe Absorptions­
und Brechungsvermögen der Faser zurückzuführen. Über das spezi­
fische Gewicht der Seide varüeren die Angaben. Vignon gibt für Roh­
seide und entschälte Seide das spezifische Gewicht 1,34, Ro binet 1, 367, 
Persoz 1,357 an. Von anderer Seite wird für erstere 1,3-1,37, für 
zweitere 1,25-1,3 angegeben. In Wirklichkeit wird das spezifische 
Gewicht variieren, auch innerhalb eines und desselben Kokons (s. w. u.). 
Als schlechter Elektrizitäts- und Wärmeleiter eignet sich Seide für 
Isolationszwecke. Einmal gerieben, bleibt sie längere Zeit elektrisch, 
positiv oder negativ. Seide nimmt etwa 10 % Wasser aus gewöhnlicher 
Atmosphäre 1) auf. Die Konditionierungsfeuchtigkeit ist auf 11 % fest-

1) In Anbetracht des schwankenden Feuchtigkeitsgehaltes der Seide und ihres 
hohen Preises wird sämtliche in den Handel gebrachte Seide in besonderen An-
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gesetzt (Reprise, 11 Teile Wasser auf 100 Teile trockene Seide). Sehr 
günstige Eigenschaften hat Seide in bezug auf Festigkeit und Dehnbar­
keit. Sie weist eine Reißlänge von 30-35 000 m, also eine weit größere 
als Schmiedeeisen und Gußstahldraht (5500 und 13-15000 m) auf. Eine 
t:lpezifische Eigenschaft dieser Faser ist auch das ihr eigentümliche Kra­
chen oder der Seidengriff ("le craquant", "le cri") nach saurer Behand­
lung, der auch bei anderen Fasern künstlich erzeugt wird, dort aber 
nicht den Grad der Vollkommenheit erreicht. Je nach der Behandlung 
kann die Seide aber auch daunenartig-weich, elastisch-fest, schwellend 
usw. hergerichtet werden. 

Der Seidenbast (etwa 20-25 % des Rohseidengewichtes) ist in 
"Wasser zum Teil, in Seifenlauge ganz löslich; dagegen löst sich das Seiden­
fibroin (75-80 % des Rohseidengewichtes) weder in Wasser noch in 
Seifenlaugen auf. Der Bast oder das Serizin stellt chemisch eine gänz­
lich andere Substanz dar als das Fibroin und ist dem gewöhnlichen Leim 
ähnlich; er besteht aus Eiweißstoffen, Fett, Wachs und Farbstoff, wäh­
rend das Fibroin ein Polypeptid darstellt und aus Kohlenstoff, Wasser­
stoff, Stickstoff (18,33 %) und Sauerstoff besteht und die charakteristi­
schen Eiweißreaktionen liefert. Nach der empirischen Zusammensetzung 
könnte das Serizin aus dem Fibroin durch Sauerstoff- und Wasserauf~ 
nahme entstanden sein: (Fibroin) C15H2SNsOs + ° + H2Ü = (Serizin) 
C15H2SNsÜs. Von der Wollsubstanz unterscheidet sich das Fibroin 
u. a. durch das Fehlen von Schwefel und durch seine Abbauprodukte, 
von denen Glykokoll, Alanin, Tyrosin, Leuein, Phenylalanin die wich­
tigsten sind (s. a. Tabelle S. 37). 

Beim Erhitzen auf HO° C tritt keine Veränderung des Fibroins ein; 
im Konditionierungswesen wird die Seide sogar ohne erhebliche Schä­
digung bis auf 140° C erhitzt. Bei 1700 C tritt rasche Zersetzung ein. 
In der Flamme verbrennt Seide unter der Erscheinung scheinbaren 
Schmelzens und unter Verbreitung des charakteristischen Geruches 
brennender Wolle, hinterläßt zuerst schwarze Kohlenkügelchen und 
schließlich etwa 0,5-1 % weißer Asche. 

Gegen Fäulnis ist die Faser äußerst widerstandsfähig. Heiße, selbst 
verdünnte Ätzalkalien lösen Seide auf; kohlensaure Alkalien greifen die 
Faser merklich an, Ammoniak in gewissen Grenzen, und neutrale Seifen 
beschädigen die Faser nicht. Warme, verdünnte Säuren lösen den 
Seidenleim, das Fibroin nicht. Konzentrierte Mineralsäuren zerstören 
bzw. lösen Serizin und Fibroin, auch Essigsäure bei höheren Tempe-" 
raturen unter Druck. Salpetersäure (salpetrigsäurehaltige) liefert unter 
Gelbfärbung Xanthoproteinsäure. Basisches und saures Chlorzink, sowie 
Cuoxam wirken lösend. Erteres wird auch für die quantitative Seiden­
bestimmung verwendet. Der Seidenanteil von Textilien kann sehr gut 

stalten, den sogenannten "Kondi tionierungsanstaIten", auf Feuchtigkeit 
untersucht, "konditioniert" und danach berechnet. Als zulässig gilt ein Feuchtig­
keitszuschlag von 11 % zu 100 Teilen absolut trockener Seide. Der hierüber hinaus­
gehende Wassergehalt kommt nicht zur Bezahlung (Näheres s. Heermann, Me. 
chanisch· und Physikalisch-Technische Textil-Untersuchungen, Julius Springer, 
1912). 
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auch nach dem Stickstoffgehalt beurteilt werden, da alle Seiden ein· 
heitlich 18,33 % Stickstoff enthalten (Verfahren zur Bestimmung der 
Seidenerschwerung). 

Schwermetallsalzen (Beizen) und Gerbstoffen gegenüber zeigt Seide 
eine besondere, bei anderen Fasern nicht vorhandene, Primäraffinität, 
worauf die moderne Erschwerungstechnik (s. d.) beruht. Merkwürdiger. 
weise sollen kochende, 5 %ige Lö· 
sungen von Glaubersalz das Sei· 1,%*9 
denfibroin merklich angreifen. 
Kochsalz in geringen Mengen liefert 

2q 

beim Lagern der Seide unter Um· 22 

ständen die bekannten roten Sei. 20 

denflecke unter Morschwerden der 
Seide. Auch gegenüber Farbstoffen 18 

zeigt die Faser eine große Ver· 16 

wandtschaft, so daß sie ohne Vor· 1'1 

beize mit basischen, substantiven 
und sauren Farbstoffen gefärbt 12 

werden kann (s. Färberei derSeide). 10 
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Saure und alkalische Gase ver· 
mag das Fibroin in großen Mengen 
zu absorbieren, indifferente Gase 
weniger. So nimmt I kg Seide 
etwa 30 I Ammoniakgas, 251 Salz· 
säuregas, . 25 1 Schwefligsäuregas, 
151 Schwefelwasserstoff, 101 Koh· 
lensäure, 21 Kohlenoxyd, 1/21 
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Wasserstoff usw. auf. 
Statistisches. Die Seidenerzeu­

gung der Welt nimmt dauernd zu. Seit 

-- Jahre 
Fig. 33. Entwickelung der Weltproduk. 

ti on an Seide. Nach Baum. 

dem J ahre 1880 mit etwa 8-9 Millionen Kilogramm Welternte ist die letztere im 
Jahre 1913 auf rund 27 Millionen Kilogramm im Werte von rund PI.., Milliarde 
Mark gestiegen (s. Fig. 33). 

Die Preise für Rohseide sind sehr schwankend; in den Jahren 1904- 1910 hat 
der Preis für klassische Organzin 18120 den. zwischen rund 42 und 78 Francs pro 
Kilogramm betragen (im Mittel des Jahrzehntes 1904--1913: 47,7 Mark). Die 
deutsche Industrie verbrauchte vor dem Weltkrieg rund 17 % der Weltseidenernte 
und zwar führte Deutschland im Jahre 1913 für rund 160 Millionen Mark gehaspelte 
Rohseide, für rund 40 Millionen Mark gesponnene Seiden und für 40 Millionen Mark 
fertige Seiden· und Halbseidenerzeugnisse ein; an wilden Seiden, Tussah u. dgl. 
wurde für rund 4 Millionen Mark eingeführt. Die Gesamteinfuhr von Seide und 
Seidenwaren wuchs von 1893-1913 von 160 auf 240 Millionen Mark. In der 

:gleichen Zeit wuchs die Ausfuhr von Seiden, besonders fertigen Seidenerzeugnissen 
von 180 auf 235 Millionen Mark. Die deutsche Gesamt-Seidenwarenproduktion 
kann für das Jahr 1913 auf rund 450 Millionen Mark geschätzt werden. 

Wilde Seiden. 
Die wilden Seiden werden von Spinnern der Familie der Saturni· 

den (Ordnung: Lepidoptera usw. wie edle Seide) erzeugt, von denen 
viele Hunderte von Arten bekannt sind, aber bei weitem die wenigsten 

He e r man n, Textilveredelung. 4 
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technisch verwendet werden. Die Saturniden erleben im Gegensatz zu 
den Bombyziden 2-8 Geschlechter im Jahr und leben in naturwildem, 
ungezüchtetem Zustande; zum Teil werden sie vor Unbilden der Witte­
rung und ihren natürlichen Feinden (Nässe, Vögeln usw.) geschützt. 
Wardie war der erste, der die praktische Brauchbarkeit der wilden 
Seiden im vollen Maße erkannte und sich besonders um deren Einfüh­
rung in die moderne Industrie verdient machte, nachdem die wilden 
Seiden Jahrtausende vorher nur in untergeordnetem Maße von den 
Naturvölkern Indiens verwendet worden waren. 

Die Kokons der wilden Seiden sind nicht so regelmäßig wie diejenigen 
des Bombyx mori; außerdem sind sie schwer oder gar nicht haspel bar 
und meist dunkel gefärbt, sowie schwer bleichbar. Dennoch haben sie 
heute eine große Bedeutung erlangt, weil sie die Vorzüge der Dauer­
haftigkeit, Festigkeit, Billigkeit und teilweise der großen Ausgiebigkeit 
(infolge der Größe der Kokons) aufweisen. Hauptsächlich fanden sie 
erst Verwendung für Plüsche und Fellimitationen, später für eine Reihe 
anderer Artikel. 

Der Faden enthält keinen eigentlichen Bast und besitzt einen eigen­
artigen, glitzernden Glanz, '!as auf die Reflexion des Lichtes unter ver­
schiedenen Winkeln und die bandartige Beschaffenheit der etwas ge­
drehten Faser zurückzuführen ist. Gegenüber Beizen und Farbstoffen 
ist die wilde Seide weniger aufnahmefähig als die edle Seide; deshalb ist 
es beispielsweise schwer, ein volles, sattes Schwarz auf wilder Seide zu 
erzielen; die Färbungen bleiben, wie man es nennt, wenig gedeckt oder 
"leer" . Dadurch können anderseits unter Umständen eigenartige Effekte 
erzielt werden. 

Unter dem Mikroskop erscheint die wilde Seide ungleichmäßig dick 
und nicht strukturlos, sondern aus Fäserchen (Fibrillen) bestehend, die 
Parallelstreifung aufweisen. Die Querschnitte dieser Seiden sind nicht 
rundlich (wie bei edler Seide), sondern mehr viereckig und kantig. 

In ihren physikalischen und chemischen Eigenschaften verhält sich 
die Saturnidenseide der edlen Seide ganz analog; nur ist sie im allge­
meinen erheblich widerstandsfähiger gegen Alkalien und Säuren. Auf 
Grund dieses Verhaltens gegen Chemikalien ist sogar eine ungefähre 
Trennung beider Seidenarten durchgeführt worden. Als Vertreterin 
der wilden Seiden wird meist die echte Tussahseide (von Antheraea 
mylitta) betrachtet, die mit Natronlauge keine völlige Lösung, sondern 
nur eine Auf teilung in Elementarfibrillen liefert. Der Aschengehalt der 
wilden Seiden ist erheblich größer als derjenige der edlen, bei Tussah 
bis zu 5-7 % Asche. 

Eine genaue Systematik der wilden Seidenspinner aufzustellen, ist fast uno 
möglich; die gegenwärtige ist ziemlich verworren und unzureichend. Silber mann 
teilt die wilden Spiuner in drei Hauptgruppen, deren Seiden nach ihrer Haspelbar­
keit unterschieden werden. Zu der I. Gruppe gehören die Seidenraupen mit ge­
schlossenem, relativ regelmäßigem, wenn auch manchmal schwer abhaspelbarem 
Kokon. Hierher fallen 1. die unwichtigen wilden Maulbeerraupen, die in 
naturwiIdem Zustande leben und deren Gespinst im großen und ganzen demjenigen 
der. edlen Maulbeerspiuner gleicht und nur ungleichmäßigem Kokons und Fasern 
darstellt. 2. Antheraea Yamamai. In Japan seit 1487 bekannt; auch japa­
nischer Eichelspinner genannt. Das Gespiust gleicht von allen wilden Seiden 
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am meisten der edlen Seide (glatt, glänzend, blaßgrun, Faserdurchmesser 50 U 

spezifisches Gewicht 1,43). 3. Tusserfamilie mit Antheraea mylitta ~l; 
Hauptvertreterin. Von diesem ~pinner sta,~mt die in~c~e ~ussah oder schlechtweg 
Tussah, Tusser, Tussur u. a. ("tusurn bedeutet 1m mdischen Weberschiffchen) 
genannte, in Europa am meisten bekannte und verbreitete wilde Seide. Große 
braune Kokons; Faserdurchmesser 45--50 (1, spezifisches Gewicht 1,46. Vo~ 
großer Bedeutung ist ferner Antheraea Pernyi, von der die sogenannte "chine­
sische Tussah" in großen Mengen auf den Markt kommt ("chinesischer Eichel­
spinner"); Faserdurchmesseretwa 70,u, spezüisches Gewicht 1,40. 4. Der wichtigste 
Spinner der Moongafamilie oder der Mugaspinner ist Antheraea assama. 
5. Der Hauptrepräsentant der Actiasfamilie ist Actias Selene. 

Zur II. Gruppe gehören die Seidenwürmer mit offenem, nicht oder äußerst 
unvollkommen haspelbarem Kokon. 1. Attacusfamilie mit dem Attacus 
Atlas, dem AtlasspimIer alb Hauptvertreter, dem zweitgrößten aller bekannten 
Schmetterlinge (Flügelweite 200 mm). Er liefert hellbraune, tussahähnliche Seide, 
die als "Fagaraseide" in den Handel kommt. (Doppelt so groß ist der Attacus 
Caesar, größte Saturnide.) Von größter Bedeutung ist ferner der Attacus 
Ricini, der Eriaspinner Indiens, von dem die Eriaseide stammt; Faserdurch­
messer 38 (1. Hierher gehört auch der Aylan th us, Faserdurchmesser 40 (1. 
2. Gemischte Untergruppe. 

Zur III. Gruppe gehören verschiedene Spezies der Saturniden, die vorläufig 
keine besondere technische Bedeutung haben. Nach Menge der erzeugten Seide ist 
von diesen die in China und Indien verbreitete Saturnia pyretoru m die wich. 
tigste Spezies. 

Alle diese wilden Spinner sind in Indien, China und Japan heimisch; in Afrika 
wird wilde Seide nur wenig und auf sehr primitive Weise gewonnen. Von euro­
päischen Seidenraupen spinnen zwar viele Kokons, sind aber ohne technische Be­
deutung. Unter ihnen ist Bombyx Otus, der Seidenspinner der Alten, die wich· 
tigste Seidenraupe. 

Aus der Menge der im Jahr erzeugten Seide erhält man ein annäherndes Bild 
über die relative Bedeutung der einzelnen Spinner. Silber mann gibt hierfür 
folgende Zahlen: Chinesische Tussah (Antheraea Pernyi) = 24 Millionen kg; 
Indische Tussah (Antheraea mylitta) = 12 Millionen kg; Muga-Seide (u. a. von 
Antheraea assama) = 1,7 Millionen kg; Eria·Seide (Attacus Ricini) = 1,6 Mil­
lionen kg; Aylanthus = 0,64 Millionen kg; Wilde Maulbeerseide = 0,52 Millionen 
kg; Antheraea Yamamai = 0,35 Millionen kg; Saturnia pyretorum = 0,35 Mil­
lionen kg; alle übrigen zusammen = 1,4 Millionen kg. 

Muschelseide (Byssus, Seeseide). 
Die Muschelseide stammt von der im Mittelländischen Mecr verbreiteten 

Steck muschel (Pinna nobilis). Der Mollusk hat die Fähigkeit eine feste Faser, 
die der Seide ähnlich ist, zu spinnen, doch nicht nach Art der Raupen, denen die 
Seide als Schutz dienen soll und die dieselbe nur während einer bestimmten Lebens­
periode erzeugen. Die Pinna macht einen ständigen Gebrauch von ihrem Spinn­
material, das aus einer teigartigen Masse, welche sich in einer Spalte des Mundes 
befindet, entsteht. Der Faserbart besteht aus Büscheln von mehr oder weniger 
zahlreichen und feinen Fäden und umschließt in der Regel eine ganze Reihe von 
Muscheln. Mit Hilfe derselben klammert sich die Pinna an Felsen usw. fest. In 
Qualität ist die Faser fest und wertvoll, doch wird nur eine sehr geringe Menge 
derselben gewonnen (nach Silber mann nicht über l00kg im Jahr). Der Faser­
durchmesser beträgt im Mittel 30--40 (1. der Stickstoffgehalt 12-13 %. In Säuren 
und Alkalien quillt die Faser nur, löst sich aber nicht. 

Kunstseide. 
F. Becker: Die Kunstseide. Chaplet et Rousset: Les soies artificielles. 

E. Ichenhäuser: Kunstseide (Kapitel in R. O. Herzog: Chemische Technologie 
der organischen Verbindungen). Margosches: Die Viscose. K. Süvern: Die 

4* 
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künstliche Seide. Willems: La soie artificielle. O. N. Witt: Die künstlichen 
Seiden. S. a. u. Seide. 

Im Gegensatz zu den Naturseiden bilden die Kunstseiden oder 
künstlichen Seiden, wie der Name bereits zum Ausdruck bringt, 
künstliche Erzeugnisse, die der natürlichen Seide sehr ähnlich sind. Diese 
Kunstfaser ist aber nicht dazu berufen, die natürlichen Seiden zu er­
setzen oder zurückzudrängen. Die Hauptähnlichkeit zwischen Kunst­
und Naturseide besteht in dem hohen Faserglanz und der Struktur. In 
chemischer Beziehung haben beide Fasern nichts Gemeinsames mitein­
ander, da die Naturseiden Eiweißkörper, die Kunstseiden Zellulose bzw. 
Zelluloseabkömmlinge sind. Als Ausgangsmaterial kommt heute für die 
Kunstseiden kein anderer Stoff in Frage als Zellulose, da Gelatineseiden 
(Vanduraseide) überhaupt nie über das Versuchsstadium hinausge­
kommen sind. Auch die fertigen Kunstseiden bestehen fast ausschließ­
lich aus Zellulose bzw. Zellulosehydrat, wenn auch auf Umwegen er­
halten; Azetylzelluloseseidc ist als Textilfaser nicht Gegenstand des 
Handels. Die Überführung der kurzen Zellulosefasern in Kunstseide 
von unbegrenzter Länge geschieht durch Lösen der Zellulose zu einer 
viskosen, fadenziehenden Flüssigkeit und Wiedererstarrenlassen oder 
Fällen der letzteren zu einem festen, fadenförmigen Gebilde. 

Man unterscheidet heute dreierlei Haupttypen von Kunstseide und 
drei Grundverfahren der Kunstseidenfabrikation. 

1. Die Nitrozellulose- oder Nitroseiden und das Nitrozellu­
loseverfahren (Chardonnet), welches die Zellulose in Form der Sal­
petersäureester in organischen Lösungsmitteln anwendet. 

2. Die Zelluloseseiden und das Kupferoxydammoniakver­
fahren (Pauly), nach dem reine bzw. vorbehandelte Zellulose in Kupfer­
oxydammoniak (Cuoxam, Schweizers Reagens) gelöst wird. 

3. Die Viskoseseiden und das Viskoseverfahren (Cross und 
Bevan), bei welchem der Xanthogensäureester der Zellulose zur An­
wendung kommt. 

Die überführung der Lösungen in Fadenform ist bei allen drei Ver­
fahren im Grundsatz die gleiche und geschieht ganz allgemein durch 
Austretenlassen der Lösungen durch feine Öffnungen ("Düsen") in e;in 
Fällbad, das den Lösungen das Lösungsmedium entzieht oder die Zellu­
lose bzw. deren Ester oder Hydrat als unlösliche Verbindungen nieder­
schlägt. Der Faden wird unmittelbar nach dem Abscheiden in noch 
halbweichem Zustande durch den Zug einer Aufwickelspule gestreckt 
und so in Form eines zylindrischen Fadens von unbegrenzter Länge 
erhalten. Dieses "Spinnen" des Fadens wird bei den verschiedenen 
Kunstseidenarten verschieden gehandhabt. Seit mehreren Jahren fabri­
ziert man neben dieser Kunstseide von unbegrenzter Länge auch noch 
die sogenannte Sta pe Hase r, d. i. Kunstseidengarn, das aus zu Stücken 
oder Stapeln geschnittener Kunstseide gesponnen wird (s. auch am 
Schluß des Kapitels). Im Mittel hat der Einzelfaden etwa 30 f' Dicke l ) 

1) Bei feinstem Glanzstoff (Kupferoxydammoniakseide nach dem Streck­
spinnverfahren hergestellt) ist von A. Herzog und Massot 9,6 bzw. 9,9,., geringste 
Dicke beobachtet worden. 
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und i.,;t von geringer Festigkeit. Deshalb werden beim Spinnen viele, 
meist 18 solcher Einzelfäden zu einem Garnfaden vereinigt und auf­
gewickelt. Dann folgt die etwaige chemische Nachbehandlung und 
schließlich die mechanische Weiterbearbeitung (Zwirnen usw.) und die 
Ausrüstung (Bleichen, Färben usw.). 

Geschich tliches. Die erate Anregung für die Gewinnung von künstlicher 
Seide finden wir bereits 1734 bei Reaumur l ), wo es u. a. heißt: "Könnten wir 
nicht, angesichts des Umstandes, daß die Seide eine erhärtete Gummiflüssigkeit 
ist, mit unserem Gummi oder dessen Zubereitungen eine ebensolche Seide erzeugen? 
Es wird zwar schwer fallen, Fäden von so außerordentlicher Dünne und Feinheit 
herzustellen, indessen ist dies nichts Unmögliches, wenn man bedenkt, wie weit 
die menschliche Kunst gehen kann." Die 1855 von Audemars und 1883 von 
Swan angestellten Versuche gingen, was die Erzeugung künstlicher Seide betrifft, 
auch nicht über Kleinversuche hinaus. Von technischer Bedeutung war dagegen 
Swans Methode zur Darstellung elektrischer Glühlampen (bzw. Glühfäden für 
diese ). Er führte das Verfahren ein, durch AusfIießenlasseJ?: von Eisessiglösungen 
von Nitrozellulose (durch runde, unterWasser befindliche Offnungen) Fäden von 
etwa I mm Dieke herzustellen, durch Reduktion mit Schwefelammonium zu deni­
trieren und dann zu verkohlen, Kurz darauf (1885) übertrug Chardonnet diesen 
Gedanken auf die Erzeugung feiner, seidenähulicher Textilfäden und entwickelte 
diese Idee in IOjähriger unermüdlicher Arbeit zu einer Großindustrie. Char· 
donnet gebührt also das Verdienst, der erste gewesen zu sein, der technisch ver· 
wendbare Kunstseide herstellte, der Zellulose als Grundstoff der Kunstseide er· 
kannte und zu seinen Versuchen gekrempelte Baumwolle verwendete. 

Nitrozelluloseseide. 
Die Nitrozelluloseseide oder Kollodiumseide (auch Nitroseide, 

Pyroxylinseide, Soie fran<;aise, Chardonnetseide, Soie artificielle, Soie 
de France, du Vivierskunstseide, Lehners Kunstseide, Artiseta, Cadorets 
Kunstseide, Besan<;onkunstseide, alte Frankfurter Kunstseide2) genannt) 
ist der älteste Typ der Kunstseiden. Als Ausgangsmaterial dient ledig­
lich Baumwolle, die möglichst rein und frei von Pektin- und Fettstoffen, 
sowie von Oxyzellulose sein soll; die mit Zellstoff und Holzstoff ange­
stell ten Versuche haben bisher zu keinem befriedigenden Ergebnis ge­
führt. Durch Nitrierung mit Mischsäuren (Salpeterschwefelsäure) wird 
zunächst das Zellulosenitrat oder die Nitrozellulose hergestellt, in Äther­
alkohol gelöst und die filtrierte, reine Lösung durch Düsen unter teil­
weise recht hohem Druck "versponnen", koagulieren gelassen oder 
"gefällt" und schließlich denitriert. In Deutschland wird diese Kunst· 
seidengattung in Großbetrieben z. Z. seit einigen Jahren nicht mehr 
erzeugt. Bei ihrer historischen Bedeutung wird sie nachstehend 
aber dennoch etwas ausführlicher abgehandelt. 

Die Nitrozellulose3 ) (Salpetersäureester der Zellulose) wurde zuerst 1832 von 
Braconnot und dann 1846 von Schön bein hergestellt und studiert. Die so 
hergestellten Pyroxyline, Kollodiumwollen (12 % Stickstoff) und Schieß· 

l) Mem. pour servir a I'histoire des insectes, I, S. 154. 
2) Früher auch nach sonstigen Herstellungsorten benannt: Bobingen, Kelster. 

bach, Tubize, Spreitenbach, GIattbrugg, WoIston, Sarvar, Obourg, Pilnickau, 
BeauIieu, Pavia, Tomaschow, Jülich. 

3) Näheres s. C. Haeussermann, Die Nitrozellulosen, ihre Bildungsweisen, 
Eigenscha.ften und Zusammensetzung. 
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baumwollen (13 % Stickstoff) haben allmählich eine immer größere Bedeutung 
erlangt. Je nach Ausgangsmaterial, Säuremenge, Benetzungsgeschwindigkeit, 
Konzentration und Mischungsverhältnis, Temperatur, Einwirkungsdauer, Nach­
behandlung, Arbeitsmenge, Trocknungsart usw. werden die verschiedensten Körper 
mit verschiedenem Stickstoffgehalt und Lösungsvermögen in Äther, Alkohol usw. 
erzeugt. Die stark explosiven Nitrozellulosen sind in Wasser unlöslich und beim 
Lagern, wenn ausreichend gereinigt, gut haltbar. Die Zersetzungsgeschwindigkeit 
ist nach Will eine Funktion des Stickstoffgehaltes. Bei der Explosion entsteht 
nach Berthelot Kohlenoxyd, Kohlensäure, Wasserstoff, Wasser und Stickstoff. 

Das erste Patent (Nr. 38368) des Grafen Hilaire de Chardonnet datiert vom 
20. Dezember 1885; auf der Pariser Weltausstellung 1889 wurde die Chardonnet­
seide dem großen Publikum vorgeführt; 1890 meldete Chardonnet sein Dern­
trierungspatent mit Sulfhydraten an und 1893 wurde der Grund zum Trocken­
spinnverfahren gelegt (bei dem ungetrocknetes, nur abgeschleudertes, 25-30 % 
Wasser haltendes Kollodium verwendbar ist). 

Die Einzelvorgänge der Fabrikation, soweit sie überhaupt noch besteht, sind 
etwa folgende. 1. Durch die Nitrierung der Baumwolle (Kämmlinge, Linters 
o. ä.) soll vollkommen lösliches Tetranitrat mit etwa 12 % Stickgtoff (Kollodium­
wolle) erhalten werden, von dem eine noch etwa 20-25 %ige Lösung ohne zu große 
Zähigkeit herdtellbar ist. Die Baumwolle wird erst mit Soda abgekocht und nicht 
zu stark gebleicht. Die Nitrierung geschieht in Steinzeugtöpfen o. ä., z. B. mit 
Mischsäure von 44% Schwefelsäure 1), 38 % Salpetersäure und 18 % Wasser bei 
höchstens 40° C. Die "Reife" des Nitrierungsproduktes wird an Stichproben durch 
das Polarisationsmikroskop festgestellt. Nach beendeter Nitrierung wird abge­
preßt oder geschleudert und in hölzernen Holländern zerkleinert und gut, kalt und 
heiß gewaschen (entsäuert); schließlich wird bei 45° C durch Einblasen von warmer 
Luft in besonderen Trockenhäusern (wegen der Explosionsgefahr) mit äußerster 
Vorsicht getrocknet. 2. Die Herstellung der Spinnlösung geschieht durch 
Lösen von 20-25 Teilen der trockenen Kollodiumwolle in mit Rühr- und Knet­
vorrichtungen versehenen Kesseln in 100 Teilen Äther-Alkohol (etwa 60: 40). 
Nach erfolgter Lösung (in etwa 24 Stunden) wird durch Baumwolle und 10 mm 
starke Watteschicht filtriert (Filterpressen), was eine sehr peinliche Operation 
darstellt, da jedes kleinste Partikelchen die Düsen verstopfen oder Fehler in der 
Kunstseide erzeugen kann. Alsdaun wird die Spinnlösung durch mehrtägiges 
StehenIassen in Behältern "entlüftet", da jedes Luftbläschen beim Spinnen F~en­
bruch verursachen kaun. 3. Das "Verspinnen" der Lösung besteht in der Uber­
führung derselben in Fadenform und zwar a) nach dem Naßspinnverfahren (Leh­
ner) durch Einfließenlassen der weniger konzentrierten, also dünnflüssigeren Spinn­
lösung durch weitere Düsen in Wasser. Der koagulierte Faden wird unter Wasser 
durch Zug einer Aufwickelvorrichtung auf die endgültige Feinheit gestreckt; b) nach 
dem besseren Trockenspinnverfahren (Chardonnet) wird hochkonzentrierte, 
etwa 18-25 %ige, äußerst zähflüssige Spinnlösung durch sehr feine Öffnungen 
(0,08-0,1 mm Durchmesser) in einen langsam strömenden, warmen Luftstrom 
gepreßt, wobei die Lösungsmittel verdunsten. Sowohl hier beim Spinnen, als auch 
beim Filtrieren werden sehr hohe Drucke von 30-40 Atm., bis zu etwa 60 Atm., 
angewandt. 4. Bei der nachfolgenden mechanischen Verarbeitung wird die 
auf Holzspulen oder Bobinen befindliche Kunstseide umgespult und hierbei von 
den Äther-Alkoholresten befreit; dann wird dem Faden Drehung gegeben und so 
ein geschlossener und technisch brauchbarer Faden gewonnen. Schließlich wird 
noch auf Haspelmaschinen zu im Handel meist üblichen Strängen von 500 oder 
1}OO m Länge umgewickelt. In dieser Form brachte anfangs Chardonnet seine 
"Artiseta" heraus. Wegen der Feuergefährlichkeit konnte sie keinen Anklang 
finden. 5. Seit 1893 wurde auch die Denitrierung eingeführt, die die Nitroseide 
ihrer Feuergefährlichkeit b~raubt. Natriummlfhydrat (zuerst wurde Ammo-

1) Infolge unzweckmäßiger Nitrierung oder Nachbehandlung der Faser 
kann nach Heermann Schwefelsäure in der Kunstseide latent gebunden 
bleiben und zu späteren Zersetzungen und dem Zerfall, dem sogenannten 
"Säurefraß" der Nitroseide Anlaß geben. 
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nium- und Kalziumsulfhydrat verwendet) entzieht der Nitrozellulose den besamten 
Stickstoffgehalt, ohne daß das Fasergebilde verändert wird. Die Nitrate gehen 
dabei in Hydrate über und die Entzünd- und Brennbarkeit wird auf diejenige der 
gewöhnlichen Baumwolle herabgedrückt. Allerdings leidet dabei die Festigkeit 
des Fadens, besonders im nassen Zustande. Die Ausführung geschieht derart, 
daß die von der Haspelmaschine kommenden Stränge in Tonwannen mit etwa 
10 %iger Sulfhydratlösung von 35 0 C behandelt und alsdann gewaschen werden. 
Als Reaktionsprodukte entstehen dabei Nitrit und Schwefel, welch letzterer in 
überschüssigem Sulfid gelöst wird. Falls sich hierbei freier Schwefel auf der Faser 
ausscheidet, so ist dies der Seide sehr nachteilig. Während der Denitrierung ver­
liert die Kunstseide etwa 40 % ihres vorherigen Gewich'es und seinen gesamten 
Stickstoff bis auf einen kleinen Rest von etwa 0,05 %. Dann folgt ein schwaches 
Salzsäurebad, hierauf die Bleiche mit Hypochloritlauge, das Waschen, Absäuern, 
Schleudern und das Trocknen unter geringer Spannung in geheizten Trocken­
räumen. Die Stränge werden später noch nach dem Gewicht der gleichlangen 
Stränge sortiert. . 

Die Gestehungskosten hängen we3entlich vom Spritpreis (der mit dem Äther 
nur zu etwa 70 % wiedergewonnen wird, während die teure Salpetersäure gänzlich 
verloren geht) ab und betrugen vor dem Kriege etwa 10-11 Mark pro Kilogramm. 
In Belgien, Frankreich und Ländern mit billigem Spiritus stellt sich die Fabrikation 
der Nitroseiden günstiger. In Deutschland ist die Nitroseide z, Z, nicht mehr Er­
zeugnis der Großindustrie; sie ist den beiden anderen Sorten, der Viskoseseide 
und der Zelluloaeseide, unterlegen. Dagegen wird sie im Auslande noch her· 
gestellt, und es erscheint nicht ausgeschlossen, daß sie auch im Inlande 
wieder aufgenommen wird. 

Kupferoxydammoniakseide. 
Die Kupferoxydammoniakseide wird auch als Kupferseide, Glanz­

stoff, Siriusseide, Zelluloseseide bezeichnet oder nach den Erfindern und 
Verbesserernderselben, Pauly, Bronnert, Fremery, Urban, Lang­
hans, Thiele, Linkmeyer, Dreaper, Tompkins u. a. m. genannt!). 
Diese Kunstseide wird hergestellt, indem Baumwolle von hoher Rein­
heit, meist schwach vormercerisiert, in Kupferoxydammoniak (Cuoxam) 
gelöst wird und die luftempfindlichen, kühl gehaltenen Lösungen von 
bestimmter Viskosität durch Spinndüsen durchgepreBt werden. Durch 
Luft findet hierbei keine Koagulation statt; vielmehr wird hierzu Schwe­
felsäure, neuerdings werden auch Alkalibäder angewendet. Mittels nach­
träglicher Säurebäder wird der Faden noch entkupfert. 

In dieser Kupferseide war der Nitroseide ein sehr gefährlicher Neben~ 
buhler erstanden, um so mehr, als die Gestehungskosten für Kupferseide 
erheblich geringer sind als für Nitrokunstseide. 

Die erste Beobachtung der Löslichkeit von Zellulose in Kupferoxydammoniak 
rührt 1857 von Schweizer her. Der erste Gedanke, aus diesen Lösungen geformte 
Gebilde zu schaffen, ist 1890 in dem französischen Patent 203 741 von Despaissies 
niedergelegt worden; technisch war dies Patent aber nicht auszubeuten. Erst 1897 
gelang es Pauly (D. R. P. 98642), eine technisch brauchbare Methode auszu­
arbeiten, die dann später von Bronnert, Fremery und Urban betriebsmäßig 
ausgebaut wurde und mit der Begründung der Glanzstoff·Fabriken A.-G. in Elber­
feld zu hoher wirtschaftlicher Bedeutung führte. 

Die Hauptschwierigkeit der Fabrikation bestand ursprünglich in der Bereitung 

1) Früher auch nach den Herstellungsorten benannt: Elberfeld, Oberbruch, 
Aachen, Niedermorschweiler, Givet, Izieux, St. Pölten, Petersdorf i. R., Flint 
(Wales), Celluio Silk (Great Yarmouth). 
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geniigend konzentrierter Zelluloselösungen. Diese gingen anfangs nicht über einen 
Gehalt von 5 % hinaus, während für das Spinnen der Kupferseide etwa &-8 %ige 
Lösungen erforderlich sind. Man arbeitet heute in der Weise, daß man in mit 
Kühlmantel versehene, geschlossene und mit Kupferdrehspänen und Ammoniak 
beschickte Kessel kalte Preßluft einbläst und die Temperatur auf 0-4 ° C hält. 
Der Luftsauerstoff wirkt bei Gegenwart von Ammoniak oxydierend auf das Kupfer 
ein, und das Kupferoxyd löst sich in der Kälte in solchem Maße in Ammoniak auf, 
daß Lösungen mit 45 g Kupfer im Liter erhalten werden können, die 80-100 g 
Zellulose im Liter lösen können. Die Auflösung der Zellulose wird in gußeisernen 
Mischmaschinen bei niedriger Temperatur und unter Vermeidung von Luftzutritt 
vorgenommen. Die Baumwolle wird zuvor durch kräftiges Bleichen nnd Behand­
lung mit Natronlauge von 20 0 Be vorbereitet. Die Filtration der Spinnlösung 
geschieht, da die meisten pflanzlichen Filterstoffe angegriffen werden, durch Metall· 
gewebe (bis 4 Atm. Druck) und zuletzt durch Asbestfilz. Nach längerem Stehen­
lassen bei tiefer Temperatur wird die Lösung, die Honigkonsistenz haben muß, 
entlüftet und erhält so die "Spinnreüe". Das Verspinnen findet in Spinnmaschinen 
mit Glasdüsen von 0,1&-0,2 mm lichter Weite und 1---4 mm Kapillarenlänge bei 
einem Druck von p/2-21/2 Atm. statt und gleicht dem Naßspinnverfahren der 
Nitroseide, nur daß hier der Spinnfaden (friiher in 30--60%ige, warme Schwefel­
säure, heute) in 30%ige warme Natronlauge mit verschiedenen Zusätzen eintritt. 
Thiele hat es später ermöglicht, durch geeignetes "Streckspinnen" einen di keren 
Faden nachträglich zu einem dünneren auszurecken und die Feinheit der Naturseide 
zu erreichen und zu überholen (Bembergseide von einer Feinheit von 10-15 (l)' 
Der stark kupferhaitige Faden wird dann durch Säurebäder entkupfert, die be­
sponnenen Spulen werden sorgfältig mit Wasser gewaschen und dann vorsichtig 
bei etwa 40° C und unter gelinder Streckung getrocknet. Höhere Temperaturen 
sollen den Glanz gefährden. Schließlich folgt die mechanische Weiterverarbeitung 
wie bei Nitroseiden. Die Wiedergewinnung von Ammoniak und Kupfer ist eine 
vollkommenere als diejenige des Äther-Alkohols bei Nitroseide. Der Gestehungs­
preis der Kupferseide wurde vor dem Krieg mit etwa 8 Mark pro Kilogramm an­
gegeben. 

Viskoseseide. 

Die Viskoseseide (auch Xanthogenatseide genannt!) wird aus Vis­
kose, einem in Wasser löslichen Ester der Zellulose, dem Zellulose­
xanthogenat, hergestellt. Die Darstellung erfolgt durch Einwirkung 
von Schwefelkohlenstoff auf Natronzellulose. Das Produkt ist nach 
15jährigen Fabrikationsschwierigkeiten zu hoher wirtschaftlicher Be­
deutung gelangt. Der Gestehungspreis der Viskoseseide wurde vor dem 
Weltkrieg zu etwa 6---7 Mark pro Kilogramm angegeben, so daß sie 
berufen erschien, nicht nur mit der Nitroseide, sondern auch mit der 
Kupferseide in ernstlichen Wettbewerb zu treten. Durch Formaldehyd 
wasserunempfindlich gemachte Viskoseseide, die sogenannte ,,8 t h eno se" -
seide, ist bisher noch nicht in größeren Mengen auf den Markt gekommen. 
Außer als 8pinnlösung wird die Viskose auch für Appreturzwecke u. ä. 
benutzt; ihre relativ geringe Haltbarkeit legt in dieser Beziehung jedoch 
eine weitgehende Beschränkung auf. 

Die Erstdarstellung des Viskoids odel'--der Viskose edolgte durch Cross, Bevan 
und Beadle (eng!. Patent 8700, 1892; D.R.P. 70999, 1893). Die Benut7<ung der-

1) Früher auch nach den Herstellungsorten benannt: Sydowsaue, Pirna a. E.; 
Emmenbrügge, Arques-Ia-Bataille, Ruysbroeck, Alost, Coventry; zu erwähnen 
sind noch die italienische Fabrik bei Mailand, die spanische bei Barcelona und die 
nordamerikanischen in Lansdowne und Chester. 
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selben für künstliche Seide ist dann im. wesentlichen durch die Arbeiten von S tear n 
(D.R.P. 108 511, 189~) geför~ert wo~den. . . 

Ein großer Vorteil der VlSkosesmde besteht dann, daß zu ihrer Herstellung 
nicht nur Baumwolle und deren Abfälle, sondern auch guter Holzzellstoff (z. B. 
gute Sorten gebleichten Sulfitzellstoffes) verwendbar sind, der erheblich billiger 
als Baumwolle ist. 

Der Gang der Fabrikation ist etwa folgender. 1. Herstell ung der Natron­
zellulose. Die Zellstoff tafeln werden gelinde gebleicht, ausgewaschen und bis 
zur Konstanz getrocknet. Dann taucht man sie in überschüssige Natronlauge 
von 20° :se, läßt gut durchweichen und arbeitet sie in einem Zerfaserer zu einem 
Brei durch. Nun wird die Masse bis auf das Dreifache des ursprünglichen Zellstoff­
gewichtes abgeschleudert, zerkleinert und noch einige Tage unter Luftabschluß 
in einem eisernen Kasten aufbewahrt. 2. Die Darstellung des Xanthogenats 
wird in geschlossenen, gekühlten, mit Nickel ausgekleideten Knetmaschinen be· 
werkstelligt, indem man Schwefelkohlenstoff unter gutem Mischen in die Natron­
zellulose einträgt. Hierbei entsteht unter Selbsterwärmung allmählich die Ver-

bindung von der Formel S = C<~~a, wo R den Zelluloserest bedeutet. Die 

Zelluloseverbindung ist also das Natriumsalz der Zellulose - Xanthogensäure, 

S = C<~~. Nach einigen Stunden ist der Prozeß beendet und die zuvor faserige 

Zellulose ist in eine wasserlösliche, strukturlose, orangegelbe Masse übergegangen. 
Nach Cros sund Bevan stehen die drei Komponenten in dem konstanten stöchio­
metrischen Verhältnis von lOO Zellulose: 40 Nlt:!ü : 40 CS2 zueinander. Das Pro­
dukt ist nicht haltbar und hält sich bei Temperaturen unter 15 ° etwa 10, bei 20-30° 
nur 2-3 Tage unverändert. 3. Die Auflösung des Xanthogenats findet un­
mittelbar nach seiner Darstellung statt und zwar in eisernen Rührwerken in Wasser 
unter Zusatz von etwas Natronlauge und in der Konzentration von etwa 6-8 % 
Zellulose. Die braune, eigenartig riechende Viskoselösung (dünnflüssiger als die 
Kupferseidenlösung) bildet auf Zusatz von Säuren einen Niederschlag von Zellulose­
hydrat. Hierbei wird jedoch kein Schwefelkohlenstoff zurückgebildet, vielmehr 
entsteht ein Gasgemisch von Kohlensäure und Schwefelwasserstoff_ Desgleichen 
bildet Ammoniak mit Viskoselösung augenblicklich Zersetzungsprodukte. Bei 
80° koaguliert die Viskose zuJester gelatineartiger Masse. 4. Das Versr,innen 
der spinnreifen 6-8 %igen Lösung geschieht bei einem Druck von 1 %-2 /2 Atm. 
aus brauseartigen Platinspinnköpfen mit je 15--25 Löchern von nur 0,10 mm 
Öffnung, so daß jede Brause einen zusammengesetzten Faden von 15--25 Einzel­
fäden liefert, die schon im Fällbade oder unmittelbar darüber zusammenlaufen 
und dann über Führungsgabel zur ziehenden Walze gelangen. Die Koagulation 
beruht auf der Wechselzersetzung mit konzentrierter Ammonsalzlösung. Man 
erhält zuerst unter Freiwerden von Ammoniak einen Faden von noch löslicher 
Zellulose-Xanthogensäure. Dieser wird auf Spulen aufgewickelt, mit Salzlösung 
gewaschen und nach dem Umwickeln in Strangform mit Säure zu Zellulosehydrat 
zeraetzt. Dann wird gründlich gewaschen mit Schwefelnatrium oder Soda ent­
schwefelt und schließlich gebleicht. In jüngster Zeit wird statt der Ammonsalz­
lösungen auch die Müllersche Spinnflüssigkeit (D.R.P. 187947) angewandt, die 
aus Natriumbisulfat mit überschüssiger Schwefelsäure, eventuell mit Zusätzen von 
etwas Zinksulfat, Glukose usw. besteht. Diese Müllersche Erfindung datiert 
vom Ja.hre 1905. 

Sonstige Kunstseiden. 
Nicht aus dem Versuchsstadium herausgekommen sind die Vanduraseide 

von MilIar (D.R.P. 88225) und die Kaseinkunstseiden. Die Azetatseide 
(AzetylzeIlu1ose, Zellnloseazetat) hat noch keine Bedeutung für die Textilindustrie 
gewonnen. Zu erwähnen ist hier das alte Lederersche Patent (D.R.P. 118538, 
1899), nach dem bei niedriger Temperatur unter 30° C Hydrozellulose mit Essig­
säure azetiIiert wird; ferner das Eichengrünsehe Verfahren (D.R.P. 153350, 
159524, 1901), das von den Farbenfabriken vorm. Friedrich Bayer u. Co. ver­
wertet wird und nach dem zurzeit Films u. ä. hergestellt werden ("Cellit"-, 
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"Cellonlösungen" sind Lösungen von Azetylzellulose). Die Azetatseide stellt 
schöne, glänzende Fäden von großer Zugfestigkeit dar; sie ist aber nicht quell­
und netzbar und kann nicht im fertigen Erzeugnis gefärbt werden. Die Färbung 
geschieht deshalb in der Masse: 

Struktur und Mikroskopie der Kunstseiden. Seiner Ent­
stehung gemäß ist die Kunstseide eine strukturlose, mehr oder weniger 
zylindrisch oder schlauchartig geformte Masse, durchsichtig, doppel-

---Fig. 34. Längsansicht von Viskoseseide. 
Nach Süvern. 

Fig. 36. Querschnitte von Viskoseseide 
(in Mineralsäure gesponnen). Nach 

Süvern. 

Fig. 35. Querschnitte von Kupferseide 
(in konz. Natronlauge mit Zuckerzusatz 

gesponnen). Nach Süvern. 

Fig. 37. Querschnitte von Viskoseseide 
(in Mineralsäure und Salz gesponnen). 

Nach Süvern. 

brechend. Die Einzelfäden sind in der Regel dicker (30-40 fl) als natür­
liche Seidenkokonfäden; doch gibt es auch Kunstseidenfäden bis zu 9 bis 
10 Ei Dicke (s. u. Kupferseide). Charakteristisch sind u. a. die Querschnitte 
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der Kunstseiden, die es aber heute nur dem in der Fabrikation Stehen­
den gestatten, die einzelnen Sorten voneinander sicher zu unterscheiden. 

Je nach Art und Zusammensetzung der Fällbäder sowie nach dem Mecha­
nismus des Spinnverfahrens werden, sowohl was Form als auch Umrandung 
der Querschnitte betrifft, ganz verschiedene Querschnittsbilder erhalten. Bei 
Viskoseseide werden z. B. 1. runde, fast kreisförmige, 2. bändchenartige (ovale), 

Fig. 38. Querschnitte von Viskoseseide 
(in Mineralsäure, Salz und Glykose ge­

sponnen). Nach Süvern. 

Flg. 40. Querschnitte von feinster Kup­
ferseide von 1 den. , nach dem Streck­
spinnverfahren erzeugt. Nach Süvern. 

Fig. 39. Querschnitte von Nitrokunst­
seide. Nach Süvern. 

Fig.41. Querschnitte feinster Viskose­
seide von 1 den. (in Säure gesponnen). 

Nach Süvern. 

3. stark und 4. schwach geschrumpfte oder gefurchte, sowie 5. gezähnelte (ge­
zackte) Ränder und Formen der Querschnitte beobachtet. Da die Fabrikation 
der Viskoseseide heute noch voll im Fluß ist, kann noch nicht gesagt werden, 
welchen Sorten die Zukunft gehört. Die Fig. 34-41 zeigen verschiedene Quer­
schnitte u sw. von Viskoseseide und anderen Kunstseiden 1). 

1) Nach Süvern, 4. Auflage von "Die künstliehe Seide". 
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Physikalische und chemische Eigenschaften der Kunst­
seiden. Physikalisch und chemisch kommen die Kunstseiden in ihrem 
Verhalten der Zellulose bzw. dem Zellulosehydrat vielfach nahe, so z. B. 
in dem Verhalten zu Säuren, Alkalien, Cuoxam, Wärme- und Elektrizi­
tätsleitung und in den Verbrennungserscheinungen. Von Baumwoll­
zellulose unterscheiden sich die Kunstseiden u. a. durch ihren hohen 
Glanz, ihre langen Fasern (Folge der Entstehung), ihre Doppelbrechung 
im polarisierten Licht, die Quellbarkeit in Wasser (Zunahme um 1/3_ 1/ 4 
der Dicke), Hydroskopizität (etwa 10 % Wasseraufnahme), Festigkeits­
abnahme in nassem Zustande. Im Konditionierwesen ist eine Reprise 
von 11 % (11 Teile Wasser auf 100 Teile absolut trockene Faser) als 
gesetzlich zulässig festgelegt worden. Äußerst charakteristisch ist die 
Festigkeitsabnahme aller Kunstseiden (außer der nicht netzbaren Azetat­
seide) in nassem Zustande. In letzter Zeit sind jedoch auch in dieser 
Beziehung erhebliche Fortschritte gemacht worden. Das Verhältnis der 
spezifischen Festigkeit in trockenem und nassem Zustande im Vergleich ZlU 

Naturseide und Baumwolle wird in der Fachliteratur wie folgt ange-
geben. . 

Naturseide: Festigkeit pro qmm, trocken: 44 kg, naß: 40 kg 
Baumwolle: 11" ,,18 " 
Nitroseide: 16 " 3 " 
Kupferseide: 19 " 3 " 
Viskoseseide : 16 " 3 " 

Die Kunstseiden lassen sich nicht so leicht wie Naturseiden erschwe­
ren und sind stickstoffrei; nur die Nitroseide enthält Stickstoffreste (0,05 
bis 0,15 % N), die mit Diphenylaminschwefelsäure nachweisbar sind. Die 
Nitroseide zeigt basischen, die Kupferseide substantiven Farbstoffen 
gegenüber besondere Affinität. Die Viskosescide steht in der Mitte. 

Verwendung und Handel der Kunstseiden. 
Die Kunstseiden, die rohweiß, gebleicht oder gefärbt in den Handel 

kommen, finden (besonders wegen ihrer geringen Festigkeit in nassem 
Zustande) zu Bekleidungsstoffen, die eine erhebliche Festigkeit voraus­
setzen, keine oder nur sehr geringe Verwendung. Dagegen werden sie, 
vor allem wegen ihres hohen Glanzes, in der Band-, Litzen-, Posamenten-, 
Spitzen-, Stickerei-, Besatz-, Dekorationsstoff-, Krawattenbranche, dann 
auch als Isolationsmaterial und in der Glühstrumpffabrikation stark 
gebraucht. Durch Spinnen dickerer Fäden erzeugt man aus Kunstseiden 
auch "künstliches Menschenhaar", "künstliches Roßhaar" und ähnliche 
Surrogate. Unter dem Namen "Meteor" kommt Chardonnetseide, als 
"Sirius" Paulyseide, als "Helios" Viskoseseide in Form von künstlichem 
Roßhaar auf den Markt. Als "Stapelfaser" kommt neuerdings ein Kunst­
seidengespinst auf den Markt, zu dessen Herstellung die endlosen Kunst­
seidenfäden, je nach der gewünschten Stapellänge, vorher in 3-6 cm 
lange Fasern zerschnitten und dann zu Fäden versponnen werden. 

Die Feinheitsnummer der Kunstseiden wird in De ni e rs (den. oder ds) 
wie bei Naturseide (Anzahl Gramme in 9000 m Länge) oder neuerdings 
häufiger nach dem Dezi ma I ti ter (Anzahl Gramme in 10 000 m Länge) 
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angegeben. Die metrische Feinheitsnummer (Anzahl Meter in 1 g) wird 
nicht benutzt. Die Feinheit beginnt beim Titer 50 und steigt bis zu 
6000. Nr. oder Titer 50 nach dem Dezimaltiter bedeutet also, daß 
10 000 m 50 g wiegen, oder daß 1 kg die Länge von 200000 m hat; bei 
Nr. 6000 wiegen 1666 m 1 kg usw. Die meist gebrauchten Titers be­
tragen 100-300 ds. Ein einzelner Kunstseidenfaden von 0,03 mm 
Durchmesser und 10 000 m Länge hat 7,07 ccm Inhalt und wiegt rund 
10 g; für 200 g sind demnach 20 solcher Einzelfäden erforderlich. Nach 
diesen Anforderungen des Handels werden Feinheit des Einzelfadens und 
Fadenzahl des zusammengesetzten Fadens bemessen. 

Die Materialkosten von Nitroseide, Kupferseide und Viskoseseide verhielten 
sich vor dem Kriege nach Literaturangaben wie 12: 9,6: 7. Doch sind diese 
Schätzungen nur annähernd und ändern sich mit der Waren-Marktlage und den 
Produktionsländern 1) sehr erheblich. Witt hat eine sehr interessante Berechnung 
der Wertsteigerung von Hol!: dUrch Verarbeitung zu Kunstseide gebracht. Da­
nach kostete 1 cbm Hol!: im Walde 3 Mark, dasselbe als Brennholz an der Ver­
brauchsstelle 6 Mark, hieraus hergestellte 150 kg Zellstoff bereits 30 Mark, daraus 
erzeugtes Papier 40-50 Mark, zu Garn versponnen 56--100 Mark, als künstliches 
Roßhaar (grobe Kunstseide) 1500 Mark, als Viskoseseide 3000 Mark und als Azetat­
seide 5000 Mark. 

Statistisches und Wirtschaftliches. Kunstseide wird in Europa in etwa 
25 Fabriken erzeugt. Die Produktion steigt von Jahr zu Jahr zusehends. Ein­
schließlich einiger außereuropäischer Fabriken konnte die WeItproduktion vor 
dem Krieg auf etwa 9 Millionen Kilogramm im Gesamtwert von etwa 100 Millionen 
Mark geschätzt werden. Die Erzeugung Deutschlands betrug vor dem Weltkrieg 
rund 21j 2 Millionen Kilogramm. Hierbei drängte die Viskosekunstseide die bei den 
Konkurrenzprodukte von Jahr zu Jahr zurück. Trotz dieser großen Erzeugung 
scheint die Aufnahmefähigkeit des Marktes noch nicht erschöpft zu sein. - Deutsch­
land führte 1912 für 27 Millionen Mark Kunstseide ein (davon allein aus Belgien 
für 19,3 Millionen Mark); 1913 sank die Einfuhr auf 18,8 Millionen Mark (aus Belgien 
für 13,3 Millionen Mark). Die Preise schwanken erheblich je nach Marktlage und 
waren von den Anfangspreisen von etwa 25 Mark zeitweise auf 10 Mark, im Durch­
schnitt auf etwa 12 Mark für ein Kilogramm gesunken. 1 kg gehaspelte, edle 
Naturseide kostete dagegen im Durchschnitt etwa 40 Mark. Während des Krieges 
sind die Preise für KUll3tseide bis auf das Zehnfache der früheren gestiegen. 

Im Laufe der letzt.en Jahre hat die Technik und Preisgestaltung der Kunst­
seiden grundlegende Änderungen erfahren. Z. T. sind die einzelnen Arbeits­
verfahren erheblich abgeändert und verbessert worden, z. T. sind einige Kunst· 
seiden-Arten auf dem inländischen Markte fast ganz verschwunden und im Zu­
sammenhange damit alte Fabriken umgestellt worden, neue erstanden. Besonders 
sei erwähnt, daß die alte Nitrokunstseide (Lehner -Seide) in Deutschland z. Z. gar 
nicht mehr erzeugt wird und die ZelluIoseseide (die Kupferseide) zu einem großen 
Teil durch Viskosekunstseide verdrängt worden ist. Durch die veränderte Lage des 
Chemikalien- und Arbeitsmarktes sind auch die heutigen Preise für Kunstseide 
ganz erheblich höher als früher. Gleichzeitig hat die Kunstseide als Textilfaser, 
besonders infolge der durch den Krieg eingetretenen Absperrung Deutschlands 
vom Weltmarkt, gegen früher stark erhöhte Bedeutung erlangt. In dieser Be· 
ziehung ist hervorzuheben, daß neben der früheren, endlosen Kunstseide in den 
letzten Jahren die Stapelfaser aufgetreten ist und als Ersatz für edle, spinnbare 
Fasern eine Rolle zu spielen begonnen hat. Diese Stapelfaser stellt im letzten Sinne 
nichts anderes dar, als in kürzere oder längere Stücke geschnittene Kunstseide, 
die nach üblichen Spinnverfahren zu beliebigen Garnen versponnen ist. Die so aus 
Kunstseide-Stapeln verspounenen Garne und Garnerzeugnisse unterscheiden sich 

1) So betrugen nach Literaturangaben vor qem Kriege die Kosten für 100 I 
Alkohol in Deutschland 48 Mark, in Belgien. und Österreich 25--26 Mark, für Äther 
in Deutschland 85 Mark, in Belgien und Österreich 5~55 Mark. 
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von der endlosen Kunstseide vor allem dadurch, daß sie den üblichen Garnen 
äußerlich ähnlicher sind (besonders den Wollgarnen), weniger Glanz aufweisen als 
die Kunstseide, sowie größere Elastizität und Tragfähigkeit besitzen. In bezug 
auf ihre Veredelungsfähigkeit verhält sich die Stapelfaser ebenso wie die Kunst­
seide selbst. 

Außer einer Reihe von im Entstehen begriffenenKunstseidenfabriken 
können heute als die bedeutendsten deutschen Fabriken von Kunstseide 
folgende genannt werden 1): 1. Vereinigte Glanzstoffabriken A.G. Elber­
feld mit der Hauptfabrik in Oberbruch bei Aachen. Erzeugt vor allem 
Viskosekunstseide. 2. Stapelfaserfabrik in Sydowsaue bei Stettin. Er­
zeugt vor allem Viskosestapelfaser. 3. Vereinigte Kunstseidefabriken 
A.G. in Kelsterbach a. M. Erzeugte früher Nitrokunstseide, heute Vis­
kosestapelfaser. 4. J. P. Bemberg A.G. Barmen-Rittershausen. Erzeugt 
vor allem feine Fäden von Kupferseide nach dem Thieleschen Streck­
spinnverfahren. 5. Fr. Küttner, Pirna a. E. Erzeugt vor allem Viskose­
kunstseide und -stapelfaser. 6. Glanzfäden-A.G., Petersdorf i. Riesengeb. 
Erzeugt vor allem Kupferoxydammoniakstapelfaser. 

Von ausländischen Kunstseidefabriken seien folgende erwähnt2): 

Schweiz: Fabriken in Glattbrogg und Spreitenbach (Nitro-K), Emmenbrügge 
Viskose-Klo -

Frankreich: Besan90n und Beaulieu (Nitro-K), Givet, Izieux (Kupfer-K), 
Arques-Ia-Bataille (Viskose-K). 

Belgien: Tubize und Obourg (Nitro-K), Ruysbroeck und Alost (Viskose-K)_ 
England: Flint (Wales) und Celluio Silk (Great Yarmouth) erzeugen Kupfer-K., 

Coventry (Courtauld U. Co.) erzeugen Viskose·K 
Amerika: Lansdowne und Chester (Courtauld) erzeugen Viskose-K 
Qngarn: Sarvar (Nitro-K). 
Osterreich: St. Pölten (Kupfer-K). 
Italien: Pavia (Nitro-K), Fabrik bei Mailand (Viskose-K). 
Rußland: Tomaschow (Nitro-K). 
Spanien: Fabrik bei Barcelona (Viskose-K.). 

Ersatzfasern und Faserersatz 3). 

Die Absperrung Deutschlands während des Weltkriegs hat die 
deutsche Textilwirtschaft in die Zwangslage versetzt, sich nach Ersatz­
fasern und Faserersatz umzusehen und die vorhandenen Faservorräte 
durch geeignete Maßnahmen und entsprechenden Gebrauch nach Mög­
lichkeit zu strecken, zu schonen und deren Lebensdauer zu verlängern. 
Die große Schwierigkeit der Durchführung dieser Probleme erhellt von 
selbst aus dem ungeheuren Bedarf des Deutschen Reiches an Textil­
rohstoffen einerseits und anderseits aus dem Umstand, daß die Inland­
erzeugung an Textilfasern nur etwa 2 % des Gesamtverbrauchs betrug 
(s. U. Einleitung). 

Die Maßnahmen, die die Schonung und Verlängerung der Lebens­
dauer der Textilstoffe betreffen, bestehen vor allem in der Ausscheidung 

1) Nachstehende Angaben sind in Anbetracht des ständigen Wechsels in der 
Fabrikation usw. mit Vorbehalt aufzunehmen. 

2) Nach Becker, a. a. 0., S.347. 
3) S. u. a. W. Heinke und E. Rasser, Handbuch der Papier-Textil-Industrie, 

1919. 
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faserschädigender Arbeitsvorgänge (Bleichen, Färben, Waschen usw.) 
und in der Wiedergewinnung von Textilfasern aus verbrauchten Stoffen 
(Kunstwolle, Kunstbaumwolle usw.). Während früher die baumwollenen 
und leinenen Lumpen zur Papierfabrikation verwendet worden waren, 
wurde der größte Teil nun wieder zum Spinnen verwendet. Hierbei ist 
aber leider mit dem Umstand zu rechnen, daß dieser Rundgang nicht 
endlos fortgesetzt werden kann und sich nicht öfters als ein- bis zweimal 
wiederholen läßt. 

Neben diesen Sparmaßnahmen mußte aber unbedingt auch die Schaf­
fung neuen Materials in großen Mengen einhergehen. In dieser Beziehung 
ist während des Krieges das Menschenmögliche geleistet worden. Wenn 
wir uns trotzdem ni.cht von der ausländischen Faser unabhängig machen 
konnten, so liegt das an der Unerreichbarkeit eines solchen Problems. 

Für die Schaffung neuen Textilmaterials standen zwei Wege offen: 
1. Die vermehrte landwirtschaftliche Erzeugung, das Sammeln wild 

wachsender Pflanzen und die technische Gewinnung neuer und bekannter 
Faserstoffe und Faserstoffmaterialien. 

2. Die technische Erzeugung neuer Textilien. 
Von unzähligen einheimischen Faserpflanzen und Faserträgern, die 

zwecks Fasergewinnung untersucht worden sind, hat sich nur ein kleiner 
Teil als technisch brauchbar erwiesen. Praktische Bedeutung haben 
z. B. erlangt: 1. die Brennessei, 2. die Torffaser , 3. die Typha­
faser (der Kolbenschilf), 4. die Strohfaser, 5. der Weidenbast, 
6. der Ginster, 7. die Baumrinde (von Linde und Pappel) und 8. die 
Holzfaser. Während ein Teil dieser Faserträger auch für feinere Ge­
spinste geeignet ist, kann der übrige Teil nur für rohere Zwecke (Stricke, 
Taue usw.) verwendet werden. Von genannten Fasern kommt der 
Typha-, Nessel- und Holzfaser die größte Bedeutung zu. Als wahrer 
Retter in der Not ist während des Weltkrieges das Papiergarn auf­
getreten. 

Obwohl Papiergarne und -gewebe seit mehr als 20 Jahren bei uns 
hergestellt worden waren, hat sich eine eigentliche Papiergarnindustrie 
erst während des Krieges entwickelt. Das Papiergarn diente zuerst 
vorwiegend der technischen Verwendung (also nicht eigentlichen Be­
kleidungszwecken). Allmählich wurden diese Erzeugnisse aber auch für 
den allgemeinen Hausgebrauch und teils für Wäscheersatz und Beklei­
dungsstücke geeignet gemacht, besonders seitdem man Verfahren ge­
funden hat, die Stoffe weich und geschmeidig zu machen und sie voll­
ständig durchzufärben. 

Ursprünglich wurde das Papiergarn unmittelbar aus fertig erzeugtem 
Papier (Spinnpapier) "gesponnen", indem das Spinnpapier in Streifen 
geschnitten und dann durch geeignete Maschinen zu Papiergarn gedreht 
wurde. Nach diesem Verfahren stellten die Adorfer Textilwerke von 
Claviez ihr "Textilose" u. ä. genanntes Papiergarn her. Einen neuen 
Weg schlägt das sogenannte Tür kverfahren zur Herstellung des "ZeBu­
longarns" ein. Hiernach werden aus dem Papierbrei (also mit Um­
gehung der Papierherstellung) direkt Bändchen geformt, die man darauf 
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nitschelt und drelliert bzw. drillt. Eine wirtschaftliche Verbesserung 
stellt eine Fabrikationsmodifikation dar, durch die das Nitscheln crspart 
wird. Ein anderes, diesem verwandtes Verfahren erzeugt die Bändchen 
durch eine Spritzvorrichtung auf der Langsiebpapiermaschine. Auf 
solche Weise kommt eine große Anzahl von Zellstoffgarnen unter 
verschiedenen Markennamen wie Textilose , Textilit, Zellulon, 
Silvalin, Xylolin usw. in den Handel. Zum Teil werden auch Textil­
fasern in verschiedener Weise mit dem Papier zusammen verarbeitet 
(Florbelag, Mitverspinnung u. ä.). Hieraus resultieren die sogenannten 
Mischgarne (Textilose, Textilit). Diese Erzeugnisse haben uns zu­
nächst von der Jute unabhängig gemacht; die Zukunft wird erst lehren, 
inwieweit sie uns auch zum Teil von anderen Exportedelfasern, vor 
allem pflanzlichen Faserstoffen, unabhängig zu machen in der Lage sind. 
Als Ersatz für die Wollfaser können sie nicht dienen; hierzu ist beispiels­
weise die Typhafaser erheblich geeigneter; dann aber auch die Stapel­
faser. 

Die Sta pelfaser ist nichts anderes als Kunstseide, die in' bestimmter 
Weise mechanisch verändert ist. Um aus Kunstseide Stapelfaser herzu­
stellen, werden die aus endlosen Fasern bestehenden Stränge je nach 
der gewünschten Stapellänge zerschnitten, also für Baumwollstapel in 
3-4 cm lange Fasern, für \Vollstapel (Kammgarn) 5-6 cm lang. Dann 
gehen sie durch eine Krempelmaschine, in der sie hauptsächlich in der 
Längsrichtung gezogen und gezerrt werden. Dadurch verändert sich 
der Habitus der Faser, sie kräuselt sich und ihre vorher glatte Ober­
fläche wird durch allerlei Einbuchtungen und Biegungen uneben, so 
daß sie statt des Glasglanzes der Kunstseide einen matten, dem Auge 
gefälligeren Mattglanz erhält, der etwa dem von Mohair oder Alpaka­
wolle vergleichbar ist. Durch diese Formveränderung, die unter dem 
Mikroskop sehr deutlich erkennbar ist, hat die Faser die Fähigkeit ge­
wonnen, sich zu festen Fäden verspinnen zu lassen, die sehr schöne 
Kleiderstoffe geben. Nach den bisherigen Erfahrungen scheint es, daß 
die Viskoseseide sich hauptsächlich für die Spinnerei auf Kammgarn­
ßystem, die Kupferseide sich mehr für das Baumwollspinnsystem eignet. 
Der Hauptfehler der Kunstseide, daß sie in nassem Zustande eine er­
heblich verringerte Reißfestigkeit aufweist, scheint bei der Stapelfaser 
weniger stark hervorzutreten. Ähnliche Gespinste und Gewebe sind 
übrigens auch schon früher gelegentlich aus Kunstseidenabfällen her­
gestellt worden. Es handelt sich also eigentlich weniger um etwas grund­
ßätzlich Neues, als um eine im großen Umfange durchgeführte Verall­
gemeinerung, durch die der Kunstseide ein großes, neues Absatzgebiet 
eröffnet wird. 

Dort, wo die Ersatzfasern für si.ch allein nicht verspinnbar oder die 
Erzeugnisse aus denselben nicht zweckdienlich sind, bedient man sich 
vielfach der Ersatzfasern zum Strecken der Edelfaser oder der Kunst­
faser (Kunstwolle, Kunstbaumwolle). In letzter Linie hat man gelernt, 
den ganz kurzfaserigen Holzzellstoff von 2--4 mm Länge, der für sich 
allein nicht verspinnbar ist, mit Baumwolle und Kunstbaumwolle zu 
verspinnen und hat so Garne erzeugt, die 30-50 % Zellstoff enthalten. 
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Das sind die Zellstoffgarne im engeren Sinne. Auch hat man dem 
Papiergarn einen mehr faserigen Charakter dadurch gegeben, daß man 
anf die Papierbahn einen Flaum von Spinnfasern aufgetragen und dieses 
Gemisch alsdann "versponnen" hat (die ursprüngliche Textilose). 

Das Wasser. 
G. Adam: Der gegenwärtige Stand der Abwässerfrage (unter besonderer Be­

rucksichtigung der Textilindustrie). F. Fischer: Das Wasser, seine Gewinnung, 
Verwendung und Beseitigung (mit besonderer Berücksichtigung der Flußverunrei­
nigung). Gärtner-Tiemann: Handbuch der Untersuchung und Beurteilung 
der Wässer. E. Haselhoff: Wasser und Abwässer, ihre Zusammensetzung, Be­
urteilung, Untersuchung. Klut: Untersuchung des Wassers an Ort und Stelle_ 
J. König: Die Verunreinigungen der Gewässer, deren schädliche Folgen usw. 
Mez: Mikroskopische Wasseranalyse. Ohlmüller: Die Untersuchung des Wassers. 
E. Ristenpart: Das Wasser in der Textilindustrie. J. Tillmanns: Wasser· 
reinigung und Abwasserbeseitigung. Prospekte von Spezial-Maschinenfabriken 
und Bauanstalten von Wasserreinigungs-Anlagen. 

Allgemeines. 

Als eines der uhentbehrlichsten Hilfsmittel spielt das Wal'lser 
in der Färberei eine außerordentlich wichtige Rolle. Es kommt sowohl 
in Dampfform als auch in flüssigem Zustande in weitestem Umfange 
mit den Textilien jeder Bearbeitungsstufe in Berührung, und zwar 
vielfach in mehrtausendfachem überschuß der Faser gegenüber. Da· 
,durch erklärt es sich auch, daß scheinbar ganz geringe Verunreinigungen 
,des Wassers von durchschlagender Wirkung sein können. In Dampf­
form wird es hauptsächlich zum Erwärmen der Bäder und zum Lösen 
von Hilfsstoffen verwendet, in flüssigem Zustande zum Lösen von Che­
mikalien und Farbstoffen, zum Ansetzen der verschiedensten Bäder und vor 
allem zum Waschen. Ein Wasser, das für alle Betriebe und Zwecke 
in gleichem Maße geeignet ist, gibt es nicht; wenn es oft für die einen 
Zwecke paßt, ist es für andere oft ganz ungeeignet und umgekehrt. 
Der Unternehmer ist deshalb darauf angewiesen, sich ein für seine 
Zwecke jeweils geeignetes Wasser zu wählen, bzw. das einmal gegebene 
Wasser unter Umständen einzustellen oder zu reinigen. Immerhin kann 
man eine Reihe von Eigenschaften aufstellen, die im allgemeinen oder 
in der größten Mehrzahl der Fälle von einem guten Wasser gefordert 
werden und die das Wasser charakterisieren. Von einem Kesselspeise -
wasser wird zunächst verlangt, daß es möglichst frei von Härtebildnern 
und Schwebestoffen ist; diese erzeugen Kesselstein. Das Wasser soll 
.also "weich" sein. Die Härtebildner bestehen einerseits aus Bikarbo­
naten des Kalks und der Magnesia, anderseits aus dem noch viel gefähr­
!icheren schwefelsauren Kalk oder Gips, der sich nicht in Form eines 

lIeerm"nn, Tedilverede!ung. 5 
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Pulvers abscheidet, sondern die Wandungen mit festen Kristallkrusten 
überzieht. Hierdurch entsteht Wärmeverlust (nach den Verdamp­
fungsversuchen von Brekingridge und Lewes bei jedem Millimeter 
Kesselsteinansatz ein Wärmeverlust von 10 %), schnellere Abnutzung 
der Kesselbleche und Explosionsgefahr. Das Kesselspeisewasser 
darf ferner keine korrodierenden Bestandteile enthalten, d. h. Stoffe, 
die bei dem jeweilig herrschenden Druck und der Temperatur das Kessel­
blech direkt anfressen oder das Kesselblech angreifende Zersetzungs­
produkte liefern. Hierher gehören jeder Art Säuren wie Schwefelwasser­
stoff und Fettsäuren sowie Sulfide, Fette, Ammonsalze und vor allem 
Nitrate. 

Die höchsten Anforderungen werden an ein Betriebswasser ge­
stellt, das für die Zwecke der Bleicherei oder Färberei bestimmt ist. 
Die erste allgemeine Bedingung für solches Betriebswasser ist möglichst 
vollkommene Klarheit. Als zweite Bedingung ist in den weitaus 
meisten Fällen möglichst weitgehende We ich h ei t zu nennen; vor allem 
dort, wo die Härtebildner, Kalk und Magnesia, sich mit den zu lösenden 
~toffen umsetzen. Durch solche Wechselumsetzung entsteht nicht nur 
erheblicher Materialverlust, sondern auch schlechter Warenausfall 
(Flecke, Ungleichmäßigkeit, mürbe Stellen usw.). Materialverlust ent­
steht beispielsweise bei allen Stoffen, die mit den Härtebildnern unlös­
liche (dadurch unwirksam werdende) Verbindungen eingehen, also bei 
Seife, Soda, Natronphosphat, Wasserglas, Ammoniak usw., dann aber 
auch bei Stoffen, die durch die Bikarbonate neutralisiert werden, also 
bei Essigsäure, Ameisensäure usw. 'Es läßt sich berechnen, daß 1 Härte­
grad etwa 150 mg gute Kernseife pro Liter Wasser und 1 kg Kalk, je 
nach dem Fettsäuregehalt der Seife, etwa 15--16 kg Seife zersetzt, ferner 
daß der jährliche Verlust an Seife in London (entstanden durch den 
Gebrauch des Themsewassers, bei einem jährlichen SeifenkoDBum von 
15 Millionen Kilogramm) etwa 3,5 Millionen Kilogramm oder 350 Doppel­
waggons Seife beträgt. Außer dem unmittei baren Verlust, ist die un­
lösliche Kalk- und Magnesiaseife (die sich in die Fasern als sogenannte 
"Seifenknisten" festsetzt) eine der gefürchtetsten Erscheinungen für den 
Wäscher, Bleicher und Färber, weil ihre unschädliche Entfernung vom 
Fasergut (besonders aus Rauhartikeln) eine der schwierigsten Aufgaben 
bildet. Ferner vertragen viele Farbstoffe kein hartes Wasser; nament­
lich erleiden die basischen und in geringerem Maße viele substantive 
Farbstoffe eine Zersetzung. Aber auch Ausnahmen von dieser Forderung 
sind zu erwähnen; beim Färben von Blauholzschwarz, Türkischrot, 
bei der Seidenerschwerung, beim Spülen säurehaltiger Waren, zur Er­
zielung harten Griffes u. ä. ist ein gewisser Kalkgehalt des Wassers 
erwünscht. Die dritte allgemeine Anforderung an ein Betriebswasser 
ist die Abwesenheit von Eisen und Mangan. Ersteres soll im allge­
meinen höchstens bis zu 1 mg im Liter, letzteres überhaupt nicht im 
Wasser vorhanden sein. Beide bewirken eine Gelbfärbung oder Trübung 
der Ware und sind besonders nachteilig beim Bleichen und in der Tür­
kischrotfärberei, ferner beim Färben mit batÜschen Farbstoffen (bei An­
wendung von Tanninbeize). Eisen- und manganhaltige Wässer haben 
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weiter die unangenehme Eigenschaft, für gewisse Algenarten 1) einen 
günstigen Nährboden abzugeben, was wiederum zu Verstopfungen von 
Wasserleitungsrohren führen kann. Als vierte allgemeine Anforderung 
ist die Abwesenheit von Ni tri ten aufzustellen. Die salpetrige Säure 
greift nicht nur viele Farbstoffe unter Veränderung der Farbtöne an, 
sondern unter Gelbfärbung auch die tierischen Spinnfasern, Wolle und 
Seide. Salpetersäure und Ammoniak als Entstehungsprodukte der 
salpetrigen Säure erscheinen immerhin verdächtig, weil sie unter Um­
ständen zur Entstehung von salpetriger Säure führen können. Außer 
djesen allgemeinen Anforderungen läßt sich die Zusammensetzung eines 
Normalwassers nicht genau vorschreiben. Es treten hier oft so feine 
Unterschiede auf, daß es häufig schwer fällt, festzustellen, warum das 
eine Wasser bessere Ergebnisse liefert als das andere. Hier kann nur 
von Fall zu Fall geurteilt werden. 

Ein Großbetrieb soll im übrigen, wenn eben möglich, nicht nur auf 
eine Quelle der Wasserversorgung angewiesen sein, damit bei Störungen 
derselben der Betrieb nicht unterbrochen zu werden braucht. Wo eine 
Ortswasserleitung vorhanden ist, empfiehlt es sich daher, die Färberei 
an diese anzuschließen, um im Notfalle eine Aushilfe zu haben. 

Von untergeordneterer Bedeutung sind der Gehalt des Wassers an gelöstem 
Sauerstoff, an Kohlensäure usw. Der Sauerstoff kann immerhin stark oxydierende 
Wirkung ausüben (Rolle in der Küpenfärberei und -zeugdruckerei). Die Kohlen­
säure verursacht ihrerseits mitunter sehr störende chemische Wirkungen. Die 
Anrostungen, die in Wasserleitungen auftreten, sind neben dem Luftsauerstoff in 
erster Linie auf Kohlensäure zurückzuführen. Es ist deshalb in vielen Fällen die 
Entfernung der Kohlensäure dringend erforderlich. Man läßt z. B. das Wasser 
über Marmorstücke laufen, die die Kohlensäure unter Bildung von doppelkohlen­
saurem Kalk binden. Hier besteht allerdings die Gefahr der Rückbildung von 
Kohlensäure bei Zerfall des Bikarbonates. Neuerdings wird das Wasser auch durch 
das Vakuumverfahren von der Kohlensäure befreit. 

Der Wassergehalt der Luft ist oft sehr lästig beim Lagern von hydroskopischen 
Stoffen und bei bestimmten Fabrikationsprozessen (hydroskopischer Atzfarbe 
u. a. m.), besonders wenn es als tropfendes Kondenswasser oder Schwitzwasser 
von Wasserleitungen in den Trockenstühlen oder ·räumen usw. auf die. Waren 
gelangt und diese schädigt (imprägnierte Waren, Anilinschwarz). - Chemisch 
wirkt das Wasser bei der Textilveredelung bisweilen durch hydrolytische Spal­
tung von Beizen, z. B. beim Waschen metallgebeizter Waren o. ä. 

Vorkommen des Wassers in der Natur. 
Das Wasser kommt in der Natur vor als: :Meteorwasser (Regenwasser, Schnce, 

Hagel), Oberflächenwasser (Fluß-, Bach-, Teichwasser), Grundwasser (Quell­
undBrunnenwasser) und Meerwasser. Der Kreislauf des Wassers in der Natur voll­
zieht sich infolge der Verdunstung des Oberflächenwassers (auch sonstiger Wasser­
dampfabgabe durch Pflanze und Tier), Ansammlung in der Atmosphäre in Form von 
Wolken und der zeitweisen Niederschläge. Da das Regenwasser gewissermaßen ein 
destilliertes Wasser darstellt, ist es in bezug auf Hä.rtebildner am reinsten und nahezu 
vollkommen weich. Es enthält nur die aus der Atmosphäre aufgenommenen Stoffe, 

1) Die Algen und damit FlI.ulnisprodukte entwickeln sich ferner besonders 
gut in offenen (licht- und sonnenbestrahlten) Wasserbehältern. Letztere sind 
deshalb möglichst lichtdicht abzudecken. Fäulnisprodukte reduzieren u. U. 
Farbstoffe (Azofarbstoffe u. a.) und verursachen das sogenannte" Verkochen" 
der Farbstoffe. 

ö· 
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hauptsächlich Gase (Sauerstoff, Stickstoff, Kohlensäure), ferner Staub und orga­
nische Substanz; Gewitterregen enthält auch Sa.lpetersäure und Ammoniak. Ferner 
enthält das Regenwasser unter Umständen noch schweflige Säure, Schwefelsäure, 
geringe Salzmengen usw. Es würde sich im allgemeinen für die Zwecke der Färberei 
und Bleicherei am besten von a.llen Wässern eignen. Die geringe Regenmenge, 
die den einzelnen Betrieben zur Verfügung steht (Deutschlands mittlere Regenhöhe 
beträgt 67 cm), macht es aber unmöglich, größere Betriebe auf das Regenwasser 
allein einzustellen. Gesammelt und filtriert kaun es aber nebenher von großem 
Nutzen sein. Dem Regenwasser nahe steht das Kondenswasser, wie es aus 
den Kondenstöpfen der Trocken- und Heizanlagen vielfach gewounen und nach 
dem Kessel zurnckgeleitet wird. Es ist hauptsächlich durch Schmieröl und mecha­
nisch beigemengten Rost verunreinigt und muß deshalb filtriert oder durch Ab­
setzenlassen, Klären usw. gereinigt werden. 

Das in bezug auf Härtebildner nächst reine Wasser ist das Oberflächen­
wasser, da es in seinem natürlichen Lauf nicht viel Gelegenheit ha.t, Fremdstoffe 
aufzulösen. Dafür ist es vielfach mit Schwebeteilchen beladen (z. B. mit leicht 
schwimmendem Ton) und dadurch trübe. Hierdurch wird es ohne voraufgehende 
Filtra.tion oft ganz unbrauchbar. Be,onders störend sind auch die schwankende 
Wasserbescha.ffenheit kleinerer Flußläufe und die schwankenden Wassermengen 
der Flußläufe. Nach Fischer beträgt die sekundliche Wassermenge der Oder bei 
Breslau 32-138, des Rheins bei Emmerich 1500--9000, des Neckars bei Mann­
heim 33-5200, des Mains bei Coblenz 70-3000 cbm. Schon durch diese Schwan­
kungen wiirde die Wasserversorgung eine unsichere werden. Das Meerwasser 
ist infolge seines hohen Salzgehaltes völlig unbrauchbar für die Veredelungsindustrie; 
außerdem ist es nur an der Meeresküste leicht erhältlich. Das Grundwasser 
(Quell- und Brunnenwasser) ist durch den Boden hindurchgesickert und hat je 
nach Länge und Beschaffenheit dieses Weges mehr oder weniger erdige Bestand­
teile aufgenommen, ist also mehr oder weniger ha.rt geworden. Insbesondere 
sind es Sulfate und Bikarbonate des Ka.lks und der Magnesia, die das Grundwasser 
auf seinem Wege aufzunehmen pflegt. Auf der anderen Seite hat es beim Filtrieren 
durch die Erdschichten seine Schwebestoffe meist ganz verloren und tritt infolge­
dessen kristallklar zutage. Weitere Vorzüge des Grundwassers sind seine fast 
gleichbleibende Beschaffenheit und Menge, seine im Sommer und Winter ziemlich 
gleichbleibende Temperatur und der Umstand, daß es fast allerorten und in ge­
nügenden Mengen kümtlich gehoben werden kann. Demnach ist das Grundwasser, 
im besonderen durch künstliche Brunnenanlagen gehoben, die zuverlässigste Quelle 
der Wasserversorgung für die Textilveredelungsindustrie. Immerhin zeigt das 
Brunnenwasser zuweilen auch eine etwas schwankende Zusammensetzung; es 
ist z. B. nach längeren Ruhepausen und nach längeren Regenperioden oft etwas 
weicher, als bei ständigem, starkem Gebrauch und in trockenen Sommer­
monaten. 

Chemische und physikalische Eigenschaften des Wassers. 
Das Wasser stellt eine Verbindung von Wasserstoff und Sauerstoff von der 

Formel H20 dar, ist also im Verhältnis von 1 Gew.-T. Wasserstoff und 8 Gew.-T. 
Sau ~rBtoff zusammengesetzt. In düunen Schichten ist es farblos, in dicken hellblau. 
Es hat weder Geruch noch Geschmack. Innerhalb der Wärmegrade von O-I00°C 

. und unter gewöhnlichem Atmosphärendruck ist es flüssig, gefriert bei 0° zu Eis und 
geht bei 100° in Dampfform über. Bei 4° C hat das Wasser seine größte Dichte 
(11 Wasser von 4°C = 1,000131 bei 0° und 1,04321 bei 100° Cl. Das Gewicht 
eines Kubikzentimeter Wasser von 4 ° C heißt 1 Gramm (g) und dient als Gewichts­
einheit für die Dichtenangaben von festen und flüssigen Stoffen und für das 
spezifische Gewicht (Dichte und spezüisches Gewicht des Wassers = 1). Beim 
Gefrieren dehnt sich das Wa3ser um 1/11 seines Volumens aus (Dichte des Eises 
= 0,92). Hierbei Werden für jedes Kilogramm Wa"ser 79 Kalorien1 ) frei, die beim 

1) Eine Kalorie ist diejenige Wärmemenge, die zum Erwärmen von 1 kg 
Wasser um 1 ° C nötig ist. 
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Schmelzen des Eises wieder verbraucht werden. Das Wasser ist flüchtig und 
verdunstet um so lebhafter, je höher die Temperatur und je niedriger der Luft­
druck ist. Beim Verdunsten wird Wärme verbraucht. bzw. der Umgebung 
entzogen. Unter dem normalen Barometerdruck von 760 mm siedet das Wasser 
bei 100° C. Wird es im geschlossenen Gefäß (im Kessel, Druckgefäß, Auto. 
~aven) erhitzt, so erhöht sich der Siedepunkt des Wassers je nach dem Atmo. 
sphärendruck wie folgt: 

Druck in Atm. Siedepunkt. Druck in Atm. Siedepunkt. 
I 100° 5 152,2° 
1,5 111,7° 5,5 155,9° 
2 120,6° 6 159,2° 
2,5 127,8° 7 165,3° 
3 133,9° 8 170,8° 
3,5 139,2° 9 175,8° 
4 144,0° 10 180,3° 
4,5 148,3° 

Umgekehrt liegt der Siedepunkt des Wassers bei einem Druck unter einer 
Atmosphäre unter 100° C. 

Zur Verwandlung von 1 kg Wasser von 100° in Dampf von 100° sind 536 Ka­
lorien erforderlich. 11 Wasser von 100° gibt rund 1700 I Dampf. Beim Konden­
sieren gibt der Dampf dieselbe Wärmemenge wieder ab. Hierauf beruht die An-
wendung des Dampfes als Reizmittel. . 

Die atmosphärische Luft vermag bei jeder Temperatur nur eine bestimmte 
Höchstmenge Wa~serdampf aufzunehmen; ist diese Höchstmenge aufgenommen, 
80 ist der sogenannte Sättigungsgrad oder der Taupunkt erreicht. Eine hierüber 
hinausgehende Wassermenge wird als Tau oder Nebel niedergeschlagen. Die An­
zahl Gramme Wasserdampf in einem Kubikmeter Luft (gjcbm) nennt man die 
absolute Luftfeuchtigkeit. Das Verhältnis des jeweilig vorhandenen Wasser­
gehaltes in I cbm Luft zu dem bei der betreffenden Temperatur möglichen Höchst­
gehalt in I cbm Luft nennt man die relative Luftfeuch tigkeit, die in Prozenten 
des möglichen HöchstgehaItes ausgedrückt wird. Die mittlere J ahresluftfeuchtig­
keit für Berlin beträgt etwa 70%. Sie wird vermittelst der sogenannten Hygro­
meter gemessen. Der höchsterreichbare Luftfeuchtigkeitsgehalt hängt von der 
jeweiligen Temperatur der Luft ab. I chm Luft kann z. B. bis zu ihrer Sättigung 
folgende Höchstmengen Wasser aufnehmen: 

bei O°C = 4,9g 
" 5°" = 6,8" 
" 10°" = 9,4" 
" 15°" = 12,8" 
" 20°" = 17,2" 

bei 30° C = 30,1 g 
" 40°" = 50,8" 
" 50°" = 82 " 
" 60°" = 130 " 
" 80°" = 294 " 
" 100° " = 589,6" 

Härte des Wassers. 

Die Härte des Wassers wird durch gelöste Kalk- und Magnesiasalze, 
in geringem Maße auch durch Eisen- und Tonerdesalze, bedingt. Sie 
wird durch die sogenannten Härtegrade zum Ausdruck gebracht. 
Dabei unterscheidet man deutsche, französische und englische 
Härtegrade. Die deutschen Grade geben die Anzahl Gramm CaO in 
100000 Teilen Wasser (Zentigramme im Liter), die französischen Härte­
grade die Anzahl Gramm CaC03 in 100000 Teilen Wasser und die eng­
lischen Grade die Anzahl grains in I Gallone Wasser an. Das Verhältnis 
dieser Grade zueinander ist folgendes: 
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deutsche Grade: französische Grade: englische Grade: 
1° = 1,79° 1,25° 
0,56° P 0,7° 
0,8° 1,43° 1°. 

Im nachfolgenden Text ist überall nur von deutschen Graden die Rede. 
Die Härte des Wassers teilt man wieder ein 1. in Gesamthärte 

des Wassers (H), welche von dem gesamten Kalk- und Magnesiagehalt 
(bzw. allen Härtebildnern zusammen) herrührt; 2. in tempo räre, vor­
übergehende oder transitorische Härte (Ht), die von den Karbo­
naten Ca(HC03)2' Mg(HC03)2 herrührt und heute fast allgemein auch 
Karbonathärte heißt (die also äquivalent der an Kalk und Magnesia 
gebundenen Kohlensäure ist), und 3. in permanente oder bleibende 
Härte (Hp), welche von den Nichtkarbonaten, also den übrigen Kalk­
und Magnesiasalzen, OaS04, Ca(N03)2,MgC12 usw. herrührt und heute 
auch Mineralsäure-, Gips-, Nichtkarbonat- oder Resthärte 
heißt. Die Gesamthärte = temporäre + permanente Härte (H = Ht 
+ Hp). Früher wurde unter permanenter Härte eines Wassers die­
jenige Härte verstanden, die nach einem 10--15 Minuten langen Kochen 
und Filtrieren des Wassers zurückblieb, unter temporärer Härte die 
Differenz zwischen der Gesamthärte und dieser so ermittelten perma­
nenten Härte (Ht = H - Hp). Heute wird die temporäre Härte meist 
direkt aus der gebundenen Kohlensäure durch Titration ermittelt. 

Die Ermittelung der Härte eines Wassers geschieht nach folgenden 
Verfahren1): 1. Gewichtsanalytiach: die Gesamthärte wird aus dem 
Gesamtgehalt des Kalkes und der Magnesia, gewichtsanalytisch be­
stimmt, berechnet; die permanente Härte aus dem Kalk- und Magnesia­
gehalt des 10-15 Minuten lang gekochten und filtrierten Wassers; die 
temporäre Härte aus der Differenz dieser beiden oder durch direkte 
Bestimmung der halbgebundenen Kohlensäure bzw. durch Abtitration 
der Bikarbonate. 2. Weniger genau wird die Härte durch die bekannte 
Seifentitration nach Faisst-Knauss-Clark ermittelt, wobei jeder 
Menge verbrauchter Seifenlösung eine bestimmte Wasserhärte entspricht. 
3. Nach Wartha-Pfeiffer wird der Verbrauch des Wassers an Soda 
und Ätznatron ermittelt und hieraus die Härte berechnet. 4. Nach 
Blachers Kaliuni-Palmitatverfahren. 

Je nach der gefundenen Wasserhärte und den sonstigen Eigen­
schaften des Wassers sowie den jeweiligen Anforderungen an das Wasser 
für bestimmte Zwecke wird gegebenenfalls eine mehr oder weniger weit­
gehende Enthärtung oder Reinigung des Wassers vorzunehmen sein. 
Wann und wieweit ein Wasser jedesmal zu reinigen oder zu enthärten 
ist, läßt sich nach dem im Eingange des Kapitels Ausgeführten nicht 
sagen. Vielfach ist es auch eine Kostenfrage. Die Technik. der Wasser­
reinigung hat in den letzten Jahrzehnten außerordentliche Fortschritte 
gemacht und die Erkenntnis der Wirtschaftlichkeit der Wasserreinigung 
allgemein Platz gegriffen. 

1) Die genaue Beschreibung der Verfahren liegt außerhalb des Rahmens dieser 
Arbeit. Näheres s. z. B. bei Heermann: Färberei- und textilchemische Unter­
suchungen, S.45ff. 
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Wasserreinigung. 
Die Wasserreinigung kann 1. lediglich eine Klärung (mechanische 

Reinigung) oder 2. zugleich eine Enthärtung (chemische Reinigung) 
erfordern; ferner kann sie in der Art der Ausführung eine dis k 0 n t i -
nuierliche oder eine kontinuierliche sein. 

Die Klärung oder mechanische Wasserreinigung. 

Die Wasserklärung bezweckt die Befreiung des Wassers von un­
gelösten Sch we bestoffen, die selbst durch Filtration oft schwer zu 
entfernen sind. Sie erfordert große Filterflächen und Kosten. 

Die Filtration geschieht am einfachsten durch eine sogenannte 
Filterpresse, wobei das Wasser entweder mit eigenem Gefälle aus 
einem etwa 5 m hoch stehenden Reservoir läuft oder mittels Pumpen­
druckes von 0,5 Atm. durch die Presse in den Reinwasserbehälter ge­
drückt wird. Rührt die Wassertrübung von Sand, Lehm, Kalk und 
ähnlichen Stoffen her, die eine durchlässige Schlammschicht bilden, so 
genügt eine gewöhnliche mit geeigneten Tüchern ausgelegte Filterpresse. 
Besteht dagegen die trübende Substanz aus fettem Ton oder schleimigen 
Substanzen, so werden "Sch we mmfilter" angebracht. Diese bestehen 
aus Filterpressen, deren Kammern mit Metalldrahtgeweben ausgelegt 
sind, auf welche eine Schicht von Zellulose- und Asbestfasern ange­
schwemmt ist, die infolge ihrer großen Oberfläche imstande sind, reich­
liche Mengen von schleimiger Substanz festzuhalten, ohne die Durch­
lässigkeit und Filtrationsgeschwindigkeit des Apparates zu beeinträch­
tigen. Sobald letztere nachläßt, wird die lose Filterschicht vom Metall­
tuch mittels Spritz schlauch abgespült und mit neuem Fasergemisch ver­
sehen. Diese Erneuerung geschieht je nach dem Schmutzgehalt des 
Wassers nach kürzerer oder längerer Beanspruchung. 

Eine andere Filtrationsart ist das waschbare Kies- und Sand­
fi I t er. Das einströmende Wasser durchfließt das bis zu einer bestimmten 
Höhe mit gesiebtem Perlkies oder ähnlichem Material gefüllte zylin­
drische Gefäß von oben nach unten nach dem Reinwasserbehälter. Als 
Filtrationsmaterial wird auch Holzwolle oder werden Holzspäne ver­
wendet, die jedoch für die Woll- und Seidenfärberei nicht ganz ohne 
Bedenken sein sollen. Holzkohle und Koks wirken gleichzeitig ent­
färbend. Das Filter ist nach Bedarf zu reinigen, was mechanisch durch 
Abheben der Schlammschicht oder durch Einblasen von Luft und da­
durch bewirktes Aufrühren des Schlammes und nachfolgendes Durch­
spülen durch rücklaufendes Reinwasser bewirkt wird. Die Gefäße sind 
offen oder geschlossen. Frische Filter arbeiten erfahrungsgemäß un­
vollkommen und erhalten ihre volle Wirksamkeit erst durch beginnenden 
Schlammansatz. Aus diesem Grunde arbeiten Filter bei gleichzeitiger 
chemischer Reinigung infolge der sich bildenden reichlichen Nieder­
schläge bei Inbetriebsetzung besser als rein mechanisch wirkende Filter­
anlagen. 
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Die Enthärtung oder chemische W 8sserreinigung. 
Die Enthärtung des WaBBers bezweckt die Entfernung der schäd­

lichen Härtebildner, der Kalk-, Magnesia-, Eisen-, Tonerdesalze u. a. m. 
Wie bereits erwähnt, bestehen die Härtebildner zum Teil aus Bikarbo­
naten (die die Karbonathärte, die vorübergehende oder temporäre 
Härte bedingen), zum Teil aus Gi ps und gleichwertigen Salzen (die die 
Nicbtkarbonathärte, die dauernde oder permanente Härte bedingen). 
Erstere erfordern zu ihrer Ausfällung Zusätze von Ätzalkalien (Ätzkalk, 
Ätznatron), letztere von Soda. 

Die wichtigsten, bier vor sieb gehenden chemischen Prozesse werden 
durch folgende chemische Vorgänge veranschaulicht. 

a) Einwirkung von Kalk: 
la. 2 CO2 + Ca(OH)2 = Ca(HCOa)2' 
Ib. CO2 + Ca(OH)2 = caCoa + H20. 
2. 2 NaHCOa + Ca(OH)2 = N&ßCOa + 0&00. + 2 H20. 
3. Ca(HCOS)2 + Ca(OH)2 = 2 OaCOa + 2 H 20. 
4. Mg(HCOS)2 + 2 Ca(OH)2 = 2 C&OO. + Mg(OH)1l + 2 H20. 
5. MgCl2 + Ca(OH)1l = Mg(OH)1l + CaCI2• 

(Sulfate, Nitrate usw. des Magnesiums reagieren analog.) 
6 Fe(HCOS)2 + 4 Ca(OH)2 + 0 = 2 Fe(OH)a +4 CaCOa + 3 H20. 

b) Einwirkung von Soda: 
7. CO2 + N&ßCOa + HllO = 2 NaHCOa. 
8. caS04, + N&ßCOa = CaCOa + N&ßS04,' 

(Chloride, Nitrate usw. des Kalziums reagieren analog.) 
9. MgC12 + N&ßCOa + H 20 = ~(OHk + 2 NaCI + CO2. 

(Sulfate, Nitrate usw. des Mägnesiums reagieren analog.) 

c) Einwirkung von Ätznatron: 
10a. CO2 + NaOH = NaHCOa. 
lOb. CO2 + 2 NaOH = N&ßCOa + H20. 
H. NaHCOa + NaOH = N&ßCOa + H20. 
12. Ca(HCOS)2 + 2 NaOH = CaCOa + N&ßCOa + 2 HIlO. 
13. Mg(HCOa)2 + 4 NaOH = Mg(OH)2 + 2 N&jjCOa + 2 H20. 
14. :MgC12 + 2 NaOH = Mg(OH)2 + 2NaCl. 

(Sulfate, Nitrate UBW. des Magnesiums reagieren analog.) 
15. 2 Fe(HCOa)2 + 8 NaOH + 0 = 2 Fe(OH)a + 4 N&ßCOs + 3H1l0. 

Aus diesen Gleichungen ergeben sich durch Berechnung aus der 
Wasseranalyse die anzuwendenden Reinigungsmaterialien. Pfeifer 
berechnet die Zusätze aus einigen wenigen Daten, und zwar 1. aus der 
Menge der gebundenen Kohlensäure, 2. aus der permanenten Härte und 
3. aus dem Gesamtmagnesiagehalt. KaIman und Wehrenpfennig 
benutzen zur Berechnung der erforderlichen Fällungsmittel 1. die ge­
bundene Kohlensäure, 2. den Gesamtkalkgehalt und die Gesamthärte 
des Wassers. Nach Pfeifer stellen sich die Reinigungszusätze wie 
folgt: Auf je ein Molekül jeder doppelkohlensauren Verbin­
dung (ob Kalk oder Magnesia) kommt ein Molekül CaO, ferner 
auf jedes Molekül Magnesia (gleichgültig in welcher Verbindungs­
form vorhanden) noch ein weiteres Molekül CaO. Außerde m 
kommt auf jedes Molekül der die permanente Härte verur-
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sachenden Verbindungen je ein Molekül Na 2C03 • Da nun die 
doppelkohlensauren Salze die temporäre Härte bedingen, und zwar je 
einem deutschen Grade 10 mg CaO im Liter entsprechen, so müssen 
auf jeden Grad temporärer Härte (1 ° Ht) 10 mg CaO zugesetzt werden; 
außerdem kommt auf jedes Molekül MgO noch ein weiteres Molekül CaO. 
In einer Formel ausgedrückt, berechnet sich der erforderliche Kalk­
zusa tz aus folgender Gleichung: 

Kalkzusatz als CaO = 10 X Ht + 1,4 X MgO. 

(Der Kalkzusatz bedeutet hier die notwendige Menge CaO in Milligram­
men pro Liter Wasser; Ht = gefundene temporäre Härte, MgO = ge­
fundene Anzahl Milligramm MgO im Liter Wasser.) 

Der notwendige Sodazusatz ergibt sich aus der Formel: 
Sodazusatz als Na 2C03 = 18,9 X Hp. 

(Der Sodazusatz bedeutet hier die erforderliche Menge NaZC03, kal­
zinierte Soda, in Milligrammen pro Liter Wasser, Hp = gefundene per­
manente Härte in deutschen Graden.) Die Formel ergibt sich aus der 
Gleichung: 

56 CaO : 106 Na2COa = 10 CaO (10 mg CaO im Liter = 1°) : x; x = 18,9. 

Schematische Darstellung des Enthärtungsvorganges. 

Bestandteile Fällungsmittel Gefällt werden 
des Wassers 

Gelöst 
bleiben 

~~{ 
Nicht gefällte 

Ca(HCOah + CaO = 2 CaCO + \ Härtebildner , im 
3 überschuß ver-

Q,,,,, 

Mg(HCOa)2 
wendete Fällungs-

a~ + (CaO + CaO) = Mg( OH)2 + 2 CaC03+ J mittel, geringe 
~ Mengen der ge-

gefällten Stoffe. 

j~ { caSo, + N~C03 CaCOa f w. ":s ",,,. ..... dem: N O,bzw • 

l~ MgC12 + (N~COa + CaO) = Mg(OHh + CaCOa 2 NaCI. 

Ersatz der Kalksodamischung durch Ätznatron. 
Wie aus den obenstehenden Gleichungen 12-15 hervorgeht, können 

Kalzium-, Magnesiumbikarbonat usw. auch durch Ätznatron als Kal­
ziumkarbonat, Magnesiumhydroxyd usw. zum Teil unter Bildung von 
Soda zur Fällung gebracht werden. Die sich hierbei bildende Soda 
reagiert nach Gleichung 8 und 9 mit dem Gips oder anderen Salzen des 
Wassers. Man erzielt damit also eine doppelte Wirkung und vermindert 
gleichzeitig die Niederschläge gegenüber der Kalksodareinigung, bei 
welcher Kalk und Soda an sich schon nach folgender Gleichung mit­
einander in Reaktion treten: 

Ca(OH)z + Na2COa = CaCOa + 2 NaOH. 

Außer diesen Vorzügen kommt noch der Vorteil der einfacheren 
Handhabung und besseren Regulierung im kontinuierlichen Reinigungs-
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betriebe hinzu; demgegenüber stellt sich die Ätznatronreinigung im 
Preise höher. 

Je nach der Zusammensetzung des Wassers ist es mehr oder weniger 
möglich, die Ätznatronreinigung anzuwenden, und zwar entweder als 
reine Ätznatron-, als Ätznatron-Soda- oder als Ätznatron.Kalkreinigung. 
Da. 106 Teile Soda + 56 Teile 011.0 in ihrer Wirkung genau derjenigen 
von 80 Teilen Ätznatron entsprechen, so erfolgt daraus, daß auf je 
106 Teile Soda + 56 Teile 011.080 Teile Ätznatron treten können. Ein 
überschuß von Soda (über das Verhältnis von 106 : 56 Soda hinaus), 
ebenso ein überschuß von Kalk (über dieses Verhältnis hinaus) kann 
nicht weiter durch Ätznatron ersetzt werden. Hieraus folgt, daß bei 
vorwiegend temporärer Härte Ätznatron und Kalk, bei vorwiegend per­
manenter Härte Ätznatron und Soda angewandt werden können; nur wenn 
das Verhältnis des erforderlichen Sodazusatzes zu dem erforderlichen 
Kalkzusatz = 106 : 56 ist, wäre eine reine Ätznatronreinigung am Platze. 

Die Äquivalente von Soda, Kalk und Ätznatron (alles 100 %ige 
Ware l ) berechnen sich auf die Einheiten von Soda, Kalk und Ätz­
natron rund wie folgb: 

Na2COa (a) 
106 

1 
1,9 
1,325 

Ca.O (b) 
56 

0,53 
1 
0,7 

~­,-

2 NaOH (c) 
80 

0,754 
1,43 
1 

Nach oben Gesagtem sind drei Fälle zu unterscheiden. 1. Der erforderliche 
Sodazusatz (a) ist gleich dem 1,9fachen des erforderlichen Kalkzusatzes (b), 
d. h. a = 1,9· b (oder, was dasselbe ist: b = 0,53 . a). 2. Der erforderliche 
Sodazusatz (a) ist größer als der 1,9 fache Kalkbedarf (b), d. h. a> 1,9 . b. 
3. Der Sodabedarf (11.) ist kleiner als der 1,9fache Kalkbedarf (b), d. h. a< 1,9· b. 

1. Im ersten Falle (11. = 1,9· b) treten an Stelle von 1 Teil Soda ( + 0,53 
Teile Kalk) = 0,754 Teile Ätznatron, oder (was dasselbe ist) an Stelle von 
1 Teil Kalk (+ 1,9 Teile Soda) = 1,43 Teile Ätznatron. An Stelle der Sodakalk­
reinigung tritt die reine Natronenthärtung; es ist dann zu verwenden: 

an Ätznatron: 0,754· 11.1 
(oder 1,43· b). 

Beispiel. Nach dem Sodakalkverfahren sind zur Enthärtung von 1 Kubik· 
meter Wasser erforderlich: 201,4 g Na2COa (11.) und 106,7 g CaO (b). Nach dem 
Natronreinigungsverfahren sind statt dessen zu verwenden: 

201,4 ·0,754 oder 106,7.1,43 = rund 152 g NaOH ( = Natronreinigung). 
2. Im zweiten Falle (a > 1,9 . b) vermindert sich der Sodazusatz um das 

1,9fache des Kalkzusatzes; außerdem wird das 1,43fache des Kalkbedarfes an 
Ätznatron zugesetzt. Es ist also zu verwenden: 

an Soda: a - 1,9 . b 
an Ätznatron: 1,43· b. 

Bei s pie 1. Nach dem Sodakalkreinigungsverfahren wären für die Enthärtung 
eines Wassers zu verwenden: 201,4 g Soda + 80,5 g Kalk. Nach dem Natron· 
verfahren sind statt dessen zu verwenden: 

an Soda: 201,4 - 1,9. 80,5 = rund 48 g Na2COa } Natronsoda· 
an Ätznatron: 1,43 .80,5 = rund 115 g NaOH reinigung. 

1) Für geringere, technische Ware sind nach dem jeweiligen Prozentsatz 
umgerechnete Werte einzusetzen. 
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. 3. Im dritten Falle (a< 1,9· b) vermindert sich der Kalkzusatz um das 
O,53faohe des Sodazusatzes; außerdem wird das 0,754fache des Sodabedarfes 
zugesetzt: 

an Kalk: b - 0,53 . a 
an Ätznatron: 0,754. a. 

Beispiel. Nach demSodakalkreinigungsverfahren wären für die Enthärtung 
von einem Kubikmeter Wasser zu verwenden: 201,4 g Soda + 161,8 g Kalk. 
Nach dem Natronverfahren sind statt dessen pro:Kubikmeter Wasser zuzusetzen: 

an Kalk: 161,8 - 0,53·201,4 = rund 55 g CaO 1 Natronkalk· 
an Ätznatron: 0,754·201,4 = rund 152 g NaOH reinigung .. 

Permutitreinigung. 
Auf gauz anderer chemischer Grundlage als die Kalk-Sodareinigung 

beruht die Permutitreinigung1) des Wassers. Nach der Entdeckuug 
von Gans geht hier die Enthärtung durch Doppelumsetzung mit soge­
nannten künstlich hergestellten Zeolithen (basischen Aluminium­
silikaten) vor sich, für die der geschützte Name "Permutit" gewählt 
worden ist. Bei der Filtration des Wassers durch Natriumpermutit 
findet ein Austausch derhärtebildenden Substanzen des Wassers, also 
des Kalks und der Magnesia, auch des Eisens, durch Natron statt, so 
daß nur die äquivalenten Mengen doppelkohlensaures, schwefelsaures 
usw. Natron in das Wasser übergehen. Die in dem Natriumpermutit 
enthaltene Base, Natron, ist durch Vermittelung von Aluminium mit 
Kieselsäure verkettet und außerordentlich leicht austauschbar. Die 
Darstellung des künstlichen Natriumpermutits geschieht durch Zu­
sammenschmelzen von Feldspat, Kaolin, Ton, Sand uud Soda in be­
stimmten Verhältnissen. Nach dem Auslaugen der Schmelze mit heißem 
Wasser, wodurch die löslichen Silikate entfernt werden, bleibt das Per­
mutit als körniges, poröses Material zurück, das, abgeschleudert, mit 
30-50 % Wasser in den Handel kommt. Wegen dieses Wassergehaltes 
muß es frostfrei gelagert werden. 

Die Einwirkung der Härtebildner auf das Permutit ist folgende 
(Permutit = P): 

I. P - Na2 + Ca(HCOa)2 = P - Ca + 2 NaHCOa. 
H. P - Na2 + CaS04 = P - Ca + Na2S04 2). 

Beide Gleichungen (die als typisch für :den Verlauf mit Karbonat­
und Gipshärtebildnern auzusehen sind) verlaufen unter günstigen Ver­
hältnissen quantitativ, d. h. sämtliche Härtebildner treten an Stelle des 
Natriums in das Permutitmolekül ein und das Wasser wird auf nahezu 
0 0 enthärtet. Hierbei entsteht allerdings lösliches doppelkohlensaures 
Natron, und zwar etwa 30 mg pro 10 Karbonathärte und Liter Wasser, 
entsprechend etwa 19 mg Soda nach dem Kochen des Wassers. 

Ist sämtliches Natrium des Permutits durch Kalzium und Magnesium 
ersetzt, so wird das Permutit wirkuugslos; [seine Wirksamkeit muß er-

1) Permutit-AktiengesejIlschaft, BerlinN39. . 
2) Analog bildet Natriumpermutit mit Magnesiumsalzen Permutit-Magnesium: 

P-N~ + Mg(HCOa)2 = P-Mg + 2 NaHCOJ usw. 
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neuert werden durch Einleitung der umgekehrten Reaktion, indem 
durch Behandlung mit einer Chlornatriumlösung das Kalzium und 
Magnesium aus ihm wieder entfernt und durch Natrium wiederersetzt 
wird. Dies geschieht gemäß der Gleichung: 

P- Ca + 2 NaCl = P- Na2 + CaC12• 

Dieser Vorgang spielt sich schwieriger ab, als der umgekehrte und 
man braucht etwa das 6--8fache der theoretischen Menge Kochsalz. 
Die besten Bedingungen sind: 6--8 %ige NaCI-Lösungen und 40--50° C. 
Wenn deshalb ein Rohwasser kochsalzhaltig ist, eiguet es sich nicht in 
dem Maße für die Permutitreinigung, weil der Kochsalzgehalt der Ent­
härtung im Sinne der Regenerierungsgleichung entgegenarbeitet. Ferner 
kann das Permutit in seiner Wirksamkeit geschwächt werden, wenn sich 
auf seiner Oberfläche Schwebestoffe, Eisen, Öl, Schlamm u. ä. aus dem 
Rohwasser niederschlagen; solches Wasser ist deshalb vorher zu filtrieren. 
Freie Kohlensäure verbraucht auch Permutit; bei der Regenerierung 
ist alsdann außer mit Chlornatrium auch noch mit Soda zu arbeiten. 

Reinigungsversuche im kleinen. 

Liegt einer beabsichtigten Wasserreinigung im Betriebe keine ge­
nügende Wasseranalyse zugrunde, so ist es dennoch möglich, die Rei­
nigungszusätze durch Versuche im kleinen zu ermitteln. v. Cochen­
hausen benutzt zu diesen Versuchen die von Clark gemachte Be­
obachtung, daß bei Anwendung eines überschusses der Fällungsmittel 
die Niederschläge in flockiger Form ausfallen und sich schnell absetzen, 
während bei einem Unterschuß des Fällungsmittels ein pulveriger Nieder­
schlag entsteht. 

Ristenpart (a. a. O. S. 20) versetzt zunächst je 11 des Wassers mit 
verschiedenen Kalkzusätzen in wachsenden Mengen und prüft, welche 
Menge das weichste Wasser ergibt. Nun macht er eine zweite Reihe 
von Versuchen, indem er jedesmal 11 Wasser mit dem als richtig er­
mittelten Kalkzusatz nimmt und verschiedene Mengen Soda mit stetiger 
Steigung zusetzt. Man wird auch hier an einen Punkt kommen, von 
dem aus das Wasser nicht mehr weicher, sondern infolge überschüssiger 
Soda nur noch alkalischer wird. Dieser Punkt, an dem durch den rich­
tigen Kalkzusatz alle fällbaren Bikarbonate und durch den hinreichenden 
Zusatz an Soda alle fällbare Gipshärte ausgeschieden wurden, ist der 
gesuchte, und die gefundenen Chemikalienzusätze können ohne weiteres 
auf den. Großbetrieb übertragen werden. 

Bis zur völligen Enthärtung kann man (außer bei der Permutitreini­
gung) weder im großen noch im kleinen gelangen, da auch die Fällungs­
produkte zu einem geringen Teil in Wasser löslich sind. v. Cochen­
ha usen fand die Löslichkeit des Kalziumkarbonats zu 0,0102 g im Liter 
Wasser, entsprechend einer Härte von 1,02°, diejenige der Magnesia 
zu 0,0150 g im Liter. Ein Gemisch von beiden ergab dagegen nur eine 
Härte von 2,37°. Nach Pfeifers Versuchen ergibt Kalziumkarbonat 
eine Lösung von 1,7°, Gips eine solche von 2,8° und Magnesiumkarbonat 
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im Optimum eine solche von 2,24 0 Härte. In mechanischen Apparaten 
mit genügender Verweilungsdauer innerhalb derselben und bei guten, 
eingearbeiteten Filtern dürfte man also in der Regel nicht unter 3-4 0 

Härte kommen. Bei schnell arbeitenden Filtern wird auch diese Grenze 
häufig nicht erreicht. Es muß noch betont werden, daß die Wirkung der 
gut "eingearbeiteten", nicht zu frischen Filter von außerordentlichem 
Einfluß ist und daß hier einerseits die Reibung an den Filterflächen und 
anderseits der Kontakt mit den bereits ausgeschiedenen Salzen und 
Kristallen eine eigentümliche Kontaktwirkung ausübt. 

Anforderungen an ein gereinigtes Wasser. 
Die Anforderungen an ein gereinigtes Wasser können ebenso ver­

schiedene sein, wie diejenigen an ein Rohwasser. Im allgemeinen wird 
man größtmögliche Weichheit neben geringem Alkaliüberschuß ver­
langen. In bezug auf letzten Punkt können die Ansprüche indessen 
sehr schwanken, und in der Baumwollfärberei wird man keine sO'hohen 
Ansprüche stellen wie in der Woll- und besonders in der Seidenfärberei. 
Für letztere wird fast neutrales oder kaum alkalisches Wasser verlangt; 
rotes Lackmuspapier darf sich erst nach 1J2-1 Minute zu bläuen be­
ginnen, und 100 ccm Wass~r sollen bei Phenolphtalein als Indikator (mit 
dem das Wasser schwache Rosafärbung ergibt) durch wenige Tropfen 
1J 10 n. Säure entfärbt werden. In Fällen, wo völlige Abwesenheit 
alkalischer Reaktion verlangt wird, kann durch etwas Essigsäure neutra­
lisiert, wo völlige Abwesenheit von Ätznatron und Soda verlangt wird, 
mit Ammonsalz (Chlorammonium, schwefelsaures Ammonium) versetzt 
werden. 

Für Kesselspeisezwecke ist ein Wasser geeignet, wenn es keine 
erheblichen Absätze liefert und weder im natürlichen, noch im einge­
engten Zustande das Kesselmaterial angreift. Die Kesselsteinablage­
rungen entstehen entweder nach dem teil weisen Entweichen der Kohlen­
säure als normale oder basische Karbonate, oder aber mit zunehmender 
Konzentration des Wassers nach überschreitung der Löslichkeit ge­
wisser Salze. Als korrodierende Bestandteile gelten außer den im 
Wasser gelösten Gasen (Luftsauerstoff, Kohlensäure) vorzugsweise die 
Chlorverbindungen (besonders Chlormagnesia). Doch sind solche Wässer 
sehr selten, da sich nach heutiger Annahme die leichtlöslichen Magnesia­
salze unter Druck mit den schwerlöslichen Kalksalzen in schwerlösliche 
Magnesium- und leichtlösliche Kalksalze umsetzen. Chloride, Sulfate 
und Nitrate der Alkalisalze begünstigen die Abrostung; dies kann aber 
durch Sodazusatz behoben werden. Somit läßt sich die Aufgabe der 
Wasserrcinigung für Kesselspeisezwecke wie folgt zusammenfassen: Mög­
lichst sämtliche Kohlensäure fix binden, Kalk- und Magnesiumsalze 
tunliehst vollkommen fällen 1). Resultiert auf solche Weise ein schwach 
alkalisches Speisewasser, das keinen nennenswerten überschuß an Zu-

1) Nach Ansicht mancher Technologen, z. B. von Ferd. Fischer, wirkt ge­
linder Kesselstein schützend auf das Kesselblech und sollte danach das Kessel. 
speisewasser im allgemeinen nicht unter 6° enthärtet werden_ 
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sätzen enthält, dessen Härte 3_40 niemals übersteigt, so sind alle im 
Wasser verbliebenen oder demselben zugeführten löslichen Bestandteile 
belanglos, vorausgesetzt, daß diese durch periodisches Abblasen des Kes­
sels sich nicht derart anhäufen, daß das Wasser mehr als 2_3 0 Be 
spindelt und Salzausscheidungen erfolgen, wodurch Nieten und Fugen 
gelockert werden. 

Die sogenannten "Antikesselsteinmittel" bezwecken eine Um­
gehung der systematischen Wasserreinigung und suchen ihr Ziel zu er­
reichen durch a) ein Löslichmachen der kesselsteinbildendenSalze, b) ein 
BröckIichmachen und dadurch eine leichtere Entfernbarkeit des Steines, 
c) größere Schonung des Kessels Bowie Gefahrlosigkeit des Betriebes. 
Es sind zum Teil mechanisch, zum Teil chemisch wirkende Mittel, die 
unter den verschiedensten Phantasie- und Reklamenamen auf den Markt 
geworfen werden, dle aber nur in den allerseltensten Fällen von einigem 
Wert sind. Am häufigsten enthalten diese Geheimmittel: Soda, Chlor­
ammonium, Chlorbarium, Ätznatron, Kalk, Salzsäure, Gerbstoffe, Holz­
späne, Schleimsubstanzen, Dextrin, Weizenmehl, Kleie, Harze, Pech, 
Pfeifenton, Paraffin, Koks, Petroleum, Bimstein, Asbest und viele an­
dere, teils schädliche, teils nur unwirksame Zusätze. Es muß vor dem 
unvorsichtigen Gebrauch dieser Geheimmittel immer wieder gewarnt 
werden. 

WasserkoITektur. 
Unter Wassetkorrektur versteht man im Gegensatz zur Wasser­

reinigung vielfach die Neutralisation der Bikarbonathärte durch Essig­
säure oder ähnliches, wodurch die temporäre Härte eliminiert und, die 
permanente Härte um denselben Betrag erhöht wird. Zwecks Ver­
billigung dieser Operation kann bei größeren Wassermengen der Haupt­
teil der erforderlichen Säure in Form billigerer Säure (Salz- oder Schwefel­
säure) und nur der Rest (etwa 1/4 der Gesamtsäure) als Essig- oder 
Ameisensäure angewendet werden. Die erforderliche Säuremenge be­
rechnet sich aus der Karbonathärte bzw. der Alkalinität des Wassers 
(Säuretitration mit Methylorange als Indikator). Je nach dem Ver­
wendungszweck erscheint es geboten, einen "Ober- oder einen Unter­
schuß von Säure anzuwenden. Auf je 1 0 temporärer Härte (1 Teil CaO 
in 100 000 Teilen Wasser) berechnen sich 71,3 g 30 %ige Essigsäure 
pro Kubikmeter (10001) Wasser. Diese Wasserkorrektur schaltet ledig­
lich die Wirkung der Karbonathärte aUf;, während die Gesamthärte 
unverändert bleibt, und wird z. B. beim Beizen mit Tannin vorge­
nommen. 

Apparatur der Wasserreinigung . 
. Die für die technische Wasserreinigung im großen erforderliche 

Apparatur wird von einer Reihe von Firmen 1) auf Grund langjähriger 

1) Genannt seien z. B. von den bekanntesten Spezialfirmen: Halvor Breda, 
BerIin-Charlottenburg, A. L. G. Dehne, Halle a. S., Gebr. Koerting, Koertings­
dorf bei Hannover, Maschinenfabrik P. Kyll, Köln a.Rh., Permutit-Akt.-Ges., 
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Erfahrungen mit zum Teil patentamtlieh geschützten Verfahren und 
Spezialvorrichtungen geliefert. Die Abweichungen der einzelnen Appa­
rate voneinander sind nur zu einem geringen Teile von wesentlicher 
Bedeutung; im großen und ganzen decken sie sich in ihrer allgemeinen 
Arbeitsweise miteinander (bis auf das völlig abweichende Arbeitssystem 
der Permutitreinigung). 

Die Wasserreinigung bedarf einer dauernden und sachverständigen 
Kontrolle. Handelt es sich lediglich um die Wasserklärung, so kann 
das geklärte Wasser von jedermann auf Klarheit geprüft werden. Viel 
schwieriger stellt sich dagegen die Beurteilung des enthärteten Wassers. 
Hierzu sind nicht nur allgemeine chemische Kenntnisse, sondern bis zu 
einem gewissen Grade auch Spezialerfahrungen 1 ) erforderlich. 

Fig. 42. Offenes Kiesfilter (Halvor Breda). 

1. Fig.42 stellt ein offenes Filter mit Eisenmantel dar. 
In dem zylindrischen, oben offenen Behälter a befindet sich der mit einem 

Bronzedrahtgewebe bespannte Siebboden b, auf dem die filtrierende Kiesschicht c 
(z. B. rein gesiebter, scharfkantiger Quarzkies) lagert. Das trübe Wasser steigt 
durch Ventil t und Rohr Tc in den oberen Teil des Filters, verbreitet sich über die 
KiesBchicht, durchdringt diese, die Unreinigkeiten zurücklassend, und fließt durch 
den Leistungsregler e ab. Zum Auswaschen des Filters wird Druckwasser durch 
das Rohr 'J unter die Kiesschicht geleitet, das das Filter reinigt und, mit Schlamm 

Berlin N. 39, Rob. Reichling u. Co., Dortmund, H. Reisert, Köln·Braunsfeld, 
Wwe. Joh. Schumacher, Köln a. Rh., L. u. C. Stein müller, Gummersbach 
(Rheinld.). Näheres s. z. B. Ristenpart, Das Wasser in der Textilindustrie. 

1) Näheres s. bei Ristenpart a. a. O. und Heermann, Färberei- und textil­
chemische Untersuchungen. 
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beladen, durch Rohr k und Schieber h abfließt. Gleichzeitig wird das Rührwerk 
durch Kurbel i in Umdrehung gesetzt. In ähnlicher Weise werden auch geschlossene 
Filter gebaut (s. Fig. 43). 

2. Für die Zwecke der Kesselspeisewasserreinigung haben sich 
besonders die Filterpressenheißreiniger (z. B. der Firma A. L. G. 
Dehne) eingeführt, weil beim Speisewasser vielfach keine so genaue 
Kontrolle der Alkalinität erforderlich istI). Diese Reiniger unterschei­
den sich von den Kaltreinigern hauptsächlich dadurch, daß das zu 

Fig. 43. Geschlossenes Kiesfilter (Halvor Breda). 
a. = Kessel, c = Filterscbicbt, d = RührwerkJ = Zufiußrohr des trüben Wassers, 
b = Siebboden, e = Abfiußrohrdes klaren wassers, k = Abflußrohr des Spül­
wassers, d = Rührwerk für das Spülen der Kiesschicbt, i == Handkurbel für Rühr­
werk d, k = Rohr rur das Ablaufenlassen des ersten, etwas trüben Wassers, p = 

Entleerungshahn für das }'ilter, 1 = Entlüftungsventil. 

reinigende Wasser in der Hitze mit den Reinigungszusätzen in Verbindung 
gebracht wird und daß die zu fällenden Bestandteile schnell ausgefällt 
und sofort durch eine Filterpresse zurückgehalten werden. Man spart 
durch diese Reiniger an Raum und erheblichen Kosten. Der Nachteil 
dieses Systems ist, daß das Wasser für manche Zwecke nicht genügend 
ausgereinigt wird, meist einen erheblichen Alkaliüberschuß zurückhält 
und nicht so genau eingestellt und kontrolliert werden kann, wie bei 
den Kaltreinigern mit großen Behältern und langer Durchlaufzeit. 

Fig. 44 veranschaulicht einen solchen Reinigungsapparat der Firma Dehne. 
Das Wasser kommt in geschlossener Leitung aus einem Hochreservon: und fließt 

1) Immer~ liegt bei zu alkalischen Wässern die Gefahr vor, daß Alkali und 
-sonstige, im Uberschuß vorhandene Fällungsmittel mit dem Dampf mitgerissen 
werden und bei mit direktem Dampf geheizten Färbeflotten u. ä. den Färbeprozeß 
sehr störend beeinflussen können. Auch kann u. U. die Faser selbst (z. B. feines 
Seidengarn) stark geschädigt werden. 
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weiter in geschlossener Leitung hintereinander durch Vorwärmer, Fällapparat 
und Filterpresse der Kesselspeisepumpe zu, die es gereinigt in den Kessel 
drückt. Von der Pumpenwelle wird eine kleine Laugenpumpe mit betä~~gt, 
die das zur Ausfällung der Kesselsteinbildner nötige Laugengemisch von Atz­
natron und Soda dem heißen Wasser im Fällapparat zuführt,wo es sich 
mit dem Wasser mischt und die Kesselsteinbildner zur Ausfällung bringt, welche 
in der Filterpresse zurückgehalten werden. 

Fig. 44. Natron-Soda-Heißreiniger (Dehne). 

Eine andere Type der Firma Dehne stellt Fig. 45 dar. Sie unter­
scheidet sich von vorstehender dadurch, daß sie für die Verwendung von Kalk 
und Soda (statt Ätznatron und Soda) eingerichtet und mit einem Kiesfilter 
(statt Filtertuchpresse ) ausgestattet ist. Das Kiesfilter bedingt seinerseits 
zu seiner Entlastung einen größeren Fällapparat, in welchem der größte Teil 

l~':'::':::': --:·~.:::_-----t , , 
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Fig. 45. Kalk-Soda-Schnellreiniger (Dehne). 

der Kesselsteinbildner sich als Schlamm zu Boden setzen kann, wo er von 
Zeit zu Zeit abgelassen wird. Der größere Fällapparat hat nun auch den Vorteil 
der längeren Durchlaufzeit des Wassers, so daß das Wasser auch auf kaltem Wege 
gereinigt werden kann, wenn man nicht vorzieht, im Fällapparat selbst durch 

Heermann , Textilveredelung.. 6 
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Einführung von Dampf eine Erwärmung vorzunehmen. Der Vorwärmer ist 
dabei in Wegfall gekommen. - Der Gang der Reinigung ist folgender. Das 
Wasser fließt aus dem Hochreservoir r dem Fällapparat bzw. FäIIgefäß f zu 
und mischt sich beim Eintritt mit dem Gemisch von Kalkmilch und Sodalauge 
(das in einem besonderen Rührbottich angesetzt wird), welches die Laugenpumpe 
herbeischafft. Im Fällgefäß fließt das mit Lauge versetzte Wasser durch ein 
Einsatzrohr nach unten und steigt dann langsam in dem Gefäß aufwärts, um 
so im vorgeklärten Zustande nach dem geschlossenen Kiesfilter überzutreten, 
wo es sich vollständig klärt und dann der Wasserpumpe zufließt, die es in den 
Kessel drückt. Da der Gang der Laugenpumpe vom Gange der Wasserpumpe 
abhängig ist, so bleibt das Verhältnis der zulaufenden Wassermenge und der 
eingeführten Laugenmenge konstant. 

3. Weit höhere Ansprüche in bezug auf neutrales, weiches und stets 
gleichmäßiges Reinwasser werden an die Klärfilterkaltreiniger ge­
stellt. So ziemlich allen Konstruktionen dieser Art liegt gemeinsam 
die Anordnung zugrunde, daß das Rohwasser mit den zur Reinigung 
erforderlichen Chemikalien ein Fällrohr von oben nach unten durch­
streicht, dann in einem weiteren Zylinder langsam von unten nach oben 
aufsteigt, um zum Schluß das Filter zu passieren und als gereinigtes 
Wasser dem Vorratsbehälter zugeführt zu werden. Im allgemeinen soll 
sich das Wasser in dem Reiniger (vom Zeitpunkt des Zusammentritts 
mit den Chemikalien bis zum Austritt aus dem Filter) mindestens 3 Stun­
den aufhalten; erst nach Verlauf dieser Mindestzeit sind die zu fällenden 
Härtebildner fallreif geworden, so daß sie im Filter abgeschieden werden. 
Ein unfertiges Wasser setzt durch die sogenannte "Nachr.eaktion" seine 
Fällungsprodukte vieifach erst später im Reinwasserbehälter oder -
was noch viel schlimmer ist - im Betriebe selbst auf die Textilstoffe 
ab. Man wähle deshalb reichliche Größenverhältnisse mit genügend langer 
Durchgangsdauer. Der untere Teil des Zylinders läuft unten trichter­
förmig zu; hier befindet sich ein Schlammhahn, durch den vor Inbetrieb­
setzung des Apparates der Schlamm täglich entfernt werden sollte. 

Von größter Wichtigkeit ist die stets gleichmäßige, d. h. im Ver­
hältnis zum Rohwasser einmal festgelegte Zuführung der Chemikalien; 
dieses wird durch viele sinnreiche Konstruktionen erreicht. Der Kalk­
sättiger ist fast immer ähnlich gebaut wie ein kleiner Wasserreiniger. 
Ein Rohr führt in der Mitte bis fast auf den kegelförmig zugespitzten 
Boden. Durch dieses Rohr tritt das eingeführte Rohwasser nach unten 
in den Kalkschlamm hinein, und steigt, möglichst durch einen Rührer 
unterstützt, als gesättigtes Kalkwasser in dem äußeren Zylinder nach 
oben, um zu dem Reiniger in das Mischgefäß abzufließen. Wenn der 
Kalkschlamm erschöpft ist, wird er durch einen am Boden angebrachten 
Hahn abgelassen und frisch gelöschter Kalk nachgegeben. Bei der 
Schwerlöslichkeit des Kalks ist es erheblich schwieriger, das Kalkwasser 
auf stets gleicher Konzentration zu halten und dessen Zufluß zu regu­
lieren, als die Soda- und Ätznatronlösungen. 

Ein kleiner Apparat dieser Art wird durch folgende Type der Firma 
Dehne (s. Fig. 46) veranschaulicht. 

Das Wasser kommt von einer Druckleitung, fließt bei E in den kleinen 
Was~erkasten des Apparate~. ein und wird dort durch ein Schwimmfüllventil 
am Uberlaufen verhindert. Offnet man den Hauptabsperrhahn, so fließt Wasser 
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und Lauge in den eingestellten Mengen nach dem Einsatzrohr des Apparat. 
kastens ab. Ein Teil des Wassers zweigt sich ab nach dem Kalksättiger und fließt 
dann als gesättigtes Kalkwasser ebenfalls dem Einsatzrohr zu. Im Einsatzrohr 
mischt sich das Wasser mit Sodalauge und Kalkwasser und wird nach Bedarf 
mittels Dampfmischdüse erwärmt. Darauf tritt das Wassergemisch unten aus 
dem Einsatzrohr in den Apparatkasten aus, steigt hierlangsam nach oben, wobei 
es den größten Teil des Schlammes absetzt und steigt dann über nach dem Kies· 
filterabteil, wo es die Kiesschicht durchdringt und dann geklärt nach dem Rein· 
wasserbassin abfließt. Der Apparat hat eine Leistungsfähigkeit von 4000 Liter 
pro Stunde. Für größere Lei· 
stungen werden entsprechend 
größere Apparate gebaut (s. 
Fig. 47). Das Fällgefäß besteht 

h 

Fig. 46. Kleiner Kaltreiniger 
(Dehne). 

B 

Fig.47. Größerer Kaltreiniger (Dehne). 

dann aus einem großen Klärzylinder. Das Kiesfilter ist geschlossen und 
separat angeordnet. Die Bedienung geschieht von einem durch eine Treppe 
erreichbaren Podest aus. 

Fig. 48 veranschaulicht eine der zahlreichen Typen von größeren, 
automatischen Präzisionswasserreinigungsapparaten (Type Bsa, System 
Reisert·Dervaux). 

Das zu reinigende Wasser fließt durch Rohr H in den Verteilungs behälter. 
Dieser besteht aus dem Rohwasserabteil R, dem Kalklöschabteil J, dem Soda· 
lösabteil 0 und dem etwas tiefer stehenden Sodareguliergefäß. In letzterem hält 
ein Schwimmer den Stand der durch ein Röhrchen aus dem Behälter 0 einfließenden 
Sodalösung auf stets gleicher Höhe. Durch ein Syphonröhrchen läuft die Soda· 
lösung in das Mischrohr E, wo auch Kalkwasser und Rohwasser zusammenfließen. 
Die Regulierorgane V und P sind an dem Rohwasserabteil R in gleicher Höhe an­
gebracht; das Syphonröhrchen hängt an einem Kettchen, das an dem Schwimmer 
desselben Abteils R befestigt ist. Sinkt nun der Wasserspiegel in diesem infolge 
geringeren Wasserzulaufes aus dem Rohr H, so sinkt auch der darin befindliche 
Schwimmer und zieht das Syphonröhrchen in gleichem Maße höher, so daß die 
drei Zuläufe stets gleichmäßig arbeiten. Auch hören sie gleichzeitig auf zu laufen, 
wenn das Rohwasser in H gesperrt wird. 

In dem Kalksättiger wird der im oberen Abteil J gelöschte Kalk zu ge­
sättigtem Kalkwasser (l Teil CaO auf 778 Teile Wasser) gelöst. Er besteht aus 
einem aufrechtstehenden konischen Gefäß S, dessen engster Querschnitt sich 
unten befindet. Durch Hahn K und das darunter befindliche Rohr mit Trichter 
wird die bereitete Kalkmilch nach dem unteren Teil des Kalksättigers eingeführt, 
wo auch die ausgelaugten Kalkreste durch Hahn L periodisch entfernt werden. 

ß* 



84 Das Wasser. 

Eine genau eingestellte Wassermenge fließt aus R durch Ventil V und Rohr v unter 
die vorher eingeführte Kalkmilch und wirbelt diese kontinuierlich auf. Das Wasser 
nimmt alsdann in seiner Aufwärtsströmung die feinen Kalkteilehen mit in die 
Höhe, sie inzwischen auslaugend, bis sie sich infolge der zunehmenden Querschnitts­
erweiterung und der damit verbundenen abnehmenden Wassergeschwindigkeit 
allmählich wieder absetzen. Das gesättigte Kalkwasser verläßt dann durch Rohr U 
den Sättiger und tritt in das Mischrohr E, wo es mit der Sodalösung aus Abteil C 
und dem Rohwasser zusammentritt. Der Kalkwasserzufluß wird hierbei durch 
Ventil V reguliert. Das Gemisch der drei Zuflüsse vermengt sich innig und fällt 
das Mischrohr E hinab zum Reaktionsraum D, wo es wiederum aufwärts strömt 
und wo sich ein Teil des Schlammes absetzt und von Zeit zu Zeit durch Hahn und 
Rohr W abgelassen wird. Im übrigen ste~gt das Wasser in Raum D allmählich in 
die Höhe und fließt von oben durch das Uberfallrohr Z in das Kiesfilter F, um 
dann schließlich durch Rohr T den Reinigungsapparat völlig klar zu verlassen. 

Fig. 48. Wasserreinigungsapparat, System Reisert-Dervaux. 

Eine Erneuerung des Filtermaterials findet im allgemeinen nicht statt; es 
muß bloß nach Bedarf gereinigt werden, was nur wenige Minuten beansprucht. 
Man verfährt dabei in der Weise, daß man zunächst Schlammhahn 0 öffnet und die 
Hähne so umstellt, daß das dem Apparat zufließende Wasser anstatt in den Ver­
teilungsapparat unter das Filter gelangt. Alsdann setzt man den Luftapparat y 
durch Öffnen des Dampfventils d in Tätigkeit. Die in das Filtermaterial gedrückte 
Luft wühlt den Schlamm auf und das rückwärts strömende Wasser führt ihn zum 
Schlammventil ab. Nach einigen Minuten wird der Luftdruckapparat y abgestellt 
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und mit Wasser weiter nachgespült, bis das bei 0 abfließende Spülwasser klar 
und schlammfrei ist. Schließlich werden die Hähne wieder in die ursprüngliche 
Stellung gebracht und der Apparat von neuem zur Wasserreinigung in Betrieb 
gesetzt. 

4. Permutitwasserreiniger. Die Apparatur der Permutitwasser­
reinigung zeichnet sich durch große Einfachheit aus, da der Reinigungs­
prozeß durch einfache Fihration vonstatten geht. Aus Fig. 49 ist die 

. .: . .. .. ." ~ 

Roh_s.~f'­
,mlrilf 

Fig. 49. Offener (links) und geschlossener (rechts) Perm u tit-Filterapparat 
(Permutit-A.-G.). 

Wirkungsweise des Apparates (offene Konstruktion mit oberem Schwimm­
ventil) direkt ersichtlich (s. auch S. 75). Außer offenen werden auch 
geschlossene Reiniger gebaut (Fig. 49 rechts). 

Enteisenung und Entmanganung. 
Bei der Enthärtung des Wassers fallen Eisen und Mangan im all­

gemeinen mit den übrigen Härtebildnern aus. Nur in solchen Fällen, 
wo keine Enthärtung stattfindet, ist eine besondere Enteisenung unter 
Umständen erforderlich. Ein Wasser, das über 1 mg Eisen im Liter 
enthält, scheidet sein Eisen meist bereits beim Stehen an der Luft aus, 
indem das gewöhnlich als kohlensaures und humussaures Eisenoxydul 
gebundene Eisen unter Oxydation und Bildung von Eisenoxydhydrat 
sowie Abspaltung von Kohlensäure ausfällt: 

2 FeO . CO2 + ° + 3 H 20 = 2 Fe(OH)3 + CO2. 

Ganz ähnlich geht die Manganausscheidung vor sich. 
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Die künstliche Enteisenung und Entmanganung wird in diesem Sinne 
durch innige Mischung des Wassers mit Luft und weitgehendste Berüh­
rung mit Sauerstoff abgebenden Körpern bewirkt. Zerstäubung durch 
Brauserohre, möglichst große Fallhöhen, Rieselflächen und Kontakt 
mit der Luft führen in den meisten Fällen zum Ziel. Als geeigneter 
Sauerstoffüberträger hat sich Eisenoxyd selbst bewährt" während die 
mit Zinnoxyd imprägnierten Holzspäne sich als unpraktisch und zu 
kostspielig ('rwiesen haben. 

Die Firma Halvor Breda baut z. B. einen offenen Enteisenungsapparat 
folgender Wirkungsart. Innerhalb des hohen Behälters, in dem Siebbleche mehr­
fach übereinander angeordnet sind, zerteilt und mischt sich das Wasser unter 
inniger Belüftung. Das durch Ventil regulierte Rohwasser fließt zunächst auf 
die Verteilungsrinne, dann weiter auf die darunter liegenden Rinnen. Auf den 
Siebblechen befindet sich Koksfüllung, auf der sich der weiter katalytisch wirkende 
Eisenschlamm abscheidet. Alsdann fließt das Wasser in den gemauerten, innen 
mit Zement verputzten, wasserdichten Reaktionsraum. Es wird durch eine eiserne 
Trennungswand gesammelt und nach dem unteren Teil geführt. Von hier steigt 
es wieder nach oben und fließt nach dem Filter ab. Die Einsteigetür ist während 
des Betriebes wasserdicht verschlossen. Das Wasser durchdringt im Filter die 
Filterschicht von oben nach unten, tritt aus dem Kessel heraus und fließt durch 
das Ventil den Verbrauchsstellen zu. Ein Ventil wird geöffnet, wenn das Filter 
gewaschen werden soll. Das Rohwasser durchfließt das Filter von unten nach oben 
und spült den Schlamm durch ein zweites Ventil nach dem Kanal. Gleichzeitig 
wird das Wühlwerk betätigt. Sobald das Wasser klar abläuft, geht der Betrieb 
wieder normal weiter. 

Wenn das gereinigt,e Wasser von einem Hochbehälter aus den Ver­
brauchsstellen zufließen soll, muß es nach der Enteisenung nochmals 
gehoben werden, so daß hierzu eine zweite Pumpanlage nötig ist. Um 
diesen Übelstand zu vermeiden, verwendet man neuerdings auch viel­
fach geschlossene Enteisenungsanlagen, von denen sich z. B. diejenige 
von Breda bewährt hat. 

Die Ent mangan ung findet gleichzeitig mit der Enteisenung nach 
dem Lüftungssystem statt. Sie läßt sich aber auch ebenso wie die Ent­
eisenung vermittels des Manganipermutits in sehr vollkommener 
Weise bewerkstelligen. Zu diesem Zwecke werden die Zeolithe erst 
mit Mangansalzlösungen umgesetzt und dann durch Oxydation mit 
Permanganat in höhere Manganoxyde verwandelt. Diese sind imstande, 
beim Hindurchfiltrieren des Wassers einen Teil ihres Sauerstoffes an 
das Manganoxydul (und Eisenoxydul) des Wassers abzugeben und dieses 
entweder als unlösliches Oxyd oder in Form eines Manganomanganites 
niederzuschlagen. 

Entfetten des Kondenswassers. 

Oft wird das Kondenswasser von Arbeitsmaschinen und geschlos­
senen Heizschlangen verwertet und dem Kessel neu zugeführt. In 
vielen· Fällen ist es hierbei erforderlich, das Kondenswasser vorher zu 
entfetten. Hierzu dienen besondere Filterapparate. Fig. 50 veran­
schaulicht einen solchen der Firma Dehne. 

Das Wasser fließt dem dreiteiligen Sammelkasten zu. Der größte Teil des 
Wassers sammelt sich im ersten Abteil, dem Absetzraum, wo sich die Haupt-
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menge des Öles durch Aufschwimmen abscheidet, und fließt dann, durch ein Rohr 
am Boden aufsteigend, das mittlere Abteil überspringend, nach dem dritten 
Abteil über. Der kleinere Teil des Wassers fließt nach dem mittleren Abteil, 
dem Präparatbehälter, ein, wo es sich durch fortlaufendes Rühren mit der Ent­
fettungserde mischt und dann als Milch nach dem dritten Abteil überfließt, um 
sich mit dem vorgeklärten 'Vasser aus Abteil I zu mischen. Die Entfettungserde 

Fig. 50. Apparat zum Entfetten von Kondens­
wasser (Dehne). 

übt eine große Adsorptionskraft auf das im Wasser als Emulsion erscheinende 
Schmieröl aus und saugt sich schwammartig damit voll. Vom Mischbehälter 
aus läuft das präparierte Wasser dem Filterapparat zu, wo die ölhaltige Ent­
fettungserde als Rückstand bleibt, das Wasser aber vollständig rein und geklärt 
nach dem Speisekasten abfließt. 

Die Abwässer der Textilveredelungsindustrie. 

Diese unterscheiden sich von den Abwässern anderer Industrien 
vielfach dadurch günstig, daß sie allerlei fäulniswidrige Stoffe enthalten. 
Sie erscheinen ferner fast alle gefärbt; aus diesem Grunde genießen sie 
im allgemeinen einen schlechten Ruf, vielfach zu Unrecht, denn stark 
giftige Stoffe werden heute in der Färberei kaum noch gebraucht, nach­
dem beispielsweise Arsenikbeizen u. a. ganz aus dem Gebrauch ge­
schwunden sind. Auch die Schlammengen in den Textil- und Färberei­
abwässern können in der Regel nicht als besonders groß bezeichnet 
werden. Nur in Bleichereien und Wasserreinigungsanlagen können die 
Kalkmengen Verschlammungen herbeiführen. Infolge des großen 
Wasserverbrauches zum Spülen und Waschen der veredelten Fasern ist 
die Menge der erzeugten Abwässer bedeutend, dafür aber die Verdün­
nung der abgeleiteten Abfallstoffe meist eine ungeheure. Wenn man 
bedenkt, daß eine einzige moderne Waschmaschine sehr wohl 100 cbm 
Wasser in der Stunde verbrauchen kann, so läßt sich daraus berechnen, 
wieviel tausend Kubikmeter Wasser ein moderner Großbetrieb heute 
unter Umständen täglich an Wasser verbraucht. Erschwerend bei der 
Beurteilung des Abwassers ist allerdings der Umstand, daß die Zu­
sammensetzung desselben im Laufe des Tages und während bestimmter 
Betriebsperioden großen Schwankungen unterworfen ist. 
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Im übrigen schwankt die Zusammensetzung der Abwässer je nach­
dem, ob es sich um Bleichereien, Färbereien, Druckereien, Appreturen 
usw. handelt und dann wieder je nach der Art der verarbeiteten Stoffe, 
wie Seide, Wolle, Baumwolle, Kunstseide, Hanf, Flachs usw. Auch hier 
gibt es wiederum eine Anzahl von Sondergruppen: Chlorbleichereien, 
Schwarzfärbereien, Türkischrot-, Indigo-, Anilinschwarzfärbereien, Kat­
tundruckereien usw., von denen jeder Betrieb sein ei.genes Spezial­
abwasser erzeugt. Doch kann an dieser Stelle nicht näher auf die typi­
schen Zusammensetzungen der einzelnen Betriebsabwässer eingegangen 
werden. 

Reinigung und Beseitigung der Abwässer. 
Bei der Mannigfaltigkeit der Abwässer, ihrer Bestandteile und Zu­

sammensetzung, der örtlichen Verhältnisse usw. kann nicht immer ein 
und dasselbe Reinigungsverfahren angewandt werden, vielmehr ist jedes 
Wasser je nach örtlichen Verhältnissen besonders zu behandeln. 

Dem Grundsatz nach unterscheidet man die mechanische, 
chemische und biologische Abwässerreinigung. 

Die mechanische Reinigung bezweckt die Absonderung der grö­
beren, schwebenden Stoffe und geschieht durch feste oder bewegliche 
Rechen, Bürsten, Siebe u. dgl. Zur Abscheidung aller mechanischen 
Verunreinigungen läßt man das Wasser durch Absatzbehälter in 
wagerechter Richtung, oder durch Brunnen bzw. Türme in 
senkrechter Richtung hindurchfIießen (Kläranlagen und Klär­
becken). Vermittels regulärer Filter kommt man nicht weit genug, 
weil sie zu schnell verschlammen und dann versagen. 

Auch das Kohle brei verfahren wird zu der mechanischen Rei­
nigung gerechnet. Nach O. Schmidts Patenten wird Braunkohle naß 
aufs feinste gemahlen und der dünne Brei ununterbrochen zu den zu 
reinigenden Abwässern zufließen gelassen und innigst gemischt. Nach­
dem die Einwirkung eine kurze Zeit stattgefunden hat, wird eine zur 
raschen Fällung der noch suspendierten Humusstoffe genügende, nicht 
aber überschüssige Menge löslicher Salze des Eisens, Aluminiums und 
Magnesiums zutropfen gelassen. Der Schlamm wird brikettiert und zu 
Feuerungszwecken verwendet. Ähnlich dem Schmidtschen ist das 
Degenersehe Verfahren. 

Die chemische Reinigung bewirkt die Fällung der Verunrei­
nigungen der Abwässer. Hierbei bilden die chemischen Zusätze teil­
weise Zersetzungen oder Vereinigungen mit den Bestandteilen der Ab­
wässer, teilweise befördern sie nur das Absetzen der suspendierten Stoffe. 
Der Zusatz dieser Chemikalien geschieht meist ununterbrochen, indem 
die Lösung in gleichmäßigem Strome zufließt. Das am häufigsten ange­
wandte Mittel ist Kalk, alsdann Chlormagnesium und Tonerdesulfat. 
Diese Mittel sind geeignet, Farbstoffe, Seifen, Metallsalze niederzu­
schlagen und freie Säuren abzusättigen. Außer diesen Stoffen ist eine 
große Zahl anderer Chemikalien für den Zweck empfohlen worden; zum 
Teil kommen auch Geheimmittel in den Handel. 
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Nach dem biologischen oder Oxydationsverfahren werden die 
Abwässer durch Oxydationsfilter geleitet, die aus einer gleichmäßigen, 
grobkörnigen Schicht von Schlacke, Kies, Koks, Ziegelbrocken usw. 
besteht. Der Oxydationskörper braucht eine gewisse Zeit, um "ein­
gearbeitet" zu sein und seine volle Wirksamkeit zu erlangen. In ihm 
entwickelt sich eine sehr reichhaltige Flora und Faun&- von niederen und 
höheren Organismen. Seine Nahrungsstoffe nimmt das ganze organische 
Leben aus dem Abwasser, den nötigen Sauerstoff aus der Atmosphäre; 
anderseits wird Kohlensäure erzeugt. Die Wirkungsart dieses Ver­
fahrens ist wissenschaftlich noch nicht genügend geklärt. 

Kurz erwähnt sei auch noch das Ozonverfahren. Durch stille 
Entladung ozonisierte Luft strömt dem von oben über grobkörniges 
Material herabrieselnden Wasser entgegen, oder die ozonhaltige Luft 
streicht, am Boden einer Flüssigkeitssäule eingeführt, i.n Gestalt von 
Luftbläschen hindurch. Das Verfahren stellt· sich in der Praxis zu 
kostspielig und ist nicht über das Versuchsstadium hinausgekommen. 

Schließlich sei noch das Berieselungsverfahren erwähnt, das 
vor allem große Rieselflächen erfordert. Die bedeutendsten Riesel­
anlagen der Welt sind diejenigen Ber lins. 

Das Preußische Wassergesetz. 
(Seit 1. 4.1914 in Kraft.) 

Bei der großen Bedeutung der Verunreinigung der natürlichen Fluß­
läufe durch gewerbliche Abwässer in hygienischer Beziehung und in 
bezug auf Land- und Forstwirtschaft, Fisch- und Viehzucht usw. ist 
es seit langer Zeit Sorge der Behörden und Regierungen gewesen, alle 
Teile gerecht behandelnde Vorschriften und Gesetze hierüber zu erlassen. 
Wie groß die Schwierigkeiten hierbei sind, beweist u. a. der Umstand, 
daß es bis heute nicht gelungen ist, eine alle Teile befriedigende Lösung 
der Frage zu finden, und daß sich in dem einen Falle die eine, in dem 
anderen Falle die andere Seite schwer benachteiligt fühlt. Die ein­
zelnen Gesetze und Verordnungen weichen denn auch vielfach von­
einander wesentlich ab. Erwähnt seien nur u. a. die badische Verord­
nung vom 11. Oktober 1884 für den Rheinstrom, für andere Wasser­
läufe, Entwurf einer Polizeiverordnung für die Provinz Sachsen, das 
englische Gesetz von 1886, die Entwürfe von König, von F. Hulwa 
und C. Weigelt und etwa 50-60 preußische Gesetze. Für Preußen 
sind die Abwasservorschriften durch das preußische Wassergesetz vom 
7. April 1913, seit dem 1. April 1914 in Kraft, nunmehr einheitlich ge­
regelt. Wegen der Bedeutung dieses Gesetzes für die ganze Textil­
veredel ungsindustrie Preußens seien nachstehend die wichtigsten te c h -
ni s ehe n Punkte des Gesetzes im Auszuge wiedergegeben 1). 

§ 19. 1. Es ist verboten, Erde, Sand, Schlacken, Steine, Holz, feste und 
schlammige Stoffe sowie tote Tiere in einen Wasserlauf einzubringen. Ebenso ist 

1) Näheres s. J. Hermes, Das preußische Wassergesetz vorn 7. April 1913 
(mit Einleitung und Erläuterungen), Berlin 1913. A. Kloess, Kommentar zum 
Wassergesetz für das Königreich Preußen vom 7. April 1913, Berlin 1913. 
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verboten, solche Stoffe an Wasserläufen abzulagern, wenn die Gefahr besteht, 
daß diese Stoffe hineingeschwemmt werden. Ausnahmen kann die Wasserpolizei 
zulassen, wenn daraus nach ihrem Urteil eine für andere nachteilige Veränderung 
der Vorflut oder eine schädliche Verunreinigung des Wassers nicht zu erwarten ist. 
Wird die Unterhaltungslast erschwert, so darf die Wasserpolizeibehörde die Aus­
nahme nur mit Zustimmung des Unterhaltungspflichtigen zulassen. 

2. Die Vorschriften des Absatzes 1 gelten nicht für das Einbringen von Fisch­
nahrung, jedoch ist tlie Wasserpolizeibehörde befugt, das Einbringen zu unter­
sagen, wenn dadurch das Wasser zum Nachteil anderer verunreinigt wird. Das­
selbe gilt für die Düngung künstlicher teichartiger Erweiterungen von Wasser­
läufen, die der Fischzucht oder Fischhaltung dienen. 

3. Die Entnahme von Pflanzen, Schlamm, Erde, Sand, Kies und Steinen 
aus einem Wasserlauf kann, wenn es das öffentliche Interesse erfordert, durch 
Anordnung der Wasserpolizeibehörde geregelt oder beschränkt werden. 

§ 20. 1. Es ist verboten, Hanf und Flachs in einem Wasserlauf zu rösten_ 
2. Der Bezirksausschuß kann Ausnahmen widerruflich zulassen . . . . . . 

Die Zulassung ist jedoch ohne Einfluß auf die Haftung für den entstehenden 
Schaden. 

§ 21. Die Wasserpolizeibehörde ist befugt, die Benutzung eines Wasser­
laufes zu beschränken oder zu untersagen, soweit nicht ein Recht zur Benutzung 
besteht oder die Benutzung nach den Vorschriften über den Gemeingebrauch ge­
stattet ist. Solche Verfügungen sind mit Gründen zu versehen. 

§ 22. 1. Die Errichtung oder wesentliche Veränderung von Anlagen in 
Wasserläufen erster und zweiter Ordnung bedarf der Genehmigung der Wasser­
polizeibehörde; das gleiche kann für natürliche Wasserläufe dritter Ordnung durch 
Polzeiverordnung bestimmt werden. Ausgenommen sind Anlagen, die auf Grund 
eines gesetzlich geordneten Verfahrens oder zur Erfüllung der gesetzlichen Unter­
haltungspflicht ausgeführt werden. 

§ 23. 1. Wer Wasser oder andere flüssige Stoffe über den Gemeingebrauch 
hinaus in einen Wasserlauf einleiten will, hat dies vorher der Wasserpolizei­
behörde anzuzeigen. Ist diese der Ansicht, daß der beabsichtigten Einleitung 
polizeiliche Rücksichten oder die Beschränkungen des § 41 entgegenstehen, so hat 
sie die Einleitung unter Angabe der Gründe zu untersagen; andernfalls hat sie dem 
Anzeigenden mitzuteilen, daß von Polizei wegen keine Bedenken gegen die Ein­
leitung zu erheben seien und dieses in ortsüblicher Weise bekannt zu machen. 
Sie kann Vorkehrungen angeben, durch die ihr Widerspruch beseitigt werden kann. 

2. Die Wasserpolizeibehörde entscheidet, von dringlichen Fällen abgesehen, 
bei Wasserläufen 2. und 3. Ordnung nach Anhörung des Schauamtes. 

3. Vor der Mitteilung (Abs. 1) ist die Einleitung nicht zulässig. 
4. Diese Vorschriften sind nicht anzuwenden, wenn das Recht zur Einleitung 

durch Verleihung erworben ist oder beim Inkrafttreten dieses Gesetzes besteht und 
nach den §§ 379-381 aufrechterhalten bleibt, oder wenn die Einleitung von einer 
anderen zuständigen Polizeibehörde zugelassen oder nach den §§ 16--25 der Ge­
werbeordnung gestattet ist. 

5. Der Oberpräsident - in den Hohenzollernschen Landen der Regierungs­
präsident - kann nach Anhörung der Schauämter und des Wasserbeirats (§ 367) 
für alle oder einzelne Wasserläufe festsetzen, daß es für die Einleitung bestimmter 
Arten oder Mengen von Flüssigkeiten keiner Anzeige bedarf, wenn sie gemein­
üblich und unter den gegebenen Verhältnissen keine Schädigung von ihr zu be­
fürchten ist. 

§ 24. 1. Für den Schaden, der durch die unerlaubte Verunreinigung eines 
Wasserlaufes entsteht, haftet, selbst wenn eine solche nach § 23 nicht beanstandet 
ist, der Unternehmer der Anlage, von der die Verunreinigung herrührt. Die 
Haftung ist ausgeschlossen, wenn der Unternehmer zur Verhütung der Verunreini­
gung die im Verkehr erforderliche Sorgfalt beobachtet hat. 

2. Rührt die Verunreinigung von mehreren Anlagen her, so haften die Unter­
nehmer als Gesamtschuldner. 

§25. 1. Die natürlichen Wasserläufe erster Ordnung darf jedermann zum 
Baden, Waschen, Schöpfen mit Handgefäßen, Viehtränken, Schwemmen, Kahn­
fa.hren, Eislaufen sowie zur Entnahme von Wasser und Eis für die eigene 
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Haushaltung und Wirtschaft benutzen, wenn dadurch andere nicht benachteiligt 
werden. Mit derselben Beschränkung ist jedem gestattet, in die natürlichen Wasser­
läufe Wasser sowie die in der Haushaltung und Wirtschaft entstehenden 
Abwässer einzuleiten. Hieruntcr fällt jedoch nicht die Einleitung von Abwässern 
mittels gemeinsamer Anlagen. 

2. Als Wirtschaft gelten der landwirtschaftliche Haus- und Hofbetrieb, mit 
Ausschluß der landwirtschaftlichen Nebenbctriebe, und kleingewerb­
liche Betriebe von geringem Umfange. 

§ 40. 1. Das dem Eigentümer als solchem zustehende Recht, den Wasserlauf 
zu benutzen, unterliegt, unbeschadet der §§ 20-24, den in den §§ 41-45 vor­
gesehenen Beschränkungen. 

2. Dies gilt insbesondere von dem Rechte: 
1. das Wasser zu gebrauchen und zu verbrauchen, namentlich auch es 

oberirdisch oder unterirdisch, unmittelbar oder mittelbar abzuleiten, 
2. Wasser oder andere flüssige Stoffe oberirdisch oder unterirdisch, un­

mittelbar oder mittelbar einzuleiten, 
3. den Wasserspiegel zu senken oder zu heben, namentlich durch Hemmung 

des Wasserablaufs eine dauernde Ansammlung von Wasser herbeizu­
führen. 

§ 41. 1. Durch die Benutzung darf zum Nachteil anderer weder die Vorflut 
verändert, noch das Wasser verunreinigt, 

2. der Wasserstand nicht derart verändert werden, daß andere in der Aus­
übung ihrer Rechte am Wasserlauf beeinträchtigt oder fremde Grundstücke be­
schädigt werden. 

§ 46. 1. Durch Verleihung können an Wasserläufen folgende Rechte er­
worben werden: Den Wasserlauf in einer der im § 40 Abs. 2 bezeichneten Arten 
zu benutzen. 

§47. 3. Ist von der beabsichtigten Benutzung eine Verunreinigung des 
Wasserlaufes zu erwarten, so d'trf die Verleihung nur unter Vorbehalt erhöhter 
Anforderungen in bezug auf Reinigung der Abwässer erteilt werden. 

§ 50. 1. Sind von der beabsichtigten Benutzung des Wasserlaufes nach­
teilige Wirkungen zu erwarten, durch die das Recht eines anderen beeinträch­
tigt werden würde, und lassen sie sich durch Einrichtungen verhüten, die mit 
dem Unternehmen vereinbart und wirtschaftlich gerechtfertigt sind, so ist die 
Verleihung nur unter der Bedingung zu erteilen, daß der Unternehmer diese Ein­
richtungen trifft. Auch ist ihm deren Unterhaltung aufzuerlegen, soweit 
diese Unterhaltungslast über den Umfang einer bestehenden Verpflichtung 
zur Unterhaltung vorhandener, demselben Zwecke dienender Einrichtungen 
hinausgeht. 

2. Sind solche Einrichtungen nicht möglich, so ist die Verleihung zu ver­
sagen, wenn derjenige, der von der nachteiligen Wirkung betroffen werden würde, 
der Verleihung widersprich t. Dies gilt jedoch nich t, wenn einerseits das Unter­
nehmen anders nicht zweckmäßig oder doch nur mit erheblichen Mehrkosten durch­
geführt werden kann, andererseits der daraus zu erwartende Nutzen den Schaden 
des Widersprechenden erheblich übersteigt und, wenn ein auf besonderem Titel 
beruhendes Recht zur Benutzung des Wasserlaufs zusteht, außerdem Gründe des 
öffentlichen Wohls vorliegen; ein nach dem 1. Januar 1912 durch Rechtsgeschäft 
mit dem Eigentümer begründetes Recht kommt hierbei nicht in Betracht. 

§ 51. 1. Soweit die im § 50 bezeichneten nachteiligen Wirkungen nicht durch 
Einrichtungen verhütet werden, hat der Unternehmer den davon Betroffenen 
Entschädigung zu entrichten. 

§ 57. Ist zu erwarten, daß die beabsichtigte Benutzung des Wasserlaufs den 
Gemeingebrauch unmöglich machen oder wesentlich erschweren würde, so ist, 
wenn diese Wirkung durch Einric h tungen (usw., s. § 50) verhütet werden kann, 
dem Unternehmer aufzuerlegen, solche Einrichtungen herzustellen und zu 
unterhalten (§50). 

§ 65. 1. Dem Antrag auf Verleihung sind die erforderlichen Zeichnungen 
und Erläuterungen beizufügen. 

2. Ist der Antrag offen bar unzulässig, so kann er ohne weiteres durch 
einen mit Gründen versehenen Beschluß zurückgewiesen werden. 
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3. Andernfalls ist die beabsichtigte Benutzung des Wasserlaufs in orts­
üblicher Weise in allen Gemeinden (Gutsbezirken) öffentlich bekannt zu machen ... 

§66. 1. Die Bekanntmachung muß angeben, wo die ausgelegten Zeich­
nungen usw. eingesehen und bei welcher Behörde Widersprüche sowie Ansprüche 
usw. erhoben werden können .... 

§ 84. 1. Wegen überwiegender Nach teile oder Gefahren für das öffent­
liche Wohl kann die Verleihung auf Antrag des Staates, eines Kommunalverbandes 
oder einer anderen öffentlichrechtIichen Körperschaft oder der Wasserpolizei­
behörde gegen E n t s eh ädi gun g des LT nternehmers durch Beschluß der Verleihungs­
behörde jederzeit zurückgenommen oder beschränkt werden. 

§ 85. 1. Ohne Entschädigung kann die Verleihung durch Beschluß der 
Verleihungsbehörde auf Antrag der Wasserpolizeibehörde zurückgenommen werden: 

1. Wenn die Verleihung auf Grund von Nachweisungen, die in wesentlichen 
Punkten unrich tig sind, erteilt ist ... 

2. wenn der Unternehmer die Ausübung des verliehenen Rechtes aufgibt ... 
3. wenn das verliehene Recht für das Unternehmen unbrauchbar oder über­

n üssig geworden ist, 
4. wenn der Unternehmer tr 0 t z Aufforderung der Wasserpolizeibehörde die ihm 

auferlegten Bedingungen in wesentlichen Punkten wiederholt nicht erfüllt ... 
§ 196. Der Eigentümer eines Grundstücks kann über das auf oder unter der 

Oberfläche befindliche Wasser verfügen, soweit sich nicht aus diesem Gesetz, ins­
besondere aus den Vorschriften über die Wasserläufe und ihre Benutzung, ein 
anderes ergibt oder Rechte Dritter entgegenstehen. 

1. Der Eigentümer eines Grundstücks darf das unterirdische Wasser zum 
Gebrauch oder Verbrauch nicht dauernd in weiterem Umfange als für die eigene 
Haushaltung und Wirtschaft (§ 25, Ahs.4) zutage fördern, wenn dadurch 

1. der 'Vassergewinnungsanlage oder der benutzten Quelle eines anderen 
das Wasser entzogen oder wesentlich geschmälert oder 

2. die bisherige Benutzung des Grundstücks eines anderen erheblich be­
einträchtigt oder 

3. der Vl'asserstand eines Wasserlaufs oder eines Sees (§ 199) derart ver­
ändert wird, daß andere in der Ausübung ihrer Rechte daran beeinträch­
tigt werden. 

2. Den Geschädigten steht kein Anspruch auf Unterlassung zu, wenn der aus 
der Zutageförderung zu erwartende Nutzen den ihnen erwachsenden Schaden 
erheblich übersteigt, oder wenn das Unternehmen, für das die Zutageförderung 
erfolgt, dem öffentlichen Wohle dient. Sie können jedoch die Herstellung von 
Einrichtungen fordern, wenn solche Einrichtungen ..... , Unter Umständen 
ist insofern Schadenersatz zu leisten, als die Billigkeit ...... erfordert. 

§ 202. 1. Der Eigentümer eines Grundstücks ist nicht berechtigt, Stoffe in 
den Boden einzubringen oder einzuleiten, durch die das unterirdische Wasser, 
ein Wasserlauf oder ein See (§ 199) zum Nachteil anderer verunreinigt wird. 

2. Auf die Düngung von Grundstücken ist die Vorschrift des Abs. 1 nicht 
anzuwenden. 

§ 332. 1. Zugunsten eines Unternehmens, das die Entwässerung oder Be­
wässerung von Grundstücken, die Wasserbeschaffung zu häuslichen oder gewerb­
lichen Zwecken oder die Beseitigung von Abwässern bezweckt, kann der Unter­
nehmer unter den Voraussetzungen des § 331, Abs. 1 von den Eigentümern der dazu 
erforderlichen Grundstücke verlangen, daß sie die oberirdische oder unterirdische 
Durchleitung von Wasser und die Unterhaltung der Leitungen gegen En tschä­
digung dulden. Vorstehende Bestimmung ist auch gegen den Eigentümer eines 
Wasserlaufs anzuwenden. 

2. Unreines Wasser darf jedoch nur mittels geschlossener, wasserdichter 
Leitungen durchgeleitet werden, wenn die Durchleitung sonst Nachteile oder Be­
lästigungen für die Grundstückseigentümer zur Folge haben würde. 

3. Ein auf Grund des Abs. 1 erhobener Anspruch kann zurückgewiesen werden, 
wenn durch das Unternehmen wichtige öffentliche Interessen geschädigt werden 
würden. 

§ 342. 1. Wasserpolizeibehörde ist: 
1. Für Wasserläufe erster Ordnung der Regierungspräsident; 
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2. für Wasserläufe zweiter Ordnung und die nicht zu den Wasserläufen 
gehörenden Gewässer der Landrat, in Stadtkreisen die Ort.spolizeibehörde. 
Die Städte, deren Polizeiverwaltung der Aufsicht des Landrats nicht 
untersteht, stehen den Stadtkreisen gleich; 

3. für Wasserläufe dritter Ordnung die Ortspolizeibehörde. 
§ 356. 1. Für Wasserläufe zweiter und dritter Ordnung sind Schauämter 

durch Polizeiverordnung (Schauordnung) zu bilden. 
§ 357. Die Schauämter haben die Wasserläufe ihrer Bezirke nach Bedarf zu 

schauen und festzustellen, ob die Wasserläufe und ihre Ufer ordnungsmäßig unter· 
halten werden, und ob eine unzulässige Verunreinigung stattgefunden hat. 
Vorgefundene Mängel haben sie der Wasserpolizeibehörde mitzuteilen. 

§ 361. Regelt die Zusammensetzung des Schauamtes. 
§ 367. Für jede Provinz wird ein Wasserbeirat gebildet ... 
§ 368. Regelt die Ernennung des Vorsitzenden des Wasserbeirats usw. 
§ 374. 375. 376. Strafen für Zuwiderhandlungen. 
§ 377. Betrifft die Sachverständigen-Pflichten und die Strafen für Verrat von 

Betriebsgeheimnissen, Nachahmung von Verfahren, die zu ihrer Kenntnis ge­
langt sind usw. 

Die chemischen Hilfsstoffe 
der Textilveredelungsindustrie. 
(Chemikalien, Beizen, Bleichmittel usw. 1 ).) 

L. Andes: Wasch-, Bleich-, Blau-, Stärke- und Glanzmittel. Dekker: Die 
Gerbstoffe. Ebert und Nussbaum: Hypochlorite und elektrische Bleiche. Fr. 
Erban: Die Anwendung von Fettstoffen und daraus hergestellten Produkten der 
Textilindustrie. A. Ganswindt: Einführung in die moderne Färberei. P. Heer· 
mann: Färberek und textilchemische Untersuchungen. G. Hefter: Technologie 
der Fette und OIe. Herzfcld-Schneider: Die Bleichmittel, Beizen und Farb. 
stoffe. v. Höl bling: Die Fabrikation der Bleichmaterialien. Holde: Unter­
suchung der Kohlenwasserstoffe und Fette. J ellineck:. Das Hydrosulfit. J. 
Lewkowitsch: Chemische Technologie und Analyse der Öle, Fette und Wachse. 
W. Massot: Anleitung zur qualitativen Appretur- und Schlichte-Analyse. F. 
Polleyn, Die Appreturmittel und ihre Verwendung ... Ubbelohde und Gold· 
schmidt: Handbuch der Chemie und Technologie der OIe und Fette. H. Wal· 
land: Kenntnis der Wasch-, Bleich- und Appreturmittel. ~ Ferner allgemeine 
Werke über Färberei wie z. B. diejenigen von v. Georgievics, Knech t·Rawson­
Löwen thai, Witt- Leh mann, sowie zahlreiche Veröffentlichungen der Far ben­
fabriken. 

Säuren. 
Die wichtigsten in der Textilveredelungsindustrie verwendeten Säuren 

sind: Schwefelsäure, Salzsäure, Schwefligsäure, Essigsäure, Ameisensäure, 
Oxalsäure, Weinsäure, Milchsäure und Zitronensäure. Sie werden zu 
den verschiedensten Zwecken und für die verschiedensten Fasern ver-

1) Die Einteilung des Stoffes ist eine rein chemische und nicht nach den Ver­
wendungszwecken bzw. den einzelnen Zweigen der Industrie geordnet. Die Unter­
suchung und Prüfung der Chemikalien ist speziellen analytischen Werken vor­
behalt.en (z. B. Heermann, Färberei- und textilchemische Untersuchungen). 
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wendet, wobei die verwendete Säure vielfach auch durch andere Säuren 
ersetzt werden kann. In vielen Fällen kommt es nur auf den Preis des 
Materials an, die Frage ist da~ eine rein ökonomische. In anderen 
Fällen ist eine Säure schwer oder gar nicht durch andere Säuren ersetz­
bar; dieses trifft zu, wenn es sich um die spezifischen und nicht nur 
um die azidischen Eigenschaften einer Säure handelt. Man muß so­
mit den azidischen von dem spezifischen Nutzungseffekt unter­
scheiden. Der erste steht, abgesehen von der jeweiligen Konzentration, 
in direkter Abhängigkeit von der Molekulargröße bzw. dem Äquivalent­
gewicht, der zweite von den spezifischen Eigenschaften der chemischen 
Verbindung. In den weitaus meisten :Fällen kommen beide Nutzungs­
effekte gleichzeitig zur Geltung, wenngleich der eine oder der andere 
meist im Vordergrunde steht. Handelt es sich lediglich um den azidi­
schen Nutzungseffekt, z. B. beim Neutralisieren eines Alkalis, so ist die 
Preisfrage entscheidend. Tabelle I zeigt die azidischen Nutzungseffekte 
als Verhältniszahlen der wichtigsten fünf flüssigen Säuren, Tabelle 11 
zeigt einige spezifische Eigenschaften dieser Säuren. 

Tabelle I. 

Verhältniszahlen der azidischen Nutzungse1fekte. 
Schwefel- Schwefel- Salzsäure Essig- Ameisen- Milch-

säure säure säure säure säure 
60° Be 66° Be 20° Be 30%ig 85%ig 50%ig 
62,6 T.l) 52,1 T. 121,5T. 200 T. 54,1 T. 180 T. 

100 
" 83,2 " 194 

" 319,5 " 86,4 .. 287,5 .. 
120,1 .. 100 

" 233,2 " 383,9 " 103,8 .. 345,5 .. 
51,5 .. 42,9 .. 100 

" 
164,6 .. 44,5 .. 148,1 .. 

31,3 .. 26,1 .. 60,7 " 100 
" 

27 .. 90 .. 
115,7 .. 96,3 .. 224,6 " 369,7 .. 100 .. 332,7 " 
34,8 .. 28 67,5 " 111 30 .. 100 .. 
Die spezifischen Nutzungseigrnsehaften der Säuren lassen sich nicht 

zahlenförmig wiedergeben; die nachstehende Tabelle 11 kann deshalb 
auch nicht den Anspruch auf buchstäbliche Gültigkeit erheben. Manche 
als Nachteil oder Vorzug aufgeführten Eigenschaften sind als solche 
nur ganz allgemein anzusehen, bilden aber in besonderen Fällen Aus­
nahmen, so daß eine im allgemeinen als Nachteil gekennzeichnete Eigen­
schaft in besonderen Fällen einen Vorzug, ja selbst ein Erfordernis dar­
stellen kann. So ist z. B. die Nichtflüchtigkeit der Schwefelsäure im 
allgemeinen als ein Nachteil anzusehen, sie kann aber in bestimmten 
Fällen einen Vorzug bilden; dieselbe Eigenschaft bei der Milch-, Wein­
und Zitronensäure ist sogar angeßichts deren Verwendungs­
zwecke als ein Vorzug aufzufassen. Die Schärfe und korrodierenden, 
zerstörenden Eigenschaften der Schwefel- und Salzsäure sind in den 
meisten Fällen als ein Hinderungsgrund ihrer Verwendbarkeit, also als 
Nachteil, aufzufassen; bei der Karbonisation der Wolle (s. d.), wo die 
Zerstörung der pflanzlichen Fasern bezweckt wird, ist diese Eigenschaft 
dagegen Erfordernis und Vorbedingung der Verwendung, also auch ein 

1) T. bedeutet überall Gewichts-Teile. 
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Vorzug. Umgekehrt kann eine im allgemeinen als Vorzug gekenn­
zeichnete Eigenschaft in besonderen Fällen einen Nachteil bedeutE'll. 

Tabelle H. 

Spezifische Nutzungseigenschaften der Säuren. 

Säure 

Schwefelsäure. 

Salzsäure. 

Essigsäure. 

A.meisensäure. 

Milchsäure. 

Weinsäure. 

Zi tronensä ure. 

1
1 

Spezifische Nachteile 
(bei den meisten Verwendungsarten) 

I Scharfe und ätzende Eigen. 
I schaften. Nichtflüchtigkeit. 

Schwerlöslichkeit des Kalk­
salzes. Wasseranziehung. 

Scharfe und ätzende Eigen. 
schaften. Schädlichkeit der 
Salzsäuregase. 

Ziemlich hoher Preis. VieUach 
zu geringe Wirksamkeit. 

Ziemlich hoher Preis. Ste· 
chende Gase. 

Ziemlich hoher Preis. Viel· 
fach zu geringe Wirksamkeit. 

Hoher Preis. Schwerlöslich­
keit des Kalksalzes. Vielfach 
zu geringe Wirksamkeit. 

\ 
Hoher Preis. Schwerlöslich­

keit des Kalksalzes. Vielfach 
zu geringe Wirksamkeit. 

Schwefelsäure. 

Spezifische Vorzüge 
(bei den meisten Verwendungsarten) 

Wirksamkeit. Billigkeit. 

Wirksamkeit. Flüchtigkeit. 
Billigkeit. Leichtes Lösen 
der Metalloxyde. Leichtlös­
lichkeit des Kalksalzes. 

Milde. LeichtIöslichkeit des 
Kalksalzes. Flüchtigkeit. 

Milde bei großer Wirksamkeit. 
Flüchtigkeit. Leichtlöslich­
keit des Kalksalzes. Re­
duzierungsvermögen. 

Milde. Nichtflüchtigkeit. 
Leichtlöslichkeit des Kalk­
salzes. Nichtflüchtigkeit. 
Reduzierungsvermögen. 

Milde. NichWüchtigkeit. Re. 
duzierungsvermögen. 

Milde. Nichtflüchtigkeit. Griff. 
verleihungsvermögen. 

H 2S04 = 98,1 1); in jedem Verhältnis mit Wasser mischbar. 

Schwere, stark ätzende Flüssigkeit, in reinem Zustande wasserhell, 
als technische Ware meist etwas gelblich bis bräunlich. Sie kommt in 
den Handel als Kammersäure von 50-53° Be, als 60 grädige, als 66 grädige 
(93-95 %), als extra konzentrierte Säure (96-98 %), als technisches 
MonohYPrat und als rauchende Schwefelsäure. Ihr Säure gehalt wird 
vermitteis des Aräometers oder der Titration bestimmt; ersteres Ver­
fahren versagt bei den höheren Konzentrationen (s. Tabelle), deshalb 
ist die Titration hier besonders, aber auch sonst, zuverlässiger. 

Die häufigsten von der Fabrikation herrührenden Verunreinigungen 
sind: Salzsäure, Stickstoffoxyde, Sulfate des Natriums, Kalziums, Eisens, 
Bleis, schweflige Säure, Flußsäure, Arsen. 

1) Die Molekulargewichte sind in diesem Abschnitt, da nur für technische 
Zwecke angeführt, auf 0,1 abgerundet. 
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Volumgewicht der Schwefelsäure bei + töO (Kolb). 

100 Gew.-Teile 100 Gew.-Telle 
enthalten 11 enthlUt Grade Vol.- enthalten 11 enthAlt 

Grade Vol.- in kg 
Baum6 Gew. Prozent Baume Gew. Prozent 

in kg 

.' 

H.SO. H.sO. HoSO. H.SO, 

I I I ° 1,000 0,9 0,009 34 1,308 40,2 0,626 
1 1,007 1,9 0,019 35 1,320 41.6 0,M9 
2 1,014 I 2,8 0,028 36 1,332 43,0 0,673 
3 1,022 3,8 0,039 37 1,345 44.4 0,697 
4 1,029 4,8 0,049 38 1,357 45,5 0,617 
5 I 1,037 6,8 0,060 39 1,370 46,9 0,642 
6 1,045 6,8 0,071 40 1,383 48,3 0,668 
7 1,052 7,8 0,082 41 1,397 49,8 0,696 
8 1,060 8,8 0,093 42 1,410 51,2 0,722 
9 1,067 9,8 0,105 43 1,424 62,8 0,749 

10 1,075 10,8 0,116 44 1,438 54,0 0,777 
11 1,083 11,9 0.129 45 1,463 55,4 0,805 
12 1,091 13,0 0,142 46 1,468 56,9 0,835 
13 1,100 14,1 0,155 47 1,483 58,3 0,864 
14 1,108 16,2 0,168 48 1,498 69,6 0,893 
15 1,116 16,2 0,181 49 1,514 61,0 0,923 
16 1,126 17,3 0,195 50 1,530 i 62,5 0,956 
17 1,134 18,6 0,210 51 1,540 ! 64,0 0,990 
18 1,142 19,6 0,224 62 1,563 I 65,5 1,024 , 
19 1,152 20,8 0,233 53 1,580 , 67,0 1,059 
20 1,162 22,2 0,258 54 1,697 68,6 1,090 
21 1,171 23,3 0,273 6ö 1,615 : 70,0 1,131 
22 1,180 24,6 0,289 66 1,634 I 71,6 1,170 
23 1,190 25,8 0,307 67 1,652 i 73,2 1,210 
24 1,200 27,1 0,325 68 1.672 

I 
74,7 1,248 

25 1,210 28,4 0,344 69 1,691 76,4 1,292 
26 1,220 29,6 0,361 60 1.711 I 78,1 1,336 
27 1,231 31,0 0,382 61 1,732 

I 
79,0 1,384 

28 1,241 32,2 0.400 62 1,753 81,7 1,432 
29 1,252 33,4 0,418 63 1.774 

I 
84,1 1,492 

80 1,263 34,7 0,438 64 1,796 86,5 1,654 
31 1,274 36,0 0.459 6ö 1,819 89,7 1,632 
32 1,285 37,4 0,48l 66 1,842 

I 
100,0 1,842 

33 1,297 38,8 0,503 

Für Schwefelsäure mit mehr als 90 % H2 S04, sind die Bestimmungen von 
Kolb unzuverlässig. 

Die Darstellung der Schwefelsäure erfolgt a) nach dem alten Blei­
.kammerverfahren. Schwefel, insbesondere in Form von Eisenkies, FeS2' 
.oder von Zinkblende, ZnS, wird in Röstöfen unter Luftzutritt erhitzt, wobei 
sich Schwefeldioxyd, S02' entwickelt. Mit Hilfe von Salpetersäure bzw. dessen 
Zersetzungsprodukt (Stickstoffdioxyd oder N02) wird die Oxydation der schwef­
ligen Säure bewirkt: H 2 S03 + NOz = H2 804, + NO. Das dabei entstehende 
-Stickstoffoxyd, NO, wirkt als Sauerstoffiiberträger, indem es kontinuierlich 
Sauerstoff aufnimmt und wieder abgibt (NO + 0 = NO!!). In Wirklichkeit 
verläuft der Prozeß viel komplizierter und ist bis zum heutigen Tage Gegenstand 
wissenschaftlicher Diskussionen. Als wichtige Teile der Apparatur sind der 
Glover- und der Gay-Lussacturm zu bezeichnen. Am Boden der Bleikam­
mern sammelt sich die sogenannte K & m m er sä ur e, eine verdünnte, 60--66 % ige 
.schwefelsäure an. Diese wird zuerst in Bleipfannen und dann in Platingefäßen 
o.ä. durch Abdampfen des Wassers bis auf 95-98 % konzentriert. Durch die 
Gaillardtürme und die Schalenapparate wird Platin entbehrlich und durch 
Quarzschalen ersetzt. Chemisch reine Säure wird durch fraktionierte Destilla-
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tion erhalten. b) Nach dem Kontaktverfahren wird direkt Schwefeltrioxyd 
oder Sch wefelsäureanh ydrid (SOa) hergestellt, indem ein Gemisch von 
Schwefeldioxyd und Luft über erhitzten platinierten Asbest, der den Luftsauer­
stoff auf die Schwefligsäure überträgt, geleitet wird. Das so entstehende Schwefel­
trioxyd bildet farblose Kristalle, die beim Aufbewahren die Form von weißen, 
glänzenden, asbestartig verfilzten Nadeln annehmen. Es zieht aus der Luft 
begierig Wasser an, indem es starke Rauchwolken bildet und liefert mit Wasser 
unter Zischen und starker Wärmeentwicklung die Schwefelsäure: SOa + H2 ° = 
H 2 S04' 

Volumgewicht höchst konzentrierter Schwefelsäure bei 15() 
(Lunge und Kaef). 

Proz. H,SO. Yol.-Gew. 
Grade Proz. H,SO. Vol.-Gew. Grade 
Baume Baume 

----

90 1,8185 65,1 *95,97 1,8406 
*90,20 1,8195 96 1,8406 66,0 

91 1,8241 65,4 97 1,8410 
*91,48 1,8271 *97,70 1,8413 

92 1,R294 65,6 98 1,8412 
*92,83 1,8334 *98,39 1.8406 
93 1,8339 65,8 *98,66 1,8409 
94 1,8372 65,9 99 1,8403 

*94,84 1,8387 *99,47 1,8395 
95 1,8390 66,0 *100,00 1,8384 

Die mit * bezeichneten Werte sind direkt beobachtet, die anderen sind inter­
poliert. Die Werte beziehen sich auf chemisch reine Säure; bei Schwefel­
säure des Handels sind die spezifischen Gewichte der höchsten Konzentrationen 
höher. 

Eigenschaften der Schwefelsäure. Spezifisches Gewicht = 1,84; bei 
gewöhnlicher Temperatur nicht flüchtig; Siedepunkt = 338 0 C, hierbei findet 
teilweise Zersetzung statt. Verdrängt andere Säuren aus ihren Salzen, ist stark 
wasseranziehend und erwärmt sich bei Zusatz von Wasser fast explosionsartig. 
Beim Verdünnen ist die Säure in dünnem Strahl unter Rühren in das Wasser 
zu gießen, nicht umgekehrt. Organische Stoffe (Zucker, Stärke, Zellulose usw.) 
werden unter Umständen bis zur Verkohlung zersetzt (s. Karbonisation). Löst 
die meisten Metalle unter Wasserstoffentwickelung und Bildung von Sulfaten. 

Verwendung. Gebräuchlichster Zusatz beim Färben von Wolle und 
Seide mit sauerziehenden Farbstoffen und den meisten Einbadchromier­
farbstoffen (vielfach zusammen mit Glaubersalz, s. Natriumbisulfat); 
zusammen mit Chromkali u. a. zum Beizen der Wolle (s. Chromsud) und 
zum Abziehen der Kunstwolle. Beim Diazotierprozeß zum Zersetzen 
des Natriumnitrits; beim Säuern der chlorgebleichten Garne, zum Avi­
vieren von Alkaliblau; beim Bleichen der Wolle zwecks Zersetzung des 
Natriumbisulfits; in der Säurewalke; beim Säuern der Küpengarne (zum 
Absättigen des Kalks); in der Karbonisation der Wolle; zum Neutrali­
sieren der Natronlauge beim Pergamentieren der Baumwolle; in der 
Druckerei zur Entfernung des Schutzpapps; zum Avivieren der Seide; 
zur Darstellung von sulfurierten Ölen (Türkischrotöl), Ölemulsionen und 
von Indigokarmin (rauchende Schwefelsäure); zum Reinigen von Kupfer­
kesseln, zur Ausfällung von Fettsäuren bei der Regenerierung von Seifen­
brühen und in vielen Fällen zum Neutralisieren von alkalischen Bädern 
und Faserstoffen. 

Heermann, Te"tilveredelnng. 7 
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Rauchende Schwefelsäure (Oleum). 
H 2S20 7 + xH2S04 bzw. H 2S04 + xSOa. 

Besteht aus einer Lösung von Schwefelsäureanhydrid in Schwefelsäure. 
mono hydrat oder aus Pyroschwefelsäure (H2 S2 °7 ) mit oder ohne Hydrat bzw. 
Anhydrid. Sie wird nach dem Prozentgehalt freier SOa gehandelt. Oleumsorten 
von 0-40 % S03 (und 60-70 %) sind ölige Flüssigkeiten, die übrigen (40-60 
und über 70 % S03) sind fest. Für die Textilindustrie kommen nur die flüssigen, 
schwach anhydridhaitigen Säuren (meist 5-10 % S03-haltigen) in bcschränktem 
Maße zur Bereitung von Indigokarmin, zur Herstellung von Türkischrotölen und 
Ölemulsionen in Betracht. 

Die Eigenschaften des Oleums sind denjenigen der Schwefelsäure analog, 
nur daß ersteres noch weit stärker (sulfonierend, ätzend) wirkt und weit hydro. 
skopischer ist als letztere. 

Salzsäure oder Chlorwasserstoffsäure. 
HCI = 36,5, bei 15 0 bis 39,11 % in Wasser löslich. 

In hohen Konzentrationen rauchende, stark saure und ätzende, leicht 
bewegliche, in reinem Zustand wasserhelle Flüssigkeit. Kommt als 
technische Säp.re meist in der Konzentration von 19/21 0 Be (etwa 30 % 
HCI) in den Handel. Die Hauptverunreinigungen sind Schwefelsäure, 
Arsen und Eisensalze. Letztere verleihen der Säure einen Gelbstich. 
Der Säure gehalt wird, wie bei Schwefelsäure, aräometrisch oder besser 
titrimetisch bestimmt. 

Darstell ung und Eigenschaften. Kochsalz wird in sogenannten Sulfat· 
öfen mit konzentrierter Schwefelsäure versetzt: 2 NaCl + H 2 S04 = N~ S04 
+ 2 HCI. Das entweichende Salzsäuregas wird in geeigneten Apparaten von 
Wasser absorbiert. Die Salzsäure ist flüchtig. Beim Erhitzen wässeriger Lö· 
sungen entweicht zuerst Chorwasserstoffgas mit wenig Wasser bis zur Konzen· 
tration von 20 %; alsdann destilliert die 20 %ige Säure mit konstantem Säure· 
gehalt. Eine Säure unter 20 % HCI gibt beim Erhitzen so lange Wasser ab, bis 
der Gehalt von 20 % erreicht ist. Analog der Schwefelsäure verdrängt die Salz· 
säure die schwächeren Säuren (z. B. alle organischen Säuren) aus ihren Salzen 
und löst die meisten Metalle unter Wasserstoffbildung zu Metallchloriden, die 
fast alle wasserlöslich sind (außer Silberchlorid, QuecksiIberoxydchlorid und dem 
schwerlöslichen Bleicblorid). 

Verwend ung. Kann Schwefelsäure in vielen Fällen ersetzen (ist 
aber teurer), so' beim Absäuern von Textilien, beim Diazotierungsprozeß. 
beim Karbonisieren (als Gas angewandt). Besser als Schwefelsäure 
eignet sie sich: beim Entfernen vonKalksal~en (wegen der Schwerlöslich. 
keit des schwefelsauren Kalkes oder des Gipses); beim Bleichen mit 
Bariumsuperoxyd. In großem Umfang in der Anilinschwarzfärberei zum 
Lösen des Anilinöls zu Anilinsalz ; in der Seidenschwarzfärberei bei der 
Erzeugung deslBerlinerblaus auf der Faser; für die Darstellung von Zinn· 
salzen und Zinnbeizen. Weitere Verwendung findet sie zurp. Umlagern 
des Nitrosaminrots, zum Absäuern chlorgeblejchter Ware, zum Uno 
schädlichmachen eisenh~ltigeIl: Wassers beim Beizen und sonstiger 
Wasserkorrektur (s. d.), als Beigabe beim übersetzen substantiv vor· 
gefärbter Halbseide mit basischen Farbstoffen, zum Durchfärben dichter 
Ware (billiger Filze) mit gewissen basischen Produkten. 
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Volumgewicht und Gehalt der Salzsäure (K 01 b ). 

I 
100 Teile ent-

Grade 

I 
100 Teile ent-Grade Vol.-Gew. halten bei 15" Vol.-Gew. halten bei 15' 

Baume Hel 
Baume 

Hel 

° I 1,000 0,1 17 I 1,134 26,6 i 1 1,007 1,5 18 I 1,143 28,4 
2 1,014 2,9 19 I 1,152 30,2 I 

3 1,022 4,5 19,5 

I 

1,157 31,2 
4 1,029 5,8 20 1,161 32,0 
5 1,036 7,3 20,5 1,166 33,0 
6 1,Oa 8,9 21 1,171 33,9 
7 1,052 10,4 21,5 1,175 34,7 
8 1,060 12,0 22 1,180 35,7 
9 1,067 13,4 22,5 1,185 36,8 

10 1,075 15,0 23 1,190 37,9 
11 1,083 16,5 23,5 1,195 39,0 
12 1,091 18,1 24 1,199 39,8 
13 1,100 19,9 24,5 1,205 41,2 
14 1,108 21,5 25 1,210 42,4 
15 1,116 23,1 25,5 1,212 42,9 
16 1,125 24,8 

Salpetersäure. 
HN03 = 63; bis 94/95 % ig. 

Salpetersäure stellt in reinem Zustande eine wasserhelle, die technische 
Säure eine gelblich gefärbte Flüssigkeit dar, die bei hoher Konzentration stark 
raucht. Je nach dem Gehalt an verschiedenen Stickoxyden u.dgl. ist sie auch 
mehr oder weniger rotbraun gefärbt. Die meist gehandelte Marke hat das 
spezifische Gewicht 1,32 mit einem Gehalt von 35-36 % HN03• Die Haupt­
verunreinigungen sind: salpetrige Säure, Untersalpetersäure, Salzsäure, Eisen­
salze, Natriumsulfat. Die DarstelIung erfolgt durch Zersetzung von Chile­
salpeter (Natronsalpeter) mit Schwefelsäure und Kondensierung der überdestillie­
renden Salpetersäure. Ihre Anwendung in der Textilindustrie ist eine ganz 
untergeordnete und dient hier bisweilen zur Auflösung von Metallen, zu der 
Bereitung der Ferri- und Stannibeizen, zum Gravieren von Druckwalzen, seltener 
zum Abziehen von Kunstwolle. 

Schweflige Säure (Schwefeldioxyd). 
S02 = 64,1; in kaltem Wasser bis zu 10,75 % löslich; bei gewöhn­

licher Temperatur und Druck ein Gas. 

Die schweflige Säure (auch Schwefligsäure oder Schwefelwasser ge­
nannt) oder das Schwefeldioxyd ist ein farbloses, stechend riechendes 
Gas, das weder brennbar ist; noch die Verbrennung unterhält. Sie 
kommt entweder als wässerige Lösung des Gases in Wasser oder kom­
primiert als flüssiges, wasserfreies Schwefeldioxyd in den Handel, in 
diesem Fall in nahtlosen Stahlzylindern von 60-100 kg Inhalt mit 
einem Gehalt von 99,5-100 % S02' 1 kg flüssiges Schwefeldioxyd ent­
spricht bei 0 ° und 760 mm Druck einem Gasvolumen von 348 1. Der 
Siedepunkt bei 760 mm Druck liegt bei _10°, der Schmelzpunkt bei 
- 79°, das spezifische Gewicht des Gases bei 0° ist 1,434. Die wässe­
rige Lösung enthält meist nur 5-6 % gasförmige schweflige Säure und 

7* 
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eignet sich deshalb wegen des hohen Wassergehaltes nicht zum Versand; 
ihre Herstellung ist deshalb meist auf den Verbrauchsort beschränkt. 
Außerdem wird die Säure als Gas vom Verbraucher selbst durch Ver­
brennen von Schwefel erzeugt und verbraucht (Schwefelkammer, 
Schwefelkasten). Die wässerige Lösung unterliegt einer allmählichen 
Oxydation durch den atmosphärischen Sauerstoff, wobei Schwefelsäure 
entsteht. Außerdem nimmt der Gehalt bei längerem Aufbewahren in­
folge der Verflüchtigung der Säure konstant ab. Diesen Nachteilen ist 
durch guten Verschluß der Behälter, kühles und nicht zu langes Lagern 
zu steuern. 

Verwendung. Zum Bleichen von Wolle, Seide und Stroh. Die 
bleichende Wirkung tritt nur bei Gegenwart von Wasser ein; die zu 
bleichende Ware muß daher, wenn man mit gasförmiger Schwefligsäure 
arbeitet, in feuchtem Zustande in die Schwefelkammer gelangen. Im 
Mittel sind zum Bleichen etwa 6 % Schwefel vom Gewicht der Ware 
erforderlich. Mit schwefliger Säure gebleichte Wolle dunkelt beim 
Lagern oder Tragen oft nach. Man nimmt deshalb an, daß die bleichende 
Wirkung dieses Bleichmittels auf einer Reduktion des natürlichen Faser­
farbstoffes und der darauf folgenden Bildung einer farblosen Verbindung 
zwischen dem reduzierten Farbstoff und der Schwefligsäure beruht; 
ferner, daß diese Verbindung nicht widerstandsfähig ist, sondern später 
wieder durch den Einfluß von Licht und Luft unter Reoxydation zer­
fällt. Im Vergleich zu der gasförmigen schwefligen Säure ist die wässerige 
Lösung weniger energisch. Eine weitere Verwendung ist diejenige als 
Ersatz des "Antichlors", zum Entfernen der letzten Chlorreste und zum 
Waschen von mit Kaliumpermanganat gebleichter Ware zwecks Ent­
fernung des auf der Faser niedergeschlagenen Mangansuperoxydes. In 
der Druckerei wird Schwefligsäure als Lösungsmittel für gewisse Farb­
stoffe (Coerulein, Alizarinblau) verwendet; manche Farbstoffe kommen 
schon direkt als Natriumbisulfitdoppelverbindungen in den Handel. 

Volumgewicht der wässerigen Lösung von schwefliger Säure und 
Gehalt an SOl bei + 11)°, 

i Proz. I I Proz. I'roz. I Proz. 
VOI.-Gew. 1 so~ 

Vol.-Gew. I SO. 
Vol.-Gew. 

SO. 
VoI.-Gew. so. I .. I 

1,0028 ! 0,5 1,0168 3,0 1,0302 5,5 1,0426 8,0 
1,0066 1,0 1,0194 3,5 1,0328 6,0 10450 8,5 
1,0085 1,5 1,0221 4,0 1,0353 6,5 1:0474 9,0 
1,0113 2,0 1,0248 4,5 1,0377 7,0 1,0497 9,5 
1,0141 2,5 1,0275 5,0 1,0401 7,5 1,0520 10,0 

Essigsäure. 
CHaCOOH = 60; mit Wasser in jedem Verhältnis mischbar. 

Die Essigsäure kommt in den verschiedensten Konzentrations- und 
Reinheitsgraden in den Handel: von chemisch reiner, 100 %iger Ware 
(Eisessig) bis zum rohen Holzessig. Sie kann Oxydations-, Gärungs-
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und Holzessigsäure sein. In reinem Zustande stellt sie eine wasserhelle, 
leichtbewegliche, ätzende und stark riechende Flüssigkeit dar, die im 
wasserfreien Zustande bei 16° zu einer kristallinischen, eisartigen Masse 
erstarrt. 

Darstellung. Durch Destillation von Laubhölzern wird der rohe Holz­
essig, gewöhnlich 4-5° Be schwer und von 8-11 % Säuregehalt (als Essig­
säure berechnet), dargestellt. Dieses rohe Produkt enthält neben Essigsäure 
noch viele andere Stoffe, wie Ameisensäure, Propionsäure, Buttersäure, Holz­
geist, Azeton, Allylalkohol, Ester, Ketone, Aldehyde, Azetale, Furfurol, Phenole 
und ihre Äther, Kreosot, Kohlenwasserstoffe und andere, zum Teil nicht näher 
bekannte flüchtige und nichtflüchtige Körper, die mit verschiedenen Namen 
wie Empyreuma, Eupion, Piknamar, Pittakal usw. belegt sind. Destilliert man 
rohen Holzessig, so bleibt ein teeriger Rückstand zurück, zähflüssig oder fest, 
je nachdem wie weit die Destillation getrieben ist. Der rohe Holzessig wird meist 
holzgeistfrei in den Handel gebracht und weist dann einen etwas höheren Gehalt 
an organischen Säuren auf. Holzessig aus Nadelhölzern enthält weniger Essig­
säure und Holzgeist, aber mehr teerige Produkte. 

Der halbrektifizierte Holzessig ist teerarm, meist holzgeistfrei, etwa 1 1/ 2 
bis 2° Be schwer und enthält 6--9 % Gesamtsäure (als Essigsäure berechnet); 
er hat noch einen starken brenzlichen, empyreumatischen Geruch wie der 
rohe Holzessig. 

Die technische Essigsäure (30-60 % Säure) wird zum größten Teil 
durch Destillation des amerikanischen holzessigsauren Kalkes ("Gra ukalkes") 
mit Schwefelsäure und darauffolgende mehr oder weniger weitgehende Rekti­
fikation mit oder ohne Vakuum gewonnen. Die so hergestellte Essigsäure wird 
in den meisten Fällen in der Textilveredelungsindustrie verwendet. 

Als Essigsprit und Essig kommt ferner eine meist 8-12 % ige Gä­
rungsessigsäure in den Handel. Sie entsteht q!lrch die Lebenstätigkeit von 
Essigsäurebakterien aus Sprit oder verdünntem Athylalkohol: CH3 • CH2 OH + 
O2 = CHs . COOH + H2 O. Hierher gehört auch die technisch unwichtige 
Oxydationsessigsäure, die nicht mit Hilfe von Bakterien, sondern durch Oxy­
dation auf chemischem Wege erzeugt wird. 

Je nach dem Grade der Rektifikation und der Gewinnungsart werden 
an die Essigsäure sehr verschiedene Ansprüche gestellt, besonders in 
bezug auf Gehalt an Empyreuma und Mineralsäure. Letztere 
darf übrigens bei dem heutigen Stande der Fabrikation auch in guter 
technischer Essigsäure nicht enthalten sein. Eine weitere, häufig an­
getroffene Verunreinigung technischer Essigsäure sind Metalle, die 
im Abdampf- oder Glührückstand nachgewiesen werden; auch ist eine 
Verfälschung mit Ameisensäure bei ihrem billigeren Preise beobachtet 
worden. 

Eigenschaften der Essigsäure. Sie ist flüchtig und schwächer als 
die vorbeschriebenen Mineralsäuren, läßt sich also durch letztere aus 
ihren Salzen vertreiben; dagegen ist sie stärker als Kohlensäure (zersetzt 
also Karbonate). Beim Verdünnen des Eisessigs mit Wasser findet eine 
Wärmeentwickelung und Volumenverminderung statt. Letztere ist am 
größten beim Mischen von 1 Molekül Essigsäure mit 1 Molekül Wasser. 
43 %ige Säure besitzt dasselbe spezifische Gewicht wie 100 %ige Ware. 

Verwendung. Ausgedehnte Verwendung in der Färberei und 
Druckerei; als Fixierungs- und Egalisierungsmittel beim Färben von 
Wolle, Baumwolle und Seide; zum Avivieren von Seidenfärbungen; zum 
Herstellen von essigsauren Beizen (essigsaurer Tonerde, essigsaurem 
Eisen, Chrom, KupfE'r, Zinn, Blei); als Zusatz zur Druckfarbe im Woll-, 
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Seiden- und Kattundruck, wo sie dem Ausfallen der in der Druckfarbe 
gebildeten Tanninlacke oder sonstiger :Farblacke entgegenwirkt; zum 
Ansäuern der Nachbehandlungsbäder in der Baumwollfärberei (mit 
Metallsalzen); zum Krachendmachen mercerisierter Baumwolle; zum 
~ösen von Farbstoffen; zum Korrigieren des Wassers (s. Wasserkorrek­
tur). In neuerer Zeit ist sie vielfach durch die billigere Ameisensäure 
ersetzt worden. 

Volumgewicht und Gehalt der Essigsäure bei + löo. 

Vol.-Gew. I Proz. , Vol.-Gew. I Proz. I Vol.-Gew. I Proz. I Vol.-Gew. I Proz. 

1,9992 ° 1,0363 26 1,0631 52 1,0748 77 
1,0007 1 ·1,0375 27 1,0638 .53 1,0748 78 
1,0022 2 1,0388 28 1,0646 64 1,0748 79 
1,0037 3 1,0400 29 1,0663 56 1,0748 80 
1,0052 4 1,0412 30 1,0660 66 1,0747 81 
1,0067 5 -1,0424 31 1,0666 57 1,0746 82 
1,0083 6 1,0436 32 1,0673 ·58 1,0744 83 
1,0098 7 1,0447 33 1,0679 59 1,0742 84 
1,0113 8 1,0459 34 1,0685 60 1,0739 85 
1,0127 9 1,0470 35 1,0691 61- 1,0736 86 
1,0142 10 1,0481 36 1,0697 62 1,0731 87 
1,0157 11 1,0492 37 Im02 63 1,0726 88 
1,0151 12 1,0502 38 1,0707 64 1,0720 89 
1,0185 13 1,0513 39 1,0712 65 1,0713 90 
1,0200 14 1,0523 40 1,0717 66 1,0705 91 
1,0214 15 1,0533 41 1,0721 67 1,0696 92 
1,0228· 16 1,0543 42 1,0725 68 1,0686 93 
1,0242 17 1,0552 43 1,0729 69 1,0674 94 
1,0256 .18 1,0662. 44 1,0733 70 1,0660 96 
1,0270 19 1,0671 46 1,0787 71. 1,0644 96 
1,0284 20 1,0580 46 1,0740 72 1,0625 97 
1,0298 21 1,0589 47 1,0742 73 1,0604 98 
1,0311 22 1,0598 48 1,0744 74 1,0580 99 
1,0324 23 1,0607. 49 1,0746 75 1,0553 100 
1,0337 24 1,0615 50 1,0747 76 
1,0350 25 1,0623 51 

Anmerkung. Die Volumgewichte über 1,0553 entsprechen zwei Lösungen 
von sehr verschiedenem Gehalt. Um zu erfahren, ob man eine Säure vor sich hat, 
deren Gehalt an Cl H4 O2 das Dichtigkeitsmaximum (78 %1 übertrifft, braucht 
man nur etwas Wasser: zuzusetzen. Nimmt das Volumgewicht zu, so war die 
Säure stärker als 78 %ig, im entgegengesetzten Falle war sie schwächer. 

Ameisensäure. 
HCOOH = 46; mit Wasser in jedem Verhältnis mischbar. 

Diese Säure ist eine farblose, stechend riechende, stark ätzende und 
flüchtige Flüssigkeit. Sie ist die stärkste organische Säure, die alle 
übrigen organischen Säuren aus ihren Salzen vertreibt. Von der Essig­
säure unterscheidet sie sich vor allem durch ihr Reduktionsvermögen , 
wodurch sie sich zum Chromsud der Wolle eignet. Sie siedet bei 100°, 
erstarrt unter 0° und schmilzt bei 8,5°; ihr spezifisches Gewicht = 1,225. 
Im Handel erscheint sie in verschiedenen Konzentrationen, meist zwi­
schen 80 und 95 %, und ist von vorzüglicher Reinheit. Die Haupt-
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verunreinigungen sind: Salzsäure und Schwefelsäure bzw. deren Alkali­
salze. 

Darstellung. Nach dem alten Verfahren wurde sie durch Erhitzen von 
Oxalsäure mit Glyzerin bei 115---125° hergestellt: COOH . COOR = R . COOR 
+ CO2• Die neueren Verfahren erzeugen sie durch Einwirkung von Kohlenoxyd 
(Generatorgas) auf gepulvertes Ätznatron in Druckgefäßen bei 120°: NaOR + 
CO = R . COONa. Mit Rilfe von Schwefelsäure wird schließlich aus dem pri­
mär gebildeten ameisensauren Natron (Nat.riumformiat) die Ameisensäure frei­
gemacht und in der Vorlage gesammelt. 

Verwend ung. Als Ersatz der milderen Essigsäure und der schär­
feren Schwefelsäure beim Färben mit sauerziehenden Farbstoffen; zum 
Avivieren der Seide lind Krachendmachen der Baumwolle und merce­
risierten Baumwolle;' als Ansäuerungsmittel in der Kattundruckerei; 
zum Lösen von Farbstoffen; als Antiseptikum für Appreturmassen 
(5 : 1000); zur Erzeugung von Formiaten (ameisensauren Salzen); haupt­
sächlich aber als Reduktionsmittel beim Beizen der Wolle mit Bichromat. 
In letzterer Eigenschaft vermag sie das gesamte verlügbare Chrom des 
Bichromates auf die Wolle zu treiben; es genügen deshalb für die stärk­
sten, praktisch in Betracht kommenden Beizungen Ilj 2-2 % Bichroma t, 
entsprechend etwa dem Nutzungseffekt von 4 % Bichromat mit Wein­
stein als Hilfsbeize. Auf Ilj 2 % Bichromat kommen nur Ilj z % 85 %ige 
Säure. Nach v. Ka pff ist die Ameisensäurebeizung der Weinstein­
beizung weit überlegen· und der (bezüglich der Reduktion als besten 
anerkannten) Milchsäure-Schwelfelsäurebeizung ebenbürtig. Nur redu­
ziert letztere zu rasch und lagert das Chromoxyd leicht ungleichmäßig 
auf der Wolle aQ, während die Ameisensäure langsam reduziert und 
gleichmäßig beizt. Das Ausziehen der Farbbäder, die Walk- und Reib­
echtheit von Färbungen auf Ameisensäurebeizung ist eine sehr gute, 
was bei der Weinsteinbeizung nicht immer der Fall ist. Nach v. Kapff 
spielt sich bei der Beizung folgender Vorgang ab: K 2Cr20 7 + 5 HCOOH 
= 2 HCOOK + 2 Cr(OHh + 3 CO2 + HzO. Nach dieser Gleichung 
sind auf Iljz % Bichromat (100 %ig) theoretisch 1,375 % Ameisen­
säure (85 %ig) erforderlich, während in der Praxis Ilj 2 % Ameisen­
säure das beste Ergebnis liefern. Natrium- und Kaliumfor~t, ebenso 
"Kaliumbiformiat" (1 Molekül Kaliumformiat + 1 Molekül Ameisen­
säure) sind weniger wirksam als freie Ameisensäure. 

Volumgewicht und Gehalt der Ameisensäure (iRichardson und 
Allaire). 

Vol.-Gew. I Proz. , Vol.-Gew. I Proz. I VoI.-Gew. I Proz. I Vol.-Gew. I Proz. 

0,9983 ° 1,0197 8 1,0964 40 1,1861 80 
1,0020 1 1,0222 9 1,1086 45 1,1954 Bö 
1,0045 2 1,0247 10 1,1208 50 1,2045 90 
1,0071 3 1,0371 15 1,1321 55 1,2141 95 
1,0094 4 1,0489 20 1,1425 60 1,2213 100 
1,0116 5 1,0610 25 1,1644 65 
1,0142 6 1,0730 30 1,1656 70 
1,0171 7 1,0848 35 1,1770 75 
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Milchsäure (Gärungs- oder Äthylidenmilchsäure). 
CHaCH(OH)COOH = 90; in Wasser zerfließlich. 

Sie kommt als gelblich gefärbte, sirupdicke Flüssigkeit meist mit 
einem Gehalt von 50 und 80 Gewichtsprozenten in den Handel. Die 
chemisch reine Säure bildet bei 18 0 schmelzende, hydroskopische Kri­
stalle. Als Verunreinigungen kommen in Betracht: Schwefelsäure, Salz­
säure, Essigsäure, Oxalsäure, Eisen, Kupfer, Blei, Zink, Kalzium, Zucker, 
Glyzerin usw. 

Verwendung. Beim Chromsud der Wolle; die Milchsäure tritt 
hier mit Weinstein, Ameisensäure, Lignofosin, Vegetalin u. a. in Wett­
bewerb. Neben freier Milchsäure wird auch das Laktolin (s. d.) für 
dieselben Zwecke verwendet. Nach v. Ka pff ist die Milchsäure-Schwe­
felsäurebeizung bezüglich der Reduktion der Chromsäure neben der 
Ameisensäure die vollkommenste. Bei einem Verhältnis von 1,5 % 
Chromkali zu 3 % Laktolin und 1 % Schwefelsäure soll das beste Re­
sultat erhalten und das Gesamtchrom als Chromoxyd auf der Faser 
wiedergefunden werden; bei Anwendung von Laktolin ohne Schwefel­
säure werden hingegen nur 80 % des Gesamtchroms fixiert,. Weitere 
Verwendungen findet sie: zum Avivieren der Seide, die durch Milchsäure 
einen feinen, vornehmen Griff und eine Bauschigkeit bekommt; beim 
Diphenylschwarzdruck zum Lösen der Base; als Zusatz beim Einbad­
färben von einigen Chromblaumarken zur Erhöhung der Walkechtheit. 
Außer den Alkalisalzen wird noch als "Antimonin" das Antimonsalz 
und das milchsaure Zinnoxyd auf den Markt gebracht. 

Oxalsäure. 

COOH· COOH + 2 H 20 = 126; L. k .•. W. = 10 : 100; h. W. = 40:100. 

Die Oxalsäure, auch Zucker- oder Kleesäure genannt, kommt kri­
stallisiert meist recht rein in den Handel. Die Hauptverunreinigungen 
sind: Schwefelsäure, Alkalisalze, Kalksalze. Die Darstellung dieser 
giftigen Säure erfolgt durch Schmelzen von Sägemehl mit Kalium­
und Natriumhydroxyd. 

Verwendung. Heute beschränkt. Früher häufiger als Zusatz 
zum Chromsud der Wolle und in vereinzelten Fällen als Zusatz 
zu Wollfärbeflotten; zur Herstellung der Eisenbeize auf Wolle; zum 
Abziehen von Kunstwollfärbungen, allein oder neben Chromkali und 
Schwefelsäure; seltener als Lösungsmittel für Farbstoffe; als Bleich­
mittel für Jute. Spezifisch ist die Verwendung als Fleckmittel zum 
Entfernen von Rost- und Tintenflecken. Diese Wirkung beruht 
auf der Leichtlöslichkeit der Eisenverbindungen der Oxalsäure, und 
zwar sind sowohl freie Oxalsäure, das primäre Salz (COOK· COOH), 
als auch das sogenannte Kleesalz (COOK . COOH + COOH . COOH + 
2 H 20) als Rostvertilgungsmittel geeignet. Weiter findet Oxalsäure 
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beschränkte Verwendung beim Einbadfärben von Blauholz mit Anilin­
farben (z. B. für das Kombinationsschwarz); im Zeugdruck zur Ent­
fernung von Eisen, Tonerde u. dgl.; als Zusatz zum Direktschwarz (noir 
reduit); zur Darstellung von Oxalaten. Auch als Aufschließungsmittel 
für Stärke empfohlen. 

Weinsäure (Rechtsweinsäure ). 
C2H 2(OHMCOOH)2 = 150; L. k. W. = 135 : 100. 

Die Weinsäure kommt in Kristallen oder gemahlen in den Handel. 
Kristall ware ist meist reiner als die gemahlene Ware. Als Verunreinigungen 
kommen vor: Salzsäure, Schwefelsäure, Oxalsäure und Spuren von 
Metallen (Blei, Eisen, Kalk). Die Weinsäure kommt in den Weintrauben 
frei und als primäres Kaliumsalz (Weinstein) vor und wird aus dem 
rohen Weinstein, der sich beim Lagern des Weines in den Fässern krusten­
förmig absetzt, gewonnen. Die weisauren Salze nennt man auch 
Tartrate. 

Verwendung. Als Hilfsbeize beim Chromsud der Wolle geht ihre 
Verwendung immer mehr zurück und ist heute nur noch verschwindend; 
zum Griffig- oder Krachendmachen mercerisierter Baumwolle; zum Avi­
vieren der Seide; im Seiden-, Woll- und Kattundruck als fixierender 
Zusatz zur Druckfarbe bei empfindlichen Nuancen. Die Weinsäure 
wirkt hier auf die Stärke dextrinierend ein und erleichtert das nach­
folgende Reinigen der Faser. Als Reservage unter Nitrosaminrot. 

Zitronensäure (und Zitronensaft). 
CaH 4(OH) (COOHla + H 20 = 210,1; L. k. W. = 133: 100; 

h. W. = 200 : 100. 

Die kristallisierte Säure ist selten verunreinigt; in Frage kommen 
eventuell Spuren von: Kalk, Blei, Kupfer, Eisen, Schwefelsäure, Zucker, 
Weinsäure, Oxalsäure. Der italienische Zitronensaft gelangt als dick­
flüssige, dunkelbraune Lösung von meist 25-32 % Kristallzitronensäure­
gehalt zur Ausfuhr. Er wird aus dem Saft der echten Zitrone, der Berga­
motte und einiger anderer Citrusarten gewonnen. Der frisch gepreßte 
und durch eine Art Gärung von den Eiweißsubstanzen befreite und ge­
geklärte Saft enthält zunächst nur 45-75 g kristallisierter Säure im Liter 
und wird für Exportzwecke eingedampft. 

Verwendung. Hauptsächlich zum Avivieren schwarzgefärbter 
Seide (als brauner Zitronensaft); in der Seiden- und Kattundruckerei, 
in letzterem Falle besonders als Zusatz zu Ätzpasten; in der Appretur 
einzelner ganz seidener Waren (hier überall als kristallisierte Säure). 
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Natriumverbindungen. 
Ätznatron (Natriumhydroxyd, Natronhydrat, Kaustisches 

Natron, kaustische Soda, Seifenstein). 
NaOH = 40; leicht wasserlöslich (s. Tabelle). 

Natronlauge (kaustische Lauge). 
NaOH + xH20 (s. Tabelle). 

Das Ätznatron kommt in geschmolzenem Zustande als feste, weiße, 
kompakte Masse in eisernen Trommeln in den Handel (77-97 % NaOH). 
Die Natronlauge ist eine wässerige Lösung des Ätznatrons und kommt 
meist als 38/40° Be starke Lösung vor. Die Hauptverunreinigungen 
außer Wasser sind (Ätznatron zieht Wasser aus der Luft an): Soda, 
Kochsalz, Sulfat, Silikat und Aluminat, welche den Wert des Produktes 
oft sehr beeinträchtigen. 

Die "Grädigkeit" der kaustischen Soda und der gewöhnlichen Soda wird 
in verschiedenen Ländern verschieden ausgedrückt ... In Deutschland bedeuten 
die Grade Prozente Natriumkarbonat (bzw. qem Atznatron äquivalentes Na­
triumkarbonat), so daß z. B. chemisch reines Ätznatron 132,4 0 , die beste tech­
nische Ware 128 0 zeigen würde. Unter englischen Graden versteht man 
den Gehalt der Gesamtalkalität, berechnet auf Prozente Na2 0. Diese von 
Gay -Lussac eingeführte Bezeichnung nach Graden "nutzbaren Natrons" 
("available soda") umfaßt alles, was durch Sä'!.re titrierbar ist, also Hydrat, 
Karbonat, Si,Iikat, Aluminat. Chemisch reines Atznatron würde danach 77,5 0 

Gay-Lussac, chemisch reine Soda 58,53 0 G.-L. oder englische Grade zeigen. 
Praktisch werden in England indessen für Soda 54 (statt 53,05) und für Na20 
= 31,6 (statt 31,05) eingesetzt (diesogenahnten Newcastler Grade). Für 
den "Liverpool test" läßt sich überhaupt keine Tabelle aufstellen, weil er 
ganz wiIlki!rlich gehandhabt wird 1).. In Frankreich und Belgien be~ei?hnet 
man Soda, Ätznatron (auch pottasche; Baryt usw.) nach Graden Descrolzllles. 
Diese bedeuten die Menge Schwefelsäuremonohydrat (H2 SO,d, welche von 
100 Teilen des betreffenden Alkalis neutralisiert werden. Die Descroizilles­
schwefelsäure enthält genau 100 g H2 S04 im Liter. 

Darstellung. Die Darstellung kann nach dem alten Verfahren des Kausti­
fizierens der Soda durch Ätzk:;lk erfolgen: Na2 COa + Ca (OH)2 = CaCOa + 
2 NaOH. In neuerer Zeit wird Ätznatron auf elektrolytischem Wege aus Koch­
salz hergestellt. 

Eigenschaften. Schmilzt bei Rotglut; zieht aus der Luft Wasser und 
Kohlensäure an, letzteres unter Bildung von Soda. Natronlauge übt auf tie­
rische Stoffe eine starke Wirkung aus: Wolle, Seide, Haut, Horn, Federn usw. 
werden von ihr vollständig zerstört bzw. aufgelöst. Pflanzenfasern werden von 
ihr weniger angegriffen (s. Zellulose und Mercerisation). Sehr wichtig ist die 
Eigenschaft der Natronlauge, Fette zu "verseifen", d. h. unter Seifenbildung 
zu lösen. Auf Stärke wirkt Lauge bereits in der Kälte verkleisternd ein. 
Diese Eigenschaft wird bei der Bereitung von sogenannten Pflanzenlei men 
verwertet. Als sehr starke Base verdrängt das Ätznatron die meisten anderen 
Basen (außer Kalium) aus ihren Salzen (z. B. Ammoniak, Magnesium). 

Verwendung. Zum Auskochen der Rohbaumwolle (Bauchen); 
zum Mercerisieren der Baumwolle; als Zusatz beim Färben mit einigen 

1) Näheres s.: Lunge, Sodaindustrie, H. S.91 und II!. S.689. 
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Schwefelfarbstoffen; als Zusatz zu Indigoküpen; als Lösungsmittel für 
Betanaphtol und andere Entwickler; als Reduktionsmittel mit Glukose 
zusammen; für Wäscherei- und Bleichereizwecke; als Zusatz zur Ferri­
zyankaliumoxydationsmasse; beim Färben und Drucken mit Indanthren­
farbstoffen; im Kattundruck zum Ätzen der Tanninbeize; für krepp­
artige Effekte auf vegetabilischen Geweben; zum Niederschlagen von 
Eisen- und Manganoxyden auf der Baumwollfaser. Ferner in den ver­
schiedensten Fällen zur Neutralisation saurer Lösungen; zur Bereitung 
von Natriumstannat, -aluminat und anderen alkalischen Beizen. Zur 
Bereitung von Seifen und Pflanzenleinlen (Läslichmachen der Stärke). 

Volumgewicht und Gehalt von Natr.onlaugen bei + 15° (Lunge). 

Vol.-
\ Grade I Proz. !' Vol.- I Grade \·~oz. Vol.- I Grade I Proz. 

Gew. Baume NaOH Gew. Baume' NaOH Gew. Baume NaOH 

1,007 1 0,61 1,142 18 12,64 1,320 35 28,83 
1,014 2 1,20 1,152 19 13,65 1,332 36 29,93 
1,022 3 2,00 1,162 20 14,37 1,345 37 31,22 
1,029 4 2,71 1,171 21 15,13 1,357 38 32,47 
1,036 5 3,35 1,180 22 15,91 1,370 39 33,69 
1,045 6 4,00 1,190 23 16,77 1,383 40 34,96 
1,052 7 4,64 1,200 24 17,67 1,397 41 36,25 
1,060 8 5,29 1,210 25 18,58 1,410 42 37,47 
1,067 9 5,87 1,220 26 19,58 1,424 43 38,80 
1,075 10 6,55 1,231 27 2Oj59 1;438 44 39,99 
1,083 11 ,7,3.1 1,2:41' 21:\ 21,42 . 1,453 45 41,41 
1,091 12 8,00 1,252 29 22,64 1,468 46 42,83 
1,100 13 8,68 1,263 30 23,67 1,483 47 44,38 
1,108 14 9,42 1,274 31 24,81 1;498 48 46,15 
1,116 15 10,06 1,285 32 25,80 1,514 49 47,60 
1,125 16 10,97 1,297 33 26",83 1,530 50, 49,02 
1,134 17 11,84 1,308 34 27;80 

Natriumsuperoxyd. 
Na20 2 = 78,1; in Wasser nicht unzersetzt löslich. 

Kommt als weißes bis schwach .gelbliches Pulver in starken 13lech­
büchsen mit luftdichtem Verschluß in den Handel. Das Produkt ist 
wegen Explosionsgefahr nach Gebrauch stets gut zu schließen und vor 
allem vor Berührung mit Stroh, Papier usw. zu schützen. Der mittlere 
Gehalt der Handelsware beträgt etwa 95 % Na20 2 ; Hauptverunreini­
gungen sind: Ätznatron, Soda, Spuren Eisen und Tonerde, Sulfat, Chlorid 
und Phosphat. Den Wert der Ware bedingt vor allem sein Nutzungs­
effekt, d. i. der Gehalt an wirksamem Sauerstoff, der titrimetrisch mit 
Chamäleonlösung ermittelt wird; außerdem kommt noch die gasvolu­
metrische Methode in Betracht. Das Abwägen: hat, wegen der Zersetz­
lichkeit rasch und in möglichst trockener Luft zu geschehen. In Wasser 
löst sich das Superoxyd unter starker Erwärmung zu Wasserstoffsuper­
oxyd und Natronhydrat Na2 Oz + 2 Hz ° =2 Na OH + H 2 02' Letz­
teres übt seinerseits unter Abgabe von Sauerstoff die bleichende Wirkung 
aus. In gleicher Weise gibt Natriumsuperoxyd durch Säuren Wasser-
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stoffsuperoxyd ab: Na2 02 + H 2 S04 = Na2 S04 + H 2 02' Die Dar­
stellung des Natriumsuperoxydes erfolgt durch überleiten trockener, 
kohlensäurefreier Luft über auf 300° erhitztes metallisches Natrium. 

Verwendung. Ist ein sehr geschätztes Bleichmittel für Seide, 
Halbseide, Tussah, feine Woll- und Strohsorten, Federn, Haare usw. 
Es hat gegenüber der handelsüblichen 3 %igen Wasserstoffsuperoxyd­
lösung etwa den 14fachen Wirkungswert. Die Herstellung des Bleich­
bades geschieht 1. durch Zersetzung mit Schwefelsäure (zu 1,3 kg 
Schwefelsäure 66° Be oder 1,6 kg Schwefelsäure 60° Be und 1001 Wasser 
wird langsam 1 kg Superoxyd eingerührt) und eventuelle Neutralisation 
mit Ammoniak oder Borax bis zur schwach alkalischen Reaktion. Nach 
einem anderen Verfahren 2. bedient man sich eines Zusatzes von Magne­
siumsulfat, wodurch sich zunächst Magnesiumsuperoxyd bilden soll, 
das bei etwa 60° seinen Sauerßtoff abgibt. Man unterscheidet hier 
wieder Schnellbleiche und langsame Bleiche; erstere ist in 2-3 Stun­
den, letztere in 8-24 Stunden beendet. Ein Nachgilben des erhaltenen 
Weiß wie bei der Schwefelbleiche findet nicht oder nur in untergeord­
netem Maße statt. 

Kochsalz, Chlornatrium. 
Na Cl = 58,5. 

% NaCl: 5 10 15 20 25 26,4 (gesätt. Lös. bei 15°) 
Vol.-Gew.: 1,0362 1,0733 1,1114 1,1510 1,1923 1,2043 

Es wird seltener in reinem Zustande, meist als denaturiertes, steuer­
freies "Gewer besalz" oder "Viehsalz" gebraucht. Die für die Fär­
berei geeignetsten Denaturierungsmittel sind Farbstoffe und Seife. Das 
Kochsalz ist ein hydroskopisches Neutralsalz, fast glühbeständig und 
leicht wasserlöslich. 

Verwend ung. Beim Färben der Baumwolle mit substantiven, 
Schwefel-, Eosin- und ähnlichen Farbstoffen, ähnlich wie das Glauber­
salz. Die ausfällende (aussalzende) Wirkung des Kochsalzes ermöglicht 
eine bessere Ausnutzung der Farbstoffbäder. Wegen des häufig vor­
kommenden Kalkgehaltes des rohen Kochsalzes wird das reinere Glauber­
salz vielfach vorgezogen. 

Glaubersalz. 
(Natriumsulfat, schwefelsaures Natron, Sulfat). 
Na2 S04 + 10 aq = 322,3; Na2 S04 (wasserfrei) = 142,1. 

100 Teile Wasser lösen: 
bei 0° 10° 15° 20° 25° 30° 33° 40° 103° C 

5 9 13 19 28 40 50 49 42,6 Teile N~ S04 (wasserfrei) 

% Nas S04 1 2 3 4 6 8 10 11 12 
Vol.-Gew. 1,009 1,018 1,027 1,036 1,055 1,073 1,093 1,102 1,112 

(Durch Multiplikation des Gewichtes des wasserfreien Sulfates mit 2 1/ 4 
wird das annähernde Gewicht des kristallisierten Glaubersalzes erhalten.) 
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Das Sulfat kommt kristallisiert mit 10 Molekülen Wasser und kalziniert 
(wasserfrei) in den Handel; letzteres wird auch kurzweg "Sulfat" ge­
nannt. Die meist recht reine Kristallware enthält 44,1 % wasserfreies 
Sulfat und 55,9 % Wasser; sie verwittert schnell an der Luft und ver­
ändert dadurch ihren Wirkungswert. Das "Sulfat" ist in der Regel 
erheblich unreiner als die Kristallware. Seine Hauptverunreinigungen 
sind freie Säure, bzw. Bisulfat und Eisen. 

Verwendung. In größtem Maßstabe in der Woll-, Baumwoll- und 
Halbwollfärberei (beim Färben mit sauren, substantiven, Indanthren­
und Schwefelfarbstoffen); bei Wolle meist unter Zusatz von Schwefel­
säure, bei Baumwolle von Soda und bei Halbwolle ohne Zusatz. Im 
sauren Bade wirkt das Salz egalisierend, im alkalischen Bade aussalzend 
wie Kochsalz. Beim Abziehen der Kunstwolle mit HydrosuIfit oder 
Dekrolin. 

N atriumbisulfat (Weinsteinpräparat, Präparat). 
NaHS04 = 138,1; leicht wasserlöslich. 

Weiße Brocken bis grobkörniges Pulver von saurer Reaktion. Be­
steht aus einem Molekül Glaubersalz und einem Molekül Schwefelsäure 
(saures schwefelsaures Natrium, doppelschwefelsaures Natrium). 10 Teile 
Präparat entsprechen im Wirkungswert etwa 4 Teilen Schwefelsäure 
66 ° Be und 10 Teilen kristallisierte m Glaubersalz. 

Verwend ung. Im großen Maßstabe als egalisierender und fixie­
render Zusatz in der Färberei der Wolle mit sauerziehenden Farbstoffen 
und mit Einbadchromierfarbstoffen. Der Färber ersetzt das Präparat 
vielfach durch einen Zusatz von Schwefelsäure zu Glaubersalz (z. B. in 
dem oben angegebenen Verhältnis oder aus 8 Teilen kristallisiertem 
Glaubersalz und 3 Teilen Schwefelsäure 60° Be hergestellt). 

Soda (Natriumkarbonat, kohlensaures Natron). 
Kalzinierte Soda, Na2 C03 = 106,1. 
Kristallsoda, Na2 C03 + 10 H 2 ° = 286,2. 

100 Teile Wasser lösen 

bei: 0° 5° 10° 15° 20° 30° 32,5° 34° 79° 100° C 
Teile kalz. Soda: 7,1 9,5 12,6 _ 16,5 21,4 38,1 59 46,2 46,2 45,1 

Die kalzinierte Handelssoda (auch Solvaysoda oder Ammoniak­
soda genannt) ist ein schneeweißes Pulver, die Kristallsoda (auch Lc b­
lancsoda oder Kristallkarbonat genannt) stellt große farblose Kri­
stalle dar. Erstere ist wasserfrei, luftbeständig, letztere enthält etwa 
63 % Kristallwasser, verwittert an der Luft unter Wasserabgabe und 
zerfällt dabei allmählich zu Pulver. Nur in feuchter Luft ballt sich 
die ~alzinierte Soda ohne wesentliche Wasseraufnahme zu hartenKlumpen 
zusammen. 

Die Grädigkeit wird wie bei Ätznatron (s. d.) bezeichnet, wobei die deut­
schen Grade die Prozente Natriumkarbonat angeben (kalzinierte Soda 
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z. B. = 98°, Kristallsoda = 30-37°). 100 Teile kalzinierter Soda 
entsprechen rund 270 Teilen Kristallsoda. Beide Produkte sind für die 
Praxis hinreichend rein; die Solvaysoda ist vielfach fast chemisch rein 
(Hauptverunreinigungen: Bikarbonat und Chlorid), die Kristallsoda ent­
hält am ehesten etwas Ätznatron, Sulfat und Schwefelnatrium. Wegen 
des billigeren Preises der· Solvaysoda wird Kristallsoda bisweilen von 
Kleinbetrieben aus der kalzini.erten durch Umkristallisieren erzeugt; in 
diesem Falle wird die Kristallsoda die Verunreinigungen der Solvaysoda 
enthalten. Bei der Beurteilung kommt es neben den Verunreinigungen 
hauptsächlich auf den Gehalt an Soda, also auf die Grädigkeit der Ware 
an. Gute Solvaysoda enthält bis zu 99-99lj2 % Natriumkarbonat. 

Darstellung. In der Natur kommt Soda wenig vor. Nach dem älteren, 
Leblancverfahren, wird zuerst durch Einwirkung von Sehwefel§äure auf Koch­
salz im sogenannten Sulfatofen Natriumsulfat hergestellt und gleichzeitig Salz­
säure gewonnen. Das Natriumsulfat wird, mit Kohle und Kalkstein gemischt, 
im Sodaofen geglüht. Durch die reduzierende Wirkung der Kohle entsteht 
NatriumsuIfid, das sich mit Kalziumkarbonat zu Soda und Kalzium sulfid um­
setzt: 

Naz S04 + C4 = 4 CO + Naz S. 
Na2 S + CaC03 = Na200a + CaS. 

Nach dem Solvayverfahren wird in eine konzentrierte Kochsalzlösung 
Ammoniak bis zur Sättigung und dann unter Druck Kohlensäure eingeleitet. 
Dabei bildet sich erst primäres Ammoniumkarbonat, das sich mit Kochsalz zu 
primärem Natriumkarbonat und Ammoniumchlorid umsetzt. Das in der Am­
moniumchloridlösung schwerlösliche doppelkohlensaure Natron (primäre Kar­
bonat) scheidet sich aus; es wird von der Flüssigkeit getrennt und durch Er­
hitzen in wasserfreies normales Natriumkarbonat übergeführt: 

NH4 OH + CO2 = NH4 HCOa, 
NH4 HCOa + NaCI = NaHCOa + NI4 Cl, 
2 NaHC03 = Na2 C03 + Hz 0+ COz' 

Auf elektrolytischem Wege .. kann Soda gewonnen werden, indem zuerst 
durch Elektrolyse von Kochsalz Atznatron erzeugt wird, das durch Kohlen­
säure in Soda übergeführt wird. 

Außer in den zwei erwähnten wichtigstell Hydratformen (kristallisierte Soda 
und wasserfreie Soda) kann Soda noch mit 7 Mol. Hz ° und mit 1 Mol. Wasser 
kristallisieren. Infolge der elektrolytischen Spaltung und der hierbei auftretenden 
OH-Ionen reagieren Sodalösungen je nach Konzentration und Temperatur mehr 
oder weniger alkalisch, immer aber weniger stark alkalisch als Natronlauge. 
Wolle und Seide werden in Sodalösungen deshalb nicht gelöst, sondern nur ge­
~~ i 

Ve-rwendung. Die Soda ist das verpreitetsttl und billigste Neu tra ~ 
lisierungs- und Alkalisierungsmittel. Sie wird deshalb zu diesem 
und ähnlichen Zwecken in außerordentlich großem Umfange gebraucht, 
im besonderen: zum Einweichen, Waschen und Kochen der Baumwolle 
und Baumwollerzeugnisse; zum Entfetten der Wolle (ätznatronfreie 
Soda); als Zusatz beim Färben mit substantiven und Schwefelfarbstoffen. 
Ferner beim Bleichen der Baumwolle und des Leinens (eisenfreie Soda); 
zur Herstellung der Javelleschen Lauge (s. d.); zur Neutralisation bzw: 
Basifizierung des Alauns und der schwefelsauren Tonerde (abgestumpfter 
Alaun); zum Ansetzen der Indigoküpe ; zur Fixation von Eisen-; Tonerde-~ 
Chromoxyd-, Zinnoxydbeizen auf der Faser; als Ausgangsmaterial zur 
Herstellung einer großen Zahl anderer Natriumverbindungen; zum Ent~ 
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härten des Wassers; zur Neutralisation saurer Fasern (z. B. nach dem 
Karbonisieren); zur Darstellung von Seifen aus freien Fettsäuren. Soda 
ist auch eines der Hauptbestandteile der meisten "Waschpulver". 

N atriumbikarbonat (doppelkohlensaures Natron). 
NaHCOa = 84; L. k. W. = 11 : 100. 

Weißes, wasserlösliches Pulver oder harte, weiße, poröse Krusten von fast" 
neutraler Reaktion. Beim Lagern an der Luft, beim Erhitzen der trockenen 
Ware und beim Kochen wässeriger Lösungen entweicht Kohlensäure unter 
Zurücklassung von Soda. H!,-uptverunreinigungen sind: Soda, Ammoniak, 
Spuren Chlorid und Sulfat. Über Herstellung s. u. Soda, Solvayverfahren. 

Verwendung. Sehr beschränkt. Zur Neutralisation saurer Lösungen 
bei Vermeidung eines AlkaIiüberschusses; beim Fixieren von Tonerde·, Chrom· 
und anderen Beizen. 

Natriumbisulfit ( doppelschwefligsaures Natron). 
NaHSOs = 104,1; L. k. W. = 25: 100. 

Fest und flüssig" im Handel, mit geringerem oder größerem über­
schuß an freier Schwefligsäure. Die feste Ware bildet weiße Kristalle, 
die nicht luftbeständig sind (auch Meta- oder Pyrosulfit genannt). 
Die wässerige Lösung ist eine farblose oder gelbliche (durch Eisen ge· 
färbte), nach Schwefligsäure riechende Flüssigkeit mit einem SOa·Gehalt 
von meist 24-25 % und von 38-40° Be. 

Die B. A. & S. F. bringt zwei Lösungen A und B auf den Markt, 
die an mäßig warmem Ort aufzubewahren sind. Erstere enthält etwas 
freie schweflige Säure und wird in Holzfässern verschickt. Die B·Marke 
wird in eisernen Fässern geliefert und enthält in der Regel noch 0,5-1 % 
neutrales Sulfit. Ferner liefert diese Firma noch Natriumbisulfit in 
Pul verform; diese Marke zersetzt sich an feuchter Luft und sollte stets 
in trockenen Räumen, wo sie unbegrenzt haltbar ist, aufbewahrt werden. 

Das Stärkeverhältnis von Bisulfitpulver zu Lösung 38/40° ist etwa 
260 : 100, d. h. aus 100 kg Pulverware können etwa 260 kg Lösung 
38/40° hergestellt werden. AlsHauptverunreinigungen kommen Eisen 
und Sch wefe lsä ure vor; letztere reichert sich besonders in älterer 
Ware durch Oxydation der schwefligen Säure an. Deshalb ist möglichst 
frische Fabrikware zu verwenden. 

"Verwendung. Zum Bleichen der Wolle in großen Mengen ge­
braucht. Das damit erhaltene Weiß ist ebenso wie das in der Schwefel. 
kammer eN.eligte nicht haltbar, sondern geht leicht zurück. Zur Her­
stellung von Hydi-osulfit (s. d.); als Beigabe ins Spülbad bei der Per­
manganatbleiche zwecks Entfernung des Mangansuperoxydes von der 
}t'aser; als Antichlorersatz zur Entfernung der letzten Reste aktiven 
Chlors von der Faser; als Zusatz zu Zinkstaubätzpasten im Woll. und 
Seidedruck; zum Löslichmachen verschiedener Alizarinfarben (Coerulein, 
Alizarinblau u. a. ni.); für verschiedene Reduktionszwecke (Chromsäure 
zu Chromoxyd) ; zum Assouplieren der Seide; zum Dekolorieren von Gerb· 
stoffextrakten (Sumach., Gallusextrakt); zur Darstellung anderer Sulfite 
durch Doppelumsetzung. Das normale Sulfit (Na2 SOs) wird seltener, 
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z. B. als Reserve für Anilinschwarz, als Zusatz zu Natriumthiosulfat 
benutzt. Eine sulfithaltige Verbindung ist auch das Lignorosin, das 
als Hilfsmittel bei dem Chromsud der Wolle (3 % Lignorosin, Ilj 4. % 
Kaliumbichromat, I % Schwefelsäure 66 0 Be) verwendet wird und sämt­
liche Chromsäure nach Il/4.stündigem Kochen zu Chromoxyd reduziert. 

N atriumthiosulfat (unterschwefligsaures Natron, 
Antichlor). 

Na 2 S2 03 + 5 H 2 ° = 248,3; L. k. W. = 102 : 100. 

Kommt meist recht rein in farblosen Kristallen in den Handel. Die 
Anwendung desselben ist eine beschränkte: als Antichlormittel in der 
Baumwoll-·-und Leinenbleicherei zwecks Absorption der Chlorreste, daher 
der Name "Antichlor". Ein billigerer Ersatz für diesen Zweck ist das 
Bisulfit. Eine weitere Verwendung findet das Salz zur Niederschlagung 
von Schwefel in Wolle; in der Kattundruckerei zum Fixieren von Metall­
oxyden; zum Reservieren des Anilinschwarz; zum Beizen der Seide zu­
sammen mit Alaun (6-8 % Alaun, 4 % Thiosulfat); beim Färben der 
Wolle mit Eosin; zum Echtermachen von substantiven Baumwollfär­
bungen. 

Hydrosulfit (Natriumhydrosulfit, N atriumsulfoxylat); 

Hydrosulfit-Formaldehyd (Formaldehyd-Natriumsulfoxylat). 
Na2S204 + H 20; NaHS02 + NaHSOs· 

Na2S204. + 2CH20 + H 20; (NaHS02 + CH20) + (NaHS03 + CH20). 

Die Konstitution des Hydrosulfitsist noch strittig. Nach Bernthsen 
entsteht es aus Zink und Bisulfit: 

4- NaH80s + Zn = N~S204 + znSoa + N~S20S + 2 H20. 

Nach Schützenberger: 
3 NaHSOa + Zn = NaHS02 + Zn80a + N~80a + H20. 

Nach Baumann und Frossard in drei Phasen: 
1. Zn + 2 NaHSOa + H 2804 = Zn82 0 4 + 2 H 2 0 + Na2804; 
2. ZnS2 0 4 + 2 H2 0 + Na2 COs = Na2 S2 0 4 + 2 H2 0 + ZnCOa; 
3. Na2 S2 0 4 + 2 H2 0 + 2 CH2 0 + 2 H2 0 = (NaHS02 + CH2 0 + 2H2 0) 

+ (NaH80a + CH2 0 + H 2 O).j 

Die besten Ausbeuten werden erhalten, wenn das Verhältnis der Aus­
gangsmaterialien so gewählt wird, daß es zu der Verbindung znS204. führt. 

Heute wird das Hydrosulfit im großen von einigen Farbenfabriken 
hergestellt, und zwar meist in der haltbaren Form als Doppelverbindung 
mit Formaldehyd. Als reines Salz ist €s nicht lange haltbar, als freie 
hydroschweflige Säure überhaupt nicht existenzfähig. Das wirksame 
Agens der Hydrosulfit- und Hydrosulfit-Formaldehydverbindungen ist 
augenscheinlich Na H S02' bzw. Na H S02 . CH2 0. Die Anwesenheit 
einiger aromatischer Amidobasen (Anilin, o-Toluidin, Xylidin, o-Anisidin 
usw.) erhöhen noch die Wirkung des Sulfoxylates. 
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Handelsmarken. Das Präparat kommt in einer großen Zahl von 
Handelsmarken und unter verschiedenen Namen in den Handel; außer 
dem Natriumsalz kommt ferner noch daR Zinksalz auf den Markt. 
Der Wert dieser Handelsprodukte wird nach ihrem Gehalt an Sulfoxylat 
und ihrer Haltbarkeit beurteilt. Die Hauptverunreinigungen sind: 
Wasser, Bisulfit, Sulfit und Sulfat. Die Produkte sind an trockenem 
Ort aufzubewahren und unter gutem Verschluß vor Feuchtigkeit zu 
schützen. Auch dürfen si.e nur mit trockenen Geräten entnommen 
werden. 

Die Haupthandelsmarken seien nachstehend tabellenförmig zusammen· 
gestellt1 ): 

Name \ 
Fa- \ 

brik 2) 
Zusammensetzung Verwendung 

1. Rongalit C • .. . 
2. Hydrosulfit NF konz. 
3. Hyraldit C extra 
4. Rongalit CW . . . . . 
5. Hydrosulfit NFW konz. 
6. Hyraldit CW extra 

7. Rongalit C einf. 

8. Hydrosulfit NF 

9. Hyraldit A . . 

[B1 \\. If 1 I ~ Zum Atzen [M1 Natnum-Su oxy at-Formalde- I von Baum-
[C1 hyd. NaHS02 + CH20 + H 20.· wolle. 

f:j {Wie 1-3, nur mit Zinkoxyd-{ Zum Atzen 
[C1 f zusatz \ von Wolle. 

\

Doppeiverbindung v. Natrium-I~ 
[B] Sulfoxylat-Formaldehyd und:. Z At 
[Mjl BisuIfit-For~aldehyd, leichter I v~: Ba:~~ 

zersetzllCh als 1-3 I 
[C1 NaHS02 + CH20 + NaHSOa + wol e. 

CH2 0 + 2H20 
10. Rongalit CW einf. . [B] }DaSSelbe Produkt wie 7-9 nur! Z At 
11. Hydrosulfit NFW [M] mit Zinkoxydzusatz. Zersetz- um wir 
12. Hyraldit W . . . [Cl licher als 4-6. von 0 e. 
13. Rongalit spezial . [B] 'w Z / z ~ 14. Hydrosulfit NF konz. } ie 1-3, nur mit usatz kata- um .atzen 

'a1 [M] lytisch wirkender Substanz, von Baum-
speZI ..... [C'l etwa Indulinscharlach wolle. 

15. Hyraldit spezial . J 

17. HydrosuIfl't AZ [M] - u oxya -..,orma e y ,I h F" 
16. Dekrolin . . . [B] !zwinkasseSrulfnlöslliChte! basilsdchhes d 1\ Zum Abzie-

[Cl in Essigsäure löslich. I enb von ar-
18. Hyraldit Z . . I (ZnOH)HS02 + CH20 ungen. 

19. Hydrosulfitkonz. Pulver. i:j { Natrium-Hydro sulfit !Zum~~etzen 
" :::::: [C]' f Na2S20 4 I der Kupen. 

20. Rongalit CL ....... [B] INatrium,sulfoxYlat.Formalde. i Z At 
21. Hydrosulfit CL . . . . [M] hyd mit Zusatz von einem d umInw;en 
22. Hyraldit CL. . . . . . \ [Cl Leukotrop es os. 
23. Dekrolin lös!. konz.. . . [B] ~W I" I' h Z' k S If i} Zum Abzie-
24. Hydrosulfit AZ lös!. konz. [M] asser os lC es m -. u oxy- I hen von Fär. 
25. Hyraldit Z lös!. konz.. [CJ lat-Formaldehyd bungen. 

Verwendung. Die einfachen Hydrosulfite sind besonders für die 
Küpenfärberei (Indigo, Indanthrenfarbstoffe) von großer Bedeutung 
geworden. Auf I kg Indigo kommt bei Wolle etwa I kg Hydrosulfit 
konz. Pulver (Nr. 19 der vorstehenden Tabelle), bei Baumwolle 0 .. 8 kg 

1) Nach Heermann-Pannizon-Koller S. 162. 
11) Abkürzungen der Farbenfabriken s. S. 182 .. 

Heerm"nn, Textilveredelnng. 8 
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desselben Hydrosulfits. Die Formaldehyddoppelverbindungen besitzen 
besonderen Wert in der Zeugdruckerei als Ätz- und als Abziehmittel 
(im Ätz- und Buntätzdruck) für alle Fasern, die hierbei gegenüber den 
älteren Ätzmitteln (Zinnsalz, Zinkstaub ) erheblich mehr geschont werden. 
Zur Verstärkung der Ätzwirkung sind noch verschiedene Hilfsmittel in 
Vorschlag gebracht worden, zum Teil Katalysatorenzusätze (Indulin­
scharlach u. a. m.). Die basischen Zinkhydrosulfite sind besonders für 
das Abziehen von Färbungen in der Flotte geeignet; letztere wird zweck­
mäßig z. B. mit Essigsäure angesäuert, da das Zinksalz (Nr. 16-18 der 
Tabelle) in Wasser unlöslich und unwirksam ist. In geringerem Maße 
dienen die Marken 1--3 als Zusatz zu Bäuchflotten für rohe Baumwoll­
stückware zur Verhütung der Bildung von Oxyzellulose. Blankit [B] 
ist auch ein Hydrosulfit.präparat, das zum Bleichen von Bettfedern, 
Wolle, Stroh, Leder, Holzbast empfohlen wird. 

Schwefelnatrium(N atriumsulfid ). 
Na2 S + 9 H 2 0 = 240,2, leicht wasserlöslich und Na2 S (wasserfrei, 

kalziniert) = 78,1. 

Es kommt a) meist als kristallisiertes, wasserhaltiges, gelbbraunes 
Produkt, bisweilen auch b) als kalzinierte Ware in Form von grauen 
bis grauschwarzen, unregelmäßigen Stücken oder c) in geschmolzenem 
Zustande in Blechtrommein als "Schwefelnatrium konzentriert" (dop­
pelte Stärke der KristaUware ) in den Handel. Ist hydroskopisch und 
zieht" Kohlensäure sowie Sauerstoff aus der Luft an, wobei es unter 
Bildung von Karbonat und Sulfat zerfließt. Es ist also gut verschlossen 
und trocken aufzubewahren. Die Hauptverunreinigungen sind freies 
Alkali und Thiosulfat. Bei der Beurteilung der Qualität spielt der 
Sulfid gehalt, möglichst vollkommene Wasserlöslichkeit (Fehlen von 
Eisen) und möglichst Fehlen von größeren Mengen freien Alkalis die 
Hauptrolle. 

Verwend ung. Als Zusatz zum Lösen und beim Färben mit Schwe­
felfarbstoffenundKüpenrot(bzw. "Thiogen "-,,, Thlophenol" -, "Katigen"-, 
"Immedial"-, "Pyrogen"-, "Kryogen"farbstoffen usw.). Das Verhält­
nis von Farbstoff zu Schwefelnatrium ist je nach Konzentration und Art 
des Farbstoffes verschieden (1 : 1 bzw. mehr oder weniger). 

Chlorsaures Natrium, Natriumchlorat: 
Na 0103 = 106,5; L. k. W. = 100 : 100. 

Farblose Kristalle mit Verunreinigungen von Alkalichlorid, Kalzium­
chlorid, eventuell auch von Eisensalzen.. Ausgezeichnet durch seine 
oxydierende, Sauerstoff abgebende Wirkung. 

Verwendung. Als Oxydationsmittel bei Anilinschwarz, als Ätz­
mittel bei Alizarinfarben, als Zusatz zu manchen Druckfarben in der 
Wolldruckerei. Wegen der Billigkeit und größeren Wasserlöslichkeit 
wird das Natriumsalz dem Kaliumsalz (s. d.) manchmal vorgezogen. 
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Unterchlorigsaures Natron (Natriumhypochlorit, 
Chlorsoda, Eau da J avelle). 

NaOCI = 74,5; nur in Lösung begrenzt haltbar. 
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Diese Lösung, auch als "B le ich lau g e" bezeichnet, wurde ursprünglich 
Eau de La barraq ue genannt, während die Kaliumverbindung ur­
sprünglich Eau de Javelle hieß. Heute nennt man auch die Natrium­
verbindung meist Eau de Javelle. Das trockene Salz ist nicht isolierbar, 
die wässerige Lösung nicht lange haltbar. Beim Erhit.zen zerfällt das 
Hypochlorit in Chlorid und Chlorat. Die Bleichlauge wird meist von 
den Verbrauchern selbst hergestellt. 1 kg Chlorkalk wird mit 2lj21 
Wasser angeteigt und gut zerrieben, dann wird unter fortwährendem 
Rühren konzentrierte Sodalösung (enthaltend 700 g kalzinierte Soda) 
zugegeben. Der Brei wird mit 31 Wasser versetzt, gut verrührt und 
vom Niederschlag absitzen gelassen oder filtriert. Die klare Brühe wird 
z. B. auf lOBe eingestellt. 

Ver wen dun g. Als Bleichmittel für feinere pflanzliche Fasern und 
Gewebe an Stelle von Chlorkalk; zum Chloren der Wolle, bisweilen auch 
der Kunstwolle. Die Bleichlauge . hat gegenüber dem Chlorkalk den 
Vorzug besserer Auswaschbarkeit und gestattet ein nachfolgendes 
Schwefelsäurebad (mit Chlorkalk wird schwerlöslicher Gips gebildet). 
In den meisten Fällen dürfte die Chlorsoda energischer wirken, doch gehen 
die Erfahrungen hierüber auseinander. Die Anwendung erfolgt kalt; 
meist genügt eine Konzentration von lOBe. Stellt sich teurer als Chlor­
kalk. Auch wird Chlorkalk mit partieller Umsetzung zu Chlorsoda ver­
wendet (z. B. das früher bekannte Bleichmittel" Chlorozon"). Die Wirk­
samkeit hängt vor allem von dem Gehalt an "wirksamem Chlor" ab. 

BleichfIüssigkeiten und elektrolytische Laugen. 
Die "Bleichflüssigkeiten" bestehen im wesentlichen aus Gemengen 

von Hypochloriten und Chloriden, in vielen Fällen mit freier unter­
chloriger Säure. Die Basis kann Kalk, Kali, Natron, auch Magnesia, 
Zink u. a. m. sein. Gleichviel ob sie durch Doppelumsetzung von Chlor­
kalk mit anderen Salzen oder durch Einleiten von Chlor in Kalkmilch, 
Soda u. dgl. oder durch Elektrolyse von Chloriden dargestellt worden 
sind, werden als Hauptbestandteile darin vorhanden sein: Hypochlorit, 
Chlorid, freie unterchlorige Säure, Chlorat mit Alkalien oder Kalk als 
Basen sowie Karbonate und Ätzalkalien als Nebenbestandteile. Den 
Hauptwert der Lösungen bedingt der Gehalt an wirksamem Chlor. 

Verwendung ähnlich wie bei Chlorsoda und Chlorkalk als Bleich­
mittel (s. u. Bleicherei). 

Nitrit, Natriumnitrit (Salpetrigsaures Natrium). 
NaN02 = 69; leicht wasserlöslich. 

Kleine, gelbliche bis fast schneeweiße Kristalle. Der Gehalt an 
Nitrit in guter technischer Ware beträgt 96-98 %; die Hauptverunrei-

8* 
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nigungen sind: Nitrat, Chlorid, Sulfat und Wasser. Den Wert des Pro­
duktes bedingt vor allem der Nitritgehalt, das weiße Aussehen und die 
Klarlöslichkeit in Wasser. . 

Verwendung. Bei der Entwickelung von Farbstoffen auf der Faser 
zur Herstellung der sogenannten Diazotierbäder (Diazotier-, Ingrain-, 
Eis-, Entwickelungsfarbstoffe, z, B. Paranitranilinrot). Seine Wirkung be­
ruht auf dem Freiwerden von salpetriger Säure durch Mineralsäuren 
(nicht Essigsäure). Die diazotierbaren Amidogruppen werden in die 
Diazogruppe umgewandelt, welche mit den "Entwicklern" kuppe­
lungsfähig sind. Diese Diazotierung findet unter Eiskühlung oder bei 
gewöhnlicher Temperatur statt. Die durch Diazotierung und Kuppe­
lung erzielten Vorzüge gegenüber direkten Färbungen liegen in der 
meist sehr bedeutenden Erhöhung der Waschechtheit, speziell der 
Waschechtheit in bezug auf Ausbluten auf Weiß. Auf % % ange­
wandten Farbstoff·. kommen in der Regel 1 % Nitrit, 2 % Schwefel. 
säure 66° Be (oder 3-4 % Salzsäure 20° Be) sowie % % Entwickler. 
In geringem Maßstabe wird Nitrit bei der Fermentation des Blau­
holzfarbstoffes angewandt, wobei es leicht oxydierend wirkt und 
die überführung des Hämatoxylins in Hämatein durch den Luft­
sauerstoff b.eschleunigt (eventuell auöh im Hämatoxylinfärbebade selbst 
angewandt). 

N atriumphospha.t, Phosphorsaures Natron. 
Na2HPO" + 12 H 20 = 358,3; L. k. W. = 3 : 100; h. W. = 96 : 100. 

Ist das sekundäre oder einfachsaure phosphorsaure Natron oder 
Dinatriumphosphat (früher von dem Färber auch Kuhkotsalz ge .. 
nannt). Das normale, tertiäre oder Trinatriumphosphat (Naa PO,,) 
findet kl!-um, das zweifachsaure oder Mononatriumphosphat findet keine 
nennenswerte Verwendung. 

Kleinere bis größere, leicht verwitternde Kristalle von verschiedener, 
meist hinreichender Reinheit (98 % Na2 H PO, + 12 H2 0, bzw. 19,4 
bis 19,5 % P 2 0 5; theoretischer Gehalt = 19,81 % P 2 0 5). Schwach 
alkalische Reaktion gegen Phenolphtalein. 

Verwendung. Als Zusatz beim Färben und Drucken mit empfind­
lichen substantiven Farbstoffen (Kochsalz und Glaubersalz wirken bis­
weilen etwas trübend); zum Fixieren der Tonerdebeize beim Färben mit 
Alizarinfarbstoffen (an Stelle des früher benutzten alten Kuhkotbades 
oder Schafmistes); als mildes Neutralisationsmittel. In weitgehendstem 
Maßstabe als Erschwerungshilfsmittel in der Seidenfärberei; es dient 
hier als Fixations- und Erschwerungsmittel von bzw. in Gemeinschaft 
mit Zinnoxyd (s. u. Seidenerschwerung). . 

Das Natriumpyrophosphat (Na, P 2 0 7 + 10 H 2 0= 446, .in 
20 Teilen k. W. und in 1 Teile h. W. löslich) wird vereinzelt als Zusatz 
beim Ätzen von Alphanaphtylaminbordeaux mit Hydrosulfitformaldehyd 
benutzt. 
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Wasserglas (Natronwasserglas, Natriumsilikat ). 
Wechselnde Gemische von Na2Sia0 7 und Na2Si40 9• 

Das feste Wasserglas kommt, weil nicht unmittelbar löslich, für die 
Färberei nicht in Betracht, sondern nur die sirupöse, wässerige, stark 
alkalisch reagierende Lösung von meist 37-40°, seltener von 30-33 0 Be. 
Die Lösungen sind möglichst unter Luft- bzw. Kohlensäureabschluß auf­
zuheben, da sich unter dem Einfluß der Kohlensäure gallertartige Kiesel­
säure abscheidet. 

Bei der Billigkeit des Produktes kommt es weniger auf Gehalt als auf 
geeignete, dem jeweiligen Zweck angepaßte Zusammensetzung, ~~si­
zität u. ä. an. Die gewöhnlichen Verunreinigungen sind: Chloride, Atz­
alkali, Soda, Aluminat, Wasserunlösliches (sowie Spuren Phosphorsäure 
und Alkalisulfat). 

Verwendung. Als Fixierungsmittel von Tonerde- und Chrombeizen 
in der Seidenfärberei; als abstumpfender Zusatz und Stabilisator zu den 
Wasserstoff- undNatriumsuperoxydbleichflotten; als leichtes Alkali beim 
Ansieden von Alkali blau (statt Borax); als Beigabe zu den Abkoch­
flotten von Baumwollgarn (das zum Färben von Türkischrosa bestimmt 
ist) und -geweben und in größtem Maßstabe in der Seidenerschwerung 
nach dem Zinnphosphatsilikatverfahren. Als Zusatz zu Seifen und 
Waschpulvern; zum Schlichten von Baumwollketten; vereinzelt im 
Kattundruck als Albuminersatz; als Glanz-, Griff- und Wasserundurch­
lässigkeitsmittel; für feuerfeste Gewebe als Anstrich- oder Impräg­
nierungsmittel; als Appretur- und Beschwerungsmittel für baumwollene 
und leinene Garne und Gewebe. 

DasKaliwasserglas findet in der Färberei keine Verwendung. 

Borax (N atriumbiborat). 
Na2B40 7 + 1OH2 0 = 382,3; L. k. W. = 6 : 100; h. W. = 200: 100. 
Weiße, wasserhaltige Kristalle oder weißes, wasserfreies Pulver, der 

sogenannte "gebrannte Borax" (Na2 B", 0 7 = 202,1). Der in der Fär­
berei angewandte raffinierte Borax ist meist von guter Beschaffenheit. 

Verwendung. Beschränkt. Als mildes Alkali beim Ansieden der 
Wolle mit Alkaliblau ; zum Auflösen von Alizarinfarbstoffen beim Klotzen; 
selten beim Färben der Baumwolle mit substantiven Farbstoffen; als 
Zusatz bei den Verfahren zur Erhöhung der Aufnahmefähigkeit der 
tierischen Faser für Farbstoffe; vereinzelt im Kattundruck (Indophor); 
in der Appretur als Lösungsmittel des Kaseins; als Fermentationsmittel 
des Blauholzes (statt Soda); bei der Herstellung feuersicherer Gewebe; 
als Seifenzusatz; als Ausgangsmaterial für Perborat; beim Glanzbügeln 
zusammen mit Stärke; zur Herstellung der Schellackboraxlösung. 

Perborat, Natriump erb orat. 
NaBOa + 4H20 = 154,1; L. k. W. = 2,5: 100; 10 % akt. Sauerstoff. 

Weißes Pulver oder farblose Kristalle, in trockenem Zustande von 
guter Haltbarkeit (je gröber die Kristalle, desto haltbarer). Durch vor-
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sichtiges Trocknen entsteht NaBOa + H 20, das luftbeständiger ist. In 
feuchter Luft und besonders bei Berührung mitfeuchten organischen Sub­
stanzen wird Sauerstoff abgegeben und Natriummetaborat gebildet. Letz­
teres bildet sich auch nach und nach in wässeriger Lösung unter Freiwerden 
von Wasserstoffsuperoxyd (besonders bei Gegenwart von Säuren): 

NaBOs + H20 = NaB02 + H20 2• 

Die Darstellung erfolgt durchOxydation von Metaborat durch Was­
serstoffsuperoxyd (oder von Borax unter Zusatz von Ätznatron). Letzteres 
kann auch in geeigneter Weise durch Natriumsuperoxyd ersetzt werden. 

N~B407 (Borax) + 2 NaOH = 4 NaB02 = HIIO. 
4 NaB02 + 4 H20 2 = 4 NaBOs + 4 H20. 

Außerdem kann es auch auf elektrolytischem Wege gewonnen werden. 
In jüngerer Zeit ist als Ersatz für das Perborat das Perkarhonat 

technisch dargestellt worden, das ähnlich wirkt wie das Perborat und 
entsprechend verwendet wird. 

Verwend ung. Als bleichender Zusatz zu Waschpulvern und Seifen­
präparaten (z. B. "Persil" u. a.). Der Verwendung in Großbetrieben 
der Bleicherei steht der recht hohe Preis hindernd im Wege. Das Pro­
dukt greift Baumwolle und Leinen bei einmaliger Bleiche unter Bildung 
von Oxyzellulose nicht erheblich an. Bei häufig wiederholtem Bleichen 
der Wäsche ist jedoch ein merklicher Festigkeitsrückgang unter Oxy­
zellulosebildung zu beobachten ("Sauerstoffraß"). Es wird auch zum 
Bleichen von Wolle und Seide benutzt; da es aber gegenüber dem billi­
geren Wasserstoffsuperoxyd keine nennenswerten Vorteile bietet, findet 
seine Verwendung hier nur ausnahmsweise statt. Bei Indanthrenfär­
bungen zur vollen und schnellen Entwickelung der Nuancen. 

Essigsaures . Natrium. (Natriumazetat, Rotsalz ). 
CHaCOONa + 3H2 0 = 136,1; L. k. W. =33: 100. 

Farblose oder schwach gelbliche, nadelförmige Kristalle, die nur wenig 
verwittern. Verwendung zum Abstumpfen freier Mineralsäuren bzw. 
zur Substituierung der letzteren durch Essigsäure; zur Imprägnierung 
gefärbter Waren zwecks Verhinderung von Bildung freier Mineralsäuren 
(Schwefelschwarz); als Zusatz zu Druckpasten, Zinnsalzätzpasten; als 
Reservage unter Anilinschwarz (Prud'hommesches Verfahren). 

Ameisensaures Natrium, Natriumformiat wird in neuerer 
Zeit als Ersatz für das Azetat empfohlen. 

Kalinmverbindungen. 

Pottasche (Kohlensaures Kali, Kaliumkarbonat). 
K 2 COa = 138,3; K 2 COS + 2H20 = 174,3. 

Stark alkalisches, hydroskopisches Salz, das als Pulver oder Stück­
ware gehandelt wird. Verwendung beschränkt als Zusatz zur Pott­
ascheküpe und zum Färben mit manchen substantiven Farbstoffen. 
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In den meisten Fällen durch Soda ersetzbar. Als Ausgangsmaterial für 
andere Kaliumsalze. 

Chlorsaures Kali (Kaliumchlorat). 
KCI0 3 = 122,6; L. k. W. = 6,5: 100; h. W. = 50: 100. 

Harte, farblose, glänzende Kristalle oder Pulver. Luftbeständig, 
auf Schlag explosiv. Hat stark oxydierende Wirkung. Kommt fast 
chemisch rein in den Handel. Verwendung als Oxydationsmittel in 
der Anilinschwarzfärberei; zur Bereitung von Oxydbeizen aus Oxydul. 
salzen; zum Ätzen gewisser Färbungen im Zeugdruck. Wegen der 
Schwerlöslichkeit nicht in beliebigen Konzentrationen zu verwenden 
(Auskristallisieren aus Druckpasten!); in dieser Beziehung ist das ent· 
sprechende Natriumsalz vorteilhafter. 

Übermangansaures Kali (Kaliumpermanganat, 
Chamäleon). 

KMn04 = 158,1; L. k. W. = 6,5: 100; h. W. = 33: 100. 
Tiefviolettrote, nadelförmige, luftbeständige Kristalle von starker 

Oxydationswirkung. Die wässerige Lösung ist tiefpurpurviolett. Kommt 
recht rein in den Handel. 

Verwendung. Als Manganträger (für Manganbistererzeugung auf 
der Faser) oder als Oxydationsmittel. Für ersteren Zweck wird es viel. 
fach durch das billigere, leichter lösliche und gefahrlosere Manganchlorit 
ersetzt. Als Oxydations. und Bleichmittel kommt dem Salz heute auch 
keine wichtige Bedeutung mehr zu. Man tränkt die Ware mit 1flo bis 
1j 4 %iger Lösung, läßt eine halbe Stunde an der Luft hängen, spült gut 
in einem Bisulfit· oder Schwefligsäurebad und wäscht. 

Ferrozyankalium, Gelbes Blutlaugensalz (Gelbkali, Blaukali, 
Gelbes Blausaures Kali). 

K 4 FeCsNs + 3 H 20 = 422,6; L. k. W. = 28 : 100; h. W. = 50 : 100. 

Ferrozyannatrium. 
Na4FeC6 Ns + 10 H 20 = 484,3; leicht wasserlöslich. 

Das Kaliumsalz bildet luftbeständige Prismen von bernstein· oder 
zitronengelber Farbe und meist sehr großer Reinheit. Die angesäuerte 
wässerige Lösung gibt mit Eisenoxydsalzlösungen die bekannte und sehr 
empfindliche Berlinerblaureaktion. 

Verwendung. Zur Erzeugung von Berlinerblau (besonders auf 
Seide, s. d.); als Oxydationsmittel beim Anilinschwarzdruck (Prud' -
hommesches Verfahren); als Eisenbeize im Kattundruck mit Alizarin· 
farben auf Seide (Dampfalizarinviolett); bei der Herstellung von Nitrat· 
beize zur Ausfällung des Eisens (eisenfreie Beize). Das Natriumsalz 
wird dem Kaliumsalz wegen seiner größeren Billigkeit bei der Erzeugung 
von Berlinerblau auf Seide u. a. häufig vorgezogen. 
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Ferrizyankalium, Rotes Blutlaugensalz (Rotkali, Rotes 
blausa,ures Kali). 

K sFe2C1zN"12 = 658,8; L. k. W. = 40 : 100; k. W. = 66 : 100. 

Braunrote Prismen. Die Lösungen färben sich am Licht dunkler 
und scheiden einen blauen Niederschlag aus. Mit Eisenoxydulsalzen 
wird Turnbullfl Blau gefällt. Verwendung sehr beschränkt, haupt­
sächlich· als Oxydationsmittel im Zeugdruck zu Ätzzwecken (Anilin­
schwarz, .Alizarinfarbstoffe, Anilinfarbstoffe, I~digo). 

Laktalin (Saures milchsaures Kali). 
CH3 CH(OH)COOK + CHaCH(OH)COOH = 218,2. 

(Bestimmte Laktolinmarken enthalten auch die entsprechenden Natrium-
und Ammoniumsalze). . 

Bräunlichgelbe, dicke Flüsaigkeit mit einem Gehalt von z. B. 50 % 
Laktolin. Verwendung als.Ersatz von Weinstein beim Chrombeizen 
der Wolle. Nach v. Kapff übertrifft es bezüglich Chromsäurereduktion 
sämtliche anderen Hilfsbeizen außer Ameisensäure, wenn 3 % Laktolin 
mit 1 % Schwefelsäure angewendet werden. Das gesamte Chrom wird 
dabei auf der Faser fixiert. . Ohne Mitverwendung von Schwefelsäure 
wird nur 80 % des Gesamtchronls nutzbar gemacht. 

W eins~ein (Kaliumbitartrat, Saures weinsaures Kali, Cremor 
Tartari). 

C~2(OH)2COOHCOOK = 188,2; L. k. W. = 0,5 : 100; h. W = 5 : 100. 

Kommt in sehr verschiedenen Reinheitsgraden in den Handel, als 
roher Weinstein, "Halbkristall" und als raffinierter Weinstein. Letzterer 
wird in der Färberei meist benutzt und bildet harte Kristalle oder ein 
Pulver (gemahlener Weinstein). 

Verwendung. In der Wollfärberei zum Chrombeizen der Wolle 
unter Mithilfe von Kaliumbichromat (seltener zum Beizen mit Ton- und 
Zinnsalzen). Je nach der gewünschten Tiefe wendet man 1-4 % 
Bichromat mit gleichen Mengen Weinstein an. An Stelle von Weinstein 
werden auch die billigere, Ameisensäure, das Laktolin usw., benutzt 
(s. u.Chromkali). "Weinsteinpräparat" ist saures schwefelsaures Natron 
(s. d.) und darf nicht mit Weinstein verwechselt werden. 

Ammoniak und Ammoniakverbindungen. 

Ammoniak, Salmiakgeist (4;mmoniakwasser, 
Kaustisches Ammoniak, Atzammoniak). 

NH3 = 17; 11 Wasser absorbiei't beiO° C. 10501NH~-gas. (NH,) OH 
ist die wässerige Lösung des Gases; bei 15° C bis zu 35 % NH3 enthaltend. 
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Kommt als wässerige Lösung (s. Tabelle) von verschiedenem Gehalt 
und als komprimiertes Gas in Stahlbomben in den Handel. Letzteres 
wird in Färbereien kaum verwendet. Der meist gebrauchte Salmiak­
geist hat das spezifische Gewicht 0,91, entsprechend 25 % NHa. Der 
Preis richtet sich nach der Grädigkeit; bei weiten Entfernungen vom 
Herstellungsort spielen die Frachtkosten eine bedeutende Rolle wegen 
des hohen Wassergehaltes. Das Ammoniak ist eine stark alkalische, 
ätzende und charakteristisch riechende, sowie leicht flüchtige Verbin­
dung. Die Vorratsflaschen sind deshalb stets gut verschlossen und 
kühl aufzubewahren. Greift pflanzliche Fasern nicht, tierische Fasern 
nur in konzentriertem Zustande, doch wesentlich weniger an als Ätz­
natron und Ätzkali, ja selbst als Soda und Pottasche. Mit Säuren bildet 
es die nicht glühbeständigen Ammoniumsalze. Salzsäure- und Ammo­
niakgas bilden den bekannten Salmiaknebel. 

Darstellung. Das Ammoniak wird im großen aus Gaswasser, dem 
wässerigen Destillationsprodukt der Steinkohle (Nebenprodukt der Gasfabriken) 
gewonnen, indem das Gaswasser, das das Ammoniak größtenteils an Kohlen­
säure gebunden enthält mit Kalk versetzt und destilliert wird. Nach dem 
Haberschen Verfahren wird es auch direkt aus den Komponenten (Stickstoff 
und Wasserstoff) unter Mitwirkung bestimmter Katalysatoren, sowie von Hitze, 
Druck und elektrischem Strom synthetisch erzeugt. 

Ve rwe n dung. Als mildes Alkali zum Reinigen und Waschen der 
Wolle und Seide; zum Entfernen von Fetten und Schmiere aus Geweben; 
zum Neutralisieren sauer gewordener Arbeitsbäder; zum Abstumpfen 
von Wasserstoff- und Natriumsuperoxydbleichbädern; zum Fixieren 
einzelner Metalloxyde auf der Faser; als Zusatz zu Farbbädern bei Her­
stellung bestimmter Nuancen auf Halbwolle nach dem Einbadverfahren; 
zum Klären bzw. Neutralisieren saurer Türkischrotbeizbäder; zum Lösen 
von Cochenille und Orseille (Cochenille ammoniacale); zur Darstellung 
von Ammoniaksalzen und -salzlösungen; zum Schönen einiger Färbungen; 
als Fleckenreinigungsmittel; zum Entfernen von Kupferflecken 'aus Ge­
weben; zum Ausfällen von Kalk- und Magnesiasalzen (eventuell zu­
sammen mit Soda), wo die Anwendung von Natronlauge und die Gegen­
wart überschüssiger Soda nicht zulässig ist; als Beigabe zur Hydrosulfit­
ammoniakküpe für Indigo. In der Fabrikation der Soda nach dem 
Solvayverfahren. 

Volumgewicht und Gehalt wässeriger Ammoniaklösungen 
bei + 15° C. 

Vol.- .,. Vol.- ". Vol.-

I '/' Vol.-

I 
./. 

Gew. NH, Gew. NHa Gew. NH, Gew. NH, 

0,996 0,91 0,968 7,82 0,952 12,17 0,924 I 20,49 
0,992 1,84 0,9640 8,84 0,950 12,74 0,920 21,75 
0,988 2,80 0,962 9,35 0,946 13,88 0,916 23,03 
0,984 3,80 0,960 9,91 0,942 15,04 0,910 24,99 
0,980 4,80 0,958 10,47 0,938 16,22 0,900 28,33 
0,976 5,80 0,956 11,03 0,934 17,42 0,890 31,75 
0,972 6,80 0,954 11,60 0,930 18,64 0,882 34,95 
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Ammoniumsulfat (Schwefelsaures Ammonium). 
(NH4)2S04 = 132,1; leicht wasserlöslich (50 : 100). 

Kommt meist feucht in den Handel, vielfach etwas sauer und schwach 
gefärbt. Reines Salz ist farblos, neutral und enthält 25,81 % NHa. 

Verwend ung beschränkt. Als Ausgangsmaterial für einige Ammon­
salze; als Zusatz in der Wollfärberei zwecks besseren Durchfärbens; als 
Zusatz zu Appreturmassen; zur Bindung von Ätznatron in Bädern, bzw. 
Substituierung des letzteren durch Ammoniak; als fixierender Zusatz 
beim Färben mit Alizarinschwarz und anderen Farbstoffen auf Appa­
raten für Kammzug. 

Ohlorammonium, Salmiak. 
NH40l = 53,5; leicht wasserlöslich (26 : 100). 

Weißes Kristallpulver oder weiße Kuchen. Das feste Salz ist hydro. 
skopisch und enthält in technisch reinem Zustande etwa 94-95 % 
Salmiak. Die Lösung reagiert neutral; die Hauptverunreinigungen sind 
Sulfat, Eisen und Wasser. 

Verwend ung als FlXierungsmittel beim Färben von Türkischrot 
auf Tonerdenatronbeize; als hydroskopischer Zusatz zu Appreturmassen; 
als Zusatz zu Druckmassen; als Feuchtigkeitsüberträger in der Anilin· 
schwarzfärberei; als Bindemittel fixer Alkalien. 

Kohlensaures Ammoniak (Flüchtiges Laugensalz, 
Hirschhornsalz). 

Man unterscheidet je nach dem Sättigungsgrade neutrales Salz, 
(NH4)2 OOa + H 2 0, halbsaures Salz, (NH4)4 H 2 (OOah + H 2 0, saures 
Salz, (NH4)H(00a) und karbaminsaures Salz, (NH4) 002 (NH2). Das 
gewöhnliche käufliche Produkt ist das Hirschhornsalz des Handels und 
steht in der Mitte zwischen den beiden letztgenannten. Es enthält etwa 
31 % Ammoniak und setzt sich in heißem Wasser zu Ammonium· 
karbonat (alkalische Reaktion) um. Weiße, durchscheinende, harte 
Masse, die an der Luft Ammoniak abscheidet. Ist leicht wasserlöslich, 
etwa 45 : 100. 

Verwend ung beschränkt als mildestes Alkali für Wasch· und Rei. 
nigungszwecke, besonders Wolle und Federn. Von Liechti zum Fi­
xieren von Tonerdebeizen empfohlen. 

Essigsaures Ammoniak (.Ammomumazetat). 
Durch Neutralisieren von technischer Essigsäure mit Ammoniak 

meist vom Verbraucher selbst bereitet; stellt eine ammoniakalisch rie­
chende Flüssigkeit dar. 1000 Gewichtsteile Essigsäure 30 %ig (6° Be) 
und380 Gewichtsteile Ammoniak (24 %ig) geben eine auf Lackmuspapier 
neutral reagierende Lösung. Verwendung als Egalisierungsmittel 



Magnesiumsalze. Kalziumverbindungen. 123 

beim Färben von Wollgarnen und Tuchen; als unschädliches Abzieh­
mittel für gefärbte Wolle, Kunstwolle und Seide. 

Untergeordnete Bedeutung haben das oxalsaure Ammoniak (Zu­
satz zum Färben von Einbadchromierfarbstoffen, zum Lösen von Indu­
linen und Nigrosinen, in beschränktem Maße im Zeugdruck), das Rho­
danammonium (als Zusatz beim Färben und Beizen in Kupferkesseln 
zur Verhütung einer trübenden Wirkung des Kupfers, als Zusatz zu 
Zinnsalzätzpasten, als Reserve unter Anilinschwarz, als Ausgangsmaterial 
für Rhodanaluminium u. a. m.), das vanadinsaure Ammoniak (als 
Sauerstoffüberträger bei Anilinschwarz sowie als sonstiges Oxydations­
mittel) u. a. m. 

Magnesiumsalze. 

Schwefelsaure Magnesia (Magnesiumsulfat, 
Bittersalz ). 

MgS04 + 7 H 20 = 246,5; L. k. W. = 26: 100; h. W. = 71,5: 100. 

Farblose Kristalle, die vielfach durch Chloride und Alkalisulfat ver­
unreinigt sind. Verwendung. Als Beschwerungsmittel für Baum­
wolle und Wolle (greift im Gegensatz zu Chlormagnesium die Faser nicht 
an); beim Bleichen der Seide u. a. mit Natriumsuperoxyd; als Zusatz zur 
Appretur der Baumwollgewebe; als Zusatz zum Farbbade bei einigen 
basischen Farbstoffen in der Wollfärberei empfohlen. 

Chlormagnesium (Magnesiumchlorid). 
MgC12 + 6 H 2 0 = 203,3; L. k. W. = 166: 100; h. W. = 333: 100. 

ZerfließHche, farblose Kristalle oder Kristallmasse. Die wässerige 
Lösung reagiert neutral. Verwendung. Als Beschwerungsmittel für 
Baumwolle und Wolle (wirkt eventuell schädlich auf Pflanzenfasern ein, 
da bei erhöhter Temperatur Salzsäure abgespalten wird); in der Appretur 
und Schlichterei sowie zum Karbonisieren der Wolle. 

Kalzinmverbindnngen. 

Ätzkalk (Kalk, Gebrannter Kalk, Ungelöschter Kalk). 
CaO = 56,1; L. k. W. = 1 : 778; h. W. = 1 : 1270. 
Gelöschter oder abgelöschter Kalk, Ca (OH)2 = 74,16. 
Gut gebrannter Kalk bildet harte, staubig trockene, graulich- oder 

gelblich weiße Stücke, welche in der Hauptsache aus Ätzkalk bestehen, 
aber je nach dem Ursprung des zum Brennen verwendeten Kalksteines 
mit wechselnden Mengen Magnesia, Tonerde und Eise~oxyd ver­
unreinigt sind. Beim Liegen an feuchter Luft wird der Atzkalk all­
mählich bröckelig und zerfällt zu einem weißen Pulver, welches zum Teil 
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aus Kalkhvdrat, zum Teil aus kohlensaurem Kalk besteht. Beim Über­
gießen mit wenig Wasser erhitzt sich der gebrannte Kalk stark und zer­
fällt unter Ausstoßung reichlicher Wasserdämpfe und Verbreitung eines 
laugenartigen Geruches unter Wasseraufnahnie zu Kalkhydrat oder 
gelöschtem Kalk; bei weiterem Wasserzusatz bildet der Kalk einen 
zarten weißen Brei, den Kalkbrei, und bei weiterer Verdünnung die 
sogenannte Kalkmilch. Der in Wasser klar gelöste Kalk liefert schließ­
lich das alkalisch reagierende sogenannte KalkwalIser, welches bei 
einem Gehalt von etwa 1,28 g CaO in 11 Wasser gesättigtes Kalk· 
wasser darstellt. 

Verwendung. In größtem Maßstabe bei der Wasserreinigung oder 
Enthärtung des Wassers (s. d.). In geringerem Grade zur Darstellung 
von Kalksalzen (essigsaurem Kalk); als Zusatz bei zu weichem Wasser 
bei Gegenwart von Essigsäure (z. B. in der Türkischrotfärberei); als 
Zusatz zu den sogenannten Kalkküpen (Gärungs-, Vitriol-, Zink-Kalk­
küpen); in der Baumwollfärberei für das Blauholzkalkschwarz; beim 
Bäuchen und Bleichen der Baumwolle; zum Fixieren von Metalloxyden; 
zum Kaustifizieren der Soda und Pottasche; zur Darstellung des Chlor­
kalks; zur Reinigung der Abwässer. 

Kohlensaurer Kalk, Kreide (Kalziumkarbonat, 
Schlämmkreide ). 

CaCOa = 100,1; L. k. W. = 1 : 10600; h. W. = 1 : 8834. 

Meist in geschlämmtem Zustande als weiches, in Wasser fast un­
lösliches, sehr fein verteiltes Pulver; ziemlich rein, vielfach durch etwas 
kohlensaure Magnesia verunreinigt. 

Verwendung besonders in Form von Kreidebädern zum Neutrali­
sieren von Säuren auf der Faser; zur Herstellung anderer Kalksalze; 
beim Türkischrotfärben und -drucken mit Alizarin zur Fixation der 
Tonerde (das "Abkreiden"); als Zusatz zu den Brechweinsteinbädern 
in der Druckerei; als weißes Pigment zum "Weißfärben" durch Ver­
decken der unreinen Grundfarbe. 

Ohlorkalk 1) (Bleichkalk). 
Ca (001)2 + CaOl2 bzw. Oa0012; schwer wasserlöslich. 

Der technische Ohlorkalk ist ein wechselndes Gemenge von unter­
chlorigsaurem Kalk, Ohlorkalzium, Kalziumhydroxyd und Wasser. Seine 
Zusammensetzung wird am besten durch die Formel OaOOl2 wieder-

1) In neuerer Zeit bringt die Elektrochemische Fabrik: Griesheim-Elektron 
ein Kalziumhypochlorit, Ca(OCI)2' mit rund 80 % wirksamem Chlor, und auf 
50 % wirksames Chlor eingestellt, in den Handel. Dasselbe kommt auch unter 
dem Namen Caporit heraus und zeichnet sich von dem gewöhnlichen Handels­
chlorkalk u. a. duroh seine leiohte Löslichkeit, bequemere Handhabung, größere 
Reinheit und Haltbarkeit in trockenem Zustande vorteilhaft aus. Nach bisher 
angestellten Versuchen im großen arbeitet man mit dem Caporit auch etwas 
sparsamer, weil geringere Chlorverluste bei demselben eintreten. 
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gegeben. Maßgebend bei der Beurteilung des Produktes ist der Gehalt 
an wirksamem (oder an bleichendem) Chlor. Man drückt diesen 
Wert in England und Amerika allgemein, in Deutschland und den meisten 
übrigen Ländern vorherrschend durch die Gewichtsprozente ak­
tiven oder wirksamen Chlors aus. In Frankreich sind dagegen die 
Gay-Lussac-Grade gebräuchlich, welche die von 1 kg Chlorkalk er­
zeugte Anzahl Liter Chlorgas, auf 0 0 und 760 mm Barometerdruck 
reduziert, angeben. Da 11 Chlorgas bei 0 0 und 760 mm Dmck = 
3,17763 g wiegt, ergeben sich die Gewichtsprozente Chlor durch Multi­
plikation der französischen Gay-I~ussac-Grade mit 3,17763; umgekehrt 
die französischen Grade durch Division der Gewichtsprozente durch 
diese Zahl. 

Eine gute technische Ware enthält in der Regel etwa 38-39 %, 
selten über 40 % aktives Chlor. Oft werden schlechte Erzeugnisse mit 
30 % und noch weniger angetroffen. Beim Lagern verliert der Chlorkalk 
langsam sein wirksames Chlor; am besten hält er sich noch in einem 
kühlen, trockenen und dunklen Raum. Zieht er aus der Luft Wasser an, 
so wird er beim Anfühlen schlüpfrig-glatt. 

Die Darstellung des Chlorkalkes erfolgt durch Einwirkung von 
Chlorgas auf gelöschten Kalk in Kammern aus Stein- oder Bleiplatten: 

l? Ca(OH)2 + 4 CI = Ca(OCl)2 + CaC12 + H20. 

Verwendung. Ist das verbreitetste Bleichmittel für pflanzliche 
Faserstoffe, besonders Baumwolle; weitere Verwendung findet das Pro­
dukt zum Chloren von Wolle zwecks Erzielung von Seidengriff und 
Seidenglanz ("Seidenwolle"). .Zum Bleichen verwendet man meist Lö­
sungen von 0,5-1 0 Be, die sowohl kalt bereitet als auch kalt (neuer­
dings auch blutwarm) verwendet werden. Beispielsweise wird 1 kg 
Chlorkalk mit 21j21 Wasser gut zerrieben, mit, weiteren 31 Wasser ver­
setzt, weiter gut gerührt und absitzen gelassen; die klare Lösung wird 
abgegossen und mit Wasser auf die gewünschten Grade gebrach~. Zur 
Bewältigung größerer Mengen bedient man sich auch spezieller Appara.te, 
der sogenannten" Chlorkalkauflöser" und der" Chlorkalkrührer" . Durch 
Umsetzung mit Soda oder Pottasche werden die unterchlorigsauren 
Alkalien gewonnen (s. d.). Zur Einleitung der bleichenden Wirkung 
wurde früher dem Bleichbade bisweilen etwas Salz- oder Essigsäure zu­
geset.zt; indessen genügt bereits die Kohlensäure der Luft. Beim Er­
wärmen oder Erhitzen der Chlorkalkbäder entstehen Zersetzungspro­
dukte (Chlorid und Chlorat) und die Bäder werden schnell unwirksam. 

Baumwolle und andere pflanzliche Fasern werden je nach Konzen­
tration und Dauer der Behandlung durch Chlorkalkbäder, gegebenenfalls 
unter Bildung von Oxyzellulose (s. d.) angegriffen; kalte Bäder unterhalb 
0,5 0 Be bewirken anscheinend keine oder nur unerhebliche Oxvzellulose­
bildung. Animalische Fasern werden durch Chlorkalklösungen leicht 
gelb, mürbe und in der Stmktur verändert. Man bedient sich deshalb 
zu deren Bleichung anderer Bleichmittel. 

Die Bleichwirkung der unterchlorigsauren Salze dürfte letzten Endes 
auf indirekter Sauerstoffbleichung beruhen, indem sich unterchlorige 
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Säure zu Salzsäure und Sauerstoff umsetzt, welch letzterer im Ent­
stehungszustande die bleichende Wirkung ausübt: 

2 HCIO = 2 HOl + O2, 

Auch ist versucht worden, die Wirkung des freien Chlors in ähnlicher 
Weise zu deuten; jedoch ist wohl von dieser sekundären Sauerstoff­
bleichung (2 C12 + 2 H 2 ° = 4HCl + 02) 1) eine spezifische Chlor­
wirkung scharf zu unterscheiden. 

Volumgewicht und Gehalt an bleichendem Chlor in Chlorkalk­
lösungen. 

VoJ.-Gew. I Bleich. Chlor I VoJ.-Gew. \ Bleich. Chlor Vol.-Gew. 
Bleich. Chlor 

g pro I g pro I g pro I 

1,0025 1,4 1,0300 17,36 1,0800 49,96 
1,0000 2,71 1,0400 23,75 1,0900 55,18 
1,0100 5,58 1,0500 29,60 1,1000 61,50 
1,0150 8,48 1,0600 35,81 1,1100 68,00 
1,0200 11,41 1,0700 42,31 1,1155 71,79 

Essigsaurer Kalk (Kalzium azetat) . 
Ca(C2H s0 2)2 + 2 H 20 = 194,2, Ca(C2Hs0 2)2 = 158,1; wasserlöslich. 

Der rohe essigsaure oder holzessigsaure Kalk, auch "Graukalk" ge­
nannt, kommt als grauweiße, körnige Masse in den Handel und ist mehr 
oder weniger mit Karbonat, Eisen, empyreumatischen und zersetzten 
organischen Substanzen verunreinigt. Er ist das Hauptausgangsprodukt 
der Essigsäurefabrikation; in der Färberej dürfte er in dieser Form über­
haupt nicht unmittelbare Anwendung finden. Der reine, eisenfreie 
essigsaure Kalk wird meist von dem Verbraucher selbst durch Lösen 
von Kreide oder Ätzkalk in Essigsäure erzeugt und als Lösung ver­
wendet. Die Darstellung desselben erfolgt beispielsweise wie folgt: 3 kg 
gebrannter Kalk werden mit 141 Wasser gut gelöscht, mit 21 kg Essig­
säure 6 0 Be (= 30 %) und 141 Wasser versetzt und auf IOD Be ein­
gestellt. Bedient man sich des festen essigsauren Kalkes, so werden 
etwa 1,9 kg desselben direkt in 10 1 Wasser gelöst. 

Verwendung. Zur Darstellung von Nitratbeize für Alizarinfär~ 
bungen auf Seide (soll möglichst eisenfrei sein); beim Druck von Alizarin­
farben auf Wolle, Baumwolle und Seide, sowie beim Färben von Alizarin­
rot und Tonerdebeize auf Wolle und mit Chrombeize auf Baumwolle; 
beim Färben mit Coerulein, Gallein, Galloflavin, Holzfarben u. a.; zur 
Erhöhung der Wasserhärte. Soll für die meisten Verwendungszwecke 
eisenfrei sein. 

1) Nach Higgins verläuft dieser Prozeß in zwei Phasen über unterchlorige 
Säure, wie folgt: 

C12 + H 20 = HOl + HOOl, 
2 HOCI = 2 HCI + 02' 
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Tonerdeverbindnngen (Aluminium verbindungen). 

SchwereIsaure Tonerde (Tonerdesulfat, Aluminiumsulfat). 
Alz(SÜ4h + 18 H 2Ü = 666,7; L. k. W. = 85 : 100; h. W. = 1130 : 

100; enthält 15,33 % Al2Ü3 bzw. 23,44 % Al(ÜHh und 48,64 % H 2ü. 
A12(SÜ4h + 12 H 2ü = 558,6, 18,3 % Al2Ü3 und 37 % H 2ü. 

Formlose, weiße Massen, Brocken und Körner, seltener in deutlich 
erkennbarer kristallinischer Form. Die wässerige Lösung reagiert stark 
sauer und greift Metalle wie Eisen, Zink u. a. unter Bildung basischer 
Tonsalze an. • 

Verwendung. Zur Herstellung von Azetat und Sulfazetat, als 
Beize für Türkischrot; als egalisierender oder auch fixierender Zusatz 
bei manchen in der Baumwollfärberei benutzten Anilinfarben (Indoin­
blau u. a.); zur Erzeugung von Tonerdehydrat für Lackzwecke; zur 
Darstellung von Nitratbeize; zum Ansieden der Wolle in Verbindung 
mit Weinstein (verdünnte, etwa 1 %ige Tonerdesulfatbäder mit 1/2 bis 
3/4 Teilen Weinstein auf 4 Teile Tonerdesulfat); im großen Maßstabe bei 
der Zinnphosphattonerdesilikaterschwerung der Seide; als billigstes Aus­
gangsmaterial für die Herstellung von Tonerde en pate. Basische 
Sulfate. An Stelle des normalen Sulfates kommen vielfach verschieden­
gradig basische Sulfate zur Verwendung. Letztere haben den früher 
vorherrschend gebrauchten Alaun stark verdrängt und werden durch 
Zusatz von Alkali (z. B. von Soda) zum normalen Sulfat in Lösung ge­
wonnen: 

1. A12(S04)S + Na2COa + H20 = AI2(S04l2(OH)2 + N~S04 + CO2• 

2. A12(S04la + 2 Na2COa + 2H20 = A12(S04)(OH)4 + 2Na2S04 + 2002, 

Durch Zusatz von 1 Molekül Soda auf 1 Molekül Sulfat wird also 
das einfach-basische Salz gewonnen; das zweifach-basische Salz (2) 
ergibt bereits keine klare Lösung mehr. Dureh Zusatz von 3 Molekülen 
Soda wird die Tonerde als Hydrat ausgefällt: 

3. A12(S04la + 3 Na2COa + 3 H 20 = 2AI(OH)s + 3 N~S04 + 3002, 

Zwischen diesen einzelnen Stufen sind unzählige Zwischenstufen 
möglich, die sich teilweise nur durch sehr komplizierte Formeln von 
großem Molekulargewicht ausdrücken lassen. Zur Präzisierung des 
Basizitätsbegriffes führte Heermann den Begriff der "Basizitäts­
zahl" ein. Danach versteht man unter Basizitätszahl den Quo­
tienten aus Säuregehalt und Basengehalt oder, was dasselbe 
ist, den relativen Säuregehalt, bezogen auf die Einheit des 
Basengehaltes (Metallgehaltes), die Base als freies Metall, die 
Säure alß freie Säure (Hydrat) gerechnet. Diese Zahl gestattet 
es, die Basizität einer Beize oder eines Salzes in präziser Form durch 
eine einzige Zahl zum Ausdruck zu bringen. Nur bei mehrsäurigen 
Beizen (z. B. Sulfazetaten) müßte die Basizitätszahl mit zwei, drei usw. 
Zahlen ausgedrückt werden, je nach der Anzahl der in der Beize 
vorhandenen Säurearten. Das normale schwefelsaure Aluminium, 
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Al2(SO,)S + 18 H 20, würde demnach folgende Basizitätszahl haben: 
3 X 98,06 : 2 X 27,1 ;:: 5,43. Das basische Tonerdesulfazetat der For­
mel Al2 (S04)(C2H s0 2)2(OH)2 = die Basizitätsdoppelzahl 1,8lj2,22 
(98,06 : 54,2, 120: 54) usw. 

Volumgewicht und Gehalt der Tonerdesulfatlösungen. 

Vol.-Gew. 
0/0 Vol.-Gew. 0/0 

Vol.-Gew. 0/0 

AI.(SO,). AI,(SO.l. AI.(SO.)a 

1,0170 1 1,1071 10 1,2074 20 
1,0370 3 1,1270 12 1,2274 22 
1,0569 5 1,1467 14 1,2375 23 
1,0768 7 1,1668 16 1,2473 24 
1,0968 9 1,1876 18 1,2573 26 

Alaune. 
Kalialaun, K~O, + Ala(SO')3 + 24 H 20 = 948,9; L. k. W. = 9,5 : 

100; h. W. = 357 : 100. 
Natronalaun, NaaSO, + Al2(SO,h + 24 H 20 = 916,7; L. k. W. = 

HO: 100. 
Ammoniakalaun, (NH')2S0, + Ala(SO,h + 24 HaO = 906,6; L. k. 

W. = 9: 100; h. W. =422: 100. 

Unter Alaun schlechtweg versteht man in der Regel den Kalialaun. 
Er kommt als weißes Pulver oder schön kristallisiert und recht rein in 
den Handel; insbesondere kann er fast vollständig eisenfrei hergestellt 
werden. Bei 61 ° C verliert er 18 Moleküle Kristallwasser, bei HO-120° 
wird er nahezu wasserfrei. Diesen wasserfreien Alaun nennt man auch 
"gebrannten" Alaun. Alaunlösungen reagieren sauer; durch Zusatz von 
.soda wird der sogenannte abgestumpfte, basische oder neutrale Alaun 
erhalten: Al2(SO,)s . KaSO, ·2 Al(OH)s' 

Verwendung. Ähnlich wie schwefelsaure Tonerde; wegen des im 
Alaun enthaltenen Kaliumsulfates wird der reinen schwefelsauren Ton· 
-erde vielfach der Vorzug gegeben, zumal das Kaliumsulfat beizhindernd 
wirken kann. 10 Teile KaliaIaun entsprechen 7 Teilen Tonerdesulfat. 
Zum Wasserdichtmachen von Baumwolle, Wolle und Seide; als egalisie­
render Zusatz beim Färben basischer und einiger sauerziehender (Wasser­
blau usw.) Farbstoffe auf Gerbstoffbeize. 

Essigsaure Tonerde (Tonerdea,zetat, Rotbeize, Rotmordant, 
Essigschwefelsaure Tonerde, Tonerdesulfazetat). 

Kommen in Lösungen von verschiedener Zusammensetzung, Kon­
.zentration, Basizität und Reinheit in den Handel; werden vielfach auch 
von dem Verbraucher selbst hergestellt. Ihr Wert ist deshalb ein sehr 
verschiedener und jede Sorte ist dem jeweiligen Verwendungszweck an­
zupassen. 
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Die reine essigsaure Tonerde Al (02 Ha 02)a wird durch Um­
setzung von schwefelsaurer Tonerde und Bleizucker oder durch Lösen 
von Tonerdehydrat in Essigsäure dargestellt. Die Lösung zersetzt sich 
beim Stehen sehr schnell und scheidet Tonerdehydrat bzw. basische 
Azetate aus. Sie wird deshalb meist durch die essigschwefelsaure 
Tonerde, Aluminiumsulfazetat, ersetzt, die ebenfalls durch Umsetzung 
von Tonerdesulfat mit Bleizucker gewonnen werden kann. Je nach der 
Menge des verwendeten Bleizuckers entsteht eine Tonerdeverbindung, 
welche mehr oder weniger Essigsäure an Stelle von Schwefelsäure ent­
hält. Die Verbindung Alz (804)z. (Oz H 3 02}z entsteht aus 68 g Blei­
zucker und 100 g Tonerdesulfat, die Verbindung Al2 804 (02 Ha 02)4 
aus 135,5 g Bleizucker und 100 g Tonerdesulfat usw. Die Herstellung 
erfolgt in der Weise, daß man die heißen Lösungen vermischt lind die 
klare Flüssigkeit von dem weißen Niederschlag (Bleisulfat) abgießt. 
Letzteren wäscht man mit Wasser aus und verwendet die klare Wasch­
brühe zum Einstellen der essigsauren Tonerde auf Grade (z. B. auf 6 
oder 10° Be). Unklare Lösungen müssen noch filtriert werden. 

Dieses Sulfazetat verwendet man in der BaumwoIlfärberei an Stelle 
von Antimonsalz zum Binden der Gerbsäure, wenn es sich um Erzeugung 
besonderer Farbeneffekte handelt. Die Lösung wird auch als Beize in 
Verbindung mit Türkischrotöl für Alizarinfarben benutzt. 

Basisch - essigschwefelsaure und basisch - schwefelsaure 
Tonerde werden als Beize beim Färben von Türkischrot in Verbindung 
mit Rotöl gebraucht. Erstere findet hauptsächlich Verwendung für 
Neurot, letztere besonders für Altrot und für Türkischrot nach dem 
kombinierten Verfahren, in gewissen Fällen auch für Neurot. Beide 
Produkte kommen nicht oder kaum in den Handel. 

Die B. A. & S. F. gibt folgende Vorschriften für die Bereitung. 
A. Darstellung von basisch-essigschwefelsaurer Tonerde: 

1. SO kg Tonerdesulfat (mit 18 % AI20 a) werden ebenso wie 9,6 kg kal­
zinierte Soda mit der Sfachen Menge heißen Wassers gelöst. Man läßt 
die Sodalösung unter gutem Umrühren langsam in die Tonerdesulfat­
lösung einfließen, setzt 10 I Essigsäure 6 0 Be (30 %) zu und stellt 
nach dem Erkalten auf 6 0 Be ein. 

2. Man löst 43 kg Tonerdesulfat in 300 I kochendem Wasser, gibt 50 I 
Essigsäure 8° Be (50 %) zu und fügt langsam unter Umrühren 20 kg 
kohlensaures Alkalialuminat (eisenfrei) zu. Vor dem Gebrauch stellt 
man auf 6 0 Be ein. 

B. Darstellung von basisch -schwefelsaurer Tonerde: 
40 kg Tonerdesulfat (18 % Al2 0 3 ) werden ebenso wie 5 kg kalzinierte Soda 

mit der etwa 5 fachen Menge kochend heißen Wassers gelöst. Man läßt die Soda­
lösung unter gutem Umrühren langsam zur Tonerdelösung einlaufen und stellt 
das Ganze auf 6 0 Be ein. 

Das gewöhnliche Rotmordant ist ein normales Sulfazetat der Formel 
Al4(C2Ha02hoS04 und wird durch Lösen des basischen Sulfats, AI4(OHhoS04, 
in Essigsäure erhalten. Letzteres wird durch Fällung von Tonerdesulfat mit 
Natron- oder Kalilauge erhalten (I Mol. Tonerdesulfat auf 5 Mol. NaOH oder 
KOH). 

Zum Wasserdichtmachen von Geweben (Zeltstoffen u. dgI.) wird 
basisch essigsaure oder basisch ameisensaure Tonerdelösung verwendet. Die 
Herstellung der basisch essigsauren Tonerde geschieht z. B. nach folgen . 
.der Vorschrüt: 

Heerm ann, Te:ltiheredelung. 9 
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{looo Teile schwefelsaure Tonerde werden in 
5000 Teilen Wasser gelöst und nach dem Erkalten mit 
{ 150 Teilen kalzinierter Soda, gelöst in 

500 Teilen Wasser, langsam verrührt. Zu dieser Lösung werden 
{ 500 Teile essigsaurer Kalk, feste Ware, gelöst in ' 
2000 Teilen Wasser, zugesetzt. Nach 1/2stündigem Rühren und Ab­

sitzenlassen wird das Klare abgezapft und zum Gebrauch auf etwa 6° Be ge­
bracht. 

Basisch ameisensaure Tonerde wird z. B. nach folgender Vorschrift 
bereitet: 

{ 900 Teile schwefelsaure Tonerde werden in 
I. 2000 Teilen Wasser gelöst. Alsdann werden 

{{ 
200 Teile Ameisensäure 85 %ig mit 
300 Teilen Wasser verdünnt und langsam zu 

H. {170 Teilen kohlensaurem Kalk, angerührt mit 
100 Teilen Wasser, gegossen. 

Die Lösung H, ameisensaurer Kalk, wird schließlich mit Lösung I, schwefel­
saure Tonerde, zusammengerührt und absitzen gelassen. Die klare Brühe wird 
abgezogen und noch mit 50-60 g kalzinierter Soda (in 500 ccm Wasser gelöst) 
versetzt, und zwar so lange, bis sich eben ein bleibender Niederschlag bildet. 
Zuletzt wird auf 6° Be eingestellt. Die Lösungen sind nur kalt zu verwenden. 
Beim Erwärmen treten Zersetzungen ein. 

Verwend ung als Beize besonders in der Türkischrotfärberei und 
-druckerei und als Wasserdichtmachungsmittel zusammen mit Seifen­
lösungen usw. (s. auch u. Wasserdichtigkeit). 

Aluminiumchlorid, Chloraluminium. 
AlOla = 133,4 und AlOla + 6 H 20 = 241,5. 

In wasserfreiem Zustande harte, an der Luft rauchende, zerfließliche 
und leicht zersetz bare, gelbliche Körner. Im Handel meist als 30° "Be 
schwere Lösung. Verwendung zum Karbonisieren der Wolle bei 
säureempfindlicheren Farben. Bei erhöhter Temperatur und gestei­
gertem Druck wird die pflanzliche Faser durch die frei werdende Salz­
säure zerstört, während die Wollfaser nicht angegriffen wird. Die Zer­
setzung ist bei 125 0 eine vollständige. Für einzelne Ätzverfahren im 
Zeugdruck vorgeschlagen. 

Natriumaluminat, Tonerdenatron. 
AlZNaZ0 4 = 164,3. 

Weiße, wasserlösliche, kristallinische Masse. Verwend ung be­
schränkt als Baumwollbeize in der Färberei und Druckerei für Alizarin-. 
rot, als Reserve eines Alizarinfärberotes unter Anilinschwarz. 

Kohlensaures Alkalialuminat. 
AlzOa ' K 20. 2002 + 5H20 mit 41,7 % Al(OH)a, bzw. 27,2 % Al20 a. 

Weiße, kreideartige Stücke, die sich leicht pulvern lassen. Ver -
wendung als Ausgangsmaterial für essigsaure bzw. essigschwefelsaure 
Tonerde. 
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Nitratbeize. 

Man löst getrennt voneinander 2100 g Tonerdesulfat, 555 g essig­
sauren Kalk und 1350 g salpetersauren Kalk und gießt die klaren Lö­
sungen zusammen. Zum Unschädlichmachen eventuell vorhandener 
Eisensalze versetzt man das Gemisch mit 3 g Ferrozyankalium (gut 
gelöst) und darauffolgend nach kurzem Stehenlassen mit 10 ccm Doppel­
chlorzinn 30 0 Be. Das Ganze wird auf 101 aufgefüllt, der Niederschlag 
abfiltriert und das Filtrat auf 5_10 0 Be eingestellt. Verwendung 
beschränkt zum Beizen der Seide für das Färben mit Alizarinfarben 
(B. A. & S. F.). 

Walkerde. 
Tonhaltige Erde von gelblicher bis gelblich grüner oder auch rötlicher 

Farbe. Man verwendet sie beim Walken und Waschen echtfarbig 
(z. B. mit Alizarinfarben) gefärbter Wollstücke. Sie soll sandfrei sein. 

Chromverbindungen. 

Schwefelsaures Ob.:rom, Chromsulfat. 
Cr2(S04h + 15 H 20 = 662,4; L. k. W. = 100 : 100. 

Violette Oktaeder; auch mit 18 Molekülen Wasser kristallisierend. 
Bildet ebenso wie Tonerdesulfat u. a. basische Salze, die größere Beiz­
wirkung äußern als das normale Salz .. Verwendung zum Beizen der 
Baumwolle, als Mordant zum Aufdruck von Chromgrün, mit Ferrisulfat 
zusammen zur Erzeugung der sogenannten "Khakis". 

Ohromalaun. 
Cr2(S04)a . K 2S04 + 24 H 20 = 998,9; L. k. W. = 20: 100; 

h. W. = 50 : 100; enthält 15,2 % Cr20 a, 9,41 % K 20, 32,04 % SOa' 

Violette große Kristalle; schwerer wasserlöslich als das Chromsulfat. 
Ist das am leichtesten zugängliche Chromisalz. Die kalte wässerige 
Lösung ist bläulichviolett und wird bei etwa 65 0 grün. Die basischen 
Salze wirken als stärkere Beize (Liechti) und sind haltbarer als basische 
Chromsulfate. Als Verunreinigungen kommen dieselben Stoffe vor wie 
im Chromsulfat : Kalziumsalze, freie Schwefelsäure, teerige und andere 
organische Stoffe. V erw end ung als Ausgangsmaterial für andere 
Chromsalze; sonst beschränkt. Für den Chromsud der Wolle wenig 
geeignet; zum Nachfixieren von Wollfarbstoffen; in der Baumwoll­
färberei zum Nachbehandeln von substantiven und Schwefelfarbstoffen 
auf der Faser zwecks Erzielung besonderer Nuancen; zum Klotzen von 
Geweben behufs späterer Ausfärbung mit Gallozyanin (Koechlin). 
Wo direkt als Beize benutzt, werden die basischen Salze meist vor­
gezogen. 

9* 
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Ohromchlorid, Ohlorchrom. 
CrCI(OH)2; Lösung von meist 20 oder 30 0 Be. 

Grüne, von der B. A. & S. F. in den Handel gebrachte Lösung von 
basischem Chlorchrom. Vielfach auch Zwischenstufen, z. B. CrC12(OH) 
bis Cr2CI3(OHh, im Handel. Je basischer das Salz, desto wirksamer als 
Beize. Nach Heer mann ist ein Salz der Basizhätszahll,05 als normal­
basisches des Handels zu bezeichnen. Verunreinigungen: Alkalisalze, Sul­
fate, Eisen. Verwendung als Beize für Baumwolle und Seide; die Faser 
wird durch längeres Einlegen in die kalte, 10-20 0 Be starke Lösung, 
Waschen und eventuelle Fixation mit Wasserglas o. ä. gebeizt, um dann 
mit Alizarinfarbstoffen (oder sonstigenBeizenfarbstoffen, z. B. Blauholz auf 
Seide) ausgefärbt zu werden. Ist die wirksamste Chrombeize für Seide. 

Fluorchrom, Ohromfiuorid. 
CrF3 + 4 H 20 = 181,1; leicht wasserlöslich. 

Grünes Pulver, in Wasser mit grüner Farbe löslich, mit etwa 42 % 
Cr20 3 . Die Lösungen wirken auf Glas und die meisten Metalle ätzend, 
deshalb ist das Produkt am besten in hölzernen (oder kupfernen) Ge­
fäßen zu lösen und zu verwenden. Ein Eisengehalt ist oft störend. 
Verwendung beim Nachchromieren von mit Alizarin- und einzelnen 
substantiven Farbstoffen hergestellten Wollfärbungen; in der Baum­
wollfärberei zum Nachbehandeln substantiver Färbungen zwecks Ver­
besserung der Waschechtheit; im Wolldruck, speziell im Vigoureux­
druck. Für das Ansieden der Wolle an Stelle von Chromkali vorüber­
gehend benutzt worden. Wegen der genügend leichten Dissoziation 
des normalen Salzes kommen die basischen Salze kaum in Betracht. 

Ohrombisulfit. 
Grüne Lösung von 21 0 , 28 0 und 40° Be. Wird durch Lösen von 

frischgefälltem Chromoxydhydrat in wässeriger schwefliger Säure oder 
durch Umsetzung von Chromsulfat und Natriumbisulfit gewonnen 
(letzterenfalls enthält die Lösung Glaubersalz als Verunreinigung, wo­
durch die Beizkraft des Präparates vermindert wird). Beim Erwärmen 
tritt leicht Zersetzung ein. Der Chromgehalt (Cr20 S) der drei Lösungen 
beträgt: 9 % (21 0 Be), 12 % (28 0 Be) und 18 % (40 0 Be). Verwen­
dung als leicht ätz bare Beize in der Baumwollalizarinfärberei und im 
Kattundruck. 

Ohromazetat, Essigsaures Ohrom. 
Cr(C2H 30 2h; Lösung von 24 0 Be. 

Kommt in Lösung von 24 0 Be als "grünes essigsaures Chrom" 
in den Handel. Ein basisches Salz von der Formel Cr(OH)(C2H S0 2)2 ge­
langt in festem Zustande als "essigsaures Chrom trocken" und in 
violetter Lösung als "essigsaures Chro m", 20 und 30 0 Be stark, zum 
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Verkauf (B. A. & S. F.). Durch Ersatz eines Teiles der Essigsäure durch 
Schwefelsäure entstehen die essigschwefelsauren Salze oder die Chrom­
sulfazetate, die wiederum neutrale und basische Salze bilden können. 
Verwend ung als Beize beim Aufdruck von Alizarin- und vereinzelt auch 
von Anilinfarbstoffen (waschechte Fixierung von Eosin); in beschränktem 
Maße auch als Beize beim Färben von Baumwolle, Wolle und Seide. 

Chromkali, Kaliumbichromat (Rotes oder 
Doppelchromsaures Kali). 

K 2Cr20 7 = 294,5; L. k. W. = 10 : 100; h. W. = 94 : 100; 68,1 % CrOs. 

Luftbeständige, wasserfreie, orangefarbene Kristalle von meist großer 
Reinheit (67,5-68 % Cr Os), Stark ätzend und giftig. 

Verwendung. Ausgedehnt zum Beizen der Wolle für Alizarin­
(Holz-) und vereinzelt für Anilinfarbstoffe, ferner auch zum Nachchro­
mieren der Einbadchromierfarbstoffe und einzelner substantiver Pro­
dukte, sowie als fixierender Zusat.z beim Chromatverfahren. Als Ab­
ziehmittel in der Kunstwollfärberei; zur Erzeugung von Chromgelb auf 
der Faser; als Oxydationsmittel in der Anilinschwarzerzeugung, beim 
Katechubraun, Blausteinschwarz; beim Nachbehandeln von substan­
tiven und Schwefelfarbstoffen auf der Faser, meist in Verbindung mit 
Kupfervitriol, zur Erhöhung der Echtheit. Als Ätzmittel im Zeugdruck; 
in der Khakifärberei. 

Die gebräuchlichsten Ansätze beim Chromsud der Wolle sind etwa 
folgende; sie schwanken je nach angewandtem Farbstoff, gewünschter 
Nuance und Gewohnheit. 

1. P/2 % Chromkali + P/2 % Ameisensäure (85 %ig). 
2. 11j2-2 % + 3-4 % Laktolin (eventuell + (',5% H2S04 ). 

3. 2-3 % + 3-4 % Milchsäure. 
4.1%% +3%" +%%H2S04• 
5. 1 1/ 2-2 % + 3----4 % Lignorosin + 1 % HiSO.!. 
6. IlI2-2 % " + 3-4 % Vegetalin + 3 % Essigsäure. 
7. 3-4 % + 2 1/ 2-3 % Weinstein. 
8. 3-4 % + 2-4 % Oxalsäure. 
9. 3-4 % + 2-4 % Oxalsäure + 1 % Schwefelsäure. 

10. 1-3 % + 1 % Schwefelsäure. 

Ohromnatron, N atriumbichromat (Saures oder 
Doppelchromsaures Natron). 

Na2Cr20 7 + 2 H 20 = 298,3; zerfließlich; 67,1 % CrOs· 

Orangefarbene, kristallinische, leicht zerfließliche Masse. Bei 100° 
geht das Kristallwasser verloren und es bleibt das wasserfreie Salz mit 
76,4 % Cros zurück (als solches auch mit etwa 73-74 % Cros im 
Handel). Durch Kaliumsalz verunreinigt. Verwendung wie Kalium­
bichromat (hat etwa gleichen Wirkungswert mit ihm); wird wegen 
der größeren Wasserlöslichkeit bevorzugt, ist aber in der Regel weniger 
rein als ChroInkali. Die neutralen Kalium- und Natriumsalze (K:aCr04 

und Na2Cr04 + 10HP) finden in der Färberei kaum Verwendung. 
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Eisenverbindungen. 
Eisenvitriol, SchwereIsaures Eisenoxydul (EisenoxydulsulIat, 

Ferrosulfat, Grüner Vitriol, Kuprerwasser, Vitril). 
FeS04, + 7 H 20 = 278,1, L. k. W. = 60 : 100; h. W. = 333 : 100. 

Blaß-bläulichgrüne Kristalle, die in trockener Luft unter Verwitte­
rung undurchsichtig weiß, in feuchter Luft unter Oxydation gelbbraun 
anlaufen. Die wässerigen Lösungen setzen an der Luft braunes Oxyd­
hydrat bzw. basisches Oxydsulfat ab. Der Eisengehalt der reinen Ware 
beträgt 25,86 % FeO. 

Verwend ung. In der Wollfärberei als Zusatz zum Färbebad beim 
Arbeiten mit Blauholz und Anilinfarben; in der Baumwollfärberei zum 
Fixieren der Gerbsäurebeize; beim Ansatz der Vitriolküpe als Reduk­
tionsmittel und der Tauchküpe für Indanthrenfarbstoffe (1 Teil Indigo, 
3 1/ 2--4 Teile Eisenvitriol, 4 Teile Kalk); zur Erzeugung des Blauholz­
eisenschwarz auf Wolle und Baumwolle; von Rostgelb (Eisenchamois) 
auf Baumwolle; zum "Abdunkeln" in der Baumwoll-, Seiden- und Souple­
färberei. Ausgangsmaterial für andere Eisenpräparate, z. B. die so­
genannte Eisenbeize oder das basisch-schwefelsaure Eisenoxyd. 

Eisenbeize, Salpetersaures Eisen (Basisches Ferrisulfat, 
Eisenoxydsulfat, Schwarzbeize, Rostbeize, Rouille). 

Fe4(OHh(S04,)5 bis Fe2(OHMS04,)2; BasizitätszahP) = 2,19--1,75. Im 
Mit,tel etwa: Fes(OH)6(S04,)", Basizitätszahl = 2,00. 

Unter dem fälschlichen Namen "salpetersaures Eisen" oder "Salpeter­
beize" im Handel, weil zu ihrer Darstellung Salpetersäure verwendet 
wird (Oxydation von Ferrosulfat mit Salpeterschwefelsäure). Meist als 
50° Be schwere, sirupöse, braunrote Flüssigkeit im Handel. Der Grad 
der Basizität ist 'schwankend und gewissermaßen von der örtlichen Ge­
wohnheit abhängig, da die Eisenbeize nicht auf weite Entfernungen 
versandt zu werden pflegt, vielmehr in der Verbrauchsgegend erzeugt 
wird. Je basii'lcher die Beize, desto wirksamer ist sie. Nach Heer mann 
läßt sich die Basizität bis auf 1,87 herabdrücken; solche Beize ist aber 
nicht haltbar und scheidet im Betriebe unlösliche, noch basischere Ver­
bindungen ab, z. B. Fe5 (OHh(S04,)4 von der Basizitätszahl1,41-1,42. 
Man sollte deshalb praktisch nicht unter die Basizitätszahl 2,00 hin­
ausgehen. Eine solche Beize soll sich im Betriebe (als 30 und 50° Be­
Lösung) gut halten und nur wenig Bodensatz liefern. Oxyduls.alz und 
Salpetersäure sollen in möglichst geringen Mengen vorhanden sein. 

Verwendung als 30° Be starke Lösung bei der Primärbeizung 
in der Seidenfärberei in großem Maßstabe (Seidenschwarz mit Blauholz); 
daselbst als Untergrund für Berlinerblau; zuweilen zur Nachbehandlung 
gerbsäuregebeizter Faser beim Färben mit basischen Farbstoffen (ganz 
verdünnte Lösungen); zur Herstellung von rostgelben Tönen; auch in 

1) S. S. 127. 
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Kombination mit Chromsalzen für die sogenannten "Khakifarben". In 
der Seidenerschwerung werden häufig mehrere Beizen nacheinander ge­
geben ("repetierte" Beizung); hierbei lagert jede nächstfolgende Beizung 
weniger Eisenoxyd auf die Seidenfaser ab als die jeweils vorhergehende. 

Essigsaures, holzessigsaures Eisen (Schwarzbeize). 
Ist eine Oxydulbeize und kommt als schwarzgrüne, stark nach Holz­

teer riechende Lösung von meist 12-15° Be in den Handel. Sie wird 
durch Absättigen von roher Holzessigsäure mit Eisenspänen gewonnen. 
Die bisweilen gehandelten 20-30° Be starken Lösungen zeichnen sich 
durch höheren Teergehalt aUR als die verdünnteren, gebräuchlicheren 
von 12-15° Be. Je länger die Beize verschlossen lagert, desto besser 
und teerfreier wird sie im allgemeinen (abgelagerte Ware gegenüber 
frisch bereiteter). Sie wird ebenso wie die Salpeterbeize auch "Schwarz­
beize" genannt, was zu Mißverständnissen Anlaß geben kann. 

Verwendung. Im großen Maßstabe in der Seidenschwarzfärberei 
zur Erzeugung blauschwarzer Töne; als Beize beim Färben und Drucken 
von Alizarinfarbstoffen und einigen basischen Farbstoffen; in Verbin­
dung mit Gerbstoff zum Schwärzen oder Abschwärzen in der Baumwoll­
und Halbwollfärberei. Das reine essigsaure Eisenoxydul kann durch 
Umsetzung von Ferrosulfat mit Bleizucker gewonnen werden und heißt 
"Chamoisbeize". Sie wird vereinzelt zur Erzeugung heller Chamois­
töne benutzt. 

Eisenchlorid, Eisenchlorürchlorid, Eisenalaun, Eisen­
ni t rat und andere Salze werden nur wenig verwendet. 

Zinkverbindnngen. 

Zinkstaub. 
Zn = 65,4; wasserunlöslich. 

Graues, schweres Pulver, das im wesentlichen aus metallischem Zink 
mit wenig Zinlwxyd besteht. Die übliche Handelsmarke enthält 90 % 
metallisches Zink. Vom Gehalt an letzterem und der feinen Mahlung 
(beim Verreiben zwischen den Fingern sollen keine Körnchen fühlbar 
sein) hängt der Wert des Produktes in erster Linie ab. 

Verwendung als Reduktionsmittel bei der Zinkküpe; zur Her­
stellung von Hydrosulfit für die Hydrosulfitküpe und sonstige Zwecke; 
als vorzügliches Ätzmittel in der Druckerei (Zinkstaubbisulfitätze). 

Zinkweiß, Zinkoxyd. 
ZnO = 81,4; wasserunlöslich. 

Weißes voluminöses Pulver. Wird als Zusatz beim Färben der so­
genannten Pastellfarben verwendet; ferner als Deckmittel zusammen 
mit Hydrosulfit in dem Zeugdruck. 
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Zinkvitriol, Zinksulfat (Schwefelsaures Zink). 
znS04, + 7 HaO = 287,6; L. k. W. = 140 : 100; h. W. = 650 : 100. 

Farblose Kristalle, die an trockener Luft verwittern. 
Verwendung als Beschwerungsmittel in der Baumwollindustrie; 

als Zusatz zu Schlichten und Appreturmassen; in beschränktem Maße 
als Ersatz des Brechweinsteins zum Fixieren des Tannins in der Färberei 
mit balUschen Farbstoffen; als Beize für Alizarinblau S; ~.um Nachbe· 
handeln von Schwefelfarbstoffärbungen; als Zusat~ zu den Brechwein· 
steinreservagen im Kattundruck; zur Herstellung der Koechlinschen 
gemischten Beizen. Fixiersalz M [M] ist eme Mischung von Zink· 
sulfat, Kadmiumsulfat und Alaun und ist zum Nachbehandeln von 
Melanogenblau empfohlen worden. 

Chlorzink, Zinkchlorid. 
ZnCla = 136,3; zerfließlich. 

Kommt in Form einer weißlichen, durchscheinenden Masse vom 
spezifischen Gewicht 2,75 (Zinkbutter) oder als Lösung in den Handel. 
Hat stark ätzende EigenSchaften. 

Verwendung als Zusatz zu Schlichten und Appreturmassen. Es 
verleiht der Ware den gewünschten Grad von lUlle, Feuchtigkeit, Weich· 
heit und Schwere und wirkt zugleich konservierend (bakterizid); in ein· 
zeInen Fällen dient es als Beize (z. B. für Wasserblau) und wird auch 
als Doppelverbindung mit Methylenblau verwendet. Als konservierendes 
Mittel wird es in Mengen von etwa 5-10 g pro Kilogramm Masse zu· 
gesetzt. 

Dekrolin [R], Hydrosulfit AZ [M], Hyraldit AZ [Cl. 
(s. auch unter Hydrosulfit). 

Sind wasserunlösliche, basische Zink·Sulfoxylat.Formaldehydverbin. 
dungen, die zum Abziehen von Kunstwolle, Lumpen usw., ferner zum 
Bleichen von Kokosfaser u. ä. dienen. Die ~eduzierende, Farbstoff zer· 
störende bzw. bleichende Wirkung findet nur in Gegenwart von Säuren 
(Essigsäure o. ä.) und beim Erwärmen statt. Ein ähnliches Präparat 
ist das Dekrolin lösl. konz. [B], das lUch durch seine Wasserlöslich. 
keit auszeichnet. 1 Teil DekroUn lösl. konz. entspricht im Wirkungs. 
wert 11/ 2 Teilen Dekrolin. 

Knpferverbindnngen. 
Kupfervitriol (Kupfersulfat, Schwefelsaures Kupfer, 

Blaustein, Cyper)~ 
CuS04 + 5 HaO =249,7; L. k. W; --:40: l00;'h. W. = 203 : 100. 

Blaue, durchlUchtige Kristalle; die ziemlich luftbeständig sind. Meist 
recht rein im Handel, oft durch wenig EiSen veiuilieinigt. 



Kupferverbindungen. Bleiverbindungen. Zinnverbindungen. 137 

Verwendung. Hauptsächlich in der Anilinschwarzfärberei als 
Sauerstoffüberträger; beim Nachbehandeln (zum Teil zusammen mit 
Chromkaliessigsäure) oder beim "Nachkupfern" substantiver (bzw. 
Schwefelfarbstoff-) Färbungen auf Baumwolle und Wolle zwecks Er­
höhung der Echtheit; bei manchen Einbadfärbeverfahren mit Blauholz 
und Anilinfarben als Zusatz zur Färbeflotte; als Vor- oder Nachbeize 
bei Katechu -und,Blauholzfärbungen (zum Abdunkeln und Nuancieren); 
in Verbindung mit Eisen- und Chrombeizen, oder auch allein, beim 
Schwarzfärben der Wolle und Baumwolle; zur Darstellung von Schwefel­
kupfer und anderen Kupferpräparaten, z. B. des Kupferoxydammoniaks 
(Cuoxams, s. Zellulose und Kunstseide). Mit Eisenvitriol zusammen­
kristallisiert, früher als "Adlervitriol" in Gebrauch gewesen. 

Kupferchlorid, essigsaures Kupfer, basisch-essigsaures 
Kupfer (Grünspan), Schwefelkupfer werden in beschränkterem 
Maße verwen~et, meist als Sauerstoffüberträger bei der Erzwgung von 
Anilinschwarz u. dgl. 

Bleiverbindungen. 

Essigsaures Blei, Bleizucker, Bleiazetat. 
Pb(C2HsÜ2)2 + 3 H 20 = 379; L. k. W. = 60 : 100; h. W. = 200 : 100. 

Farblose, wasserhelle, giftige Kristalle, die an trockener Luft unter 
Abgabe von Wasser und Essigsäure und Aufnahme von Kohlensäure 
verwittern. Frische, gute Ware soll sich in "Wasser klar lösen. Holz­
essigsaures oder holzsaures Blei oder brauner Bleizucker wird 
aus rohem Holzessig und Bleiglätte hergestellt, ist schmutzig gelbbraun 
gefärbt und kommt in geschmolzenem Zustande mit einem brenzlichen 
Geruch in den Handel. 

Verwendung zur Erzeugung von Chromgelb und Chromorange; 
zur Herstellung von essigsauren Salzen (Tonerde-, Chromazetat) durch 
Doppelumsetzung mit Sulfat(;ln. Versuchsweise für die SeidenerschweJung 
angewandt worden. 

Auch das basisch-essigsaure Blei, der Bleiessig, wird für 
Chromgelb und -orange verwendet; er wird durch Lösen von 1 Teil 
Bleiglätte in 2-3 Teilen Bleizucker gewonnen und hat eine schwankende 
Zusammensetzung: Pb(C2H 30 2h + PbO, 2 Pb(C2H;P2)2 + PbO usw. 

Andere Bleisalze, wie Bleinitrat, Bleisulfat usw. werden nur in 
sehr beschränktem Maße verwendet. 

Zinnverbindnngen. 

Zinnsalz, Zinnchlorür (Stannochlorid). 
SnCl2 + 2 H 20 = 225,9; L. k. W_ = 271 : 100, heiß zersetzlich. 

Farblose Kristalle, die an der Luft leicht Zinnoxychlorid, SnOCI2, 

bilden. Bei starkem Verdünnen mit Wasser dissoziiert das Salz unter 
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Bildung von Oxychlorür (SnOHCI) und weiter von Oxydulhydrat, das 
allmählich in Oxydhydrat übergeht. Die Hauptverunreinigungen sind: 
Freie Säure, überschüssiges Wasser, Eisen, Blei, Sulfate, Zinkvitriol. 

Verwendung. Als Zusatz zum Cochenillesud; zum Avivieren von 
Türkischrot; in der Druckerei zur Herstellung von Ätzartikeln auf 
Baumwolle und Wolle; in der Seidenschwarzfärberei zusammen mit 
Gerbstoffen auf Cuite und Soupie; als Beize neben Tonerdebeizen zur 
Erzielung lebhafter Farblacke im Baumwolldruck und in der W 011-
färberei; zum Nachbehandeln von Färbungen zwecks Erhöhung der 
Echtheit; als Ausgangsmatcrial für andere Zinnsalze. 

Ohlorzinn, Zinnchlorid (Doppelchlorzinn, Pinke.) 
SnCl4 bzw. SnC14 + 5 H 20 bzw. SnCl4 + x HzO; SnCl4 = 260,8. 

Kommt als "wasserfreies Chlorzinn", als "Chlor zinn fest" 
mit 5 Molekülen Wasser und als "Chlor zinn flüssig", 50--60° Be 
stark, in den Handel. Das wasserfreie Chlorzinn isb eine bei l15° C 
siedende Flüssigkeit, die unter Ausstoßung weißer Rauchwolken be­
gierig Wasser aus der Luft anzieht und etwa 45,4 % metallisches Zinn 
enthält. Durch Aufnahme von Wasser entsteht znnächst das feste, 
mit 5 Molekülen Wasser kristallisierende Salz und durch weiteren Wasser­
zusatz das flüssige Chlorzinn, das Lösungen bis zu 65 ° Be und mehr 
bilden kann. Bei dieser Konzentration ist es aber nur im Sommer ver­
sandfähig, weil es beim Abkühlen leicht auskristallisiert und die Trans­
portflaschen mit festem Kristallkuchen durchsetzt, die die Flaschen 
gefährden und erst wieder geschmolzen bzw. gelöst werden müssen. 
Reinheit und Zinngehalt bedingen den Wert des Produktes. Als Haupt­
verunreinigungen kommen je nach der Gewinnungsart vor: überschüssige 
Säure, Eisen, Zinnchlorür, Salpetersäure, freies Chlor, Kochsalz, orga­
nische Substanz, Metazinnsäure usw. Bei den sehr stark schwankenden 
Zinnpreisen unterliegt auch das Chlorzinn sehr erheblichen Preis­
schwankungen. 

Nach den älteren Methoden wurde das Chlorzinn durch Oxydation 
von Zinnchlorür mittels Chlorat, Salpetersäure o. ä. gewonnen. Neuer­
dings wird es nach dem Goldschmidtschen und anderen analogen 
Verfahren durch direkte Einwirkung von wasserfreiem Chlor auf metalli­
sches Zinn in nahezu chemisch reinem Zustande als wasserfreies Chlor­
zinn erhalten. 

Verwendung. Im größten Maßstabe zum Erschweren der Seide 
(Zinncharge). Man verwendet hierbei meist Lösungen von 28-32° Be, 
die teils neutral, teils schwach sauer, teils schwach basisch sind. Letztere 
liefern die größten Erschwerungen (Chargen). In geringem Maße wird 
es auch noch als Beize in der Baumwollfärberei zwecks Erzielung leb­
hafter Blaunuancen verwendet; ferner in Verbindung mit Gerbstoffen 
für basische Farbstoffe; in der Wollfärberei mit oder ohne Alaun als 
Beize für Alizarinfarbstoffe; beim Färben mit Holzfarbstoffen. 
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Zinnsaures Natron (Zinnsoda, Natriumstannat, Präpariersalz). 
NatSn03 + 3 H 20 = 267,1; leicht wasserlöslich; 44,54 % Sn. 

Farblose, leicht verwitternde Kristallmasse. Die wässerigen Lö­
sungen werden durch die Luftkohlensäure zersetzt und scheiden Zinn­
oxydhydrat aus. Der Zinngehalt der Handelsware schwankt zwischen 
30 und 44 %, wobei Soda, Ätznatron, Kochsalz und Eisen die Haupt­
verunreinigungen bilden. 

Verwend ung. Als Beize in der Baumwollfärberei zwecks Erzielung 
lebhafter Blau- und Rotnuancen; im Kattun- und Wolldruck zum Präpa­
rieren. Die Zinnfixierung geschieht durch ein nachfolgendes Bad von 
Säure oder Tonerdesulfat. 

Untergeordnete Bedeutung haben einige Zinnsolutionen und 
Zinnbeizen verschiedener Zusammensetzung (das alte "salpetersaure 
Zinn", die "Zinnkomposition", das "Physikbad", die "Scharlachkompo­
sition", das "Rosiersalz", die "Zinnkrätze" usw.), die in der Regel vom 
Verbraucher selbst dargestellt werden und wechselnde Mengenverhält­
nisse von Zinnchlorür, Chlorzinn, Salz-, Salpeter-, Schwefelsäure usw. 
aufweisen. Von geringer Bedeutung ist ferner das essigsaure Zinn­
oxydul, das milchsaure Zinn, das Rhodanzinn u. a. m. 

Antimonverbindungen. 

Brechweinstein (Antimonylkaliumtartrat, Weinsaures 
A.ntimonoxydkali) . 

K(SbO)C4H40 s + %H20 = 332,4; L. k. W. = 7: 100; h. W. = 53: 100. 

Weiße, große Kristallstücke, feine Kristalle oder Pulver mit etwa 
43 % Antimonoxydgehalt (chemisch reine Ware enthält 43,4 %). Wie 
alle Antimonverbindungen giftig. Meist recht rein im Handel; etwaiger 
Eisengehalt wirkt stör~nd. 

Verwend ung. Zur Fixierung der Gerbsäure beim Färben der 
Baumwolle mit basischen Farbstoffen. Der Verbrauch ist seit Einfüh­
rung der substantiven Farbstoffe dauernd zurückgegangen. Man ver­
wendet auf 5 Teile guten Tannin etwa 2 Teile Brechweinstein. Auch 
beim "Nachtannieren" von Baumwoll- und Seidenfärbungen wird er 
zum gleichen Zwecke benutzt. - Der Natriumbrechweinstein, das 
entsprechende Natriumsalz der Antimonylweinsäure, wird seltener ge­
braucht; sein Hauptvorzug besteht in der besseren Löslichkeit, und aus 
diesem Grunde wird er dort angewendet, wo konzentrierte Lösungen 
(z. B. Brechweinsteinreserven) erforderlich sind. 

Antimonsalz (A.ntimonfiuorid-Ammonsulfat). 
SbFa + (NH4}zS04; 47 % Sb20 3• L. k. W. = 140: 100. 

Von de Haen als Brechweinsteinersatz in den Handel gebracht; 
luftbeständige Kristalle. Die haltbaren Lösungen sind stark sauer und 
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greifen Metalle und Glas an. Verwendung wie bei Brechweinstein. 
Scheurer empfiehlt, einer Lösung von 400 g Antimonsalz in 1001 
Wasser einen Zusatz von 200 g Kristallsoda zu geben und das Bad bei 
50° C anzuwenden. . 

Antimonin (N atrium-KaJzium-Antimonyllaktat). 
Gelbliche, hydroskopische Masse, die als ein Brechweinsteinersatz 

von Boehringer in den Handel gebracht worden ist. Das Produkt 
enthält 15 % Sb2 0a und soll in schwach saurer Lösung unter Zusatz 
von 2 I Essigsäure auf 1000 I Flotte gebraucht werden. Der Antimon­
gehalt soll bei diesem Präparat recht gut ausgenutzt werden (bis zu 
90 %). Auf 5 % Tannin kommen nur 21f 2 % des Präparates. 

Patentsalz, Antimon-N atriumfl.uorid (Doppelantimonftuorid). 
SbF a + NaF; 66 % Sb20 a; L. k. W. = 63 : 100; h. W. = 166 : 100. 

Weiße Kristalle, schwach sauer reagierend, Metall und Glas an­
greifend. Von Koepp & Co. als ein weiterer Brechweinsteinersatz 
auf den Markt gebracht, dem vor dem Gebrauch etwa 25 % Kristall­
soda (vom Gewicht des Salzes) zugesetzt werden. 

Antimonoxalat, Antimonkaliumoxalat, 
"Brechweinsteinersatz' '. 

KaSb (C20 4)S + 6H20; leicht wasserlöslich; 23,7 % Sb20 s. 

Ist ein weiterer Ersatz für Brechweinstein. Die Lösungen dissozüeren 
schneller als bei letzterem ·und geben ihi: Metall vollkommener an die 
Faser ab. Kalkhaltiges Wasser bereitet Schwierigkeiten. Bei längerem· 
Gebrauch der Fixierbäder soll ein Teil dieses Präparates etwa einem Teile 
Antimonsalz entsprechen. Das Präparat hatte sich anfangs gut einge­
führt, ist später aber von den Doppelfluoridtin verdrängt worden. 

Weitere Ersatzmittel des Brechweinsteins von untergeordneter Be­
deutung sind noch: Antimonnatriumoxalat (25,4 % Sb20 a); Anti­
montrichlorid (SbCla), hat sich nicht bewährt; AntimontrifluQrid 
(SbF a), Lösungen sind zu ätzend, dient zur Herstellung der Doppel­
fluoride; Antimonammoniumfluorid, SbFa + NH4, F, dem vor­
genannten "Patentsalz" analog, aber nicht so rein darstellbar, sein 
theoretischer Gehalt an Antimonoxyd ist 67,3 %. 

Wertverhältnis der Brechweinsteinersatzstoffe untereinander. 
Das praktische Wertverhältnis entspricht nicht, wie man geneigt ist an­

zunehmen, dem Antimongehalt, weil noch andere Faktoren wie Dissoziierongs­
grad, Beizwirkung, Basizität usw. mitspl1lchen. So fand z. B. Noelting, daß 
Antimonoxalat mit 25 % Sb2 Os dieselbe Wirksamkeit zeigte wie Brechwein­
stein mit 43% Sba Os; Düring und andere stellten fest, ·da.ß auch Antimonin 
mit 15 % Sba Os annähernd denselben Wirkungswert hat wie Brechweinstein. 
Nachstehend sind die praktischen und theoretischen Verhältnisse einiger Antimon­
präparate wiedergegeben, wie sich erstere in der Technik ausgebildet, letztere 
nach dem Antimongehalt berechnet werden. 
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Es entsprechen Nach dem Antimongehalt I'Nach der praktischen Wirkung 

100 Teile Brechweinstein 
100 .. " 
100 " 
100 " 

91 Teilen Antimonsalz I' 80 Teilen Antimonsalz . 
286 "Antimonin 100" Antimonin 

65 "Patentsalz 55" Patentsalz 
181 Antimonoxalat i 100 " Antimonoxalat " 

V erschiedene Verbindungen. 

Wasserstoffsuperoxyd (Hydroperoxyd, PerhydroI). 
H 20 2 = 34; mit Wasser in jedem Verhältnis mischbar. 

Wasserhelle, leichtbewegliche Flüssigkeit, meist 3 Gewichtsprozente 
Wasserstoffsuperoxyd enthaltend. Da 1 ccm 3 %iger Ware rund 
10 V 01. Sauerstoff entwickelt,entsprechen3 Gewichtsprozente = 10 V olum­
prozenten; diese Ware wird also auch als solche von 10 Volumprozenten 
bezeichnet. Das Produkt ist am haltbarsten, wenn es möglichst rein 
und von saurer Reaktion ist; ferner, wenn es kühl und dunkel lagert. 
Unter der Einwirkung von Licht und Wärme, besonders bei alkalischer 
Reaktion, geht die Zersetzung schnell vonstatten. Zwecks besserer 
Haltbarkeit können verschiedene Konservierungsmittel zugesetzt werden, 
deren Verwendung· zum Teil unter Patentschutz gestellt ist (Naphthalin, 
Alkohol, Äther, Borsäure, Phenol, Thymol, Menthol,. Kampfer, Naphtol, 
Glyzerin, Formalin usw.). Als Verunreinigungen kommen vor: freie 
Salzsäure, Kochsalz, Magnesium-, Barium-, Tonerdeverbindungen u. ä. 
Der Wert des Präparates wird durch die Reinheit, den Superoxydgehalt 
und die Haltbarkeit bedingt. 

I Für analytische und medizinische Zwecke kommt konzentriertere 
Ware unter dem Namen Perhydrol, z. B. von 30 Gewichtsprozenten, 
in den Handel (Merck). Die Deutsche Gold- und Silberscheide­
anstalt stellt eine technische Ware von 21 % H 20 2 her. 

I Verwendung. Vorzügliches, aber etwas teures Bleichmittel für 
Seide, Schappe, Tussah, ganz- und halbseidene Gewebe, Stroh. Das Bleich­
bad v..-i.rd durch Zusatz von Wasserglas, Ammoniak, Borax u. a. alkalisch 
gemacht; gebleicht wird kalt bis kochend. Gebrauch und Wirkung sind 
ähnlich wie bei Natriumsuperoxyd, mit dem es im Preise annähernd 
gleichsteht. Zum Entwickeln von Immedialfarben auf der Faser; als 
Fleckenputzmittel. 

Glyzerin. 
CaHs(OH)a = 92,1; mit Wasser in jedem Verhältnis mischbar. 

Kommt in sehr verschiedenen Konzentrationen und Reinheitsgraden 
in den Handel. Das Rohglyzel'in wird als Saponifikations-, Destil­
lations- und Seifenrohglyzerin (Laugenrohglyzerin) unterschieden; 
die daraus durch Destillation gewonnene Ware heißt Destillations- oder 
Dynamitglyzerin und die absolut reine Ware chemisch reines Glyzerin. 
Die Farbe schwankt zwischen farblos, hellgelb, gelb, bräunlich und 
braun; ebenso wechseln Geruch und Geschmack. Die Färberei ver-
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wendet meist destillierte, farblose Ware. Glyzerin, auch Öls üß genannt, 
schmeckt süß, ist sehr hydroskopisch, reagiert neutral und ist mit Wasser, 
Alkohol, Essigsäure in jedem Verhältnis mischbar .. Es löst viele Farb­
stoffe, ferner wasserunlösliche Seifen (Magnesium-, Ka1kseife). Es erstarrt 
unter 0° kristallinisch. Der Siedepunkt liegt bei 290°C, wobei teilweise 
Zersetzung stattfindet (Akrolein); das spezifische Gewicht beträgt 1,262. 

Verwendung. Als Appreturmittel zur Erzielung eines weichen, 
geschmeidigen und etwas feuchten Griffes sowie einer Gewichtsvermeh­
rung (infolge des Festhaltens größerer Feuchtigkeitsmengen). Zur :Be­
reitung der alkalischen Chrom- und Eisenbeize; im Wolldruck; in der 
Avivage seidener und halbseidener Fasererzeugnisse; zum Lösen einiger 
Farbstoffe; zum Netzen gewisser Gewebe. 

Anilinöl undAnilinsalz. 
C6 H6 NH2 = 93,1; C6 H 6NH2 • RCI = 129,5. 

Die technischen Anilinöle werden in Blau- und in RotanUin unter­
schieden. Das :B1auanilin ist ein nahezu chemisch reines Anilin und 
wird in der Färberei benutzt, während das RotanUin meist aus annähernd 
gleichen Mengen Anilin, Ortho- und Paratoluidin zusammengesetzt ist 
und in der Anilinschwarzfärberei kaum verwendet wird. Im frisch 
destillierten Zustande (Siedepunkt 181-183°) ist,es nahezu farblos, 
bräunt sich aber allmählich durch Licht und Luft. 

Verwendung. In ausgedehntem Ma.ße zur Erzeugung von Anilin­
schwarz auf deI" Faser durch Färben und Drucken (Direkt-, Oxydations-, 
Dampfschwarz usw.). 

Formaldehyd, Formalin, Formol. 
HCOR =30. 

Das technische Produkt stellt eine 35-40 %ige wässerige, fa.rblose 
Lösung von stechendem Geruch dar. Ah, Verunreinigungen kommen 
vor: freie Säure (Ameisen-, Salz-, Schwefelsäure), Schwermetalle (Spuren 
Kupfer), anorganische Salze, Methylalkohol. Formaldehyd ist flüchtig, 
stark fäulniswidrig (bzw. konservierend oder bakterizid) und bringt Ei­
weiß zum Gerinnen. Ve rwe nd ung beschränkt, _zum Konservieren von 
Lösungen sowie stärke- und proteinhaltiger Appreturmasse (etwa 1-3 g 
auf 3 kg Masse); zum Unlöslichmachen von Eiweißstoffen und des 
Seidenbastes. Als Sulfoxylatdoppelverbindung. Zur Nachbehandlung 
erschwerter Seide zwecks Haltbarmachung derselben (Solidverfahren). 

Alkohol, Sprit, Weingeist. 
C2HaOH = 46; mit Wasser in jedem Verhältnis ·mischbar. 

Farblose, spezifisch riechende, flüchtige und leicht brennende Flüssig­
keit. Siedepunkt: 78,3°. Gutes Lösungsmittel für Harze, ätherische 
Öle, Farbstoffe usw.Der zu gewerblicheri Zwecken dienende Sprit wird 
denaturiert und dann steuerfrei abgegeben, während der reine Sprit 
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hoch besteuert wird. Verwendung beschränkt zum Lösen einiger 
wasserunlöslicher Farbstoffe (spritlöslicher Induline, Nigrosine u. ä.); 
zur Beförderung der Fasernetzung in seltenen Ausnahmefällen. 

Methylalkohol, Holzgeist, CHa OH, kann gleichen Zwecken dienen 
wie Äthylalkohol; bei seiner Benutzung ist wegen der Giftigkeit (be­
sonders auch der Dämpfe!) Vorsicht am Platze. 

Seifen und Öle. 
Seifen. 

Die reinen Seifen bestehen aus fett.saurem Alkali (Natron oder Kali) 
und Wasser mit mehr oder weniger Verunreinigungen durch Kochsalz, 
Soda, Ätzalkali, Glyzerin, unverseiftem Fett usw. Je naeh der Base 
der Seifen unterscheidet man: 

1. Natronseifen, welche harte Seifen sind und, weil ausgekernt, 
auch Kernseifen genannt werden. Enthalten sie künstlichen Wasser­
zusatz, so nennt man sie "geschliffene" Seifen, enthalten sie Bestand­
teile der Ablaugen bzw. sonstige Füllmittel, so heißen sie "Füllseifen" 
oder "gefüllte Seifen". Die Füllseifen enthalten also größere Mengen von 
Glyzerin und Ätzalkali als die Kernseifen. 

2. Kaliseifen enthalten an Stelle der Nat.riumbase Kalium; sie 
sind weich und heißen deshalb auch "Schmierseifen". Sie dürfen 
wegen der sonst einsetzenden Umsetzung in Natronseifen nicht mit 
Kochsalz ausgesalzen werden und enthalten deshalb wie die Füllseifen, 
nur in noch erhöhterem Maße, sämtliche Ablaugenverunreinigungen. 

Oft werden den Seifen noch weitere besondere "Füllungsmittel" eill­
verleibt, wie z. B. Wasserglas, Harz, Kreide, Stärke, Zucker, Borax, 
Kieselgur, Glaubersalz, Mineralöl, Ton, Barytweiß usw. Der Zusatz 
bezweckt meist eine Verbilligung, zum Teil auch spezifische Neben­
wirkungen; im allgemeinen werden die Seifen dadurch aber gering­
wertiger. 

Zur Bereitung der Seifen werden alle Arten verseifbarer Fette an­
gewandt, insbesondere Olivenöl, Palmöl, Palmkernöl, Kokosnußöl, Talg, 
Tran, Leinöl, Rüböl, Baumwollsamenöl, Sesamöl, Elain, Knochenfett, 
für besondere Zwecke auch Rizinusöl (Türkischrotöl, Monopolseife) usw. 
Die Wahl des Fettes richtet sich nach dem herzustellenden Erzeugnis 
und den Marktpreisen. 

Zu der Kernseifenfabrikation dienen vorzugsweise Olivenöl, Sulfuröl 
(grüne Marseiller Seife), Palmöl, Palmkernöl, Baumwollsamenöl, Sesamöl, 
tierische Fette und Mischungen derselben. Die Schmierseifen werden 
vorzugsweise hergestellt aus Baumwollsamenöl, d. i. Cottonöl ("weiße" 
oder "Silberseife"), aus Olein, aus Leinöl mit oder ohne Harzzusatz 
("schwarze Seife") und Kalilauge. 

Bei der Beurteilung einer Seife kommt es hauptsächlich auf Gesamt­
fettsäure, Art der Fettsäure, überschüssiges Alkali, unverseiftes Fett, 
Füllungsmittel u. a. an. Die Ansprüche richten sich nach dem Ver­
wendungszweck der Seife. 
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Verein barte Begriffs besti m m ungen. Der Verband deutscher Seifen­
fabrikanten hat die Begriffe harte und weiche Seifen wie folgt festgelegt. Unter 
dem Namen "Kernseife" dürfen nur in den Handel gebracht werden aHe lediglich 
aus festen oder flüssigen Fetten oder Fettsäuren mit oder ohne Zusatz von Harz 
hergestellten technisch reinen Seifen, die im frischen Zustande einen Mindest· 
gehalt von 60 % seife bildenden Fettsäuren, einschließlich Harzsäuren, aufweisen. 
Zusätze von Salzen, Wasserglas, Mehl oder ähnlichen Füllmitteln sind nicht 
gestattet. Seifen, die dieser Kernseifendefinition nicht genügen, dürfen in ihrer 
Handelsbezeichnung das Wort "Kernseife" nicht tragen. Alle als "rein" bezeich· 
neten harten Seifen müssen mindestens der vorstehenden Kernseifendefinition 
genügen. Unter "reinen" Schmierseifen werden nur solche verstanden, welche 
mindestens 38 % Fettsäuren, einschließlich Harzsäuren, enthalten und technisch 
rein sind; insbesondere sind Zusätze von Wasserglas und Mehl unzulässig. Als 
"gemahlene Kernseife" dürfen nur solche Seifen in den Handel gebracht werden, 
die durch Zerkleinern von Kernseifen oder diesen gleichzuachtenden Seifen, ohne 
weiteren Zusatz, erhalten worden sind. Soweit nicht Harzfreiheit einer Seife 
.gewährleistet ist, wird bei Festsetzung des Fettsäuregehaltes Harzsäure als 
Fettsäure gerechnet. Eine Umrechnung in Fettsäureanhydride findet nicht statt. 

Darstellung der Seifen. 

1. Natronseifen. Das Fett oder das Fettgemisch wird in großen Eisen· 
kesseln mit verdünnter Natronlauge bis zur Bildung einer klarlöslichen, faden· 
ziehenden Masse, des Seifenleimes, gesotten (der "Seifensud"). Nach Zusatz 
von Kochsalz scheidet sich die Seife als eine dicke, schwerflüssige Masse, auf der 
Unterlauge schwimmend, ab (;(\.ussalzung oder Auskernung). Letztere ent· 
hält neben dem überschüssigen Atznatron das gesamte Glyzerin des verseiften 
Fettes. Sie wird abgelassen und auf Glyzerin verarbeitet. Die abgeschiedene 
Kernseife läßt man in Formen erstarren und schneidet nach dem Erstarren in 
Platten, Riegel u. dgI. Werden freie Fettsäuren (z. B. Ölsäure) angewandt, so 
erhält man durch Neutralisation mit Soda oder Natronlauge die Seife unmittelbar. 

In der Textilindustrie ist die Oli venälkernseife mit am meisten geschätzt; 
sie führt den Namen Marseiller Seife und ist entweder weiß oder grün. 
Die grüne Marseiller Seife wird aus Sulfurölen gewonnen und wird vorzugs· 
weise in den Seidenfärbereien verwendet. Nächst dieser ist die Oleinseife 
sehr beliebt. Der Fettgehalt dieser Kernseifen beträgt etwa 60 %. 

2. Kaliseifen. Die Verseifung der Fette geschieht hier mit Kalilauge (der 
freien Fettsäuren mit Pottasche, auch unter Zusatz von Kalilauge). Der Seifen· 
leim wird ohne Aussalzung direkt und noch warm in Holzfässer gefüIIt, wo die 
,seife zu der gaIIertartigen Schmierseife erstarrt. 

3. Neuerdings wird die freie Fettsäure aus den Fetten durch fer mentati ve 
Spaltung der letzteren vermittelst des E~zyms "Lipase" erhalten, das sich 
insbesondere im giftigen Rizinussamen vorfindet. 5-10 Teile von gemahlenem 
Rizinussamen verseifen bei 30-40° innerhalb 24 Stunden etwa 100 Teile Fett. 

Eigenschaften der Seifen. 
Die Alkaliseifen sind in Wasser unter starkem Schäumen löslich; desgleichen 

lösen sie sich in Alkohol. Alle anderen Metallseifen bilden wasserunlösliche, 
meist zähe, klebrige Massen, die sich durch Doppelumsetzung bilden (Kalk., 
Magnesia-, Eisenseife), Seifen besitzen eine ausgesprochene reinigende Wir· 
kung, die u. a. auf ihre große emulgierende Kraft Fetten gegenüber, auf 
ihre Eigenschaften, Fasern schnell und vollkommen zu netzen und zum Quellen 
zu bringen, die Oberflächenspannung der Lösungen zu erniedrigen und Schmutz­
teile zu adsorbieren, zurückzuführen ist. Die alkalische Reaktion der Seifen 
ist eine milde und die Einwirkung auf die Textilfasern, auch die tierischen, 
·eine schonende; bei Gegenwart von freiem Alkali wird die alkalische Reak­
tion stärker und die Einwirkung auf tierische Fasern unter Umständen eine 
.schädigende. 
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Verwendung. In allergrößtem Umfange zum Waschen, Reinigen, 
Walken, Entbasten der Seide, Avivieren, Färben; als Zusatz zu Appretur­
massen usw. 

Türkischrotöle und Sulfonierte Öle. 
Unter dem Namen der Türkischrotöle oder der Rotöle kommen 

sehr verschiedenartige Produkte in den Handel. Das echte Rotöl wird 
durch Einwirkung von konzentrierter Schwefelsäure auf Rizinusöl ge­
wonnen. Es kommen aber auch Fabrikate aus Olivenölen, Cottonöl, 
Kokosöl, Rüböl, Oleinsäure usw. sowie Mischungen derselben mit Rizinus­
öl unter demselben Namen vor. Die Hauptbestandteile des echt.en Rot­
öls sind Rizinusölsäure, Rizinusölschwefelsäure und Oxysäuren, an Na­
trium oder Ammonium gebunden. Die sulfonierten Fettsäuren gelten 
als die wertvollsten; dennoch sind manche Handelsmarken frei oder 
nahezu frei von denselben. 

Ein gutes Rotöl muß in wenig Wasser bei Zusatz von etwas Ammoniak 
klar löslich sein und sich in der zehnfachen Wassermenge zu einer halt­
baren Emulsion lösen. 

Verwendung. In der Türkischrotfärberei und ·druckerei; weniger 
in der Appretur von Seiden-, Halbseiden- und Baumwollstoffen; in der 
Färberei als egalisierender Zusatz statt Seüe beim Färben mit substan­
tiven Farbstoffen; zum Netzen der Ware statt Monopolseife ; für Alizarin­
farben auf chromgebeizter Baumwolle; zum Beizen der Baumwolle für 
'Sehr lebhafte Rhodaminnuancen; als Zusätze beim Nitrosaminrotfärben 
'(Eisfarben) und in der Schaumfärberei. Die in der Appretur verwendeten 
.sulfurierten OIe werden auch als Appreturöle bezeichnet. 

Monopolseife. 
Ist ein der Firma Stockhausen & Co. in Crefeld patentiertes 

Produkt aus sulfoniertem Rizinusöl und Natronlauge von bräunlich­
gelbem Aussehen und schmierseifenartiger Konsistenz. Das Produkt 
;löst sich klar in Wasser und reagiert gegen Phenolphtalein schwach sauer 
{"saure Seife"). Der Fettgehalt beträgt etwa 80 %. Charakteristisch 
für das Produkt ist u. a., daß verdünnte Säuren keine Fettausscheidung 
bewirken und daß mäßige Mengen von Salzen und mäßig kalkhaltiges 
Wasser keine Fällungen ergeben (besonders unempfindlich gegenüber 
Magnesiasalzlösungen). 

Nach dem Patent werden 100 Teile Rizinusöl durch allmähliches Eintragen 
und kräftiges Einrühren von 29,60 Teilen Schwefelsäure 660 Be von kalt bis 

:25 0 C sulfoniert und dann durch schnelles Einrühren von 75,5 Teilen Natronlauge 
37 0 Be verseift, wobei die Temperatur hoch ansteigt. Es wird längere Zeit 
weiter gerührt, nach mehrtägigem Stehen das ausgeschiedene Glaubersalz von 

-der Brühe getrennt und letztere schließlich im Vakuum eingedampft, bis eine 
Probe beim Erkalten auf Glas ausreichend gelatiniert. 

Verwendung. Als Zusatz zu Abkoch-, Bleich-, Farb- udd Avivage­
~flotten (besonders beim Arbeiten mit kalkhaltigem Wasser); zum Netzen 
~der Baumwollgarne; als Grundierung für Paranitranilin- und Türkischrot 

H •• rm an n. Tutilvered.lung. 10 
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(Färbung und Druck); als Appreturmittel; als Zusatz zur Druckmasse: 
als Walkseife, zur Herstellung von Tetrapol. Beim Färben mit sub­
stantiven Farbstoffen bewirkt Monopolseife bessere Farbstoffausnutzung . 

. Monopolseifenöl. 

Wird aus Monopolseife hergestellt und enthält etwa 95 % Gesamt­
fett (meist sulfurierte Fettsäuren). Das Produkt ist flüssig, von bräun­
licher Farbe und in wenig Wasser klar löslich. In viel Wasser entsteht 
eine haltbare Emulsion, die auf Alkalizusatz eine klare Lösung ergibt. 

Verwendung in der Färberei und Appretur als geschmeidig ma­
chendes Mittel. 

Tetrapol. 
Ist ein Monopolseifenpräparat mit 12-16 % Tetrachlorkohlenstoff. 

Klare, gelbe Lösung, die sich in Wasser klar löst. Vorzügliches Mittel 
zum Entfetten und Reinigen von Fasererzeugnissen, insbesondere von 
Wollwaren. Entfernt auch Mineralöl bzw. Mineralölflecke. 

Vegtaseife ist ein klares Öl, das mit Wasser eine milchige Trübung 
gibt; auf Alkalizusatz wird die Lösung klar. Si~ wird für Wasch-, Vor­
bleich- und Walkzwecke empfohlen. 

Türkonöl und Sulfonseife sind auch seifenartige Erzeugnisse, die 
beim Arbeiten mit hartem Wasser Verwendung finden; ebenso beim 
Abkochen und Netzen der Baumwolle, als Zusatz zu Farbbädern bzw. 
zu den Stammküpen der Brillantindigomarken. 

Unionseife ist ein der Kernseife ähnlich aussehendes Präparat von 
gutem Emulgierungsvermögen. Die Lösung reagiert alkalisch. Ver­
wendung zu Waschzwecken und als geschmeidig machendes Mittel in 
der Appretur. 

Olivenöl (Baumöl). 
Blaßgelbes bis gelbes, in der Kälte leicht erstarrendes, fettes Öl, das 

zu den nichttrocknenden Ölen zählt und nicht schnell ranzig wird. 
Verwendung ausgedehnt zur Präparation der Baumwolle bei dem 

Türkischrotverfahren (Altrot) sowie zum Weichmachen der durch das 
Färben spröde gewordenen Baumwolle (Avivieren von Schwefelschwarz, 
Anilinschwarz usw.); zum Avivieren der Seidenfärbungen, in der Appre­
tur usw. Als Ersatz für das Olivenöl können auch viele andere nicht­
trocknende Öle (Cottonöl, Rüböl usw.) Verwendung finden. 

Tournantöl ist stark ranziges (freie Fettsäure enthaltendes) Oliven­
öl und wird bei dem Altrotfärbeprozeß von Türkischrot gebraucht. 

Rizinus.öl dient zur Herstellung der Türkischrotöle, der Monopol­
seife u. ä. Präparate, sowie zur Appretur. 

Softenings sind im wesentlichen Emulsionen von Fetten in Seife, 
vielfach mit Glyzerin, Wasserglas und Stärke versetzt. Sie geben mit 
Wasser mehr oder weniger trübe Lösungen und finden als geschmeidig 
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machende Zusätze insbesondere in der Schlichterei und Appretur von 
Baumwollwaren Verwendung. 

Ö lsä ure, Olein, C18 H 34 02' ist eine in Wasser unlösliche, gelblich­
bräunliche Fettsäure. Dient zum Schmälzen der Wolle, zur Bereitung 
von Seife und zum Lösen von Farbbasen (für öllösliche Farbstoffe). 

Gerbstoft'e. 
In den verschiedensten Teilen (Blättern, Stengeln, der Rinde, den 

Früchten, im Holz, in krankhaften Auswüchsen) bestimmter Pflanzen 
befindet sich in größeren oder geringeren Mengen Gerbstoff, die so­
genannte Gallusgerbsäure, Digallussäure oder das Tannin. Außer 
der reinen Gallusgerbsäure befinden sich in den Gerbstoff trägern auch 
chemisch analog zusammengesetzte Verbindungen, die zum Teil ger­
bende Eigenschaften besitzen, zum Teil frei von diesen Eigenschaften 
sind. So enthalten z. B. der Sumach, die Myrobalanen, der Divi­
divi u. a. mehr oder weniger Ellagengerbsäure; ein weiterer Be­
gleitkörper vieler Gerbstoff träger und isolierter Gerbstoffe ist auch die 
Gallussäure, die nur in geringem Grade gerbend oder schwellend 
wirkt. Sie wird als ein wertloses oder minderwertiges Nebenprodukt 
der Gallusgerbsäure betrachtet. 

Die wichtigsten in der Färberei angewandten Gerbstoff träger und 
Gerbstoffe mit ihren durchschnittlichen Gehalten an wirksamer Gerb­
säure sind etwa: 

Tannin bis nahezu .............. 100 % Gerbsäure 
Chinesische und japanische Galläpfel . . . . . 70-80 % " 
Aleppo- und Levantegalläpfel ........ 55-60 % " 

(Ungarische,italienische, französische, deutsche Eichengalläpfel sind 
viel gerbstoffärmer. ) 

Knoppern (österreichische Galläpfel) .... 25-35 % Gerbsäure 
Sizilianischer Sumach . . . . . . . . . . . . 15-25" " 

(Sumach von Malaga 15 %; von Virginia 10 %; von CaroIina 5 %.) 
~umachextrakt 30° B' . . . . . . 25-30 % Gerbsäure 
Myrobalanen gemahlen . . . . . 30-40 % 
Wallonen, Valonien (Ackerdoppen) 25-35 % 
Divi-Divi, Libi-Divi ...... 30--35 % 
Eichenrinde (jung) . 15-20 % 
Quebrachoholz . . . . . . . 15-20 % 
Katechu in Block (Blockgambier) . . 30--35 % 
Katechu in Würfeln (Würfelgambier) 45-50 % " 
In der Praxis verwendet man als Ersatz für 5 kg Tannin technisch: 

20 kg Blättersumach oder 9-10 kg besten Sumachextrakt oder 17 kg 
Myrobalanen oder; 7 kg chinesische Galläpfel; doch sind diese Zahlen 
nur als annähernde mittlere Werte anzusehen. 

Die verschiedenen Gerbstoffe sind sämtlich Abkömmlinge des zweiwertigen 
Phenols Pyrokatechin oder des dreiwertigen Pyrogallol, während einige 
auch noch Phlorogluzin enthalten. Sie sind durch eine Reihe gemeinschaft­
licher Reaktionen charakterisiert: 'Z. B. fällen sie sämtlich Gelatine und ver­
wandte Körper aus ihren Lösungen aus, ferner gerben sie tierische Haut, geben 
mit Eisenoxydsalzen dunkle bis schwarze Fällungen und mit anderen Metallen 
unlösliche Salze. Auf der anderen Seite unterscheiden sie sich durch gewisse 

10* 
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Reaktionen, welche zum Nachweis der einzelnen Gerbstoffarten dienen. Pro c t e r 
stellte folgende Unterscheidungsreaktionen auf: 

1. Einprozentige Eisenalaunlösung liefert mit Pyrokatechin und Proto­
katechusäure dunkelgriine Färbungen, während Pyrogallol und Gallussäure 
blauschwarze Färbungen erzeugen. . 

2. Bro mwasser ist ein Reagens auf Pyrokatechingerbstoffe. Es fällt alle 
diejenigen Gerbstoffe, welche mit Eisenalaun grünschwarze Färbungen geben, 
aber auch viele, welche blau- oder violettschwarze Färbungen erzeugen (die auch 
Pyrokatechin enthalten). Es fällt dagegen nicht die ausgesprochenen Pyro­
gallolgerbstoffe, mit Ausnahme einiger, die Ellagsä ure bilden (z. B. Eichen­
rinde). 

Danach kann man die Gerbstoffe in drei große Gruppen einteilen: 
I. Solche, die mit 2 einen Niederschlag und mit 1 eine grünschwarze Fär­

bung geben: die Pyrokatechingerbstoffe. 
II. Solche, die mit 2 einen Niederschlag, mit 1 eine blau- oder violettschwarze 

Färbung geben: die gemischten oder unbestimmten Gerbstoffe. 
IH. Solche, die mit 2 keinen Niederschlag, mit 1 blauschwarze Färbung 

geben: die Pyrogallolgerbstoffe. 
Zur Gruppe I rechnet Procter: Katechu, Gambier, Gerberinde, Kork­

eichenrinde, Querzitronrinde, Hemlockrinde, Fichtenrinde, Weidenrinde, Que­
bracho; zur Gruppe II: Canaigre, Mimosarinde, Eichenrinde; zur Gruppe III: 
Aleppogallen, Sumach, Myrobalanen, Algarobilla, Dividivi. Valonea, reine 
Gallusgerbsäure (Tannin). 

Der Gerbstoffgehalt, der bei der Beurteilung eines Gerbstoffes mit an 
erster Stelle steht, wird entweder nach der alten Löwenthalschen Chamäleon­
titrationsmethode oder nach der international eingeführten Hautpulver -
methode bestimmt. Die analytischen Vereinbarungen sind bis ins einzelne 
von dem Internationalen Verein der l.ederindustriechemiker festgelegt. Für 
die Beurteilung der Gerbstoffe kommen ferne:- als sehr wesentlich die spezifischen 
Eigenschaften der Gerbstoffe in Betracht, die durch technische Versuche 
ermittelt werden. 

Die künstlich hergestellten Gerbstoffe (z. B. die N eradole der B. A. & S. F.) 
haben bisher keinen Eingang in die Färberei gefunden. 

Tannin, Gerbsäure, Gallusgerbsäure, C14H 10Ü 9 + 2 H 2Ü, kommt 
in kristallähnlichen Nadeln (Nadeltannin), als voluminöses Pulver, 
in Schuppen, Körnern u. dgl., braun, gelb bis fast farblos und als nahe­
zu chemisch reine Ware in Scha u mfor m (Schaumtannin) in den Handel. 
Es ist leicht wasserlöslich. Die gewöhnlichen technischen Tannine ent­
halten etwa 65-70, die besseren technischen Tannine 75-80 % Gerb­
säure. Guter Tannin soll in Wasser und Alkohol klar löslich sein. Reine 
Gallusgerbsäure ist auch in Ätheralkohol (1 : 1) klar löslich. Ungelöst 
bleiben: Stärke, Milchzucker, Dextrin, Zucker, Extraktivstoffe, anorga­
nische Salze, Gummistoffe. Der Aschengehalt soll möglichst gering sein. 

Volumgewicht und Gehalt wässeriger Tanninlösungen 
bei + 15°. 

Vol.-Gew. I % Tannin VoJ.-Gew. 0/0 Tannin Vol.-Gew. 0/0 Tannin 

1,004 1 1,0242 6 1,0572 14 
1,008 2 1,0324 8 1,0656 16 
1,012 3 1,0406 10 1,0740 18 
1,016 4 1,0489 12 1,0824 20 

Snmach. Gelbbräunliche, kräftig riechende Blätter. Gemahlener 
Sumach ist weniger empfehlenswert. 
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Sumachextrakt. Dickflüssige braune bis bräunliche (dekolorierte) 
Lösung von meist 28-30 0 Be. Auch fester Sumachextrakt kommt im 
Handel vor. Ein großer Nachteil der flüssigen Extrakte ist, daß sie bei 
längerem Lagern leicht in Gärung übergehen und dabei an Gehalt ein­
büßen. 

Myrobalanen. Harte Nüsse. Werden zwecks erschöpfender Extrak­
tion 'am besten vorher gemahlen. 

Galläpfel (Gallus), Knoppern. Runde, harte Auswüchse, die an 
den Blättern von Eichbäumen bestimmter Gattung durch Insekten­
stiche entstehen. Vor der Extraktion werden sie meist grob gemahlen. 

Divi-Divi (Libi-Divi). Harte, den Myrobalanen ähnelnde Nüsse. 
Quebracho. Brasilianische Holzart, aus der auch der Quebracho­

extrakt gewonnen wird. 
Katechu (Katechuextrakt), Gambier als Block- und Würfelgambier 

im Handel. Ersterer wird in etwa 100-kg-Ballen (in Stroh- oder Palm­
blättersäcken) als eine knetbare Paste (näheres s. u. Seidenfärberei), letz­
terer in trockenen Würfeln gehandelt. 

Verwendung. Die vorstehenden und auch noch weitere Gerb­
stoffe können, mit Antimon- oder Eisensalzen fixiert, als Beizen in der 
Baumwollfärberei Verwendung finden. Je heller bzw. farbloser ein 
Gerbstoff ist, desto teurer ist er und desto besser eignet er sich für helle 
Farbtöne; die dunklen Gerbstoffe (und die Anwendung von Eisensalzen 
zur Fixierung derselben) eignen sich nur für dunkle Töne, insbesondere 
für Schwarz. Blockgambier wird vorzugsweise zum Erschweren der 
Seide verwendet (s. d.). Das mit Katechu früher vielfach erzeugte 
Katechubraun ist durch die Schwefelfarbstoffe zum großen Teil ver­
drängt. Früher wurden die Gerbstoffe in großem Umfange auch für 
das Ordinärschwarz auf Baumwolle (Eisen-Gerbsäure) benutzt. 

VerdicknngsmitteI. 
Stärke. 

Die Stärke ist ein Assimilationsprodukt (Kohlensäureassimila­
tion) der Pflanze und wird unter dem Einfluß des Sonnenlichtes aus· 
Kohlensäure und Wasser gebildet. Über Formaldehyd, Trauben­
zucker usw. hinweg entsteht als Polymerisationsprodukt des letzteren 
die Stärke und dann die Zellulose (s. d.). 

6 CO~ + 5 H 2 0 = (Ce H to 06)n + 0lZ' 
Reich an Stärke sind vor allem die Samen der Zerealien und Hülsenfrüchte, 

die Knollen der Kartoffeln und anderer Pflanzen, das Mark einiger Palmen usw. 
Die Stärke hat organisierte Struktur und besteht ahs mikroskopisch kleinen 
Körnchen, die je nach ihrer zugehörigen Pflanze in Form und Größe wechseln 
und mikroskopisch unterschieden werden können. Die Größe des einzelnen 
Stärkekörnchens schwankt im allgemeinen Lwischen 4 und 200 fl (MikromilIi­
meter oder tausendstel Millimeter). 

Die Gewinnung der Stärke erfolgt aus besonders stärkereichen Pflanzen­
teilen und wird nach Herkunft unterschieden in Kartoffel-, Weizen-, Roggen-, 
Reis-, Ma.is-, Roßkastanien-, Eichel-, Bohnen-. Erbsen-, Maranta-, Curcuma-. 
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Canna-, Sagostärke usw. Die Kartoffel enthält etwa 16-20 % Stärke, die auch 
unter dem Namen "Kartoffelmehl'" in den Handel kommt. Weizenkörner 
enthalten etwa 60 % Stärke und den zu den Eiweißstoffen zählenden Kleber. 
Reis enthält etwa 85 % Stärke usw. 

Die chemischen und physikalischen Eigenschaften der verschie­
denen Stärkearten sind trotz verschiedener Struktur nahezu gleich. Die Stärke 
bildet in allen Fällen ein geruch- und geschmackloses Pulver vom spezifischen 
Gewicht 1,53. Der Wassergehalt ist wechselnd und beträgt im Mittel etwa 14 
bis 20 %; an feuchter Luft kann sie bis zu 35 % Wasser aufnehmen, ohne sich 
zusammenzuballen. Beim Erhitzen auf etwa 160° geht die Stärke in ein wasser­
lösliches Produkt, das Dextrin, über; bei noch höherer Temperatur zersetzt 
sie sich unter allmählicher Verkohlung und schließlich Verbrennung. Bei Gegen­
wart geringer Mengen Säuren (verdünnter Salpeter. oder Salzsäure) wird die 
Stärke schon bei l00-110° dextriniert. In kaltem Wasser erfährt Stärke 
keine Veränderung; in heißem Wasser quellen die Körnchen auf, platzen und 
bilden den homogenen, durchscheinenden, schleimigen und klebenden Kleister. 
Die Verkleisterungstemperatur schwankt je nach Herkunft der Stärke (Kar­
toffelstärke 62-65°, Weizenstärke 75-80°, Reisstärke 70-80° usw.). Die 
Konsistenz des Kleisters ist von der Konzentration, Stärke- und Zubereitungs­
art abhängig. In der Regel bereitet man einen Stärkekleister, indem man 10 kg 
Stärke mit etwa 20 I Wasser zu einer Milch gut anrührt, dann je nach der ge­
wünschten Konsitenz des Kleisters noch 100-200 I Wasser zusetzt und unter 
Rühren (am besten in doppelwandigen Dampfkochgefäßen) zum Kochen bringt. 
Kartoffelstärke wird etwa 10, Weizenstärke etwa 15 Minuten gekocht. Durch 
längeres Kochen oder Gefrieren verliert der Kleister an Konsistenz und Kleb­
kraft. Etwaige Kleisterklümpchen werden mittels Durchseihens durch Sieb­
vorrichtungen zerkleinert. Kartoffelstärke liefert den dicksten Kleister, der 
aber geringeres Kleb- und Steifungsvermögen besitzt und weniger haltbar ist 
als Weizen- und Reisstärkekleister. Letzteren kommt der noch etwas mehr 
steifende Maisstärkekleister ziemlich nahe. 

Wird Stärke unter einem Druck von 2-3 Atm. gekocht, so erfährt die Stärke 
einen gewissen Abbau nnd der Kleistercharakter geht immer mehr verloren 
(lösliche Stärke). Durch längeres Kochen bei mindestens 4 Atm. Druck ent­
stehen Produkte der Hydrolyse, die sich bereits in kaltem Wasser lösen (wirk­
liche Lösungen). In den Appreturen werden solche Stärkelösungen durch Ko­
chen in Druckapparaten, den sogenannten Autoklaven, für bestimmte Zwecke 
bereitet. 

Durch Eintrocknen des Kleisters bildet sich eine hornartige Masse; beim 
Stehen an der Luft entsteht Milchsäuregärung, zu deren Vermeidung antiseptisch 
oder konservierend wirkende Mittel zugesetzt werden (Formaldehyd, Karbol­
säure usw.). 

Verdünnte Säuren und sauer reagierende Salze schließen die St'irke auf, 
bzw. dextrinieren oder verzuckern sie keim Kochen schon bei gewöhnlichem 
Druck, schneller unter Druck. Das Fortschreiten der hierbei vor sich gehenden 
Hydrolyse kann mit Jodlösung verfolgt werden. Zuerst bildet sich lösliche 
Stärke, die ebenso wie die ursprüngliche Rohstärke mit Jod reinblaue Färbung 
gibt; dann entstehen Dextrinarten, von denen dem Eryt!lrodextrin noch 
eine violette bis rote, dem Achroo- und Maltodextrin keine Jodreaktion 
mehr zukommt. Als Endprodukt der hydrolytischen Spaltung entsteht Dex­
trose (Traubenzucker), die mit Jod auch nicht reagiert. Zur vollständigen 
Verzuckerung genügen 3-5 % konzentrierter Schwefelsäure. In neuerer Zeit 
bedient man sich zweckmäßig der Diastase oder des Diastafors (s. d.). Dia­
stase ist das Enzym, das'im Getreide vom wachsenden Keimling ausgeschieden 
wird; sie ist reichlich im Malz enthalten und wirkt am intensivsten bei·60-65°, 
während sie bei 70° und darüber zerstört wird. 

Alkalien wirken ebenfalls aufschließend auf die Stärke. Schon eine 2 %ige 
Natronlauge quillt Stärke bei gewöhnlicher Temperatur auf und bildet eine 
schwach durchscheinende Gallerte. Zum Aufschließen im großen bedient man 
siqh einer etwa 30 %igen Lauge und erhält dabei eine zähe, gallertartige, gut 
d~rchscheinende Masse von hoher Klebkraft. Das Produkt wird in vielen 
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Appreturen selbst bereitet, oder kommt, meist in neutralisiertem Zustande und 
oft mit anderen Appreturmitteln versetzt, unter den verschiedensten Namen 
in den Handel: Stärkeleim, Pflanzenleim, Pflanzengummi, Apparatine usw. 
Beispielsweise werden 12-15 kg Stärke mit 3,51 Natronlauge von 40° Be in 
100 I Wasser aufgeschlossen und mit etwa 61 Essigsäure von 30 % (bzw. der 
äquivalenten Menge Schwefelsäure) neutralisiert. Die Stärkeleime besitzen eine 
größere Konsistenz als die Stärkekleister. Sie erteilen der Baumwolle und dem 
Leinen einen weit kernigeren und steiferen Appret als die Kleister und sind 
besonders für die Linksappretur gut geeignet. Den Pflanzenleimen können 
JEineralische Füllstoffe, für die Verwendung zu Schlichtezwecken Fette und 
OIe und zu ihrer Konservierung Formaldehyd (0,5-1 pro Mille) zugesetzt 
werden. 

Auch durch Oxydationsmittel wird Stärke leicht in lösliche Form über­
geführt; zu solchen Mitteln gehören beispielsweise Ozon, Chlor, Hypochlorite, 
Superoxyde, SalpeterSlure. 

Lösliche Stärkepräparate. 
Nach den erwähnten Verfahren hergestellt, kommt eine ganze Reihe 

von löslichen Stärkeprodukten in den Handel. Sie lösen sich in Wasser 
mehr oder weniger klar auf und reagieren mit Jod entweder rein blau 
oder meist violettblau. Sie durchdringen das Gewebe fast immer sehr 
leicht, besitzen aber keine ausgesprochene oder nur geringere Klebkraft 
als Stärkekleister oder Stärkeleime. 

Ozonstärke ist eine dextrinartige, rein weiße .Stärke, die sich in 
heißem Wasser klar löst, mit Jod reinblau reagiert und keine nennens­
werte Klebkraft besitzt. 

Oborstärke ist ein durch Behandlung der Kartoffelstärke mit 
Natriumperborat hergestelltes, leicht lösliches Produkt. 

Fekulose wird aus Stärke mit Hilfe von Eisessig, 
Amylose mit Hilfe von Salpetersäure erzeugt. 

Verwendung der Stärke sorten. In weitgehendstem Umfange 
in der Schlichterei und Appretur als Verdickungs- und Steifmittel, be­
sonders für pflanzliche Faserstoffe; in dem Zeugdruck (weniger in der 
Färberei) als Verdickungsmittel für Farbstoffe und Beizen. Als Aus­
gangsmaterial zur Herstellung von Dextrin, Stärkezucker und Sirup. 

Mehle. 
Die Mehle werden in erster Linie aus Getreidekörnern in Müllerei­

betrieben erzeugt, indem das Getreide nach dem Entschälen der Körner 
und einer mehr oder weniger. vollständigen Entfernung der Kleie zu 
einem körnigen Pulver von rein weißslr, gelblicher oder graustichiger 
Farbe vermahlen wird. Die Zusammensetzung der Mehle entspricht 
also direkt derjenigen des Mahlgutes. Stocks und White geben als 
Ergebnis aus 14 Mehlanalysen folgende Mittelwerte an: Stärke 70,5 %; 
wasserlösliche, stickstoffhaltige Bestandteile 2,5 %, wasserunlösliche 
7,8 %; Fett 1,4 %; Dextrin und Zucker 1 %; Zellulose 0,2 %; Wasser 
14,6 %; mineralische Stoffe (Asche) 0,35 %. Die stickstoffhaItigen 
Körper sind hauptsächlich Eiweißstoffe. 
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Mit wenig Wasser geknetet, bildet das Mehl einen Teig, mit mehr 
Wasser den Mehlpapp. Die Bereitung der Mehlappreturen geschieht 
ähnlich wie bei der Stärke, da sich die Mehle, gemäß dem hohen Stärke­
gehalt, der Stärke ganz ähnlich verhalten. Gärung tritt bei den Mehl­
appreturen meist schon in 12 Stunden ein. 

Die Mehlabkochungen verleihen der Ware einen gut deckenden 
Appret und vollen Griff. Protamol ist ein Präparat aus Reismehl. 

Verwendung. In der Schlichterei und Appretur (hauptsächlich 
Weizenmehl, weniger Roggenmehl und selten Reis· und Hafermehl). 

Dextrin. 
Dextrin ist ein Gemisch verschiedener Stoffe, die ihrer chemischen 

Natur nach zwischen Stärke und Zucker liegen. . Die Herstellung erfolgt 
z. B. durch Erhitzen der Stärke auf 180-2200 in drehbaren Röst· 
trommeln. Die so erhaltenen Röstdextrine nennt man auch Röst· 
gummi, Stärkegummi, künstlichen Gummi, Leiogomme, Gommelin usw.; 
das aus Weizenstärke hergestellte Produkt heißt auch gebrannte 
Stärke, das aus Maisstärke hergestellte britisches Gummi (British 
Gum). Nach anderem Verfahren wird die Stärke mit verdünnter Sal· 
petersäure befeuchtet, getrocknet und auf 1500 erhitzt. (Säuredextrin, 
Säuregummi). Ferner kann man Salzsäuregas, Schwefligsäure u. dgl. 
anwenden. Je nach Art des Ausgangsproduktes, der Dextrinierungs. 
mittel und nach Dauer und Höhe der Erhitzung werden fast weiße, gelbe 
bis braune Dextrine erhalten. 

Gutes Dextrin soll nicht hydroskopisch, sondern trocken, fast ge· 
ruchlos, fade schmeckend, leicht zerreiblich, in einem gleichen Volumen 
Wasser löslich und in Alkohol unlöslich sein. Die wässerigen Lösungen 
sind stark klebend. 

Verwendung. Als billiges Appreturmittel für Woll· und Baum­
wollstoffe; als Ersatz des arabischen Guminis im Zeugdruck; in der 
Schlichterei; als schützender Zusatz (Schutzkolloid) beim Färben der 
Seide mit Schwefelfarbstoffen empfohlen. 

Stärkezucker, Stärkesirup (Glukose, Glykose, 
Traubenzucker, Sirup). 

Der Rauptbestandteil dieser Präparate, die als Endprodukt der 
hydrolytischen Spaltung der Stärke mit Säuren erhalten werden, ist 
Traubenzucker: (C6 H lo 05)X + x R 2 ° ~ X C6 R 12 06' Kommt fest in 
gelblichen Brocken (mit Dextrose als Nebenprodukt) und flüssig (mit 
Dextrin als Nebenprodukt) in den Handel. Ist stark hydroskopisch, 
reduziert Fehlingl'lche Lösung und bildet einen guten Nährboden für 
Schimmelpilze. 

Verwendung. Weniger als Verdickungsmittel, mehr als Hydro· 
skopikum in der Schlichterei und Appretur. Als Reduktionsmittel in 
der Indigofärberei beschränkte Anwendung. 
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Gummiarten. 

Die Gummis sind amorphe Pflanzenausscheidungen, die in Wasser 
quellbar oder löslich sind. Lösliche Produkte sind die den tropischen 
Akazien entstammenden: arabisches Gummi und Senegalgummi; 
schwer löslich oder nur quellbar sind: Kirschgummi und andere 
Sorten. 

Arabisches Gummi, Gummi arabicum. UnregelmäBjge, glän­
zende und spröde Stücke von weißer, weißgelber bis brauner Farbe, 
innen meist von Rissen durchzogen. Die Hauptbestandteile bilden 
Arabin und Arabinsäure als Kalzium-, Magnesium- und Kalium­
verbindungen. Nicht hydroskopisch, in Wasser völlig löslich. Die 
Lösungen sind klar, schwerflüssig, nicht gallertartig, etwas fadenziehend, 
sehr gut klebend und von schwach saurer Reaktion. Verwendung 
als Appreturzusatz (macht Ware hart) und besonders im Zeugdruck (von 
Seide und Halbseide) sehr geschätztes Verdickungsmittel; seltener in der 
Färberei zur Avivage. Vor dem Lösen wird das Gummi etwa 12 Stunden 
in lauwarmem Wasser gequollen. 

Senegalgu mmi. Dem arabischen Gummi ähnlich, löst sich schwerer 
in Wasser und gibt mehr gallertartige, weniger klebende Lösungen. Ver­
wendung wie bei arabischem Gummi, doch geringwertiger als dieses. 

Kirschgummi ist der Pflanzensaft der Kirschbäume und enthält 
außer Arabin noch Metaara bin oder Cer asin; deshalb ist es in Wasser 
nur partiell löslich; nach anhaltendem Kochen gelingt es erst die ge­
quollene Masse in Lösung zu bringen. Verwendung sehr beschränkt als 
Verdickungsmittel. 

PfIanzenschleime. 
Die Pflanzenschleime quellen in Wasser nur auf, geben aber keine fil­

trierbaren Lösungen. Die wichtigsten Arten sind: Agar-Agar, Carra­
gheen- oder irländisches Moos, isländisches Moos, Salep, 
Leinsamen, Flohsamen, Funori (japanische Meeresalge), Bassora­
gummi, Tragasol (aus der Frucht des Johannisbrotbaumes gewonnen), 
Norgine, Algin und vor allem der wichtigste unter ihnen der Tra­
ganth (oder Tragant). 

Tragantgummi (Gummitragant). Geruch- und geschmacklose, 
durchscheinende, hornartige und zähe Stücke; stammt von den Astra­
galusarten. Sein Hauptbestandteil ist das Bassorin, auch Tragantin 
genannt, das in Wasser nicht löslich, nur quellbar ist und dessen Schleim 
keine klebende Kraft hat. Es wird in der Appretur von Seidenstoffen 
wegen der Verleihung guter Füllung, eines milden Glanzes und zarten 
Griffes hoch geschätzt und meist in Verbindung mit Stärke, Dextrin, 
Leim u. dgI. des hohen Preises wegen nur als Zusatz verwendet. Zur 
Bereitung des Tragantschleimes bleibt der Gummi meist eine bis einige 
Wochen in Wasser liegen und wird dann erst einige Stunden oder noch 
länger gekocht. . 
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Leim und Gelatine. 
Man unterscheidet je nach der Herkunft Knochenleim, Hautleim 

(oder Lederleim) und Fischleim. Gewisse feinere Sorten, sowie aus be­
sonderem Rohmaterial bereitete und gebleichte Sorten heißen Gelatine, 
welche fast farblos bis schwach gelblich gefärbt ist. Namen wie Patent­
leim, Kölner Leim usw. sind heute mehr Phantasienamen als Herkunfts­
bezeichnungen. 

Alle diese Leime sind tierischen Ursprungs, also tierische Leime 
im Gegensatz zu Pflanzenleimen und vegetabilischen Leimen. Der Haupt­
bestandteil der Leime heißt Glutin und ist stickstoffhaltig. In kaltem 
Wasser quillt der Leim sehr beträchtlich auf und löst sich beim Er­
wärmen zu einer dickflüssigen, schleimigen Flüssigkeit von hoher Kleb­
kraft. Beim Erkalten gelatinieren selbst noch I %ige Lösungen. Durch 
anhaltendes Kochen oder auch Erhitzen der Lösung geht Klebkraft und 
Gelatinierbarkeit erheblich zurück. Bei Zusatz von Säuren bleibt die 
Lösung in der Kälte flüssig, behält aber ihre klebenden Eigenschaften 
(flüssiger Leim, Syndetikon). Alaun, Chromalaun, Formaldehyd 
machen die Leimlösung dicker und bilden Niederschläge; Tannin fällt 
den Leim; Bichromat macht den Leim nach dem Aussetzen dem Lichte 
dick und wasserunlöslich (Chromleim, plastische Massen, Paragummi­
ersatz). 

Verwendung. Sehr ausgedehnt als Zusatz zu Appretur- und 
Schlichtemassen; in der Färberei im großen Umfange zum Avivieren 
(Leimen) der gefärbten Garne, besonders bei Schwarz. Im Zeugdruck 
beschränkt. Als Bindemittel für mine~alische Stoffe, z. B. China-Clay. 

Albumin, Eiweiß. 
Man unterscheidet Eialbumin und Blutalbumin. Ersteres 

kommt als wasserlösliches, trockenes Eiereiweiß, letzteres in hornartigen; 
gelb bis braun gefärbten Blättchen in den Handel. Das Eiweiß koagu­
liert beim Erhitzen der Lösung über 70°, ferner durch Einwirkung von 
bereits verdünnten Säuren, von Ton-, Zink-, Bleisalzen u. dgl. 

Verwendung beschränkt im Zeugdruck zur Fixierung unlöslicher 
Körperfarben, als Beize und für Gaufrageeffekte. Man löst es in Wasser 
von etwa 25°, wobei es zuerst aufquillt und sich nach etwa 24 ~tunden 
löst. Durch Zusatz von etwas Ammoniak oder Borax wird das Lösen 
beschleunigt. 

Kasein (Laktarin, Käsestoff). 
Das Kasein ist der an Kalium und Natrium gebundene Eiweißstoff 

der Milch, der bei der Molkenbereitung gewonnen wird. Trägt man 
"Lab" (das Enzymgemisch der inneren Magenschleimhaut der Kälber 
und Schweine) bei 30--40° in die Milch ein, so scheidet sich das Kasein 
(als Kaseinkalk) aus. In ähnlicher Weise wird es durch Essigsäure und 
Mineralsäuren gefällt. 
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Die gewöhnliche Handelsware bildet ein gelbliches, krümeliges Pul­
ver, das in Wasser unlöslich ist, sich dagegen in ätzenden Alkalien sowie 
besonders in Borax löst. Es enthält wie Albumin etwa 15 % Stickstoff 
und wird durch Dämpfen koaguliert, jedoch nicht so fest fixiert wie 
Albumin. 

Verwendung. Als billigeres Ersatzmittel für Albumin; vereinzelt 
als Zusatz zu alkalischen Appreturmassen. Kann das Albumin nicht 
voll ersetzen. 

DiaHtafor. 

Ist ein braungelber, maltosehaitiger Sirup aus Spezialmalz von stark 
enzymatischen, Stärke verzuckernden und verflüssigenden Eigenschaften 
und wird als Ersatz für Diastase und :M:alzaufguß in mehreren, gut halt­
baren Marken von der Deutschen Diamalt-Gesellschaft in Mün­
chen in den Handel gebracht. Der Sirup ist in lauwarmem Wasser 
löslich und entfaltet seine Hauptwirkung bei 60-70°, während die 
enzymatische Kraft bei Temperaturen über 75° vernichtet wird. Das 
Produkt ist säure- und fettfrei und gegen alle Farbstoffe und Fasern 
indifferent. 

Verwendung. Zum Verflüssigen von Stärke innerhalb und außer­
halb der Faser; also zur Herstellung yon Stärkelösungen, zum Ent­
schlichten und Entappretieren. von Fasern und Geweben. Für letzteren 
Zweck werden 1/2-1 1/ 2 kg Diastafor in 1001 Flotte gelöst und die Ware 
darin bei 50-70° etwa 1/2 Stunde behandelt. Danach wird lauwarm 
oder kalt gespült. Für die Herstellung von Stärkelösungen setzt man 
dem Stärkekleister bei etwa 60-65° in der Regel 1-2 % Diastafor zu, 
rührt einige Zeit und treibt dann erst zum Kochen, worauf andere Zu­
sätze beigefügt werden können. :Für die Küpenfärberei und den Indigo­
druek empfohlen. 

Die Farbstoffe und Pigulente. 
H. Bucherer: Lehrbuch der J<'arbenchemic. H. Buchcrer: Die Mineral-, 

Pflanzen- und Teerfarben. C. Bülow: Chemische Technologie der Azofarb­
:stoffe. H. Caro: Entwickelung der Teerfarbenindustrie. P. Friedländer: 
Fortschritte der Teerfarbenfabrikation. P. Friedländer: Die Anilinfarben und 
ihrc Fabrikation. G. v. Georgievics: Lehrbuch der Farbenchemie. K. Heu­
mann: Die Anilinfarben und ihre Fabrikation. O. Lange: Die Sch'Y.efelfarb­
stoffe, ihre Herstellung und Verwendung. A. Lehne: Tabellarische Ubersicht 
über die künstlichen organischen Farbstoffe. R. Möhlau und H. Bucherer: 
Farbenchemisches Praktikum. O. l\fühlhäusc : Die Technik der Rosanilin­
farbstoffe. R. Nietzki: Chemie der organischen Farbstoffe. F. Rose: Die 
Mineralfarben und die durch l\fineralstoffe erzeugten Färbungen. E. Risten­
part: Chemische Technologie der organischen Farbstoffe. H. Rupe: Die Chemie 
der natürlichen Farbstoffe. G. Schuitz: Die Chemie des Steinkohlenteers (mit 
besonderer Berücksichtigung der künstlichen organischen Farbstoffe). G. 
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SchuItz: Farbstoff tabellen. R. Staeble: Die neueren Farbstoffe der Pigment­
farbenindustrie. G. WaIther: Farben und Farbstoffe. H. Wichelhaus: 
Organische Farbstoffe. Ferner die bereits auf S. 290 erwähnten Arbeiten von 
Knecht·Rawson-Löwenthal, Witt usw., sowie eine groBe Zahl von Ver­
öffentlichungen der Far benfa briken. 

Die in der Textilindustrie angewandten Farbstoffe oder Farbmate­
rialien können nach verschiedenen Grundsätzen in Klassen eingeteilt 
werden, z. B. a} in mineralische, pflanzliche und tierische Farbstoffe, 
b} in Pigmente und eigentliche Farbstoffe, c} in künstliche und natür­
liche Farbstoffe usw. Das in nachfolgendem gewählte System der Ein­
teilung in Mineralfarben, natürliche Farbstoffe und Teer­
far bstoffe erscheint vom praktischen Standpunkte aus als das zweck­
mäßigste. 

Mineralfarben. 
Die Mineralfarben sind fast sämtlich "Pigmente", d. h. Farb­

materialien, die bei ihrer Anwendung nicht in der Faser gelöst sind, 
sondern sich in fester Form, durch Ablagerung auf ihr oder in ihr, be­
finden. Die Pigmente werden entweder im fertig vorge bildeten 
Zustande in irgendeiner Weise mit der Faser verbunden, d. h. auf oder 
in ihr fixiert (indem man sie beispielsweise mit Eiweiß zusammen auf 
die Faser bringt und diese dann erwärmt, wobei das Eiweiß gerinnt und 
Faser und Pigment verbunden werden}:oder man läßt die Pigmente 
erst im Inneren der Faser entstehen, indem man sie durch chemische 
Wechselzersetzungen erzeugt und unlöslich niederschlägt. Letzterer Weg 
ist der in der Färberei übliche, während der erstere mehr im Zeug­
druck Anwendung findet. Hierbei ist zu bemerken, daß nach der 
obigen Begriffsbestimmung von "Pigment" zu diesen nicht nur Mineral­
farben gehören, sondern auch organische Farbpigmente (Anilinschwarz 
usw.) zählen können. Schließlich ist es schwer, eine scharfe Grenze 
zwischen eigentlicher Färbung und Pigmentierung zu ziehen, da viele 
Prozesse einen übergang zur eigentlichen Färbung bilden (z. B. die 
adjektiven Färbungen von Beizenfarbstoffen). 

Die Bedeutung der Mineralfarben in der Textilindustrie ist mit der 
Entwickelung der Teerfarbenindustrie dauernd zurückgegangen. Nach­
stehend seien die wichtigsten derselben kurz besprochen. Mit Aqsnahme 
des Berliner.Blaus, das vorzugsweise auf Seide und auch etwas auf Wolle 
gefärbt wird, kommen alle übrigen Mineralfarben fast nur für Baum­
wolle in Frage. Das Färbeverfahren ist im Grundsatze fast überall 
dasselbe: Die Faser wird nacheinander mit zweierlei Lösungen behandelt, 
von denen die zweite Lösung das Pigment unlöslich auf der Faser 
niederschlägt. 

Manganbister, Bisterbraun, Manganbraun. Das erzeugte 
Pigment besteht aus Mangansuperoxyd oder -dioxyd, Mn02, sowie 
Mangansuperoxydhydrat, MnO(OH}2' und den ihm nahestehenden 
Manganiten, d. i. salzartigen Verbindungen von Mangandioxyd mit 
Manganoxyd oder mit Oxyden anderer Metalle. Es wurde zuerst 1815 
von Hartmann erzeugt und später mit anderen Pigmenten gemischt, 
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geätzt und farbig substituiert, endlich auch als auf der Faser fixiertes 
Oxydationsmittel zur Bildung organischer Pigmente benutzt. 

. Die Herstellungsverfahren des Bisters auf der pflanzlichen Faser 
sind einfach und sicher. Je nach. der gewünschten Tiefe des Brauns 
wird z. B. Baumwollstoff mit einer (z. B. 20 %igen) Manganchlorür­
lösung geklotzt (imprägniert und ausgequetscht oder ausgeschleudert) 
und dann mit einer, am besten ziemlich konzentrierten, Natronlauge 
(etwa 15-18° Be) behandelt. Das hierbei entstehende Manganoxydul­
hydrat oxydiert sich allmählich an der Luft; zur vollständigen Oxy­
dation zu Mangandioxyd wird es dann mit einer Chlorkalklösung oder 
mit Chromkali o. ä. behandelt. 

MnCIJ + 2 NaOH = Mn (OH)z + 2 NaCl. 
2 Mn (OHh + Ca (001. 2 = 2 MnO~ + Ca01J + H_O. 

Das Manganbister ist von großer Billigkeit, Lichtechtheit und großer 
Widerstandsfähigkeit gegen verdünnte Säuren und Alkalien. Beim 
Bisterdruck ist ein rasches Auf trocknen des Drucks erforderlich, da­
mit kein Auslaufen stattfindet; aus diesem Grunde druckt man Mangan­
azetat auf. Auch kann Kaliumpermanganat für die Erzeugung des 
Bisterbrauns Verwendung finden. Durch Reduktionsmittel (Zinn­
chlorür usw.) läßt sich das Bisterbraun reduzieren und ätzen. 

Eisen-Chamois (Chamois, Rostgelb, Nanking, Eisenoxyd) ist die 
dem Bisterbraun entsprechende Eisenverbindung (Eisenoxyd, Fe20 3 , 

und Hydrate desselben, Fe20 2(OH)2 o. ä. Verbindungen). Die An­
wendung ist eine S3hr alte. Man tränkt die Baumwolle mit einer 0,5 
bis 1 %igen Ferrosulfatlösung, quetscht aus oder schleudert und be­
handelt mit Sodalöung, Ammoniak, Kalkmilch, einem Kreidebad o. ä., 
wodurch eine Abscheidung von Eisenoxydulhydrat in der Faser erzeugt 
wird. Unter dem Einfluß von Luftsauerstoff geht das Oxydul in Oxyd 
bzw. Oxydhydrat über. Durch Oxydationsmittel, z. B. eine schwache 
Chlorkalklösung kann die Oxydation beschleunigt werden. 

FeSO.j. + 2 NaOH = Fe (OHh + Na~ 80.1.._ 
2 Fe (OHh + 0 = Fe2 0 (OH.\4 = Fe~ 0J (OH)~ + H 2 0 usw. 

Ein besseres Eisenchamois wird bei Anwendung von essigsaurem 
Eisenoxydul erhalten. Man setzt 1 %ige Ferrosulfatlösung mit essig­
saurem Blei um, stellt die Lösung auf Grade, zieht das Farbgut einige 
Zeit in der Lösung um, schleudert, trocknet, wäscht und fixiert mit 
Soda oder Seife. Hierbei bildet sich Eisenoxyd in sehr fester Form 
auf der Faser. 

Geht man direkt von Ferrisalzlösungen, z. B. von 0,5-1 %igem 
basischem Ferrisulfat, aus, so erhält man nach der Alkalibehandlung 
(2-3 % kalz. Soda vom Gewicht der Baumwolle) gleich das Rostgelb. 
Im Zeugdruck verwendet man Eisenchlorürchlorammonium. Mit Zinn­
chlorür und Salzsäure oder Zitronensäure kann das Chamois weiß geätzt 
(reduziert) werden. Das Rostgelb ist absolut licht- und alkaliecht, aber 
empfindlich gegen Säuren und starke Reduktionsmittel. Durch Be­
tupfen mit Ferrocyankalium-Salzsäure wird das Rostgelb in Berliner­
blau übergeführt. 
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Chromoxyd, Cr2ÜS' wird in ähnlicher Weise in der Faser nieder­
geschlagen wie das Rostgelb. Es hat besonders seit 1900 bei der Ein­
führung der sogenannten Khakifarben größere Bedeutung erlangt. 
Nach dem 'Gattyschen Patent werden Kombinationen von Eisen- mit.· 
Chromoxyd, z. T. auch mit Kupferoxyd u. ä. Metalloxyden und Metall­
oxydhydraten je nach dem gewünschten Ton (grünlich, graugrün usw.) 
in der Faser niedergeschlagen. Diese Khakifarben, die besonders zur 
Bekleidung der Sch\!.tz- und Kolonialtruppen wertvoll geworden sind, 
zeichnen sich durch besondere Wetter- und Tragechtheit aus und haben 
den Vorzug der Anpassung der Truppen an das Gelände. 

Berlinerblau, Preußischblau, Pariserblau. Es ist 1704 von 
dem Berliner Alchemisten Diesbach zuerst dargestellt und bildet das 
Eisenoxydsalz der Ferrocyanwasserstoffsäure, d. i. das Ferrocyan­
Eisenoxyd oder das Ferri-Ferrocyanid, eine komplizierte organisch­
mineralische Verbindung, die durch Einwirkung von Ferrisalz auf 
Ferrocyankalium entsteht: 

3 FeCY6 K, + 4 FeCla = (FeCYsh (Fe2)2 + 12 KCI. 

Licht- und säureechtes, lebhaftes Blau von großer Alkaliempfindlich­
keit. Durch Ätzkali oder Ätznatron wird Ferrocyanalkali und Eisen­
hydroxyd zurückgebildet. 

Ein dem Berlinerblau sehr ähnliches Blau ist Turn bulls Bla u, 
das das Eisenoxydulsalz der Ferricyanwasserstoffsäure (Ferro-Ferri­
cyanid) darstellt und durch Zusammenwirken von Ferrosalz mit Ferri­
cyankalium (rotes Blutlaugensalz) entsteht: 

2 FeCY6Ks + 3 FeC12 = (FeCY6)2 Fes + 6 KOI. 

Das Berlinerblau hat heute nur noch in der Seidenschwarzfärberei 
(s. d.) nennenswerte, praktische Bedeutung. Es wird erzeugt, indem die 
Faser erst mit einem Eisenoxydgrund versehen und die eisengebeizte 
Faser in mit Salzsäure angesäuerter FerrocyankaliumIösung warm be­
handelt wird. Im Zeugdruck wird meist fertiges Blau auf die Faser auf­
gedruckt (eine besondere Modifikation des" löslichen" Blaus), oder 
die Blaupaste wird mit Üxalsäure angerührt und verdickt aufgedruckt. 
Dieser Artikel ist aber dem Indigodruck fast auf der ganzen Linie ge­
wichen. 

Chromgelb, PbCrÜ.t, undChromorange ,Pb2Crüs oder PbCrÜ4 + 
Pb(üH)2' neutrales und basisches Bleichromat, ist zum erstenmal 1819 
von Lassaigne angewandt worden. Baumwollerzeügnisse werden z. B. 
mit einer konzentrierten Bleizuckerlösung imprägniert, abgequetscht und 
mit Chromkali entwickelt. Es entsteht hierbei das gelbe, normale Blei­
chromat, das Chromgelb. Die umgekehrte Reihenfolge (Imprägnation 
mit Chromkali und Fixation mit Bleisalz) ergibt schlechte und aus­
waschbare Färbung. Die Intensität des Gelbs hängt von der Menge des 
fixierten Bleis ab und rejcht von Zitronengelb bis Oangegelb. Das 
Gelb ist lichtecht, seifen- und säureecht. Alkalien verwandeln es in 
orange, indem sie das neutrale Chromgelb in das basische Chromorange 
überführen. Diese Erzeugung des Chromorange (das "Orangieren") wird 
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dementsprechend durch Behandlung des erst hergestellten Chromgelbs 
ineinemkochendenBadevonKalkwasser (1 gCaO in 11 Wasser) bewirkt. 
Umgekehrt kann das Orange durch Säurebehandlung wieder in das Gelb 
verwandelt werden. Die Farben sind giftig und, weil bleihaltig, schwefel­
wasserstoffempfindlich. Im Kattundruck können Chromgelb und 
-orange vermittelst Albumin fixiert werden. 

Khakifarben (s. a. u. Chromoxyd). Außer den rein mineralischen 
Khaküarben werden auch Nachahmungen desselben, z. B. Kombi­
nationen von Metalloxyden mit Gerbstoffen hergestellt. Nach dem 
ursprünglichen englischen Patent von Gatty wurde die Ware mit einer 
Lösung von Chromalaun, 7 0 Be, und Ferrosulfat (150 g im Liter) ge­
tränk.t, durch eine 65 0 C heiße Alkalilösung passiert, gespült und ge­
trocknet. Auf 5 Teile Chromalaun kam 1 Teil Eisenvitriol. Später 
wurde die Ware mit Chromkali und Eisensalzen imprägniert, dann der 
Einwirkung schwefliger Säure ausgesetzt und schließlich durch ein alka­
lisches Bad passiert. Thorpe und Reid wenden eine Mischung aus 
essigsaurem Chrom und Eisen an, trocknen, dämpfen und passieren 
dann durch ein Soda- oder Seifenbad. Barnes und Garnside nehmen 
die Baumwolle zuerst durch. ein Sumach bad, dann durch eine Mischung 
aus schwefelsaurem Eisenoxyd und essigsaurem Chrom, hierauf durch 
eine kochende Chromkalilösung und zuletzt durch kochende Sodalösung, 
worauf die Ware noch gedämpft wird. Mitchell verwendet neben 
Kupfer-, Zink- und Eisenvitriol noch Katechu und Myrobalanen-Ex­
trakt. Beide letzteren Färbungen sind eigentlich keine reinen Khaki­
färbungen mehr. Die erhaltenen Töne schwanken zwischen olivbraun und 
grünolive; je mehr Eisen, desto brauner, je mehr Chrom, desto grüner 
sind die Töne. Die Wetter-, Wasch- und Tragechtheit der echten Mine­
ral-Khaküärbung ist ausgezeichnet. Die wichtigste Verwendung finden 
diese Färbungen für die Tropenbekleidung. 

Außer den erwähnten farbigen Pigmenten werden gelegentlich auch edle 
und unedle Blattmetalle zu Pigmentierungszwecken und zwar meist auf 
dem Wege des Druckes benutzt. So können echtes und unechtes Blattgold und 
Blattsilber auf Gewebe aufgedruckt, aufgeprägt, aufgeklebt usw. werden, ohne 
daß dadurch eine innige Verbindung zwischen Faser und Pigment entsteht 
(hierher gehören auch die Baykogarne der Farbenfabriken Bayer). 

Ferner können in ähnlicher Weise Bronzen und Brokate (durch Zer­
stampfen und Zerreiben erhaltenes, aus feinen Schüppchen bestehendes Metall­
pulver) zur Pigmentierung und Metallglanzverleihung Verwendung finden. 
Bekannt ist z. B. das Argentin, das fein zerteiltes Aluminium und Zinn 
darstellt. D:e Anwendung solcher Bronzen im Baumwolldruck ist alt und wird 
von Zeit zu Zeit wieder vorübergehend aufgenommen. Auch sinu Verfahren 
bekannt geworden, durch Anwendung von Metallsalzlösungen und nachträg­
liche Reduktion, Kalandern usw. feinverteiltes Metall in der Faser niederzu· 
schlagen (Goldpurpur u.a.). 

Zu der Klasse der Pigmente sind auch zu rechnen: Zinkweiß (Zinkoxyd, 
ZnO), Mennige (Bleioxyd mit Bleisuperoxyd), Zinnober (Quecksilbersulfid, 
Hg8), Kadmiumgelb (Kadmiumsulfid, CdS), Mussivgold (Zinnbisulfid, 
8n82 ), An ti monsulfide (Sb2 Sa und Sb2 S5), Ruß (fein verteilter Kohlenstoff), 
Ultramarin (künstliche Nachbildung des Lazursteines, Lapis Lazuli, von 
der komplizierten Verbindung 

Si6 Al6 Na~ Na2 S2 0 23 und Si6 Al6 Na! Na2 82 0 20 S2)' 
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N atnrfarbsto1fe. 
Blauholz. 

Das Blauholz (auch Campeche-Holz, Blutholz oder Logwood 
genannt) stammt vom Haematoxylon campechianum, einem 
Baume aus der Familie der Caesalpiniaceen. Das Holz ist in Europa 
seit dem 16. Jahrhundert bekannt, wohin es von den Spaniern nach der 
Entdeckung Amerikas aus Mexiko gebracht wurde. Es wächst teil­
weise wild, teilweise wird es in Mexiko, in dem übrigen Mittelamerika, 
.auf den westindischen Inseln usw. kultiviert. Je nach Herkunft oder 
auch Charakter unterscheidet man im Handel gewöhnlich folgende 
Sorten: Yukatanholz (Yukatan ist eine Halbinsel auf Mexiko; Cam­
peche ist eine Stadt auf Yukatan, nach der das Blauholz auch Campeche­
holz genannt wird), Hondurasholz (Staat in Mittelamerika), Ja­
maikaholz (Insel der Großen Antillen bzw. westindischen Inseln), 
Domingoholz (Insel der Großen Antillen), Lagunaholz (Stadt 
.auf der Insel Teneriffa, zu den Kanarischen Inseln gehörend). Bis­
weilen soll der Name nicht die Herkunft, sondern nur die Qualität oder 
den Charakter bezeichnen. 

Das Blauholz wird vielfach noch im Raubbau gewonnen. Es kommt 
in Form von Blöcken oder Kloben auf den Markt und wird entweder 
direkt oder indirekt von den Extraktfabrikanten oder von den Ver­
brauchern selbst gekauft und auf Extrakt (sirupartig, fest, dünnflüssig) 
-verarbeitet. In selteneren Fällen wird das fein geraspelte Holz direkt 
-den Farbbädern zugegeben. 

Vor der Extraktion wird das Holz zuerst zerkleinert bzw. "geraspelt", 
um den Farbstoff erschöpfender gewinnen zu können. Man unter­
.scheidet zweierlei Raspelungen oder Schnitte, den sogenannten Längs­
schnitt und den Hirnschnitt. Der erstere ist mehr eine Zerfaserung 
in der Längsrichtung des Baumstammes, der letztere ist ein wirklicher 
scharfer Schnitt in der zu der Längsrichtung senkrechten Richtung 
und erfordert sehr scharfe Messer. 

Indem wachsenden und dem frisch gefällten Blauholz befindet sich der 
Farbstoff liefernde Glykosidkörper, der erst unter dem Einfluß von 
Gärungsprozessen in einen zuckerartigen Körper und das Hä ma­
toxy lin gespalten wird; letzteres geht dann weiter durch Oxydation 
in das Hämatein über, das, falls der Oxydationsprozeß nicht recht­
zeitig unterbrochen wird, in weitere humusartige OxydationsprozesBe 
verwandelt werden kann. Der Chemismus von Hämatoxylin und 
Hämatein ist in neuerer Zeit besonders durch v.Kostanecki aufgeklärt 
worden, wonach dem ersteren die empirische Formel C17H 140 6, dem 
zweiten die Formel C17H 120 6 zukommt. 

Der Grad der Oxydation oder der Fermentation des Blauholzes, 
d. h. das. Verhältnis des vorhandenen Hämatoxylins zu dem Hämatein, 
ist für die Technik von einer gewissen Bedeutung; deshalb richtet die Fa­
brikation je nach dem Verwendungszweck und dem verlangten Oxydations~ 
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grad die Fermentation des Holzes entsprechend ein. Hierbei ist zu be­
merken, daß die technische Darstellung von reinem Hämatoxylin nicht 
durchführbar ist, weil sich bereits beim Lagern und Transport sowie 
beim Extrahieren selbst des frisch gefällten Holzes ein Teil des ursprüng­
lich im Holz enthaltenen Hämatoxylins unbeabsichtigt zu Hämatein 
oxydiert. Die hämateinärmsten Blauholzextrakte werden aus frisch 
gefälltem Holze an Ort und Stelle gewonnen. Die Bedeutung des Häma­
toxylingehaltes ist übrigens z. T. erst in neuerer Zeit erkannt worden 
(s. Seidenschwarz) und man hat erst seit kurzem begonnen, die Blau­
holzextrakte nach dem Oxydationsgrad zu klassifizieren. So kommen 
z. B. Extrakte mit 15, 25, 50, 75 % usw. Hämateingehalt in den 
Handel. 

Das Fermentieren, das der Extraktion meist voraufgeht, wird 
in der Regel derart ausgeführt, daß das geraspelte Holz, in besonderen 
Fermentationskästen d. h. in durch Bretterwände abgeteilten Partie­
haufen mit Wasser (bisweilen unter gewissen Zusätzen) befeuchtet und 
von Zeit zu Zeit umgeschaufelt wird. Bei der Oxydation steigt die 
Temperatur des Holzes. Mit fortschreitender Oxydation geht die anfangs 
orangegelbe Färbung des Saftes immer mehr in ein Blut- bis Purpurrot 
über. Je nach gewünschtem Fermentationsgrade, Jahreszeit und Außen­
temperatur dauert diese Behandlung bis zu einigen Monaten. Dann wird 
das Holz, falls es als solches versandt werden soll, vorsichtig getrocknet 
oder aber meist ohne zu trocknen auf Extrakt verarbeitet. 

Die Extraktion geschieht in sehr verschiedener Weise, in offenen 
oder geschlossenen Extraktoren, mit mehr oder weniger Wasser, 
unter geringerem oder höherem Druck. Höherer Druck verschlech­
tert im allgemeinen die Qualität (die Blume), erhöht dagegen die Aus­
beute. 

Die erhaltene Abkochung wird entweder (falls die Extrakte an Ort 
und Stelle verbraucht werden) in Behälter gepumpt bzw. gedrückt und 
unmittelbar verbraucht oder (falls die Extrakte auf weitere Entfernung 
versandt werden) im Vakuum auf beliebige. Konzentration, 20, 25, 28, 
30° Be, eingedickt, bzw. auf feste Extrakte verarbeitet. In letzter 
Zeit haben sich die sogenannten "Kristalle" allgemein eingeführt, die 
durch Eintrocknenlassen dünner Schichten, z. B. auf Netzen, und dann 
Zerschlagen der so erhaltenen Krusten in kristallähnlichen Gebilden 
erhalten werden. Die Qualität dieser Blauholzkristalle ist mit der Zeit 
eine immer bessere geworden; vor allem hat man gelernt, die dem Blau­
holz safte eigene und hochgeschätzte Blume dem Enderzeugnis zu er­
halten. Die Ausbeuten sind sehr schwankend und hängen von Herkunft, 
Alter des Baumes, Bereitung usw. ab. 

Hämatoxylin und Hämatein sind adjektive oder beizenziehende 
Farbstoffe und gehen mit Metallsalzen intensiv gefärbte Lacke ein, so 
z. B. mit Tonerde, Chromoxyd, Kupferoxyd, Eisenoxyd, Zinnoxyd. 
Die wichtigsten hiervon sind die schwarzen Chrom- und Eisenlacke. 

Verwend ung. Der Blauholzfarbstoff gilt heute als wichtigster 
Naturfarbstoff; aber auch seine Verwendung ist erheblich zurückge­
gangen, und zwar am meisten in der Baumwollfärberei, weniger in der 

Heerm an n, Textilveredelung. 11 
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Woll- und fast gar nicht in der Seidenfärberei 1). In der Baumwollfärberei 
wurde das Blauholz in Verbindung mit Eisen- und Chrombeizen vielfach 
für schwarze und graue Farben verwendet (Näheres s. u. Färberei). 
Durch das Anilinschwarz, die substantiven Farbstoffe und namentlich 
auch die Schwefelfarbstoffe sind ihm hier sehr ernste Konkurrenten 
erstanden. Für die Wolliärbungen mit Blauholz kommen heute in erster 
Linie Chrombeizungen in Betracht (s. u. Wollfärberei), für die Seiden­
färbungen Eisenbeizen (s. u. Seidenfärberei). Im Zeugdruck werden außer 
den reinen Blauholzextrakten in geringem Maße besondere Präparate 
des Blauholzfarbstoffes angewandt. 

Als solche Blauholzpräparate sind zu nennen: 
1. Direktschwarz, Noir imperial, Kaiserschwarz, Bonsors-Schwarz usw., 

die durch Kochen von Blauholz mit Kupfer-, Eisen- oder Chromsalzen und 
Oxalsäure gewonnen werden und ungebeizte Fasern direkt anfärben; 2. Noir 
reduit, Direktschwarz für Baumwolle, wird durch Oxydation von Blauholz­
extrakt mit Chromkali und Essigsäure und Zusatz von Bisulfit erzeugt; haupt­
sächlich für den Kattundruck verwendet; 3. Indigoersatz, Indigosubstitut, Noir 
r2duit, durch Kochen von Blauholzextrakt mit essigsaurem Chrom erhalten; 
4. Kaiserschwarz, Direktschwarz, Nigrosaline ist eine Mischung von Blauholz­
extrakt mit E:sen- und Kupfervitriol; 5. Direktschwarz für Baumwolle; 6. Neu­
druckschwarz usw. 

Chemische Zusammensetzung. Das Hämatoxylin unter­
scheidet sich in seiner Konstitution vom Brasilin (s. Rotholz) ledig­
lich um ein Mehr einer Hydroxylgruppe und stellt nach heutiger Auf­
fassung einen Diphenylmethan- .oder Phenylnaphtylmethanfarbstoff dar, 
der gleichzeitig einen Pyron- und einen Indenring enthält. Das 
Hämatein ist ein Oxydationsprodukt des Hämatoxylins. 

Indigo. 
Der Indigo2) oder das Indigotin ist das färbende Prinzip einiger 

tropischer Pflanzenarten der Gattung Indigofera (Familie Papiliona­
ceen) , deren Hauptrepräsentant die Art Indigofera tinctoria oder 
der gemeine, bzw. der Färberindigo ist. Die I m hoch werdende Pflanze 
wurde früher viel in Ost- und Westindien, Java, Madagaskar, Mittel­
und Südamerika angebaut und auf Indigo verarbeitet. Sie ist seit den 
ältesten Zeiten in den alten Kulturländern bekannt gewesen, aber erst 
um die Mitte des 16. Jahrhunderts nach Europa (zuerst nach den Nieder­
landen) eingeführt worden. Lange vor her hatte man aber in Europa Indigo­
blau mit Hilfe der Waidpflanze, Isatis tinctoria, gefärbt. Infolge 
der erheblich geringeren Ausbeute aus der letzteren (30mal weniger als. 
aus Indigofera tinctoria) wurde sie schnell zurückgedrängt und bald 
nur noch als Zusatz zu der Gärungsküpe verwendet. In neuerer Zeit 
hat der synthetische bzw. der künstliche Indigo auch den tropi­
schen Naturindigo, wenigstens in Europa, fast völlig verdrängt. 

1) Durch die Absperrung vom Weltmarkt während des Weltkrieges hat 
sich die deutsche Industrie, wie in mancher anderer Beziehung, so auch hier-
z. T. notgedrungen umstellen müssen. . 

2) Das. "Indikum" (weil aus Indien kommend) der- alten Römer. 
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Gewinnung des natürlichen Indigos. Trotzdem die Indigopflanze 
perennierend ist, wird sie aus Zweckmäßigkeitsgrunden jährlich neu gesät. Wenn 
die Blütenknospen anfangen aufzuspringen, werden die Pflanzen in der Nähe 
der Wurzel abgeschnitten (Ernten 2-3 mal jährlich), getrocknet und dann in 
den Indigoterien oder Indigofaktoreien einer nassen Gärung unterworfen. Das 
ursprünglich in der Pflanze, besonders 'in den Blättern als Glykosid enthaltene 
Indikan wird bei der Gärung in Indigotin und eine Zuckerart, das Indi. 
glucin, gespalten und ersterer zu Indigweiß reduziert. Durch den Luft. 
sauerstoff und unterstützt durch mechanische Prozesse (Schlagen mit Stäben, 
Schaufeln usw.) wird das Indigweiß wieder zu Indigblau oxydiert, in Form von 
Körnern oder Brocken absitzen gelassen, von der Brühe durch Abtropfenlassen 
getrennt, mit Wasser gewaschen, gekocht, und schließlich getrocknet. 100 kg 
getrocknete Pflanzen liefern auf solche Weise im Mittel etwa 1 Y2-2 kg Indigo. 

Eigenschaften des Indigotins und des Naturhandelsindigos. 
Der natürliche Indigo des Handels enthält außer dem Indigotin mehr oder 
weniger Indirubin oder Indigorot, Indigbraun und Indigoleim, die bei 
der Verwendung des Indigos ziemlich indifferente Beimischungen darstellen. 
Die Zusammensetzung des Indigotins ist nach A. v. Baeyer (1883): 

O < CO '-0 ,../00'-0 
6H4 NH/ = ""NH/ 6H 4' 

Das Indigotin stellt einen einheitlichen Körper von charakteristischen Eigen­
schaften dar. Es kristallisiert leicht, bildet prachtvolle blauschwarze Nadeln 
und Prismen von starkem Kupferglanz und ist in den gewöhnlichen Lösungs. 
mitteln unlöslich, dagegen löslich in siedendem Anilin, Nitrobenzol, Phenol, 
Eisessig u. a. Bei höherer Temperatur ist das Indigotin flüchtig und su bli mi er­
bar und liefert einen rotvioletten Dampf, der sich beim Abkühlen zu blau­
schwarzen Kristallen verdichtet. Fein gemahlen liefert es ein tiefblaues, zartes 
Pulver. Durch Reduktion in alkalischer Flüssigkeit entsteht (Zwischenstufe: 
rotes Dihydroindigotin) das farblose Indigweiß oder der Leukindigo von der 
Formel 016 H 12 N2 02' das phenolartigen Charakter hat und demgemäß alkali­
löslich ist. Solche Lösungen nennt man Küpen. Durch Oxydation des Indig­
weiß (schon durch den Luftsauerstoff) scheidet sich wieder Indigoblau u n· 
löslich ab. Durch weitere kräftige Oxydation des Indigotins wird das Isatin 
gebildet: 

Konzentrierte oder rauchende Schwefelsäure verwandelt das Indigotin in 
verschiedene Indigosulfosäur,en (Indigokarmin), die sich wie die sauren 
Farbstoffe auf Wolle und Seide färben lassen. 

Synthetischer oder künstlicher Indigo. Die erste künstliche Dar­
stellung des Indigos rührt von Engler und Emmer ling (1870) her, dann folgten 
die verschiedenen Synthesen Baeyers (von 1880 ab). Die historisch wichtigsten 
Methoden gingen 1. von der Orthonitrozimtsäure aus, über deren Dibromid 
Abkömmlinge, vor allem die Orthonitrophenylpropiolsäure (schlechtweg Propiol­
säure genannt), erhalten werden, die leicht in Indigo übergehen; 2. eine andere 
Synthese geht von Orthonitrobenzaldehyd, Azeton und Ätzalkalien aus; 3. ferner 
wurdll dur<:~ Verschmelzen von Phenylglykokoll und Phenylglyzin-o-karbon­
säure mit Atzalkalien Indigo erhalten. Diese Verfahren erwiesen sich aber für 
die Praxis als zu teuer und hatten praktisc"h nur vorübergehend (Propiolsäure 
im Zeugdruck) einiges Interesse erweckt. 4. Im Jahre 1897 gelang es der Badi­
schen Anilin- und Sodafabrik [B] auf Grund der Heumannschen Erfindung 
ein technisch brauchbares Verfahren auszuarbeiten und ein "Indigo rein" auf 
den Markt zu bringen. Nach diesem Verfahren wird zunächst Naphthalin in 
Phtalsäureanhydrid, dieses in Phtalimid, dann in Anthranilsäure und diese in 
Pheny'lglyzinorthokarbonsäure übergeführt. Letztere wird durch Verschmelzen 
mit Atznatron in das Natriumsalz der Indoxylkarbonsäure, 

O H /O(OH)~C CO H 
6 4,- NH /. 2' 

11* 
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übergeführt, aus der sich der Indigo unter Abspaltung von Kohlensäure .und 
Wasser (durch Einblasen von Luft in die Lösung der Schmelze) abscheld~t. 
5. Ein weiteres technisch wertvolles Verfahren (Verschmelzen von Phenylglyzm 
mit Natriumamid über das Indoxyl, 

C H /C(OH)\'CH 
6 4" NH / ' 

ist 1900 von den Höchster Farbwerken [M] in Betrieb genommen worden. 
Indigomarken. ImLaufe derJahre ist von [B] und [M] eine ganze Reihe 

von Indigomarken auf den Markt gebracht worden, zum Teil als.Paste, zum 
Teil als Pulver, Brocken, Tabletten und als fertige Küpe. Solche Marken sind 
z. B.: Indigo rein BASF, Indigo MLB in 20·, 30· und 40 %iger Konzentration, 
Indigo rein BASF in Pulver L, desgleichen S, SB, SL; für die Gärungsküpe 
werden die Marken Indigo rein BASF in Teig und Pulver E und Indigo MLBjW 
hergestellt. Reduzierten Indigo enthalten die Marken: Indigolösung BASF 
20 %ig, Indigoküpe BASF 60 %ig und Indigo MLB Küpe 1 und 2 usw. Weiter 
sind auch noch chlorierte und bromierte Indigoprodukte, die sich durch leb­
haftere, teils rotstichigere, teils grünstichigere Nuancen auszeichnen, hergestellt 
worden, z. B. Indigo rein BASF in Teig R, RR, RB, RBN, Indigo MLBjR und 
RR. Analoge Produkte sind auch: Cibablau Bund BB [J] und Bromindigo FB 
in Teig [By], welch letztere ein Tetrabromindigo darstellen. Auch alkylierte 
Indigopräparate .sind hergestellt, z. B. der Dimethylindigo, der als Indigo MLB/T 
[M] bzw. als Indigo rein BASF in Teig G gehandelt wird. Beide letzteren zeichnen 
sich durch einen grüneren Ton, durch besondere Waschechtheit und relativ große 
Chlorechtheit aus. 

Die Wertbestimmung und Beurteilung geschieht bei dem 
Naturindigo nach dem äußeren Aussehen, dem Bruch, der Probefärbung 
und dem Indigotingehalt; die synthetischen Indigos werden fast aus­
schließlich nach dem Indigotingehalt, bzw. dem Gehalt an Bromindigo 
usw. bewertet. 

Statistisches. Die Einfuhr von Naturindigo in das deutsche Zollgebiet 
betrug von 1883-1896 im Mittel jährlich 19-20 Millionen Mark; 1897 (Ein­
führungsjahr des synthetischen Indigos): 12,7, 1898: 8,3, 1912: 0,5 Millionen 
Mark. Die Au sfuhr von Indigo aus dem deutschen Zollgebiet betrug 1912 
dagegen schon 45 Millionen Mark. 

Verwendung. Im allergrößten Umfange in der "Küpen-" oder 
"Blaufärberei" der Baumwolle und Wolle. Der Indigo wird stets 
in reduziertem Zustande als Leukoindigo, der im alkalischen Bade 
eine besondere Affinität zu der pflanzlichen und tierischen Faser hat, 
verwendet und nachträglich zu Blau entwickelt. Man unterscheidet 
warme und kalte Küpen, sowie Gärungs- und Nichtgärungs­
j:üpen. Zu den warmen Gärungsküpen, die nur in der Wollfärberei 
Anwendung finden, gehören die Waidküpe, die Soda-, Pottasche­
und die alte Urinküpe. Nichtgärungsküpen sind die Zinkküpe '>der 
Präparatküpe und die Vitriolküpe (für pflanzliche Fasern) sowie 
die Hydrosulfitküpe (warme Küpe für pflanzliche und tierische 
Fasern). In der Seidenfärberei wird bisher leider überhaupt so gut wie 
gar nicht auf Küpen gefärbt. 

Die wichtigste Gärungsküpe ist die Waidküpe, bei der als Gärungs­
erreger Waid, Kleie und Sirup verwendet werden; als Alkali kommt vor 
allem Kalk und Soda in Betracht. Der erfahrene Färber kann aus dem 
Aussehen der Küpe, ihrem Geruch und ihrem Verhalten beim Färben 
jederzeit mit Sicherheit darauf schließen, ob der Küpe Alkali oder ein 
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Gärungsmittel zuzusetzen ist. Das "Führen" der übrigen Küpen ge. 
schieht der Waidküpe analog. Die Hydrosulfitküpe wird auch warm 
und vorzugsweise für Wolle benutzt; sie spielt die größte Rolle in der 
Kammgarnfii.rberei bei der Erzeugung ganz heller Töne, die auf den 
Gärungsküpen nicht so schön gefärbt werden können. In der Baumwoll. 
färberei spielt die Zinkküpe die Hauptrolle. Sie beruht auf der Eigen. 
schaft des Zinkstaubes, bei Gegenwart von Alkali reduzierend zu wirken 
und das Indigoblau zu lndigweiß zu reduzieren. Als Alkali wird fast 
ausschließlich Kalk angewendet. Die alte Vitriolküpe wird mit Indigo, 
Eisenvitriol und Kalk angesetzt und gleicht im allgemeinen der Zink. 
küpe. Außer in der Färberei wird der Indigo auch im Zeugdruc k in 
großem Umfange verwendet. Näheres über das Färben mit Indigo 
s. u. Färberei. 

Indigopräparate. 
Außer dem reinen Indigo werden mannigfache Indigopräparate 

in den Handel gebracht, die aber im Laufe der Zeit ihre Bedeutung ver· 
loren haben. Diese Präparate sind oder waren meist Sulfosäuren 
des Indigos, wasserlösliche, sauer ziehende Produkte, die z. B. unter 
folgenden Namen gehandelt werden oder wurden: Indigokarmin, 
Indigotine, Indigoextrakt , Purpurbla u ,Penseelack,Sächsisch. 
blau, Blauer Karmin, Blaukarmin, Indigopurpur, Indigo­
komposition, Indigopiäparat usw. Es sind meist die Natriumsalze 
der Di. und TetrasulfosäurendesIndigos. Je reiner das Ausgangsprodukt 
(raffinierter oder synthetischer Indigo) desto reinere Farbtöne liefern 
diese Erzeugnisse. Sie zeichnen sich durch gutes Egalisierungsvermögen, 
gute Säure-, Schwefel. und Wasserechtheit aus; dagegen sind sie nur 
mäßig licht- und walkecht und werden hauptsächlich als Nuancier­
farbstoffe beim Färben von Wolle und Seide angewandt. Die Produkte 
kommen entweäer als Pasten fertig in den Handel oder werden von 
~em Verbraucher selbst hergestellt. 

Orseille (Persio, Cudbear). 
Gewisse Flechten, besonders der Art Roccella tinctoria, geben 

beim Behandeln mit ammoniakalischen Flüssigkeiten und Kalk einen 
roten Farbstoff, indem die in der Pflanze enthaltenen Flechtensäuren, 
z. B.. die Orseillinsäure, zunächst als Endprodukt der Spaltung das 
Orcin und aus diesem den eigentlichen Farbstoff, das Orcein, ergeben. 
Orcin ist das symmetrische Dioxytoluol, die Orseillinsäure ist nach 
E. Fischer die Karbonsäure des Orcins, das Orcein ist stickstoff­
haltig (durch Einwirkung des Ammoniaks) und in seiner Konstitution 
noch nicht aufgeklärt. 

Der Orseilleextrakt kommt in Form eines dicken Teiges oder als 
trockenes Pulver auch unter dem Namen Orseille-Karmin, franzö· 
sischer Purpur, Persio, Cudbear u. ä. in den Handel. Der Farbstoff 
liefert in direkter Färbung, und zwar in schwach saurem, neutralem 
oder schwach alkalischem Bade, auf Wolle und Seide rote bis rotviolette 
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Färbungen von voller und klarer Nuance. Sein Hauptvorzug ist seine 
vorzügliche Egalisierungsfähigkeit; die übrigen Echtheitseigenschaften, 
besonders die Lichtechtheit, sind sehr mäßig. Er wird deshalb vor 
allem als Egalisierungsfarbstoff zum Nachfärben oder Nachnuancieren 
für Wolle und Seide, aber nur noch in beschränktem Maße, verwendet. 

Das Färben mit Orseille ist in Europa seit Anfang des 14. Jahrhunderts 
bekannt; seine Kenntnis gelangte zuerst aus der Levante nach Florenz. 

Cochenille (Kermes, Lac-Dye). 
Die Cochenille ist der Hauptvertreter der tierischen Naturfarb­

stoffe; der Farbstoff befindet sich in der weiblichen Schildlaus Coccus 
cacti, die auf der Opuntia lebt und in Mexiko und Mittelamerika hei­
misch ist. Mit der Entdeckung Amerikas kam sie nach Europa; 1830 
wurde auch ihre Kultur nach Spanien, Algier u. dgl. verpflanzt. 

Der Farbstoff kommt entweder in Form der getrockneten Laus 
selbst oder des Extraktes in verschiedenen Sorten in den Handel, be­
sonders als Cochenille ammoniacale. Das färbende Prinzip der 
Cochenille beträgt etwa 10-14 % der getrockneten Laus und heißt 
Karminsäure (Karmin). Die Karminsäure ist nach Liebermann 
als ein Indonfarbstoff, ein Derivat der Indengruppe, aufzufassen. Nach 
Witt ist der Farbstoff im besonderen als ein Oxyketonfarbstoff zu be­
trachten. Di mroth zeigte, daß die Karminsäure ein Abkömmling des 
Anthrachinons ist (ebenso wie die Laccainsäure des Lac-Dye). Der Farb­
stoff wurde früher außerordentlich geschätzt und war für das Färben 
scharlachroter Tuche von der allergrößten Bedeutung. Jedoch ist der 
Verbrauch dauernd zurückgegangen und neuerdings weiter durch das 
Thioindigoscharlach u. a. künstliche Ersatzfarbstoffe zurückgedrängt. 
Cochenille wird auf Zinnoxyd- oder Tonerdebeizen sowie mit ersteren 
einbadig auf Wolle und Seide gefärbt und liefert als Zinnlack ein Schar­
lachrot, als Tonerdelack ein Karmoisin. Karmin oder Karminlack 
ist der Tonerdekalklack der Karminsäure. 

Kermes, Coccus iIicis, ist eine der Cochenillelaus analoge Schild­
laus und war im Mittelalter als "venetianischer Scharlach" bekannt. 
Durch Cochenille verdrängt. 

Lac -Dye, Lac -Lac sind Farbstoffe aus dem Gummilack (Stock­
lack), der durch den Stich der Lackschildlaus (Coccus laccae) auf ver­
schiedenen Pflanzen entstandenen Ausschwitzungen. Der Farbstoff 
Laccainsäure ist der Karminsäure ähnlich, er gibt nur weniger leb­
hafte Nuancen. 

Weniger wichtige Naturfarbstoffe. 
Rotholz, Fernambukholz, Brasilienholz (Sappanholz, St. 

Marthaholz, Nicaraguaholz). Der Farbstoff des Rotholzes heißt Bra­
silin (unoxydiert) bzw. Brasilein (oxydiert). Das Holz stammt von 
Caesalpiniaceen, besonders der Caesalpinia crista und brasiliensis. 
Rotholz färbt wie Blauholz auf Beizen und zwar liefert es mit Tonerde-
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beize ein bläuliches Rot, mit Zinnbeize ein Orangerot, mit Eisenbeize 
ein graues Violett, mit Chrombeize ein Bordeaux. Die Färbungen sind 
unecht; die Verwendung des Holzes ist entsprechend außerordentlich 
zurückgegangen. über chemische Zusammensetzung des Brasilins, das 
einen Diphenylmethan-Abkömmling darstellt, s. unter Blauholz. 

Sandelholz (Barwood, Camwood, Gabanholz, Caliaturholz). Der 
wirksame Farbstoff (in Pterocarpus santalinus enthalten) heißt 
Santalin oder Santalsäure und ist ein schwer wasserlösliches, rotes, 
kristallinisches Pulver von schwach sauren Eigenschaften und noch 
nicht aufgeklärter Zusammensetzung (wahrscheinlich ein Anthracen· 
Abkömmling). Er färbt sowohl gebeizte als auch ungebeizte Wolle. 
Gewöhnlich siedet man die Wolle mit Sandelholz an und behandelt im 
selben Bade mit Chromkali nach; die so erhaltenen Farbtöne sind gelb­
liche bis bläuliche Bordeauxtöne mit vollem, bräunlichem Scheine von 
geringer Lichtechtheit. Auf Zinnbeize entsteht ein lebhafteres, bläu­
liches Rot. 

Krapp (Garance). Das färbende Prinzip ist das Alizarin (s. d.), 
das in verschiedenen Pflanzen, am reichlichsten in der Wurzel der 
Färberröte (Rubia tinctorum) vorkommt. Im grauen Altertum 
ist der Krapp von größter Bedeutung gewesen (Plinius, Herodot, 
Dioskorides gedenken desselben); heute ist der natürliche Krapp ohne jede 
praktische Bedeutung, nachdem Grae be und.Lie bermann (1868) das 
Alizarin als ein Dioxyanthrachinon erkannt, es 1869 synthetisch her­
gestellt haben (durch Erhitzen von Dibromanthrachinon mit Ätzkali) 
und es seitdem künstlich in großem Maßstabe erzeugt wird. Der Krapp 
ist ein ausgesprochener Beizenfarbstoff, der die schönsten Lacke mit 
Tonerde eingeht (s. u. Türkischrot). . 

Orlean stammt aus den Früchten des Rukubaumes, Bixa orellana, 
und kommt trocken und als Paste in den Handel. Der wirksame Farb­
stoff heißt Bixin und färbt Baumwolle, Wolle und Seide ohne Beize 
lachsrot bis orangerot (substantiv). Die Färbungen sind wenig lichtecht, 
aber gut wasch-, säure- und chlorecht. Orlean kann auch auf Tonerde­
beize gefärbt werden. Heute ist der Farbstoff praktisch ohne Bedeutung. 
Die Konstitution des Bixins ist nicht aufgeklärt. 

Safflor sind getrocknete Blumenblätter der Färberdistel, Cartha­
mus tinctorius. Der wirksame, rote Farbstoff des Safflors (kleine, 
etwas feuchte Ballen von dunkelroter Farbe) heißt Carthamin, ist 
in Wasser schwer löslich und färbt Baumwolle und Seide am besten in 
schwachsaurem Bade (substantiv) rosa bis kirschrot. Die Färbungen 
zeigen geringe Echtheit und werden kaum noch hergestellt (als Maler­
farbe und Schminke noch verwendet). Safflorkarmin ist ein aus 
Safflor hergestelltes Präparat. Die Zusammensetzung des Carthamins 
ist nicht aufgeklärt. Außer dem roten Farbstoff enthält der Safflor 
noch einen sehr unechten, nicht weiter verwendeten gelblichen 
Farbstoff. 

Gelbholz (alter Fustik, gelbes Brasilienholz, Cubaholz) ist das Holz 
des Färbermaulbeerbaumes, Moru!> tinctoria, das zwei ver­
schiedene Farbstoffe enthält: 1. das Morin, ein Derivat des Flavons 
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(ein Tetraoxyflavonol) und 2. das Maclurin, früher Moringerbsäure 
genannt, ein Benzophenonderivat (ein Pentaoxybenzophenon). Morin 
ist der technisch wichtigere Bestandteil und stellt einen Beizenfarbstoff 
dar, der auf Zinn- und Tonerdebeize wenig echte aber ziemlich lebhafte 
Gelbtöne, auf Chrombeize dagegen ziemlich licht- und walkechte, aber 
trübe, grünlichgelbe Töne erzeugt. Der Farbstoff zeichnet sich durch 
gutes Egalisierungsvermögen aus und wird hauptsächlich in der Seiden­
schwarzfärberei in Form von Gelbholz- oder Cubaextrakt als Nuancier­
farbstoff verwendet. Die Nachfrage nach ihm geht dauernd zugunsten 
der Teerfarbstoffe zurück. 

Quercitron. Rinde von Quercus tinctoria mit dem Glycosid 
Querci trin, das den eigentlichen Farbstoff Quercetin liefert und 
das mit dem Morin (s. Gelbholz) isomer, also auch ein Tetraoxyflavonol 
ist. Haupthandelsprodukte sind der Quercitronextrakt und ein be­
sonders hergestelltes trockenes Präparat, das Flavin, das fast nur aus 
Quercetin und wenig Quercitrin besteht. Der Farbstoff ist beizen-· 
färbend (auf Zinn- und Tönerdebeize) und wird vorzugsweise als Nuancier­
farbstoff für andere Beizenfarbstoffe, besonders beim Seidenschwarz. 
benutzt. Der Zinnlack ist schön orange, der Tonerdelack bräunlichgelb, 
der Chromlack bräunlichorange, der Eisenlack schwärzlich oliv. Die 
Färbungen sind ziemlich echt. 

Das Quercetin findet sich noch in einer Reihe anderer Pflanzen vor, 
z. B. in den Chinesischen Gelbbeeren, 1m Cap-Sumach, im 
Gambir-Catechu, im Akazien-Catechu und in den Gelbbeeren 
(s. w. u.). . 

Kreuzbeeren, Gelbbeeren (Persische Beeren, Avignonbeeren) 
sind die getrockneten Beereu von verschiedenen Rhamnusarten, 
z. B. von Rhamnus tinctoria. Die Kreuzbeeren enthalten ver­
schiedene Farbstoffe, wenig Quercetin, dann besonders das Glykosid 
Xanthorhamnin, aus dem die Farbstoffe Rhamnetin und Rham­
nazin entstehen. Die Gelbbeeren enthalten als Farbstoff Rutin. Die 
Extrakte der Gelbbeeren liefern mit Zinnbeize einen feurigen, grüngelben 
Lack von guter Licht-, Wasch- und Chlorechtheit; die Tonerde- und 
Chromlacke sind bräunlichgelb. Hauptanwendung in der Färberei, 
weniger im Kattundruck. 

Wau (Waude, Streichkraut, Färbergras, Gelbkraut) ist die getrock­
nete Pflanze Reseda luteola mit dem Farbstoff Luteolin, der auf 
Zinn- und Tonerdebeize ein klares aber farbschwaches Gelb liefert. 
Auf Seide liefert der Farbstoff als Tonerdelack eine schöne, gelbe Nuance 
von guter Licht- und Waschechtheit. Er ist fast vollständig durch 
bessere Teerfarbstoffe verdrängt. Luteolin ist von v. Kostanecki als 
ein Tetraoxyflavon erkannt und synthetisch hergestellt worden. 

Fisetholz (junger Fustik) stammt vom Gerber- oder Perrücken­
baum, Rhus cotinus, und enthält den Farbstoff Fisetin als Glykosid 
des Fustins. Es ist ein beizenfärbender Farbstoff (ein Trioxyflavonol), 
der einen bräunlichgelben Tonerde-, einen orangeroten Zinn- und einen 
rötlichbraunen Chromlack liefert. Die Färbungen sind ziemlich wasch­
aber sehr lichtunecht. Fast völlig verdrängt. 



Naturfarbstoffe. 169 

Curcuma (Gelbwurz, Gelber Ingwer) ist das Rhizom von Cur­
cuma tinctoria und anderen Curcumaarten. Der wirksame Farbstoff 
heißt Curcumin; er färbt Baumwolle und Seide substantiv (ohne 
Vorbeize) in lebhaften, gelben Tönen mäßig echt an. Das Handels· 
produkt ist meist ein feines, trockenes, bräunlichgel.bes Pulver. Seine 
Zusammensetzung ist in großen Zügen aufgeklärt und als ein Di-(Guaja­
kylacryl)-methan erkannt. Heute auch nur noch wenig verwendet. 

Catechu. Man unterscheidet 1. den echten oder den Block-Ca­
techu von der Acacia catechu bzw. mimosa und 2. den Gambir­
oder Würfel-Catechu aus den Blüten, Blättern und Zweigen von 
Uncaria Gambir. Ersterer kommt in verschieden großen, bis zu 
100 kg schweren Blöcken, in Palmblätter o. ä. verpackt, letzterer in 
kleinen, braungelben Würfeln auf den Markt. Bezüglich der Bezeich­
nung "Gambir" und "Gambir-Catechu" herrscht keine Überein­
stimmung, insofern als im überseeischen Handel unter Gambir und 
Gambir-Catechu auch Block-Catechu verstanden wird. 

Die wichtigsten Bestandteile des Catechu sind 1. das Catechin 
(oder die Catechusäure) und 2. die Catechugerbsäure. Dem Ca­
tee hin kommt die färbende, der Catechugerbsäure die gerbende und wohl 
auch die Seide erschwerende Wirkung zu. Zur Absonderung des Ca­
techins wird Catechu mit kaltem Wasser behandelt, in dem sich die 
Catechugerbsäure löst, während das Catechin ungelöst bleibt und durch 
Umkristallisieren aus heißem Wasser in Form von feinen, weißen, seiden­
glänzenden Nadeln gewonnen werden kann, die sich in Alkalien lösen und 
beim Stehenlassen einen roten bis rotbraunen Ton annehmen. Die Kon­
stitution des Catechins ist ziemlich aufgeklärt; bei seiner Spaltung ent­
stehen Phloroglucin, Protocatechusäure und Brenzcatechin, woraus zu 
schließen ist, daß die Chromophore des Catechins Hydroxyle sind (W i tt). 
Durch Oxydation der wässerigen Lösung an der Luft oder besser durch 
Bichromat o. ä. bilden sich braune Substanzen, die, direkt auf der Faser 
erzeugt, sehr wasch- und lichtechte rotbraune Färbungen (Ca tech u­
braun) liefern. Im übrigen bildet Catechu Metallacke, z. B. den be-

Zusammenstellung der wichtigsten Naturfarbstoffe nach ihrem 
färberischen Charakter. 

Substantiv 
färbend 

Curcuma, 
Safflor, 
Orlean, 

Chinesisch­
grün (oder 
Lo-Kao). 

\ Sauer färbend ' Basisch färbend In der Küpe 
färbend 

Orseille. Berberin Indigo, 
(der Berberitze oder Alter Phönizi­
des Sauerdorns, Ber- scher Purpur 
beris vulgaris). Gel- (z. B. aus den 
ber, praktisch nicht Purpurschnek­
weiter verwendeter ken Murex bran­
Farbstoff, du ein- daris und M. 
zige in der Natur trunculus; der 
mit ausgeprägt ba- Farbstoff ist ein 
sischem Charakter. ' Dibromindigo). 

Auf Beize 
färbend 

Blauholz, 
Rotholz, 
Gelbholz, 
Sandelholz, 
Fisettholz, 
Kra.pp, 
Cochenille, 
Quercitron, 
Wau, 
Catechu. 
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sonders wertvollen Chromlack, so daß das Catechin als Beizenfarb­
stoff angesehen werden kann. Zum Braunfärben werden Baumwoll­
erzeugnisse mit der Catechulösung imprägniert oder bedruckt und dann 
einer Lufthänge oder einem Dämpfprozeß und einer Behandlung mit Chrom­
kali unterworfen .. Hierbei bildet sich letzten Endes der Catechu-Chrom­
lack. 

In der Seidenschwarzfärberei spielt Catechu eine außerordentlich 
wichtige Rolle, und zwar mehr als Erschwerungs-, als als Färbe­
mittel (s. u. Seidenschwarz). 

Teerfarbstoffe. 

Ausgangsprodukte. 
Durch trockene Destillation vonSteinkohle unter Luft&bschluß entstehtu. a. 

der Teer oder der Steinkohlenteer, der anfangs als lästiges Nebenprodukt 
der Leuchtgaserzeugung und der Kokereien wertlos war, später (in der 
Mitte des 19. Jahrhunderts) für die Farbenfabrikation (sowie Herstellung von 
Arzneimitteln) ausgenutzt wurde. 

Durch fraktionierte Destillation des Rohteers werden verschiedene Anteile 
gewonnen, die nach dem spezifischen Gewicht bzw. den Siedepunkten unter­
schieden werden als 1. Leich töle (spezifisches Gewicht 0,91-0,95; Siedepunkt 
75-170°, Ausbeute 2,5-6 %), 2. Mittelöle (spezifisches Gewicht 1,0-1,01; 
Siedepunkt 170-230°, Ausbeute 8-12 %),3. Schweröle (spezifisches Gewicht 
],04, Siedepunkt 200-300°, Ausbeute'10-12 %), 4. Anthrazenöle (spezifisches 
Gewicht 1,10, Siedepunkt 280-400°, Ausbeute 12-20 %). Den Rückstand 
bilden 5. etwa 50-60 % Pech. Aus dem Teer sind bis heute über 100 ver­
schiedene Stoffe isoliert worden, von denen in nahezu chemisch reinem Zustande 
dargestellt werden: Benzol, Toluol, Phenol und Naphtalin; in Mischung 
mit Isomeren werden hergestellt: Xylole, Kresole; in verschiedenen Rein­
heitsgraden werden erzeugt: Anthrazen, Phenanthren, Karbazol usw. 
Als Durchschnitt der sehr schwankenden Ausbeuten können nach Friedländer 
die Zahlen gelten: Benzol 0,6-0,8 %, Toluol 0,2-0,3 %, Xylole 0,1-0,2 %, 
Solventnaphta 0,5-0,7%, Phenol 0,3-0,7%, Kresole 0,5-0,8%, Naphtalin 
1-8 %, Anthrazen (rein) 0,2-0,4%. 

Zwischenprodukte. 
Als Zwischenprodukte für die Teerfarbenfabrikation dienen in erster Linie 

die Amino- und Hydroxylderivate der Kohlenwasserstoffe, ferner die davon 
abgeleiteten Nitro-, Sulfo. und Chlor derivate, sowie in selteneren Fällen 
Keto-, Aldehyd- und Karboxylverbindungen. 

So leiten sich beispielsweise vom Benzol primär oder sekundär folgendc 
für die Teerfarbenfabrikation wichtigen Zwischenprodukte ab: Nitrobenzol, 
und hiervon weiter das Anilin, die Sulfanilsäure, die Nitrobenzolsulfosäure, 
die Metanilsäure, das Paranitranilin, das Paraphenylendiamin, das 
Hydrazobenzol, das Benzidin, das Dinitrobenzol, das Metanitranilin, das 
Metaphenylendiamin; andererseits die Benzolsulfosäure und -disulfosäure mit 
den weiteren Derivaten Phenol, Salizylsäure und Resorzin; über das 
Chlorbenzol werden die Chlornitrobenzole, das Chlordinitrobenzol, das Nitro­
phenol erhalten. Weitere Benzolabkömmlinge sind die Ph talsä ure, die An­
thranilaäure u. a. m. 

Vom Toluol leiten sich in ähnlicher Weise folgende wichtige Verbindungen 
ab: die Nitrotoluole (Ortho- und Para-) und daraus die entsprechenden Tolui­
dine sowie anderszweigig die Nitrotoluolsulfosäure, das Orthonitrobenzaldehyd, 
das Ortho-Tolidin; das Dinitrotoluol und das Metatoluylendiamin. Auf 
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anderem Wege werden Benzylchlorid, iBenzalchlorid, Benzotrichlorid, 
Benzaldehyd, Benzoesäure, Metanitrobenzaldehyd usw. aus dem Toluol 
gewonnen. 

AusdemNaphtalin wird eine große Zahl von sehr wichtigen Naphtolsul­
losäuren, Naphtylaminsulfosäuren und Amidonaphtolsulfosäuren 
gewonnen, die besonders für die Fabrikation der Azo- bzw. Disazofarbstoffe eine 
große Bedeutung haben und die ein besonderes Studium erfordern. In der Praxis 
werden sie meist abgekürzt unter besonderen Trivialnamen bezeichnet, die viel­
fach nach dem Entdecker benannt werden, z. B. Brönnersche Säure, Schäffersche 
Säure, PiriaBche Säure, SchöllkopfBche Säure, Deltasäure, F -Säure, R-Säure usw. 1). 

In ähnlicher We;se bilden auch das Anthrazen, das Phenanthren, das 
Chinolin, das Akridin usw. Zwischenprodukte, aus denen Farbstoffe syn­
thetisch hergestellt werden. 

Farbstoffe. 
Die Teerfar bstoffe werden als solche nach ihrer Herkunft aus dem 

Steinkohlenteer bzw. dessen Inhaltsstoffen benannt; früher nannte man 
sie mit Vorliebe Anilinfarbstoffe, weil die ersten künstlichen Teer­
farbstoffe Abkömmlinge des Anilins waren (Triphenylmethan-Farb­
stoffe usw.). Heute trifft diese Bezeichnung, wenngleich sie noch häufig 
gebraucht wird, nicht mehr zu und sollte deshalb, soweit es sich um 
Teerfarbstoffe ganz allgemein handelt, lieber vermieden werden. 

Nach den bisherigen Erfn.hrungen enthalten alle gefärbten oder 
farbigen organischen Verbindungen eine oder mehrere Atomgruppie­
rungen mit doppelter Bindung, auf die die Färbung zurückgeführt 
werden kann. Ein technisch verwertbarer Grad der Färbung tritt aber 
meist erst auf, wenn derartige Gruppierungen an Benzolkerne ge­
bunden sind. Die in den Farbstoffen enthaltenen farbgebenden Gruppen 
werden nach Witt Chromophore oder chromophore Gruppen 
genannt, die (insbesondere mit aromatischen Resten) zu den sogenannten 
Chromogenen führen. Aber auch diese Chromogene reichen nicht in 
allen Fällen aus, den Verbindungen den Charakter eines Farbstoffes zu 
verleihen. Vielmehr werden sie meist erst durch bestimmte salzbildende 
Gruppen, die sogenannten Auxochrome, weiter unterstützt und in 
wahre Farbstoffe übergeführt. Bucherer schlägt folgende Begriffs­
bestimmung für Chromogen, Chromophor und Auxochrom vor: "Unter 
Chromogenen versteht man solche mehr oder minder gefärbte oder 
selbst auch farblose organische, in der Regel aromatische Verbindungen, 
die mindestens ein Chromophor enthalten und die erst durch die Ein­
führung einer auxochromen Gruppe (Amino- oder Hydroxylgruppe) zu 
eigentlichen Farbstoffen werden, d. h. die Fähigkeit erlangen, die Faser 
anzufärben, womit gleichzeitig in der Regel auch eine erhebliche Ver­
mehrung der Farbstärke verbunden ist" (Lehrbuch der Farbenchemie, 
S.2462». 

1) Näheres s. F. Reverdin und H. Fulda, Tabellarische Übersicht der 
Naphtalinderivate, sowie die bereits erwähntenWerkevonG.Schultz, Fried­
länder usw. 

2) Beispiel. Im Amidoazobenzol Ca Hs . N = N . Ce 14 NH2 sind 1. die 
chromophore Gruppe: - N = N -, 2. das Chromogen: Ce H/;· . N = N . Ca Hs 
und 3. die auxochrome, salz bildende Gruppe: NH2 enthalten. 
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Die Einteilung der Teerfarbstoffe kann einerseits nach den Chromo­
phoren in chemische Klassen geschehen; andererseits kann man die 
Farbstoffe mit Rücksicht auf ihr färberisches Verhalten zu den Faser­
stoffen in bestimmte färberische Klassen einteilen. 

Einteilung der Farbstoffe nach ihren chromophoren Gruppen 1). 
1. Nitrofarbstoffe mit einer oder mehreren chromophoren Nitro­

gru ppen - N: g. Da der Farbstoffcharakter bei Nitrokohlenwasser­
stoffen nicht auftritt, sondern erst durch bestimmte auxochrome Gruppen 
(- OB, - NH2) in der Orthostellung in die Erscheinung tritt, muß es 
dahingestellt bleiben, ob nicht eine Atomverschiebung zu einem Ortho­
Chinonderivat anzunehmen ist: 

C H -OH+-C H =0 
6 4..-N02~ 6 4=N-oo' 

2. Nitrosofarbstoffe. Hier liegen die Verhältnisse ähnlich wie 
bei 1. Obwohl die ungesättigte Nitrosogruppe -N = 0 auch al!;I 
solche schon ausreicht, aromatische Kohlenwasserstoffe zu färben, so 
sind die in Frage kommenden Farbstoffe ausschließlich Ortho-Oxy. 
nitrosoderivate, die sich' in vielen Reaktionen wie Chinonoxime ver­
halten. Die etwa in Frage kommende Atomverschiebung ,wäre hier 
folgende: 

CH -OH~ eH =0 
6 4..-NO __ 6 4=N-OH' 

3. Azofarbstoffe mit einer oder mehreren chromophoren Azo­
gruppen -N = N -, gewöhnlich in Verbindung mit zwei 'Benzol­
resten. 'Beispiel: salzsaures Amidoazobenzol, 

C,Hs-N = N-C,H.-NH2HCl (Spritgelb, Anilingelb). 

Die Azofarbstoffe bilden den größten Teil 'der künstlichen Farbstoffe 
und können in Mono-, Dis-, Tris-, Tetrakis-Azofarbstoffe sowie in primäre, 
sekundäre, tertiäre Azofarbstoffe, ferner in Amido-Azofarbstoffe usw. 
eingeteilt werden. 

4. Azoxyfarbstoffe haben die chromophore Azoxygruppe: 

o 
-N/ "'N-

5. Die Azinfarbstoffe enthalten das Chromophor: 

= N -N = ist gleich: -~- ist gleich: [~-\ oder den Azinring [NJ . 
-N- -N- N 

Dieser Azin- oder Phenazinring geht mit lIl'omatischen Kernen eine 
"Verschmelzung" ein und bildet dann das Chromogen2). 

1) Ich folge hier der Einteilung von P. Friedländer, G.Schultz und 
O. N. Witt. 

2) Bei der Bildung der Chromogene findet an den Bindungen C und b 
die Verschmelzung mit aromatischen Kernen (Benzol-, Toluol-, NaphtaJin-
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6. Ist eines der Stickstoffatome fünfwertig, so nennt man die 
Gruppe auch speziell Azoniumgruppe: 

I-~-I b~w .. I-N-I bzw·I-N=-1 
-N--N= -N~ 
/~ /~ /~/ 

In die große Gruppe der Azinfarbstoffe gehören u. a. auch die 
Rosinduline, Safranine, Induline. 

7. Die Oxazine unterscheiden sich von den Azinen dadurch, daß 
sie an Stelle eines Stickstoffatomes ein Sauerstoffatom enthalten: 

\-0-\ 
-N= 

8. Die Thiazine enthalten wiederum an Stelle eines Stickstoff. 
atomes ein Schwefelatom: 

9. Die Thiobenzenylfarbstoffe enthalten Schwefel, das an ein 
Kohlenstoffatom eines Benzolringes gebunden ist. Die chromophore 
Gruppe ist folgende: 

10. Das Keto -Chromophor hat die Gruppierung: 

=c=o. 
Hierher gehören die Ketofarbstoffe. 

11. Wird das Sauerstoffatom durch die Imidgruppe ersetzt, so re· 
sultieren die Ketimidfarbstoffe mit dem Ketimidchromophor: 
= C = NH (auch Ketoniminfarbstoffe genannt). 

12. Die Anthrachinonfarbstoffe sind auch Ketofarbstoffe im 
weiteren Sinne; sie enthalten das Anthrachinon- oder Chinoid­
chromophor mit Ringbildung: 

\-co-\. 
-co-

13. Eine andere Abart der Ketofarbstoffe enthält die durch das Fla von­
oder Pyronchromophor charakterisierte Gruppe: 

\-co-\_ 
-0-

14. Die Xanthonfarbstoffe werden durch das Xanthon-Chromo­
phor gekennzeichnet, bei denen die Ringbildung durch ein Kohlenstoff· 

/"--N- ~N 
kernen usw.) statt: I I - oder I 1_ -, so daß dann die Chromogene 

V-N = V-N-

oo 'd . . . h K hl' d AI I-N=AI I 1 erseltlg von aromatlBc en emen umsc ossen sm : usw. 
V-N==v 
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und ein Sauerstoffatom bewerkstelligt wird, während die vierte Kohlen­
stoffvalenz sehr verschi.edene Radikale enthalten kann: 

. [~ / (Xanthengruppe : [C~2J ) . 
I 

Hierher gehören die Pyronine, Succineine, Rhodamine usw. 
15. Die Chinoni midfarbstoffe enthalten eine Keto- und eine 

Ketimidgruppe in Ringschließung: 

\-CO-\. 
-CNH-

16. Die Chinon-Diimid- oder die Diketimidgruppe hat folgende 
Gruppierung: 

I-CNH-I· 
-CNH-

17. Die Indigo- oderIndigoidfarbstoffe sind durch dieIndigoid-
gruppc charakterisiert. 

I_CO CO-/ 
N )c = C< ' bzw. -CO-C = C-CO-. 

- H NH- I I 
Durch Ersatz der NH -Gruppe durch S entstehen die sogenannt.en Th i 0 -

Indigofarbstoffe: 
-CO-C = O-Co- (Monothioindigofarbstoffe), 

I \ s 
-CO-C = C-Co- (Dithioindigofarbstoffe). 

k ~ 
18. Die Diphenylmethanfarbstoffe enthalten das Chromophor 

R-C-H . 
R- -N= 

Die sich hiervon ableitenden Auramine (Amidodiphenylmethan­
abkömmlinge) können gleichzeitig als Ketimidfarbstoffe angesehen 
werden (s. 11): 

~>C=NH, 
wobei R zwei aromatische Radikale bedeuten. 

19. Die Triphenylmethan- und Diphenylnaphtylmethan­
farbstoffe sind durch das Chromophor ·charakterisiert: 

R"", 
~/O-x, 

wobei x verschiedene Atomgruppierungen (-N =, -0-, -O-CO­
usw.) darstellen kann. 

20. Die Akridin - und Chinolinfarbstoffe leiten sich von den gleich­
namigen ringförmigen Basen ab und haben zum Chromophor die Gruppe: 

[~ I· 
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Außer den erwähnten Chromophoren und Farbstoffklassen können 
noch manche andere aufgestellt werden, die von geringerer Bedeutung sind, 
die aber unter Umständen auch unter den hier genannten Gruppen 
untergebracht werden können. überhaupt entbehrt die Aufstellung 
von Gruppen und Klassen nicht einer gewissen Willkürlichkeit, ins­
besondere was die Aufstellung selbständiger Hauptklassen und ab­
hängiger Unterklassen betrifft. Hinzu kommt, daß viele Farbstoffe 
außerdem gle!chzeitig einigen Klassen zugeteilt werden können und die 
Einreihungen dieser Farbstoffe deshalb bis zu einem gewissen Grade 
willkürlich gehandhabt werden können. 

Manche KlassHizierungen weichen aus rein praktischen Gründen 
von der Einteilung nach den Chromophoren ab und richten sich z. B. 
nach bestimmten Ausgangsrohstoffen; so z. B. die Stilbenfarbstoffe, 
die sich vom Stilberr ableiten , nach ihren Chromophoren aber Azo-, Azoxy-, 
Nitrofarbstoffe usw. sind. 

Zu den nicht besonders erwähnten Farbstoffgruppen, die G. Schul tz 
in seinen Farbstoff tabellen selbständig anführt, gehören u. a. dieStiIben­
farbstoffe (vom Stilben abgeleitet), die Pyrazolonfarbstoffe (vom 
Pyrazolon abgeleitet), die Indophenole. 

Als Beispiel dafür, daß e1n Farbstoff durch seine chemische Struktur ver­
schiedenen Farbstoffgruppen angehören kann, sei das Azogrün [By] erwähnt, 
das eine Amidotetramethyldiamidotriphenylmethan-azo-Salizylsäure darstellt 
und folgende Formel hat: 

/C6H <t.N(CH3)2 
OH-O", 26H<t.N(CH3l2 

'U6H<t.N = N-C6H 3(OH)COOH. 
Gemäß seiner Zusammensetzung stellt der Farbstoff in der Tat gleichzeitig einen 
Triphenylmethan-, dann einen Azo- und drittens einen Karboxylfarbstoff dar; 
dank letzterer Gruppe hat er auch die Eigenschaften eines Beizenfarbstoffes und 
färbt beispielsweise chromgebeizte Wolle grün. 

Einteilung der Teerfarbstoffe nach ihrem färberischen Verhalten. 

Wenngleich letzten Endes der gesamte Chemismus eines Farb­
stoffes sein färberisches Verhalten bedingt, so geht diese Gesetzmäßigkeit 
doch nicht so weit, daß alle Farbstoffe einer und derselben Farbstoff­
gruppe oder Farbstoffe mit demselben Chromophor sich auchfärberisch 
genau gleich verhalten. Mit anderen Worten: Durch gewisse Reaktionen 
und Umsetzungen, die mit einem Farbstoff ausgeführt werden, braucht 
das Chromophor nicht verändert zu werden, während der färberische 
Charakter grundlegend verändert werden kann. Bekannte Beispiele 
hierfür sind der Indigo und das Indigokarmin, das Fuchsin und das 
Säurefuchsin. Der Küpenfarbstoff Indigo und der basische Triphenyl­
methanfarbstoff Fuchsin werden durch Sulfonieren, ohne daß sie dadurch 
in eine andere Chromophorgruppe versetzt werden, in färberisch voll­
ständig andere Farbstoffe, in saure Far bstoffe, verwandelt. Ferner 
kommt es vor, daß auxochrome Gruppen die Herrschaft über chromo­
phore Gruppen gewinnen und gewissen Farbstoffen einen anderen färbe­
rischen Charakter verleihen, als die meisten Farbstoffe mit dem frag­
lichen Chromophor besitzen (Beizen-Farbstoffcharakter bei Azofarb-
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stoffen). Schließlich können Farbstoffe zugleich verschiedene Chromo­
phore enthalten (wie bei Azogrün ausgeführt), von denen das eine oder 
andere Chromophor oder auch die auxochromen Gruppen den Haupt­
einfluß auf das färberische Verhalten ausüben können. Als Beispiel 
hierfür sei das Tuchorange [By] erwähnt, das ein Benzidindisazo. 
salizylsäureresorzin darstellt und die Zusammensetzung hat: 

CSH4-N = N-CsHs(OH)COONa 
\ 

CSH4-N =N-CsHa(OH)2' 

Dieser Farbstoff ist 1. ein von Benzidin sich ableitender Disazofar b­
stoff, der Baumwolle subatantiv färbt; 2. ist er gleichzeitig durch die 
auxochrome Salizylsäuregruppe ein ,s~urer Farbstoff, der Wolle in saurem 
Bade färbt, und 3. ist er durch seine zwei in Ortho~tellung zueinander 
befindlichen Hydroxylgruppen ein beizenfärbender Farbstoff, der mit 
chromgebeizter Wolle einen ausgesprochenen Chrom-Farblack bildet. 

Diese z. T. verwickelten Verhältnisse, die hier nur angedeutet werden 
können, haben das Bedürfnis geweckt, neben der wissenschaft­
lichen Klassifizierung der Teerfarbstoffe (nach Chromophoren) 
auch eine der praktischen Applikation angepaßte Klassi­
fizierung der Farbstoffe aufzustellen. 

Die ersten bekannten Versuche, eine solche systematische Einteilung 
aufzustellen, stammen von Bancroft, der subjektive (bzw. sub­
stantive) und adjektive Farbstoffe unterschied. Die ersten färbten 
direkt, die letzteren mit Hilfe einer Beize .. H um me I unterschied später 
monogenetisc.heund polygene tische Farbstoffe, von denen die 
ersteren nur in einer Farbnuance, die letzteren in verschiedenen Farb­
nuancen (mit verschiedenen Beizen) zu färben vermochten. Diesen mit 
der Zeit als unzureichend erkannten Systemen folgten andere, erweiterte; 
so dasjenige von Perger, Kertesz, v. Georgievics, Nietzki, Möhlau 
und Bucherer usw. Ein so großes grundsätzliches Interesse wie der 
wissenschaftlichen Einteilung kommt dieser Einteilung nicht zu. Von 
ihr ist aber vor allem eine übersichtlichkeit für den Praktiker zu ver­
langen, der sich sofort einen klaren Begriff über die Art der Verwendung 
eines Farbstoffes machen muß. Zu diesem Zweck erscheint es emp­
fehlenswert, die Unterklasseneinteilung zu vermeiden, wenngleich in 
Wirklichkeit nicht alle Klassen nebengeordnet sind. Durch ein einziges 
Stichwort ist der Hauptcharakter des färberischen Verhaltens wieder­
zugeben und vom Fachmann zu erkennen. 

Einem solchen System entspricht etwa folgende Einteilung 1): 
1. Substantive Farbstoffe (Salzfarbstoffe, Benzidinfarbstoffe. 

direkte Baumwollfarbstoffe) sind solche Farbstoffe, die vor alle m 

1) Der von manchen Fachgenossen erhobene Einspruch gegen die Einfüh­
rung wissenschaftlich nicht genügend begründeter Bezeichnungen erscheint mir 
nicht genügend berechtigt, da es sich nicht um eine wissenschaftliche, sondern 
p~aktisch-technische Einteilung handelt, die lediglich praktischen Zwecken 
dienen soll. Deshalb habe ich eingeführte Ausdrücke wie "substantive" Farb­
stoffe u. ä. beibehalten. 
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ungebeizte Baumwolle in neutralem oder alkalischem Bade anfärben; 
außerdem färben sie tierische Fasern direkt an, und zwar sowohl in 
neutralem und alkalischem als auch in schwach saurem Bade. Infolge 
lack bildender Gruppen ist ein Teil dieser Farbstoffe gleichzeitig beizen­
färbend. 

In diese Farbstoffklasse gehören vor allem die meisten von Para­
Diaminen (Benzidin, Tolidin, Toluylendiamin usw.) sich ableitenden 
Dis-, Tris- und Tetrakisazofarbstoffe; ferner einige schwefelhaltige, 
von Primulin abgeleitete Mono azofarbstoffe (Thiazolgelb, Clayton­
gelb, Nitrophenin u. a.) und die Thiobenzenylfarbstoffe (Primulin 
usw.); geringere Primäraffinität zu ungebeizter Baumwolle zeigt auch 
ein Teil der Janusfarbstoffe. Substantiv färben schließlich auch einige 
Naturfarbstoffe (Orlean, Safflor, Kurkuma, s. d.). 

Im Handel sind für die substantiven Farbstoffe die verschiedensten Marken­
namen im Gebrauch, deren wichtigste und am häufigsten wiederkehrende Prä­
fixe folgende sind l ): Azidin-, Baumwoll-, Benzamin-, Benzo-, Chicago-, Chlor­
amino, Chlorantin-, ChIorazol-, D:amin-, Dianil-, Diphenyl-, Direkt-, Eboli-, 
Hessisch-, Kolumbia-, Kongo-, Mikado-, Naphtamin-, Osfanil-, Ommin-, Para-, 
Paragen-, Paranil-, Paranol-, Polyphenyl-, Pyramin-, Renol-, Rosanthren-, 
Sambesi-, Sultan-, Thiazin-, Titan-, Toluylen-, Triawl-, Triton- u. a. m. 

2. Saure Farbstoffe (Säurefarbstoffe, auch schlechtweg Woll­
farbstoffe genannt) sind solche Farbstoffe, die vor allem tierische Fasern 
in saurem bis stark saurem Bade färben, pflanzliche Fasern dagegen 
direkt nicht anfärben oder nur anschmutzen. Zu diesen gehören die 
Nitrofarbstoffe, ein großer Teil der Sulfosäuren von Mono- und Poly­
azofarbstoffen, die Sulfosäuren der Triphenyl- und Diphenylnaphtyl­
methanfarbstoffe, die Sulfosäuren der Indigoidfarbstoffe, der Anthra­
chinon-, Chinolin-, Azoniumfarbstoffe, die Hydrazin- und Pyrazolon­
farbstoffe, die Chromotrope usw. Von den natürlichen Farbstoffen ist 
die Orseille hierher zu zählen. 

In den Handel kommen die Säurefarbstoffe unter den verschiedensten Namen; 
Präfixe kommen bei ihnen nicht in dem Umfange vor wie bei den substantiven 
Farbstoffen. Immerhin sind Hunderte von Marken im Handel, die durch ihre 
Bezeichnung sofort als saure Farbstoffe zu erkennen sind, z. B. die Adria-, Amin-, 
Amido-, Azidol-, Azo-, Azosäure-, Benzyl-, Domingo-, Echtsäure-, Erio-, Formyl-, 
Guinea-, Kaschmir-, Kiton-, Merzerol-, Naphtol-, Naphtylamin-, Neptun-, Osfa­
nol-, Osfazid-, Palatin-, Patent-, Säure-, Seto-, Supramin-, Woll-, Xylen-, 
Zyanolfarbstoffe u. a. m. 

3. Sch wefelfar bstoffe (Sulfinfarbstoffe) sind schwefelhaltige Farb­
.stoffe, die eine Farbstoffgruppe von meist noch unaufgeklärter Konsti­
tution bilden. Sie zeichnen sich besonders durch ihre Unlöslichkeit in 
Wasser, ihre Löslichkeit in Schwefelnatrium sowie die Bildung von 
Leukoverbindungen aus und färben ungebeizte Baumwolle in schwefel­
alkalischer Flotte an und sind für die Baumwollfärberei von großer 
Bedeutung. 

Die wichtigsten Präfixe sind: Amidazol-, Auronal-, EkIips-, [Hydron-], 
Immedial-, Katigen-, Kryogen-, Melanogen-, Osfathion-, Pyrogen-, Pyrol-, 
Schwefel-, Sulfo-, Sulfurol-, Thiogen-, Thion-, Thiophenol-, Thiophor-, Thioxin-
u. a. m. 

1) Zusammenstellung von W~ Ernst, Färberztg. 1912, S. 420. 
Heermann, TextilverddeJong. 12 
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Diese drei vorerwähnten Gruppen kann man auch in eine Haupt­
gruppe der direkt färbenden Farbstoffe zusammenfassen. Die 
nächste Gruppe enthält nur bedingungsweise direkt färbende, zum größ­
ten Teil indirekt, z. B. auf Beize färbende Farbstoffe. 

4. Basische Farbstoffe sind solche Farbstoffe, die tierische Fasern 
in neutralem oder schwach saurem Bade direkt anfärben, auf Baum­
wolle und pflanzliche Faseru aber nur mit Hilfe von Tannin, Tannin­
antimonbeize u. ä. ziehen. -Hierher gehören die Diphenyl-, Triphenyl­
und Diphenylnaphthylmethanfarbstoffe, die basischen Azofarbstoffe, 
Azonium- (Janusfarben), Azin- (Safranine), Oxazin-, Thiazin-, Akridin-, 
Xanthenfarbstoffe (Rhodamine, Pyronine); ferner ein Teil der Keton­
und Chinonimidfarbstoffe und als einziger natürlicher Farbstoff das 
heute nicht mehr verwendete Berberin (s. d.). 

Die Nomenklatur des Handels ist bei den basischen Farbstoffen recht wenig 
einheitlich. Zum Teil haben sich die Einzelnamen der Triphenylmethanfarb­
stoffe (Fuchsin, MalachitgrüD, Methylviolett usw.) eingebürgert; teilweise findet 
man auch häufiger wiederkehrende Präfixe wie Akridin-, Basilen-, Kapri-, Kresyl­
Methyl-, Methylen-, Rhodulin- usw. 

5. Beizenfarblltoffe sind solche Farbstoffe, die tierische und 
pflanzliche Fasern mit' Hilfe einer metallischen Beize anfärben (in 
neutralem oder saurem Bade).' Unter dieser Klasse gibt es eine große 
Zahl von Vertretern, die auch ohne metallische V or- oder Nachbeize - . 
wenngleich nicht so echt - auf die Faser ziehen. Ausschlaggebend für 
den Beizenfarbstoff ist die Fähigkeit desselben, auf der Faser einen 
Metallack zu erzeugen sowie seine vorzugsweise praktische Verwendung 
mit Hilfe von Metallbeizen. Die Nachchromierungsfarbstoffe stehen 
in der Mitte zwischen den echten Beizenfarbstoffen und den sauren 
Farbstoffen und bilden eine besondere Unterklasse der Beizenfarbstoffe. 
Die Fähigkeit, mehr oder weniger leicht zersetzliche, unlösliche Lacke, 
d. h. komplexe Metallsalze zu bilden, ist eine konstitutive Eigenschaft 
des Farbstoffes, die fast stets an das Vorhandensein von zwei ortho­
ständigen sauren Gruppen gebunden ist, in erster Linie an zwei Hy­
droxylgruppen (Alizarin-, Flavonfarbstoffe); doch zeigen auch Ortho­
chinonoxime und Azofarbstoffe aus Orthoamidophenolen ein ähnliches 
Verhalten. Demgemäß gehören in diese Gruppe vor allem die Oxyketon-, 
Oxychinon-, Flavon.-, Xanthonfarbstoffe, ferner. einige Azofarbstoffe 
(Beizengelb), einige Chinonimid-, Thiazin- (Brillantalizarinblau), Oxazin­
(Gallozyanine), Triphenylmethanfarbstoffe (Chromviolett), die Chinon­
oxime, einige Phtaleine und Rosolfarbstoffe sowie der größte Teil der 
Naturfarbstoffe (Blauholz, Rotholz, Gelbholz u. a. m.). 

Die am häufigsten vorkommenden Präfixe der Beizenfarbstoffe des Handels 
sind folgende: Alizadin-, Alizarin·, Anthrachrom-, Anthrazen-, Anthrazenchrom-, 
Anthrazenchromat-, Anthrazensäure-, Azidolchrom-, Azochrom-, Chrom-, 
Chromoxan-, Diamant-, Eriochrom-, Erweko-, Metachrom-, Monochrom-, Omega­
chrom-, Osfachrom-, Palatinchrom-, Salizin-, Salizinchrom-, Säurealizarin-. 
Säurechrom-, Walk- usw. 

6. Die Küpenfarbstoffe haben als gemeinschaftliches Haupt­
charakteristikum, daß sie unlöslich sind, in reduziertem Zustande (als 
Leukoverbindung) auf die Faser ziehen und gefärbt werden und 
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dann erst zum :Farbstoff oxydiert werden. Ihr Prototyp ist der Indigo 
mit dem charakteristischen Indigoidchromophor. Auch das alte Indo­
phenölblau gehört in diese Gruppe. In neuerer Zeit ist eine große Zahl 
von Indigoidfarbstoffen auf den Markt gebracht worden, deren Be­
deutung stetig wächst. Sehr viele komplizierte Anthrachinon- und 
verwandte Farbstoffe haben sich färberisch auch als echte Küpenfarb­
stoffe erwiesen (Indanthren-, Helindon-, Algol-, Hydronfarbstoffe usw.). 

Präfixe: Algol-, Ciba-, Helindon-, Hydron-, Indanthren-, Indigo-, Leukol-, 
Thioindigo- usw. 

7. Die Oxydationsfarbstoffe unterscheiden sich von den Küpen­
farbstoffen dadurch, daß das farblose Ausgangsmaterial nicht auf die 
Faser zieht. Erstere werden vielmehr 1. im Bade selbst zur Oxydation 
gebracht und so von der Faser aufgenommen, oder 2. auf das Faser­
material in Form der farblosen Ausgangsbase me chanisch aufgeklotzt 
oder aufgepflatscht. Die so durch Imprägnierung aufgebrachte Leuko­
verbindung wird nachträglich oxydiert. Hierher gehören nur wenige 
Farbstoffe: Das Anilinschwarz aus der Anilinbase, das Diphenyl­
schwarz aus der Diphenylschwarzbase P oder aus dem Diphenyl­
schwarzöl DO[M], das Ursol, das Paraminbraun aus dem Paramin 
(Para-Phenylendiamin) und wenige andere. 

8. Die Diazotierfarbstoffe (Entwicklungs-, Eis-, Ingrainfarb­
stoffe) werden durch Diazotierung von Amidoverbindungen und 
Ku p pe 1 ung mit bestimmten Komponenten auf der Faser selbst er­
zeugt. Diese Amidoverbindungen können bereits selbst Amidoazo­
farbstoffe sein, die auf der Faser weiter diazotiert und gekuppelt werden; 
es können auch ungefärbte Komponenten sein, die erst durch Diazo­
tierung und Kuppelung Farbstoffe ergeben. Hierher gehören z. B. 
Amidoazofarbstoffe aus Paradiaminen (z. B. Diaminschwarz), 
Paranitranilin (und das hieraus erzeugte Pararot) , Alphana phtyl­
amin und die aus Naphtol AS erzeugten Farbstoffe. 

Wichtige technische Färbungen sind außer einer großen Zahl von diazotier­
baren Amidoazofarbstoffen und den erwähnten Paranitranilinrot und Naphtol AS­
Entwicklungsfarben u. a. noch: Azophorrosa, Dianisidinblau, Benzidinbraun, 
Metanitranilinorange, Paranit.roorthoanisidinrot, Nitrosoblau,Chloranisidinorange 
u. a.m. 

Den Diazotierfarben sind manche Mineralfarben (s. d.) insofern an die Seite 
zu stellen, als bei ihnen auch aus nichtfärbenden Komponenten unlösliche ge­
färbte Pigmente auf der Faser erzeugt werden. 

Die Bezeichnung eines Farbstoffes als Entwicklungsfarbstoff ist 
außerordentlich dehnbar und sollte zur Charakterisierung einer be­
stimmten färberischen Gruppe lieber vermieden werden. Man könnte 
darunter sowohl Diazotierfarbstoffe, als auch Nachbehandlungs­
farbstoffe (Nachchromierungsfarbstoffe, nachgekupferte substantive 
Farbstoffe, Schwefelfarbstoffe, die besonderer Nachentwickelung unter­
worfen werden, usw.), als auch Oxydations-(Anilinschwarz u. a.) 
und Küpe n farbstoffe verstehen. 

9. Die Lackfarbstoffe gehören ihrer Zusammensetzung und Ver­
wendung nach nicht zu den eigentlichen Teerfarbstoffen, sondern zu 
einer besonderen Gruppe der Lac ke, die als vorgebildete Präparate 

12* 
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in der Textilveredelungsindustrie eine geringe Rolle spielen. Färberisch 
könnte man sie in die Klasse der Albumtn- oder Pigmentfarbstoffe 
zusammen mit allen anderen Pigmenten rechnen, die mit Hilfe eines 
mechanisch fixierenden Hifsmittels (Albumin, Kasein usw.) auf 
die Faser (meist auf dem Wege des Zeugdruckes) gebracht werden. 
Hierher würden neben Farbstofflacken alle organischen und anorga­
nischen Pigmente (Metallfarbstoffe in vorgebildeter Form usw.) zu 
zählen sein. 

10. Zu einer Mischklasse kann man schließlich alle Farbstoffe 
rechnen, die ausgesprochen verschiedenen färberischen Gruppen an­
gehören, die also, wie eingangs am Tuchorange ausgeführt, z. B. gleich­
zeitig substantiv- und beizenfärbend, bzw. substantiv-, sauer- und beizen­
färbend sind o. ä. Solcher Farbstoffe gibt es eine große Zahl; die meisten 
sind gleichzeitig sauer- und beizenfärbend, wie dies z. B. bei den Nach­
chromierungs- oder Münochromfarbstoffen der Fall ist. Die Frage, ob 
ein Farbstoff der Mischklasse zuzurechnen ist oder einer der Klassen, 
der er vorzugsweise angehört, wird oft schwer zu entscheiden sein, 
ist aber von grundsätzlich geringer Bedeutung. 

Geschichtliche Daten der Teerfarbenindnstrie-Entwicklung. 

Der erste künstliche Farbstoff, die Pikrinsä ure, wurde 1771 von Woulfe 
erhalten. Mit der Entdeckung des Mauveins durch \V. H. Per kin, 1856, und 
des Fuchsins durch Verguin, 1859, setzte eine fruchtbare Ärain der Erforschung 
und Erzeugung der Triphenylmethanfarbstoffe ein, die besonders durch A. W. 
Hofmanns (Hof manns Violett, Lauths Methylviolett) Arbeiten intensiv 
gefördert wurde (1860-1866). Im Jahre 1863 wurde von Calvert, Wood und 
Wrigh t das Anilin schwarz auf der Faser erzeugt; bald darauf, 1864, folgte das 
Lauthsche und das Lightfootsche Anilinschwarz (gemeinsame Verwendung 
von Chloraten und Kupfersalzen) und das Prussiatanilinschwarz von Cordillot, 
aus dem später das Prud'hommesche Schwarz entstand. 1863-64 wurde das 
Phenylenbraun (Bismarck-, Manchesterbraun) und das Martiussche Dinitro­
naphol entdeckt. Im Jahre 1868 wurde von Graebe und Liebermann das 
künstliche Alizarin hergestellt und bald darauf in die Praxis eingeführt. 1874 
entdeckte Carodas Eosin, 1876 Witt das Chrysoidin, 1878 O. und E. Fischer das 
Pararosanilin. Im gleichen Jahre stelIte O. Fisch er das Malachitgrün, Caro das 
Methylenblau, das Echtrot und Naphtolgelb, Baum die ersten Ponceaux her. 
Der Indigo wurde von v. Baeyer zuerst im Jahre 1880 erzeugt, aber noch nicht 
technisch durchgeführt. Das KristalIviolett und das Auramin wurden 1883 von 
Kern und Caro erhalten. Einen neuenMarkstein in der Geschichte der Teerfarben 
bildete 1884 die Entdeckung des ersten substantiven Farbstoffes, des Kongo, 
durch Böttiger. Dieser grundlegenden Entdeckung folgten 1885 die Benzo­
purpurine (Pfaff, Schultz, Duisberg), das Tartrazin (Ziegler), das Naphtol­
schwarz (Hoff mann und Weinberg). Die Ära der Ingrainfarben wurde 1887 
durch die Entdeckung des Primulins durch Green eröffnet. Im selben Jahre 
erhielt C~hesole das erste Rhodamin, Bohn das Alizarinschwarz S. Letzterer 
Entdeckung schloß sich 1888 der Ausbau der Alizarinfarbstoffe durch Bohn 
und R. Schmidt an (Alizarinblau, -grün usw.). Das für die Wollfärberei so 
wichtige Diamantschwarz F wurde 1889 von Lauch und Krekeler erhalten. 
Anfang der 90er Jahre .kamen die ersten brauchbaren Schwefelfarbstoffe auf 
den Markt: 1893 das Vidalschwarz von Vidal, 1897 das Immedialschwarz und 
-blau von Kalischer und das Schwefelschwarz der Agfa rA]. Diesen Farbstoffen 
schloß sich 1910 würdig der Küpenschwefelfarbstoff Hydronblau an (Haas 
und Herz). 1897 kam der synthetische Indigo der B. A. & S. F. (Indigo rein) 
auf den Markt (Heumann, Knietsch), 1901 trat mit ihm der synthetische 
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Indigo der Farb~e.rke Höchst (Pfleger) in Wettbewerb. Im gleichen Jahre 
kamen die komphzlerten Indanthren- und Flavanthrenfarbstoffe in den Handel 
(besonders durch Bohn gefördert), denen sich bald die Algol., Helindon- Ciba­
farbstoffe usw. anschlossen. Durch die Arbeiten von P. Friedländer'lernte 
man schließlich 1905 die geschwefelten Indigofarbstoffe, das Thioindigorot und 
den ~!Iioindigoscharlach kennen. 

"Uberblickt man die Entwickelung der Teerfarbenindustrie", sagt E. N oel­
tingi), "so lassen sich leicht verschiedene Perioden unterscheiden. In der 
ersten Periode herrscht ein rein empirisches, allerdings recht erfolgreiches Suchen 
nach neuen Farbstoffen. Dem empirischen Fund der Farbstoffe folgte ihrc 
Strukturerkenntnis als Frucht der Kekuleschen Benzoltheorie. . Aus dem Ein­
blick in die Struktur entwickeln sich neue Synthesen, welchen die heutige Indu­
strie ihre konstruktive Arbeitsleistung verdankt. Jedoch war auch in dieser 
zweiten Periode immer noch die Darstellung der Farbstoffe Selbstzweck, ohne 
besondere Rücksichtnahme auf die Färberei. Erst in der letzten Periode tritt 
als beeinflussendes Moment der Farbstoffsynthese die wichtige Wechselwirkung 
zwischen Herstellung und Anwendung der Farbstoffe in den Vordergrund, indem 
nicht nur eine Erhöhung der Echtheitseigenschaften, sondern auch eine Ver­
einfachung in der Anwendung der neuen Farbstoffe erstrebt wird." 

Zusammenstellung der technisch wichtigsten 
Teerfarbstoffe. 

Im Rahmen der vorliegenden Arbeit ist es nicht möglich, sämtliche, 
heute weit über tausend zählende selbständige Farbstoffe mit ihren 
Trivialnamen aufzuzählen oder zu besprechen. Und doch ist es anderer­
seits geboten, eine kurze systematische Zusammenstellung der technisch 
wichtigsten Farbstoffe zu geben. Diese Zusammenstellung der Farb­
stoffe nach dem zuletzt entwickelten System des färberischen Ver­
haltens zu geben, erscheint aus verschiedenen Gründen nicht so ge­
eignet wie nach den chemischen Gruppen; und hier hat sich wiederum 
im Laufe der Jahre eine besondere Einteilung, diejenige vonG. Sch ul tz, 
die auch Lehne sowie Witt-Lehmann z. T. übernommen haben, als 
besonders zwecksentsprechend und übersichtlich erwiesen. 

Zwecks Raumersparnis sind die färberischen Eigenschaften der 
Farbstoffe und die sie erzeugenden Fabriken ebenfalls mit den von 
den Farbwerken, Schultz, LeJme u. a. gebrauchten Abkürzungen 
wi.edergegeben. Alle weiteren Einzelheiten, wie Literatur, Patent­
angaben, Herstellungsverfahren, chemische Reaktionen usw. sind nur aus­
nahmsweise kurz erwähnt, im übrigen aus Spezialwerken zu ent­
nehmen. 

Abkürzungen der ~'arbenfabriken2), Fa8erstoffe und 
Färbeverfahren. 

Die Abkürzungen der Farbenfabriken befinden sich in eckigen 
Klammern: 

1) F. Ullmann, Enzyklopädie der technischen Chemie, Bd. V, S. 98. 
2) Nachstehend sind nur die wichtigsten Farbenfabriken, deren Erzeugnisse 

auf dem Weltmarkt und insbesondere auf dem deutschen Markt eine Rolle 
spielen, aufgezählt. Näheres s. G. Schultz, Farbstoff tabellen. Der der Über­
sichtlichkeit halber in der Zusammenstellung der Abkürzungen gewählte Fett­
druck ist im fortlaufenden Text durch gewöhnlichen Druck ersetzt. 
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[A] = Aktiengesellschaft für Anilinfabrikation, Berlin SO 36. [BJ = Ba­
dische Anilin- und Sodafabrik, Ludwigshafen a. Rh. (By] = Farbenfabriken 
vorm. Friedr. Bayer & Co., Leverkusen bei Köln. [Cl = Leopold Cassella & Co., 
Frankfurt a. M. [CICo] = The Clayton Aniline Company, Clayton bei Man­
chester. (CJ] = Carl Jäger G. m. b. H., Düsseldorf-Derendorf. (DH] = Farb­
werke vorm. L. Durand, Huguenin & Co., Basel. [FTM] = Fabriques de Pro­
duits chimiques de Thann & de Mulhouse, Mülhausen i. E. (G] = Anilinfarben­
und Extraktfabriken vorm. Joh. Rud. Geigy, Basel. [Gr-E] = Chemische Fabrik 
Griesheim-Elektron, Frankfurt a. M. [HJ = Read HoIliday & Sons Limited, 
Huddersfield. [JJ = Gesellschaft für chemische Industrie, Basel. [K] = Kalle 
& Co., Biebrich a. Rh. (L] = Farbwerk Mühlheim vorm. A. Leonhardt & Co., 
Mühlheim a.:M:. [LD] = Lepetit, DolIfuss & Gansser, Suaa (Italien). [Lev] = 
Levinstein Limited, Blackley bei Manchester. [M] = Farbwerke vorm. Meister 
Lucius & Brüning, Höchst a. M. [MLy] = Manufacture Lyonnaise de Matieres 
colorantes, Lyon. [NF] = Niederländische Farben· und Chemikalienfabrik, 
Delft (Holland). [NJ] = Chemikalienwerk Griesheim G. m. b. H., Griesheim 
a. M. [P] = Sociere Anonyme des matieres colorantes et produits chimiques de 
Eit. Denis, Paris (Rue Lafayette 105). [RW & Co] = R. Wedekind & Co., 
Ürdingen a. Rh. (S] = Chemische Fabrik vorm. Sandoz & Co., Basel. [Seh] 
= Schoellkopf, Hartford & Hanna Co., Buffalo (Ver. St. v. N.-A.). [t.M.] = 
Chemische Fabriken vorm. Weiler-ter Meer, ürdingen a. Rh. [WDC] = Wül­
fing, Dahl & C()., Barmen. 

Für die Fa se r s t 0 f f e sind folgende, nicht eingeklammerte Abkürzungen 
-gewählt: 
. Bw. = Baumwolle. Wo. = Wolle. S. = Seide. HWo. = Halbwolle (Wolle 

mit Baumwolle). HS. = Halbseide (Seide mit Baumwolle). GI. = Gloria (Wolle 
mit Seide). Die für Baumwolle gegebenen Daten beziehen sich im allgemeinen 
auch für die anderen pflanzlichen Faserstoffe (Flachs, Hanf, Ramie usw.). 

Für die F ä rb e ver f a h ren sind folgende, in run den K I a m m ern 
stehende Abkürzungen gewählt: 

a) Beim Färben der Baumwolle: 
(TV) = Tanninvorbeize. (TN) = direkte Färbung und Nachbehandlung 

mit Tanninbrechweinstein. (D) = direkte Färbung. (DD) = direkte Färbung, 
durch Dämpfen entwickelt. (S) = direkte Färbung, mit Solidogen entwickelt. 
(Cr) = direkte Färbung, mit Chromoxydsalz entwickelt. (KCr) = direkte Fär­
bung, mit Kupfervitriol und Bichromat entwickelt. (K) = direkte Färbung, 
mit Kupfervitriol entwickelt. (Cl) = direkte Färbung, mit Chlorkalk ent­
wickelt. (Ph) = direkte Färbung, auf der Faser diazotiert und mit Phenol 
entwickelt. (Phd) = direkte Färbung, auf der Faser diazotiert und mit Meta­
phenylendiamin entwickelt. (N) = direkte Färbung, auf der Faser diazotiert 
und mit Betanaphtol entwickelt. (NG) = auf Betanaphtolgrund. (KP) = ge 
klotzt und in Paranitranilin ausgefärbt. (NS) = direkte Färbung, auf der Faser 
diazotiert, mit Betanaphtol entwickelt und mit Solidogen nachbehandelt. (Sa) 
= direkte Färbung, auf der Faser diazotiert und mit Soda entwickelt. (Az) 
= direkte Färbung, auf der Faser mit Azophorrot (oder diazotiertem Paranitra­
nilin) entwickelt. (AlV) = Tonerdevorbeize. (CrV) = Chromvorbeize. (FeV) 
= Eisenvorbeize. (HK) = in der Hydrosulfitküpe gefärbt. 

b) Beim Färben der Wolle: 
(N) = in neutralem oder schwach mit Essigsäure angesäuertem Bade ge­

färbt. (SEI = in schwach essigsaurem Bade gefärbt. (ES) = in schwach essig­
saurem Bade angefärbt, mit Schwefelsäure zu Ende gefärbt. (E) = in essig­
saurem Bade gefärbt. (S) = in schwefelsaurem Bade gefärbt (gewöhnliche 
Färbemethode für Säurefarbstoffe). (Alk) = in alkalischem Bade gefärbt und 
mit Säure entwickelt. (Cr) = sauer aufgefärbt und mit Chromkali entwickelt. 
(Fl) = sauer aufgefärbt und mit Fluorcbrom entwickelt. (K) = sauer aufgefärbt 
und mit Kupfervitriol entwickelt. (CrK) = sauer aufgefärbt und mit Kupfer­
vitriol und Chromkali entwickelt. (SB) = auf Schwefelbeize gefärbt. (CrV) = auf 
Chrombeize gefärbt. (AlV) = auf Alaunbeize gefärbt. (HK) = auf der Hy­
drosulfitküpe gefärbt. 
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Die Ver wen dun g der F a r b s t 0 f f e für Färbung oder Druck be­
zieht sich immer, wenn keine besonderen Angaben gemacht sind, auf die F ä r -
b u n g (Färb.); andernfalls wird besonders "D ru c k" angegeben. Der erreichte 
Farbton ist ohne nennenswerte Abkürzung wiedergegeben; zu ergänzen ist hier 
überall "färbt" oder "färben". 

BeispieL ,,[A, B, MJ Wo_ rot (S)" bedeutet: "Der Farbstoff wird von der 
Aktiengesellschaft für Anilinfabrikation, der Badischen Anilin- und Sodafabrik 
und den Farbwerken Höchst hergestellt bzw. in den Handel gebracht; er färbt 
Wolle nach dem gewöhnlichen Säureverfahren rot." 

Nitrofarbstoffe. 
Von praktischer Bedeutung sind nur wenige reine Nitrofarbstoff('; 

Nitro-azofarbstoffe u. a. gemischte Nitrofarbstoffe sind unter den Azo­
farbstoffen usw. zu finden. 

Pikrinsäure, symmetrisches Trinitrophenol, ist der älteste künstliche 
Farbstoff (1771) Dient in beschränktem Maße zum Gelbfärben und 
Nuancieren von Wo. und besonders S. in saurem Bade. Bw. wird von 
ihr nicht angefärbt. 

Martiusgelb, Naphtolgelb 1), Dinitro-Alphanaphtolat färbt Wo. 
gelb (S), S. in saurem oder gebrochenem Bastseifenbade gelb. 

Naphtolgelb S, Dinitro-Alphanaphtolsulfosaures Alkalisalz, Wo. 
und S. gelb (S). 

Nitrosofarbstoffe. 
Bilden mit Eisensalzen dunkelgrüne komplexe Lacke. Die wenigen 

in Betracht kommenden Farbstoffe sind: 
Dinitrosoresorzin, Solidgrün 0 in Teig [MJ, Dunkelgrün in Teig 1) 

[C, Gr-EJ, Bw. grün (FeV) bzw. gelblichbraun (CrV). 
Gambine Y [HJ, Bw. grün (Fe V), bzw. braun (CrV). 
Dioxin [LJ, Gambin B [HJ, Bw. wie vorstehend. 
Naphtolgrün B [C], Wo. grün (S), direkt und bei Gegenwart von 

Eisensalzen. Für Bw. ungeeignet. 

Stilbenfarbstoffe. 
Abkömmlinge des Stilbens oder Diphenyläthylens, CsH 5 - CH = 

CH - CsH 5 , insbesondere Azo-, Azoxy-, Nitroso-, Nitroverbindungen 
von Stilbenderivaten, Distilbensulfosäuren usw. 

Direktgelb R [By, P, Gr-EJ oder Diaminechtgelb A [C], weitere Be­
zeichnungen für den Farbstoff: Direktgelb G [J], Stilbengelb G [B], 
Naphtamingelb G [KJ,KurkuminS [A, L], Sonnengelb [G] usw. Bw. 
goldgelb (D), Wo. und S. (S). 

I) Die in eine m Absatz hintereinander aufgezählten Farbstoffe stellen 
meist einen und denselben Farbstoff unter verschiedenen Namen (Synonima) 
dar oder chemisch sehr nah verwandte Farbstoffe und Farbstoffmarken. Die 
Markenbezeichnungen B, G, R usw. deuten im allgemeinen den charakteristischen 
Stich oder Ton an (Blau, Grün, Rot) und den Grad dieser Tönung (BB, 6 G usw.)_ 
Die Bezeichnungen S, SS usw. bedeuten im allgemeinen die Sulfosäuren, also 
sauer färbende Farbstoffe. Sonstige Zeichen sind Fabrikationszeichen usw. 
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Mikadogelb [A] bzw. Mikadogelb G, G extra [L], Mikadogoldgelb 
2 G, 4 G, 6 G, 8 G [L], Naphtamingelb 2 G, 3 G [KJ, Stilbengelb 2 G, 
3 G, 4 G, 8 G [ClOoJ, Dianildirektgelb S [M], Stilbengelb 3 G [BJ usw. 
Bw. grunlichgelb (D). 

Mikadoorange G, R, 2R, 3R, 4R, 5R [L, A, ByJ, Naphtylaminorange 
2 R [KJ, Direktorange G [GJ, Chloraminorange G[By], Mikadobraun B, 
BB, G, 3 GO, M [L], Bw. orange bis braun (D). 

Diphenylzitronin G [G], Bw. gelb (D). 
Polychromin B [G], Baumwollbraun R [G), Direktbraun R [G), 

Diphenylorange RR [G), Echtbaumwollbraun R [G), Bw. rötlich bis 
bräunlichorange (D). 

Diphenylchrysoin G [G), Bw. goldgelb (D). 
Chicagoorange G [G), Bw. rötlich-orange (D). 
Kurkuphenine, Kurkupheningelb [CICo], :Bw. orangegelb (D). 
Chlorophenine, Orange GO, R, Y, RO, RR [ClCo], Bw. orange (D). 
Diphenylechtgelb [G], Bw. gelb (D). 

Pyrazolonfarbstoffe. 
Leiten sich von dem fünfgliederigen, stickstoffhaItigen Pyrazolon­

ring ab und sind zum größten Teil Azofarbstoffe. 
Flavazin L [M], Echtlichtgelb G, 2 G, 3 G [By], Wo. und S. klar­

gelb, (S). 
Flavazin S [M], Hydrazingelb SO [Gr-E], Wo. etwas bräunlicher 

als Tartrazin (S). 
Tartrazin [B, By, J, H, S], Tartrazin ° [M), Hydrazingelb 0, L 

[Gr-E], Echtwollgelb G [K], Säuregelb AT [C], Wo. und S. lichtecht 
gelb (S). 

Dianilgelb 3 G [M], Bw. gelb (D) und (K). 
DianiIgelb R [M], Bw. goldgelb (D), echter nach (KCr). 
DianiIgelb 2 R [M], Bw. gelb (D), echter nach (KCr). 
Eriochromrot B [G], Wo. rötlichbraungelb (S). 

Azofarbstoffe. 
Weitaus größte Klasse der Farbstoffe. Für die Darstellung werden 

allein über 200 Amine verwendet, deren wichtigste Vertreter das Anilin 
und Naphtylamin mit ihren Homologen sind. Die Einteilung geschieht 
am übersichtlichsten in Monoazofarbstoffe, Disazofarbstoffe (primäre, 
sekundäre, tertiäre), Trisazofarbstoffe von besonderen Typen, Tetra­
kisazofarbstoffe. rVon den mit den Synonymen nach tausenden zählen­
den Farbstoffen können nachstehend nur die wichtigsten aufgezählt 
werden. 

a) Monoazofarbsto1fe vom Typns R-K. 
Das Amidoazobenzol ist der einfachste Vertreter. Der Farbstoff 

wurde früher auch als Spritgelb oder Anilingelb für die Textilfärberei 
verwendet; heute wird er nur noch zum Färben vonSpritlacken, Fetten und 
Nahrungsmitteln gebraucht. Er stellt ein wichtiges Ausgangsmaterial 
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für die Darstellung von 8ulfosäuren, Paraphenylendiamin, Indulinen 
u. a. dar. 

Chrysoidin (Anilin -~ m-Phenylendiamin 1», alter basischer Azo­
farbstoff (1875), Wo. und 8. orange (D), Bw. (TV). Die mäßige Echt­
heit der Färbungen wird durch (KCr) verbessert. Durch Ersetzung des 
m-Phenylendiamins durch m-Toluylendiamin entstehen Chrysoidin R, 
REE, RG usw. von gleichen färberischen Eigenschaften. 

Ponceau 4 GB [A], Brillantorange G [M], Orange GR, X [B], Orange 
ENL [C], Croceinorange [By, K, P], alter Farbstoff (1878), Wo., S., 
HWo., RS. feurig orangerot (8). 

Orange G [M, A, B,K], Echtlichtorange G[By], Orange GG [C], gleich­
falls einer der ältesten Azofarbstoffe (1878), Wo., 8., R8. orangegelb (8). 

Ponceau G, 2 G [B, M], Brillant-Ponceau GG [C], Wo. und S. rötlich­
orange (8). 

Chromotrop 2 R [M], Wo. fuchsinrot (8), durch Nachchromieren 
wird ein Pflaumenblau bis Violettschwarz erzeugt. 

Echtsäurefuchsin B [By] , Wo. und 8. blaurot (8). 
Amidonaphtolrot G [M], Azophloxin 2 G [ByJ. Wo. rot (S). 
Metanitranilinorange [M] und Azophororange MN [M], Bw. orange 

(NG), besonders für Druck. 
Alizaringelb GG [M], 3 G [By], 2 GT [B], Anthrazengelb GG [C], 

kein eigentlicher Alizarin- oder Anthrazenfarbstoff, m-Nitranilin __ 
Salizylsäure, Wo. gelb (Cr), Ersatz für Gelbholz. Die 8alizylsäuregruppe 
verleiht dem Farbstoff den Charakter eines Beizenfarbstoffes. 

Thiazolgelb R [By], Nitrophenine [ClCo] ist ein Diazoamidofarbstoff 
und schwefelhaltig, p-Nitranilin -~ Dehydrothiotoluidinsulfosäure, Bw. 
grünlichgelb (D). 

Paranitranilinrot [M], Pararot (auf der Faser) [M, B], Paranitranilin 8 
[By], Azophorrot PN [M], Nitrazol C [C], Nitrosaminrot [B], Benzo­
nitrol [By] sind verschiedene Verbindungen zur Erzeugung von Pararot 
auf der Faser, z. T. haltbare Diazokörper aus p·Nitranilin, p-Nitranilin-~ 
Betanaphtol. Näheres über Herstellung s. u. Eisfarben. 

Chromotrop 2 B [M], Wo. blaurot (8). 
Alizaringelb R [M, By], RW [M], Beizengelb 3 R [ByJ, Walkorange R 

[L], Anthrazengelb RN [C], Metachromorange R [A] ist die dem Ali­
zaringelb GG (s.o.) entsprechende Verbindung aus p-Nitranilin ~ 
Salizylsäure; Wo. rötlichgelb (Cr oder CrV). Ist kein eigentUcher Ali­
zarinfarbstoff, wohl aber ein Beizenfarbstoff. 

Wollviolett S [B], Wo. rotviolett (8). 
Azophosphin GO [M], Bw. gelb (TV). 
Viktoriaviolett 4 B8 [M, By], Äthylsäureviolett S 4 B [B], Azowoll­

blau [C] und die ähnlichen Viktoriaviolett 8 B8 [M] und Viktoriaviolett 
5B[ByJ, Wo. blauviolett (8). 

Azosäureblau B, 3 B konz., 3 BO [M], 4 B, 6 B [By], Äthylsäure­
blau RR [B], Wo. und 8. marineblau (8). 

1) Das weiterhin häufiger vorkommende Pfeilzeichen ~ bedeutet die Ver­
einigung der Diazoverbindung des ersten Komponenten mit dem zweiten. 'I 
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Azosäurerot B [M], Azogrenadin S [By], Lanafuchsin 6 B, BBS, SB, 
SG [Cl, Sorbinrot BB, G [B], Wollrot SB [Gr-E], Wo. und S. echt rot (S); 
dienen besonders auch für Mischfarben und zum Nuancieren. 

Azogrenadin L [By], Wo. bräunlichrot (S). 
Amidonaphtolrot 6 B [M], Brillantsäurekarmin 6 B [Gr-E], Wo. 

rot (S), durch Nachchromieren echter. 
Chromotrop6 B [M], Echtsäurerot EBB [LJ, WO. violettrot (S). 
Brillantorange 0 [M], Orange GT [ByJ, RN [CJ, Croceinorange R 

[By J, Wo. orangegelb (S). 
Azofuchsin B (ByJ, Wo. fuchsinrot (S). 
Brillantorange R [M], Scharlach GR [AJ, R [ByJ, Orange N (B, K], 

Ponceau 2 G [BJ, WO. und S. gelblichrot (S). 
Palatinscharlach A [B], Cochenillescharlach PS [ByJ, Brillantwoll­

scharlach [KJ, Brillantcochenille 2 R, 4 R [Cl, Wo. scharlachrot (S). 
Ponceau R, 2 R [A, B, M, By], Ponceau G [M, A, B, Cl, Ponceau FR, 

FRR [CJ, Brillantponceau G [Cl, Ponceau GR [M], Wo. rot (S). 
Ponceau 3 R, 4 R [A, B, M, By, K, L, Gr-EJ, Ponceau FRRR [CJ, 

WO. rot (S). 
. Periwollblau B, BG, G [CJ, WO. marine- bis grünlich blau (S). 

Säureanthrazenbraun R [By], Wo. braun (S). 
Metachrombraun B [A]. Wo. unter Zusatz von Metachrombeize 

(Ammonsulfat und gelbes Kaliumchromat) satt dunkelbraun. 
" Metachrombordeaux R, B [AJ, WO. mit Metachrombeize (s.o.) ein-

badig bordeauxrot. 
Azoeosin G [By, KJ, WO. schwefelecht rot (S). 
Azocochenille [ByJ, Wo. rot (S). 
Chromechtgelb GG [AJ, WO. und S. grünlichgelb (Cr). 
Chloranisidinscharlach (auf der Faser erzeugt) (M], Chloranisidin-

salz M [M], Chloranisidin P [B], auf mit Betanaphtol grundierter Faser 
erzeugt, scharlachrot (Chloranisisidin ---+ Betanaphtol). 

Azorosa NA [M], Tuskalinrotbase [B], Nitrosaminrosa BX [BJ, Nitro­
anisidin A [A]. Bw. wie vorstehend lebhaft rosa (p-Nitro-o-anisidin -~ 
Betanaphtol). 

Tuskalinorange G [B], Azoorange NA [M]. Im Kattundruck auf der 
Faser erzeugt (entsprechende m-Nitroverbindung des vorstehenden 
Farbstoffes). 

Eosamin BG [A], Wo. und S. bläulichrot (S). 
Coccinin B, C (M], Wo. rot (S). 
Diamantflavin G [By], Wo. gelb (CrV). 
Beizengelb GRO [B], Wo. bräunlichgelb (CrV). 
Doppelponceau R, 2 R, 3 R, 4 R [By], Wo. rot (S). 
Palatinrot A [B], Naphtorubin OlM], Azorot N extra [L], Wo., S. 

und N extra HS. blaurot (S). 
Echtrot BT [By], Wo. rot (S). 
Echtrot B [B, L], Echtrot P extra [By] , Bordeaux B [A, M], Bor­

deaux BL [0], Bordeaux R extra [M], Wo. und S. bordeauxrot (S). 
Kristallponceau [A, B, K, L], Kristallponceau 6 R [0, M, By], Wo. 

rot (S). 
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Chromotrop 10 B [MJ, WO. rotviolett (S). 
Erika 2 GN [AJ, Direktrosa G [SJ, Bw. bläulichrosa (D). 
Geranin 2 B, G [By J, Brillantgeranin B, 2 BN 3 B [By J, Bw. bläulich 

rosa (D). 
Diaminrosa R extra, BD, BG, GD, GGN, FFB [CJ, Dianilrosa BD [)lJ, 

Bw., HWo. und HS. rosa (D). 
Salmrot A [AJ, Bw. lachsfarben (D). 
Erika B extra, BN [A, LJ, Bw. rosa (D). 
Erika G extra, GN, 4 GN [AJ, Bw. rosa (D). 
Eminrot [A], Wo., S., HWo., HS. rot (S), durch (Cr) echter. 
Diazingrün S [KJ, Janusgrün B, G [M], Halbwollgrün B [M], Bw. 

blaugrün (TV). 
Diazinschwarz [K], Bw. schwarz (TV). 
Indoinblau R, BB, BR [B], Indonblau 2 B, 2 R [By] , Janusblau G, R 

[MJ, Janusdunkelblau B, R [MJ, Diazinblau [KJ, Halbwollblau R [MJ, 
Indolblau BR [AJ, Indolblau 4 B, F [LJ, Naphtindon BB, BR, T [CJ. 
Verbindungen aus diazotiertem Safranin und Betanaphtol. Bw. indigo­
blau (TV). 

Janusgrau B, BB [MJ. Bw. und Kunstseide rotblau bis graublau (TV). 
Metanilgelb, extra [A, B, C, G, K], PL [B], Viktoriagelb 0 [M], Wo. 

und S. orangegelb (S); säureempfindlich. 
Metanilgelb S, Säuregelb GG, durch Sulfurierung des vorstehenden 

erhalten. Wo. gelb (S); weniger rot und säureempfindlich als vorstehende. 
Echtgelb 0 [M], extra [B, By], G [B], S [C], Säuregelb AT [C], G, 

R [A], T, TD, CH, G, R [L], Neugelb L [K], WO. und S. gelb (S). 
Orange IV [B, K, C, G, By, L, M], N [B, J], GS [Gr-E], Neugelb extra 

[By], Säure gelb AD [A], Tropäolin 00 [C], Säuregelb krist. [CJ, Sulfanil­
säure -~Diphenylamin, alter Farbstoff (1876). Wo., S., HWo., HS. 
orangegelb (S). 

Azoflavin RS [B], Zitronin [J, Gr-E, LJ, Indischgelb [By, C, HJ, 
ein Nitroazofarbstoff. Wo. und S. goldgelb, ziemlich säureecht (S). 

Azogelb [M, K, S, DH, JJ, Azoflavin S [B], Azosäuregelb [AJ, Indisch­
gelb G [By, C], Zitronin G [LJ, gleichfalls ein Nitroazofarbstoff, dem 
vorstehenden ähnlich; färbt wie vorstehende Wo. und S. gelb (S). 

Brillantgelb S[B], Gelb WR [J], Kurkumin [G], Wo. und S. gelb (S). 
Chrysoin [B, J], G [M], Goldgelb [By], Resorzingelb [A, K, H), Tro­

päolin 0 [C], Wo. und S. rötlichgelb (S). 
Orange I [DH, K], Orange S [B], Orange B [L], Sulfanilsäure -+ 

Alphanaphtol. Wo. und S. orange (S). 
Orange II [B, J, K), No. 2 [M], extra [C), A [L), Säureorange [G], 

Goldorange [ByJ, Mandarin G [A, ByJ, Orange II B [By), Sulfanilsäure-+ 
Betanaphtol. Wo. und S. orange (S). In der Seidenfärberei viel ge­
braucht. 

Azofuchsin G [ByJ, Wo. fuchsinrot (S). 
Azofuchsin GN extra, S, 6 B [ByJ, Wo. fuchsinrot (S). 
Säurealizarinbraun B [MJ, Palatinchrombraun W [B], Anthrazyl-

chrombraun D [WDC] , Wo. braun (Cr). 
Säurealizaringranat R [M], Wo. braun und bordeaux (Cr). 
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Säurealizarinviolett N [M], Palatinchromviolett [B], Anthrazen­
chromviolett [0], Wo. violett (Cr). 

Diamantschwarz PV [By], Wo. schwarz bis blauschwarz, potting­
echt (CrV). 

Säurealizarinschwarz R [M], Wo. tiefschwarz (Cr). 
Naphtylaminbraun [B], Echtbraun N [BJ, Chrombraun RO [MJ, 

WO. braunorange (S), durch (Cr) braun. 
Echtrot A [A, By, L, KJ, AV [BJ, 0 [MJ, Roccellin [C, J, GJ, WO. 

und S. rot (S). 
Brillantechtrot G [BJ, WO. und S. rot (S). 
Azorubin [Gr-EJ, A [0], S [A], Azosäurerubin R [KJ, Echtrot C [BJ, 

WO. rot (S), violettblau (Cr). 
Echtrot VR [By] , Wo. blaurot (S). 
Chromotrop F4B [MJ, Azochromblau B[KJ, WO. marineblau (Cr.); 
Echtrot E [B, By, K], S [M, DHJ, extra [AJ, Naphtolrot GR [B], 

. Wo. rot (8). 
Croceinscharlach 3 BX [By, K] Coccin 2B [A]. Wolle rot (S). 
Amarant [C, M, J), Naphtolrot 0 [M], S [B], C, EB [0], Naphtylamin­

rot G [ByJ, Echtrot D [B, Gr-E], Echtrot NS [By], Bordeaux S, SF [A], 
Viktoriarubin 0 [M], Wollrot extra [K], Wo. und S. bläulichrot (S). 

Cochenillerot A [BJ, Croceinscharlach 4 BX [K], Brillantponceau 4 R 
[C, ByJ, 5 R [ByJ, Neucoccin 0 [MJ, WO. und S.scharlachrot (S). 

Ponceau 6 R [M, BJ, WO. rot (S). 
Chromotrop 8 B [M], Wo. rotviolett (S). 
Doppelbrillantscharlach G [A, KJ, Scharlach für Seide lMJ, Wo. und 

S. gelbrot (S). 
Seidenponceau G [KJ, Ponceau S für Seide [JJ, Scharlach für Seide 

[BJ, WO. und S. rot (S). 
Doppelscharlach extra. S [A], Brillantponceau 4 R [By],. Doppel­

brillantscharlach S [K], Brillantdoppelscharlach 3 R [ByJ, Wo. schan 
lachrot (S). 

Chromgelb D [By], Beizengelb 0 [M], Walkgelb G [LJ, Alizaringelb G 
[8J, Anthrazengelb BN [CJ, Chromechtgelb R [AJ, Salizingelb D [KJ, 
BeizengelbGD, GS, R[BJ. Wo: gelb (Cr). 

Palatinchromschwarz 6 B [BJ, Salizinschwarz UL, U [KJ, Eriochrom­
blauschwarz R [GJ, Säurealizarinblauschwarz A [M], Diamantblauschwarz 
EB [By] , Anthrazenblauschwarz BE [Cl, Chromechtschwarz PW [J], Wo. 
rotbraun (S) oder schwarz (Cr); letzteres sehr gut wasch-, walk- und 
lichtecht. 

Eriochromschwarz T [G], Wo. rötlich- (S) oder bläulichschwarz (Cr). 
Eriochromschwarz A [GJ, WO. rotbraun (S). oder tiefschwarz (Cr). 
Anthrazenchromschwarz F, FE, 5B, P extra [0], Wo. lichtecht 

schwarz (CrV). 
Lanazylviolett B [CJ. WO. violett (S). 
Lanazylblau BB, R [0], Lanazylmarineblau B, BB, 3 B [Cl. Wo. 

dunkelblau (S). 
Tolylblau SR [M], Sulfonsäureblau G, R [ByJ. Wo. mit Glauber-
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salz und Essigsäure unter späterem Zusatz von 1-2 % Schwefelsäure 
licht- und alkaliecht blau. 

Tolylblau SB [M], Sulfonsäureblau B [By], Brillanttuchblau 3 F [K]. 
Wo. in essigsaurem Bade lichtecht dunkelblau. 

Benzobraun 5 R [By], Alkalibraun [WDO], Primulin~ m-Phenylen-
diamin. Bw. rotbraun (D). 

Pyramingelb R [B], Bw. und W. im Glaubersalzbade goldgelb. 
Baumwollorange G [B], Bw. orangegelb (D). 
Olayton Tuchrot [OIOoJ, Stanleyrot [0100J, Titanscharlach D [H], 

Wo. und S. rot (S). 
Rosophenine 10 B [0100], Thiazinrot R [B], Bw. rosa bis karmoisin­

rot (8), ist säureecht. 
Rosophenine SG [0100], Bw. rosa bis karmoisinrot (D). 
Titanrosa 3 B [R], Thiazinrot GN [B], Bw. im 8alzbl.tde oder RS. im 

Seifenbade waschecht rosa; Wo. scharlachrot. 
Thiazinrot G [B], Bw. gelbrosa bis gelbrot (D], Wo., RWo., S. Mit 

Kupfervitriol nachbehandelt sehr lichtecht. 
OlaytonGelb[OIOo], Thiazolgelb[A], G, R[By], Naphtaminreingelb 

G[K], OxydiamingelbTZ[OJ, TitangelbG[R], Mimosa[G], Bw. und RS. 
gelb (D), ferner S. in schwach essigsaurem und HS. in schwach alkal. 
Bade. Alkaliempfindlich. 
. Oriolgelb [G], Baumwollgelb R [B], Alkaligelb [WDO], Bw. gelb (D), 
durch (K) lichtechter, aber röter. Kann auch als Ingrainfarbe auf der 
Faser erzeugt werden. Bildet mit Ohromoxyd unlösliche Lacke. Im 
Kattundruck verwendet. Ist ein schwefelhaltigp.r Primulinfarbstoff 
(Primulin ~ Salizylsäure). 

8äurealizarinrot B [MJ, WO. rot (S) oder bordeauxrot (Or). 
Palatinchromrot B [B] als Entwickelungsfarbstoff verwendet. 
Diamantgelb G [By], Wo. grünlichgelb (OrV). 

b) Disazofarbstoft'e. 

a) Primäre Disazofarbstoffe (aus Monaminen) vom Typus ~,)K. 
(R und R' bedeuten gleiche oder verschiedene Diazoverbindungen, 

welche auf eine und dieselbe Komponente Keinwirken.) 
Baumwollorange R [B], Bw. orange (D), 8. und RWo. 
Resorzinbraun (A, K, J], Wo. braun (8). 
Echtbraun G, GR (A], Wo. gelbbraun (8). 
Echtbraun [ByJ, Wo. braun (8). 
Echtbraun 0, NT [MJ, WO. und 8. braunrot (8). 
Naphtolblauschwarz 8 (0], B [L], Blauschwarz NB [K], Amido-

schwarz 10 BO [MJ, Amidosäureschwarz 10 B [AJ, Naphtylaminschwarz 
10 B [By], Wo. grünschwarz (8). 

Palatinschwarz A [B], Wollschwarz 4 B, 6 B [AJ, WO. und 8. alkali­
und karbonisierecht schwarz (S). 

Anthrazensäurebraun G, GN, N, R [OJ, WO. licht- und luftecht gelb­
braun (Cr). 

Janusgelb P, R[;M], basischer Disazofarbstoff, Bw. gelb (TV) oder (TN). 
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tJ) Sekundäre Disazofarbstoffe (aus Monaminen) vom Typus 
R __ K-K'. 

(Die aus R __ K erhaltene Diazoverbindung wirkt auf eine dritte 
Komponente K' ein.) 

Tuchrot G [By], R [WDC], Seiderot R [B], Wo. und S. rot (S). 
Brillantcrocein M [0], 3 B [ByJ, bläulich [M], 0 [K], Baumwoll­

s'charlach [B], Ponceau BO extra [A], Wo. und S. rot (S). 
Ponceau 5 R [M, K], Erythrin P [B), Wo. und S. bläulichrot (S). 
Azosäureviolett A2B, AL, B extra, R extra, 4R [By), Wo. rötlich-

violett (S). Mit Zinnsalz und Zinkstaub ätzbar. 
Tuchrot 3 G extra [By), 3 GA [A), 3 G [Gr-E], Wo. rot (Or). 
Tuchrot 3 B extra [By], Wo. und S. blaurot (S) oder (OrV). 
Tuchrot B [By, WDCJ, WO. rot (Cr). 
Tuchrot G [Gr-E], G extra [By], GA [A], Wo. dunkelrot (CrV). 
Tuchrot B [Gr-E, K], 0 [M], BA [A], BB [WDC] , Wollrot B [0], 

Echtbordeaux 0 [M], Wo. braunrot (S). 
Janusrot B [M], Bw. rot (TV). 
Sulfonschwarz G, R [ByJ, Wo. schwarz (schwachsauer). 
Nyanzaschwarz B [AJ, Bw. schwarz (D), Wo. (N). 
Doppelscharlach [K], Ponceau B extra [MJ, 3 RB [A], Echtponceau B, 

G [B], Scharlach EO [0], Wo. bläulichscharlach (S). 
Oroceinscharlach 3 B [By, K], Ponceau 4 RB [A], Erythrin 2 R [B], 

Wo. rot (sauer), Bw. mit Alaun. 
Oroceinscharlach 8 B [K, By], Ponceau 6 RB [A], Erythrin 7 B [B], 

Wo. und S. rot (S). 
Sulfonschwarz 3 B, 4 BT [By], Wo. licht- und walkecht schwarz (S). 
Sulfonzyanin G, GR extra, R, 5 R extra [By], Tolylblau GR extra, 

5 R extra [M], Wo., S., HWo. in neutralem Bade mit Ammonazetat blau. 
Naphtalinsäureschwarz 4 B, S [ByJ, Wo. und S. blauschwarz (S). 
Viktoriaschwarz B[ByJ und die analogen: G, 5 G [ByJ, Neuviktoria­

schwarzblau [By], Viktoriaschwarzblau [ByJ, Neuviktoriaschwarz B, 
5 G [ByJ, Phenolschwarz SG, SS [ByJ, Phenolblauschwarz 3 B [By], 
Wo. blauschwarz (S). Licht-, alkali-, säure- und schwefelechte Färbungen, 

Jetschwarz R [By], Wo. in neutralem oder essigsaurem Bade blau­
schwarz. 

Sulfonzyaninschwarz B, 2 B [By], Tolylschwarz B, BB [M], Wo. 
blauschwarz (N). 

Naphtylaminschwarz D [0, K], Wo., S., HWo. schwarz (N) oder (S). 
Anthrazitschwarz B, R (0], Wo. grau bis schwarz (essigsaures Bad). 
Naphtylblau!,chwarz N, NY, FB, FBB [0], Alphylblauschwarz 0 [M], 

Wo. tief blauschwarz (in essigsaurem Bade mit K-Nachbehandlung). 
Naphtolschwarz 6 B [0, K], Brillantschwarz BD [B], Wo. schwaJ.'J (S). 
Diaminblau 6 G [0], Bw. blau (D). 
NaphtolschwarzB[0],KarbonschwarzB,3B[M], Wo. blauschwarz (S). 
Diaminogenblau BB [OJ, Diazanilblau BB [M]. Direkte Bw.-färbung 

wertlos. Auf der Faser diazotiert und mit Betanaphtol gekuppelt, 
sattes Blau. 
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Diaminogen B extra [Cl, Bw. dunkelblau (D), auf der Faser dia­
zotiert + Betanaphtol = Indigoblau, + Diamin = Schwarz. 

Diamantschwarz F [B, By, L], Salizinschwarz D [K], Echtbeizen­
schwarz B, T [M], Wo. blauschwarz (Cr). 

Diamantgrün B, 3 G, SS [By], Wo. licht., walk-, säure., alkaliecht 
dunkelblaugrün (Cr). 

Anthrazensäureschwarz DSF, DSN, LW, ST, SW [C], Wo. lichtecht 
schwarz (Cr). 

Biebricher Patentschwarz 4 AN, 6 AN, 4 BN, 6 BN [K], WO. licht· 
und tragecht schwarz (8). 

R __ K 
r) Tertiäre Disazofarbstoffe (aus Monaminen) vom Typus I 

R'-~K. 

Benzoechtscharlach GS, 4B8 usw. [By], Bw. gut säureecht blau­
bis gelbrot (D). 

R-~K 0') Disazofarbstoffe (aus Diaminen) vom Typus -~K'. 

Bismarckbraun, verschiedene Marken [A, By, L, K], Vesuvin, ver­
schiedene Marken [M, B], Lederbraun A, B (C], Tetrazotiertes m-Phe. 
nylendiamin + 2 Mol. m.Phenylendiamin, Wo., S., Leder braun (N), 
durch (Cr) oder (K) echter. 

Vesuvin B [B], Manchesterbraun PS, EE [Cl, Bismarckbraun R 
[J, By, Gr.E], entsprechende Verbindung aus 3 Mol. m-Toluylendiamin, 
Wo., Leder (N) und Bw. (TV) braun. 

Verschiedene "Toluylen"-Farbstoffe (Toluylenbraun G, . gelb, orange 
RR) [Gr-E], Bw. direkt. 

Säurealizarinschwarz SE [M], Palatinchromschwarz F, FN, Fr [B], 
Wo. schwarz (Cr). 

Säurealizarinschwarz SN [M], Palatinchromschwarz S [B], Wo. sehr 
echt blauschwarz (Cr); für Apparatefärberei geeignet. 

Walkrot G [Cl, Wo. rot (S). 
Anthrazengelb C [C, By], Echtbeizengelb GI [B], Säurealizaringelb 

RC[M], Wo. gelb (S) oder walk- und lichtecht (Cr). 
Baumwollgelb G [B], Benzoechtgelb 5 GL [By], Diaminechtgelb 

3G [GJ, Bw. lichtecht gelb (D), mit Chrombeize gefärbt oder gedruckt 
waschecht. 

Benzoechtrosa 2 BL [By], Bw. licht· und waschecht rosa (D). 
Hessisch Purpur N [L, By], Bw. wenig echt bläulichrot (D). 
Hessisch Brillantpurpur [L], Bw. blaurot (D). 
Brillantgelb [L, By, Gr.E], Papiergelb 3 G [B], Bw. in saurem Bade 

gelb; lichtecht, alkaliempfindlich. 
Chrysophenin G [L, A, By], Direktgelb eRG [L], Aurophenin 0 [M], 

PyramingelbG[BJ, Thiazolgelb G[Gr.E], Bw. neutral oder sauer gelb (D). 
Hessisch Gelb [L], Bw. gelb (D). 
Pyraminorange 3 G [B], Benzidinfarbstoff. Bw. gelborange (D). 
Kongo [A], Kongorot [By, L], Dianilrot R [M], Baumwollrot B [K], 

C [Jj, 4 B [Gr·EJ; aus I 1\101. Benzidin und 2 Mol. Naphtionsäure. Erster 
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Benzidinfarbstoff; 1884 von Böttiger entdeckt. Bw. (D) und Wo. (SE) 
rot. Wegen der geringen Echtheit heute ohne praktische Bedeutung. 

Diazoschwarz B [By], Bw. (D), auf der Faser diazotiert und mit 
Betanaphtol entwickelt, schwarz. 

Orange TA [A, By, L], Bw. rotorange (D). HWo. 
Kongo Korinth [A, By, LJ, Baumwollkorinth G [B, Gr-E], Dianil-

bordeaux G [MJ, Bw. bräunlichrot (D). 
Kongorubin [A, By, L], B [KJ, Baumwollrubin [B], Bw. rot (D). 
Pyraminorange 2 R [B], Bw. rotorange (D). 
Kongoorange G [A, By, LJ, Bw. orange (D). 
Brillantkongo G [A, L], Bw. feurigrot (D). 
Diaminscharlach B [CJ, Dianilponceau G [MJ, Bw. rot (D) . 

. Heliotrop 2 B [By, A, LJ, Bw. violett (D). 
Dianilblau R [MJ, Bw. blau (D). 
Chicagoblau 4 R [AJ, Benzoblau 4 R [ByJ, Diaminblau C4R [CJ, 

Bw. blau (D). 
Kolumbiablau R [AJ, Benzorotblau R [ByJ, Diaminblau LR [CJ, 

Bw. blau (D). 
Oxaminviolett [B], Dianilviolett BE [M), Naphtaminviolett BE [K], 

Oxydiaminviolett BF [Cl, Benzoviolett 0 [By], Bw.rotviolett (D). 
Diaminviolett N [Cl, Dianilviolett H [M), Naphtaminviolett N [K], 

Benzoechtviolett NC [By J, Bw. violett (D). 
Diaminschwarz RO [0], Naphtaminschwarz BVE [K], Oxamin­

schwarz 2R [B], Bw. grauviolett (D), auf der Faser diazotiert und ent­
wickelt, echtes Schwarz. 

Diaminbraun V [Cl, Dianilbraun BH [M), Oxaminbraun B [B], Bw. 
violettbraun (D). 

Dianilgranat B [MJ, Benzoechtrot 9BL [By], Bw. blaurot (D). 
Diaminschwarz BH [Cl, Dianilschwarz ES [M], Naphtaminschwarz 

CE[K], Direktschwarz HB[L], Diazoschwarz BHN[By], Oxaminschwarz 
BHN [B], 'Bw. (D), auf der Faser diazotiert und mit Betanaphtol oder 
m-Phenylendiamin entwickelt schwarz. 

Benzozyanin R [By], Diaminzyanin R [Cl, Kongozyanin R [A], Bw. 
rötlichblau (D). 

Diaminblau BB [0], Benzoblau BB[By], Kongoblau 2BX[A], Dianil­
blau H2G [MJ, Naphtaminblau 2BX [K], Benzaminblau 2B [WDCJ, 
Bw. blau (D). 

Chrysamin G [By, A, LJ, tetrazotiertes Benzidin + 2 Mol. Salizyl­
säure, Bw. gelb (D). 

Diaminechtrot F [CJ, Dianilechtrot PH [MJ, Naphtaminrot H [KJ, 
Oxaminechtrot F [B], Benzoechtrot FC [By], Kolumbiaechtrot F [A], 
Triazolechtrot C [Gr-E], Diphenylechtrot (GJ, Hessisch Echtrot F [LJ, 
Benzaminechtrot F [WDC], Bw. mit Glaubersalz und 2 % Soda rot (D); 
Wo. im Salzbade und (Cr) gelbrot; S. im essigsauren Bade. 

Diaminbraun M [CJ, Dianilbraun MH [M), Naphtaminbraun H [K], 
Direktdunkelbraun M [L J, Direktbraun M [J), Oxaminbraun R [B], 
Bw. braun (D), durch (KCr) oder (Phd) oder (N) echter. 

Anthrazenrot [J, ByJ, ist ein Nitrobenzidinfarbstoff. Wo. mit Glau-
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bersalz und Essigsäure oder (OrV) rot; durch (Or) blaustichig schar­
lachrot. 

Dianilechtscharlach SBS [M], Toluylenrot RT [Gr-E], Chlorantin­
rot SB [J], Azetopurpurin SB [A], Diphenylrot SB [G], Oxaminscharlach 
B [B], Bw. blaurot (D). 

Sulfonazurin D [By], Wo. und Bw. mit Glaubersalz blau (D). 
Toluylenorange R [Gr-E], Alkaliorange RT [WDOJ, Direktorange 

R [J], Oxydiaminorange R [OJ, Plutoorange R [By], Bw. rötlichorange 
(D), durch (Az) waschecht rotbraun. 

Benzopurpurin 4B [By, A, L, Gr-E], Baumwollrot 4B [B, J, K], 
Dianilrot 4B [M], Diaminrot 4B [0], Bw. rot (D). Tetrazotiertes Toli­
din + 21\101. Naphtionsäure. 

Benzopurpurin 6B [A, By, L], Dianilrot 6B [M], Baumwollrot 6B [J], 
Diaminrot 6B [0], Bw. rot (D). 

Benzopurpurin B [By, A, L, Gr-E] , Baumwollrot B [J], Bw. rot (D). 
Deltapurpurin5B[By, A, L, M, KJ, Baumwollpurpur5B[B], BW. rot (D). 
Diaminrot 3B [AJ, Deltapurpurin 7B [Lev.], Bw. rot (D). 
Brillantpurpurin 4B [A, By], Bw. gelbrot (D). 
BriIIantpurpurin R [A, By, LJ, Bw. rot (D). 
Brillantkongo R [A, By, LJ, Brillantdianilrot R [MJ, Bw. rot (D), 

HWo., HS. 
Rosazurin G [By, AJ, Bw. bläulichrot (D). 
Kongokorinth B [A, By, LJ, Dianilbordeaux B [MJ, Baumwollkorinth 

B [Gr-E], Bw. braunviolett (D). 
Dianilblau 2B [M], Naphtaminbrillantblau 2R [KJ, Benzoneublau 

2B [By], Bw. blau (D). 
Ohicagoblau 2R [AJ, Benzoblau 2R [By], Diaminblau 02R [OJ, Bw. 

und Wo. blau (D). 
Oxaminblau 4R [BJ, Dianilazurin 3B [MJ, Naphtaminblau 3RE [KJ, 

Benzoazurin 3R [ByJ, Bw. violettblau (D); kann diazotiert und ent­
wickelt werden. 

Diaminblau BX [OJ, Benzoblau BX [ByJ, Kongoblau BX[AJ, Dianil­
blau HG [M], Naphtaminblau BXR [K], Ebolineublau 2B [L], Benzamin­
blau BX [WDC], Bw. blau (D). 

Kolumbiablau G [A], Benzorotblau G [By], Diaminblau LG [0], 
Bw. blau (D). 

Ohicagoblau R [A, By], Diaminblau OR [0], Bw. blau (D). 
Benzozyanin B [By], Diaminzyanin B[O], Kongozyanin B [A], Bw. 

säureecht blau' (D). 
Diaminblau 3B [0], Benzoblau 3B[By], Kongoblau 3B [A], Dianil­

blau H3G [M], Naphtaminblau 3BX [K], Benzaminblau 3B [WDO], 
Bw. blau (D). 

Toluylenorange G [Gr-E, By, A, LJ,- Dianilorange R [M], Direkt­
orange G [J], Oxydiaminorange G [0], Plutoorange G [By], Bw. mit 

. 2,5 % Seife und 10 % Natronphosphat orange bis gelb, durch (Az) rot­
braun; HWo., HS., Wo., S. 

Ohrysamin R [By, A, L], tetrazotiertes Tolidin + 2 Mol. Salizylsäure, 
Bw. gelb (D). 

Heermann, Textilveredelung. 13 
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Walkscharlach 4R konz. [MJ, Säureanthrazenrot 3B [By J, Floridarot 
R [L], Wo. direkt oder (CrV) feurig rot. 

Diaminschwarz BO [CJ, Bw. blauschwarz (D) oder (N). 
Diamingelb N [C], Bw. licht- und ziemlich waschecht gelb (D). 
Benzopurpurin lOB [By, L, A, Gr-E, K], Dianilrot lOB [M], Baum-

wollrot lOB [J], DiaminrotlOB [CJ, Bw. karmoisinrot (D). 
Dianisidinblau [M], Azophorblau D [M], Azophorschwarz S [M]. 

Tetrazotiertes Dianisidin + 2 Mol. Betanaphtol. Das Schwarz stellt 
ein Gemisch von Tetrazodianisol mit anderen Diazoverbindungen in 
haltbarer Form dar. Auf der Faser erzeugt, Bw. blau bzw. schwarz (NG). 

Benzoazurin G [By, A, L, K, Gr-E], R [By, A, L,], Dianilazurin 
G [M], Baumwollblau 3G [J], Oxaminblau A konz. [BJ, Bw. blau (D), 
durch (K) echter, aber grüner und stumpfer. 

Benzoazurin 3G [By, A, L, K, Gr-E], Bw. blau (D). 
Brillantazurin 5G [By, A, LJ, Bw. blau (D), durch (K) echter. 
Chlorazolblau B u. a. Marken [H], Chlorazolbrillantblau 8B u. a. 

Marken [H}, Bw. blau (D), durch (K) lichtecht. 
Chicagoblau RW [A], Benzoblau RW [ByJ, Diaminblau RW [Cl, 

Bw. blau (D). 
Oxaminblau B [B], Bw. indigoblau (D), ziemlich echt. 
Chicagoblau 4B [A], Benzoreinblau 4B [By], Diaminreinblau C4B [CJ, 

Bw. grünblau (D), durch (K) echter. 
Chicagoblau B [A, ByJ, Diaminblau CB [CJ, Bw. blau (D). 
Chicagoblau6B[AJ, DiaminreinblauFF[OJ, Brillantbenzoblau6B[By], 

Oxaminreinblau 6B [BJ, Bw. reinblau (D), durch (K) echter. 
Benzozyanin 3B [By], Diaminzyanin 3B [CJ, Kongozyanin 3B [A], 

Bw. rein blau (D), durch (K) echter. . 
Diaminreinblau [Cl, Benzoreinblau konz. [ByJ, Kongoreinblau [A], 

Dianilblau H6G [M], Naphtaminblau 7B [K], Oxaminreinblau 5B [B], 
Direktblau RBA [L], Bw. reinblau (D); durch (K) matter aber sehr 
lichtecht. 

Diaminkatechu [Cl, Naphtylenviolett [C]. Letzterer färbt Bw. 
violett (D) und wird nach dem Diazotieren und Behandeln mit warmer 
Sodalösung oder mit Entwicklern (Phenol, Echtblauentwickler AD [0]) 
braun, indem sich hierbei das Diaminkatechu auf der Faser bildet. 

c) Trisazofarbsto:ft'e. 

R~K", , 
ce} Vom Typus: R';rK (aus Monaminen). 

Janusbraun B, R [M], basischer Farbstoff. Bw. braun (TV) oder (T); 
HWo. in saurem Bade. 

R~K (J) Vom Typus: ~K'~K2 (aus einem Diamin und einem 

Monamin). 
Kolumbiaschwarz FB, FF extra [A], Patentdianilschwarz FF extra 

[M], Bw. schwarz (D). 
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Diaminbetaschwarz B, BB, BGH [0], Bw. dunkelblau (D); diazotiert 
und entwickelt, licht- und waschecht schwarz . 

. Direktindigoblau A [J], Bw. indigoblau (D). 
Diazoblauschwarz RS [By], Bw. dunkelblau (D); auf der Faser dia-

zotiert und mit Betanaphtol entwickelt, schwarz. 
Benzoolive [By], Bw. ziemlich echt oliv (D). 
Diaminbronze G [0], Bw. gelblichbraun (D), durch (K) lichtechter 
Benzoschwarzblau R [By], Bw. schwarzblau (D). 
Kongoechtblau R [A], Benzoechtblau R [By], Bw. blau (D). 
Benzoindigoblau [By], Bw. indigoblau (D). 
Karbonschwarz AW, CW, ODW [K], Naphtamindirektschwarz FF, 

BFG, es [~], Bw. gut licht- und säureecht schwarz (D). 
Benzoschwarzblau G [By), Bw. schwarzblau (D). 

R~K 
r) Vom Typus: 'l..K' (aus einem Diamin und einem Monamin). 

R,jf 

Patentdianilschwarz EB konz. [M], Halbwollschwarz [By], Direkt­
tiefschwarz EWextra [By], Baumwollschwarz RWextra [B], Bw. und 
HW o. direkt schwarz (D). 

Patentdianilschwarz EBV extra konz. [M), Direkttiefschwarz RW 
extra [By], Baumwollschwarz E extra [B]. Bw. und HWo. schwarz (D). 

Eboligrün CW, T, S, B, ST [L], Bw. grün (D), durch (Cr) echter. 
Diphenylgrün G, 3G [G), Bw. grün (D). 
Diaminschwarz HW [0], Naphtaminschwarz H [K], Bw. grünlich. 

schwarz, bügelecht (D). 
Diamingrün ~ [0], Dianilgrün B [M), Alkaligrün [WDO], Oxamin. 

grün B [B], Bw. grün CO). 
Diamingrün G [0], Alkaligriln D [WDO], Dianilgrün BBN [M], 

Oxamingrün G [B], Bw. grün (D); empfindlich gegen Kupfersalze. 
Kongobraun G [A], Naphtaminbraun 4G[K], Bw. braun (D), durch 

(K) echter. 
Kolumbiagrün [A], Direktgrün 00 [L], Bw. grün (D). 
Dianilschwarz R [M), Bw. schwarz (D), durch (Az) waschechter. 
Kongobraun R [A], Bw. braun (D), durch (K) echter. 
Azokorinth [Gr-E], Bw. korinthfarben (D). 

d) Vom Typus: R;:i (aus Triaminen), 

Alizaringelb FS [DH), Wo. ziemlich echt gelb (Cr). 
~K 
I 

N"" B) Vom Typus: ~/o. 

I 
R~K' 

Rosophenin 4B [0100], Rosanol4B [K], Baumwollrot S [B], Dianthin· 
rot 4B [H], Rouge de St. Denis [P]. Bw. in stark alkalischem Bade 
und mit viel Kochsalz rot; mercerisierte Bw. und Wo. rot. 

13* 
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d) Tetrakisazofarbstoft'e. 
R">I.K 

a) Vom Typus: R'< (aus einem Diamin und zwei Monaminen). 
R.l'K 

Benzobraun G [By], Bw. im Kochsalzbade braun (D). 
Direktbraun J, JP [J], Bw. braun (D). 
Benzobraun B [By], Bw. braun (D). 
Toluylenbraun R [Gr-E], Bw. braun (D). 
Hessisch Braun BBN [L], Bw. braun (D). 
Baumwollbraun A, N [C}, Benzobraun BX [By]. Bw. kastanien­

braun (D); durch (Az) und Entwickeln mit Betanaphtol waschecht. 

ß) Vom Typus: R::~::~: (aus einemDiamin und zweiMonaminen). 

Dianilschwarz PR [M]. Bw. schwarz (D); durch (Az) echter. 

r) Vom Typus: ::~)K2 (aus vier Monaminen). 

Anthrazensä~rebraun B [Cl, Wo. dunkelbraun (Cr). 

Auramine (Diphenylmethanfarbstoffe, Ketonimine). 
Auramin [B, J, G, M, By, A, L], das Chlorhydrat des Tetramethyl­

diamidobenzophenonimids oder des Tetramethyldiamidodiphenylketon­
imins oder des Imidotetramethyldiamidodiphenylmethans: 

NH_C~6H4' N(CHah. HCI 
- C6H, . N(CHa)2 • 

Von Kern und Caro 1883 entdeckt. Färbt Bw. bei 60-70° (inkochen­
dem Wasser treten Zersetzungen des Auramins ein) gelb (TV); Wo. und 
S. direkt gelb (N). Farbstoff von geringer Echtheit; deshalb für den aus­
giebigen Gebrauch im Druck ungeeignet. Die konzentrierten Marken 
kommen als Auramin 0, 00, 00 extra, die mit Dextrin abgeschwächten 
Marken als Auramin I, H, HE, konz., IH usw. in den Handel. 

Auramin G [B, G, J], entsprechende Diamidoverbindung des Di-o­
tolylmethans. Färbt wie vorstehendes Auramin O. 

Triphenylmethan- und Diphenylnaphtylmethanfarbstoffe. 
a) Triphenylmethanfarbstoft'e. 

1. Diamidoderivate. 

Malachitgrün [A, K, C], Malachitgrün B [B] (Zinksalz), Malachit­
grün krist. extra, superf. B, 4B [MJ, Neuviktoriagrün extra 0, I, 11 [B] 
(Oxalat), BenzalgrünOO[Gr-E], Diamantgrün B[B], Solidgrün 0, J [J], 
Solidgrün verschiedene Marken [C, L], Neugrün verschiedene Marken 
[By], Chinagrün krist. [By], Lichtgrün N [LJ. Kondensationsprodukt 
von Benzaldehyd mit Dimethylanilin: Tetramethyldi-p-amidotriphenyl-
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methan, C6Hs .CHfc:~:~~g~:~:. Bw. bei 60-70° bläulichgrün(TV); 

geschwefelte Wo. grün (SB); Wo. und S. auch direkt in saurem Bade. 
S.etoglauzin 0 [GJ, Neusolidgrün 3B [JJ, Bw. grünstichig blau (TV), 

S. duekt. 
TÜrkisblau B, BB, G, GG, GL extra [ByJ, Bw. grünlichblau bis 

blaugrün (TV); S. direkt in saurem Bade. 
Brillantgrün extra, 0, II [BJ, krist. extra [M, C], krist. [By, K, L], 

o [Gr-EJ, Malachitgrün G [BJ, Diamantgrün G [BJ, Äthylgrün [A], 
Smaragdgrün krist. [J, ByJ, Solidgrün JJO[J]. Sulfat des Tetraäthyl-

di-p-amidotriphenylkarbinols1): 0sH5-O ~S~4~«g2~5»2. Bw. grün 
S 4 2 5 2 

mit gelberem Stich als Malachitgrün (TV), S., geschwefelte Wo., Jute, 
Leder direkt. -

Setozyanin 0 [GJ, Bw. grünlichblau (TV), Seide direkt. 
Firnblau [JJ, Bw. grünstichig blau (TV), S. und Wo. schwach sauer. 
Guineagrün B [A], Neusäuregrün 3BX [By], Wo. und S. grün (S). 
Nachtgrün A konz. [t. MJ, Patentgrün AGL [M], Walkgrün BW [L], 

Neptungrün SG [BJ, Brillantsäuregrün 6B [By], Benzylgrün B [J], 
Brillantwalkgrün B [C], Echtwollgrün B [K], Echtsäuregrün 6B [Gr-E], 
Erioviridin B (GJ, WO. und S. gut walkecht blaugrün (S). 

Lichtgrün SF bläulich [BJ, Säuregrün [LJ, GB [BJ, 2B, 3B, 6B [By], 
M [MJ, 0 bläulich, B extra [JJ, extra konz. B [OJ, Nr. 0 [Gr-EJ, BB extra, 
BBN extra [ByJ, 2BG extra [t. MJ, WO. und S. etwas blauer als Licht­
grün SF gelblich (s. nachst. F.) in saurem Bade. 

Lichtgrün SF gelblich, S [BJ, 2G extra, 2GN extra [t. M.], Säure­
grün D konz. [MJ, G [KJ, extra konz. 5G, H [OJ, F extra, GB extra, 
GGextra[ByJ, extra [WDC], o gelblich, Gextra[JJ, 000 [LJ, OG[Gr-E] 
usw. , Wo. und S. grün (S). 

Erioglauzin verschiedene Marken [GJ, Säureblau EG [LJ, Neptun­
grün BR [B], Wo. und S. alkaliecht grünblau (S). 

2. T riamidoderivate. 

Parafuchsin [K, MJ, salzsaures Salz des Diamidofuchsonimoniums 
(v. Baeyers Nomenklatur) oder das salz saure Par ar os anilin (bzw. 

/OsH4NH 2 
Triparaamidotriphenylcarbidrid): C~sH4NH.HOl. NachRosenstiehl 

"OsH4NH2 
hat es die Formel: Ol-0=(OsH4NH2h Wo., S. und Leder rot direkt, 
Bw. rot (TV). 

/R 

1) Unter der Karbinolgruppeversteht man die Gruppierung C=~ ; Kar­

"OH 
/R 

binolanhydrid oder Karbidrid ist das Anhydrid derselben: C~~j welches aber 

auch vielfach als Karbinol bezeichnet wird. 
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Fuchsin, verschiedene Marken [M, B, K, L, C], Diamantfuchsin ver­
schiedene Marken [B, J, By1 Brillantfuchsin [Gr-E] usw. Gemisch von 
vorstehendem salzsaurem Pararosanilin und salz saurem Rosanilin (Dia­
midomethylfuchsonimoniumchlorid oder Triparaamidodiphenyltolylkar-

/C6H 4NH2 
bidrid: O=C6H4NH . HCI . 

"c6H3 • CH3 • NH2 

Weitere Bezeichnungen für Fuchsin sind u. a.: Magenta, Rubin, 
Cerise, Grenadin, Marron, Kardinal, Kardinalrot, Geranium, Juchten­
rot usw. 1858 von Verguin entdeckter Farbstoff. Färbt wie Para­
fuchsin Bw. rot (TV], Wo., S. und Leder direkt. Prototyp der basi­
schen Farbstoffe. Im allgemeinen wenig echt. 

Neufuchsin 0 [M], Neufuchsin [Gr-E, By, t. MJ, Isorubin [A]; ist 
das Triamidotritolylkabidridchlorhydrat. Färbt wie Fuchsin, nur in 
lebhafterem und blauerem Ton. 

Rotviolett 5 R extra [B], Primula R [M], Violett 4RN [J]; ein Di­
oder TriäthylrosaniIin. Färbt wie Fuchsin. 

Methylviolett verschiedene Marken [A, B, By, C, M, Gr-E usw.] 
Gemisch von Chloriden höher methylierter Pararosaniline, besonders 
von Penta- und Hexamethylverbindungen. Färbt (wie Fuchsin) violett. 

Kristallviolett, verschiedene Marken [B, M, By, J, t. MJ; ist ein Hexa­
methylviolett, das Hexamethyl-p-Rosanilin; Bw. violett (TV), Wo. 
und S. direkt. 

Benzylviolett, verschiedene Marken [t. MJ, Methylviolett 5B, 6B, 7B, 
lOB usw. verschiedener Firmen; enthält benzyliertes Pararosanilin. 
Bw. violett (TV), Wo. und S. direkt. 

Äthylviolett [B, J, G], Hexaäthyl-p-Rosanilinsalz, Bw. violett (TV), 
Wo. und S. (E). 

Methylgrün [K], Doppelgrün SF [K], Methylgrün krist. [A, By], 
S. im Bastseifenbade grün. 

Viktoriablau4R[B, J, M, A, t. M, S], Bw. blau(TV), Wo. undS. direkt. 
Echtgrün extra u. a. Marken [By], Walkgrün 228 [WDC]. Es ist 

eine Sulfosäure. Wo. und S. grün (S). 
Fuchsin S, SN, SS, ST usw. [B], Säurefuchsin, verschiedene Marken 

[M, K, L, A, C, By]. Durch Sulfurierung von Fuchsin erhaltene Di- und 
Trisulfosäure des p-Rosanilins und Rosanilins. S. rot in gebrochenem 
Bastseifenbade, Wo. (S). 

Säureviolett 4BN [B, J], 6B [By], 7B [L], N [M], Wo. und S. blau-
violett (S). 

Echtsäureviolett lOB [BY1, Wo. violettblau (S). 
Säureviolett 6B [A, By], Wo. blauviolett (S). 
Säureviolett 6B [t. M], 4BC [B], 5B [By] , 4BS [L], Formylviolett 

S4B, 5BN [C], Guineaviolett S4B [A], Wo. und S. blauviolett (S). 
Alkaliviolett 6B [B, J], 0 [M], R, LR [By], C, CA [C], A [t. MJ, Wo. 

in alkalischem Bade (Alk), auch saurem und neutralem Bade blau­
violett. 

Methylalkaliblau (B, M, G, Gr-E, K], Alkaliblau 6B [J, C], D [A], 
Wo. blau (Alk). 
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Alkaliblau, verschiedene Marken [A, B, By, C, G, L, K, M, t. M], 
Wo. blau (Alk). 

Methylblau für Seide [M, Gr-E, K], Seidenblau [By], Marineblau 
B [J]. S. blau in gebrochenem Bastseifenbade. 

Methylblau [A, 0], Methylblau für Baumwolle [K, J, M. Gr-E], 
Methylwasserblau [BJ, Reinblau BSJ [JJ, Methylbaumwollblau [G), 
Helvetiablau [GJ, Brillantbaumwollblau N extra grünlich [By], Bw. 
blau (TV), S. direkt (S). 

Wasserblau, verschiedene Marken [B, M, By, A, L, G, 0, K, J, Gr-E], 
Chinablau [A, LJ, Baumwollblau extra [MJ, 3B [GJ, Baumwollenblau 
[LJ, Seidenblau [M, Gr-EJ, Wo. und S. direkt (S); gebeizte Bw. oder Jute. 

Brillantdianilblau 6G [MJ, Betaminblau 8B [Gr-EJ, Brillantchlor­
azolblau [HJ, Isaminblau 6B [01, Direktblau 12B [LJ, Brillantreinblau 
5G [ByJ, Bw. mit Alaun und Schwefelsäure blau, S. in gebrochenem 
Bastseifenbade. 

Agalmagrün B [B], Wo. und S. gelbgrün (S). 

3. Amidooxyderivate. 

Patentblau V, N, L, superfein, konz., extra [M], V [A], Neptunblau 
BG [BJ, BrillantHäureblau V [By], Säureblau G [t. M], Tetrazyanol V, 
SF [OJ, WO. grünlichblau (S). 

Zyanin B [M], Wo. indigoblau (S). 
Patentblau A [M, A], Neptunblau B [BJ, Brillantsäureblau A [By], 

Tetrazyanol A [OJ. WO. grünlichblau {S). 
Zyanol extra, FF, AB, 00,0, V, VN, BN, BB, BSB, extra H [0, MLyJ. 

Säureblau 6G [OJ, WO. reinblau (8), 8. im gebrochenen Bastseifenbade. 
Ketonblau 4BN Lösung [M], Wo. und S. blau (S). 
Säureviolett 6BN [B, J, M], 6BNO [JJ, 6B [HJ, WO. und S. blau (8). 
Chromviolett in Teig [ByJ, Wo. violett (OrV). 
Chrombordeaux, verschiedene Marken [ByJ, Wo. bordeauxrot (OrV). 
Eriochromazurol B [GJ, WO. bordeauxrot (S); durch (Or) walk- und 

pottingecht blau. 
Eriochromzyanin R [GJ, WO. rot (S); durch (Or) echt violettbhu. 
Ohromazurol8 [G], Wo. bordeauxrot (S); durch (Or) alkaliecht blau. 
Aurin (p-Rosolsäure), Gelbes Oorallin (Natriumsalz des Aurins). 

Neben Pikrinsäure mit der älteste Farbstoff (Runge 1834). Dient heute 
nur zur Herstellung von Spritlacken, für photographische Zwecke usw. 

Ohromviolett (GJ, Ohromrubin (ByJ, Bw. seifenecht rötlichviolett 
(OrV). 

b) Diphenylnaphtylmethanfarbstoffe. 

Viktoriablau R[B, J, M, t. M, A], Neuviktoriablau B[By], Bw. blau 
(TV), S. und Wo. direkt blau. 

Viktoria blau B [B, J, M, By, A, t. MJ, Bw. direkt, mit Alaun gebeizt 
oder tanniert, blau, Wo. und S. direkt (E). 

Nachtblau [B, J], Bw. grünstichiger blau als vorstehendes (TV), Wo. 
und S. (E). 
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Säureviolett 5BNS, 6BNS, 7BS [S], Wo. blauviolett (S). 
Echtsäureblau B [By], Intensivblau [By], Wo. rötlichblau (S). 
Neupatentblau B, 4B [By], Wo. und S. reinblau (S). 
Naphtalingrün V [M, J], Eriogrün extra [G], Wo. und S. grün (S). 
Säureblau B [S], Wollblau G extra [A], Wo. blau (S). 
Wollgrün S [B, J, S], BS, BS extra [By], Zyanolgrün B [OJ, WO. und 

S. grün (S). 
Ohromblau in Teig [By], Wo. blau (OrV), BW.-druck. 

Xan thonfarbstoffe. 

a) Amidoverbindungen (Fluorinfarbstoffe). 

1. Pyronine. 

Pyronin G [L, By], Bw. karmoisinrot (TV), Wo. und S. direkt. 
Akridinrot B, BB, 3B [L], Bw. rosenrot (TV.), für Wo. und S. weniger 

gebraucht. 
2. Succineine. 

Rhodamin S, S extra [B, J, By], Bw., HS. direkt rosa. 

3. Rhodamine. 

Rhodamin 6G, 6G extra [B, J, MJ, Brillantrosa 5G [L], Bw. leuchtend 
rot (TV), S. direkt; gelber als nachstehende Marke. 

Rhodamin G, G extra [B, J, M, K], Brillantrosa G [L], Wo. und S. 
rot mit Fluoreszenz (N), Bw. ohne Fluoreszenz (TV). 

Rhodamin B, B extra [B, J, By, M, A,C, K], 0 [M], Brillantrosa 
B [LJ, Phtalein des Diäthylamidophenols. Wo. und S. bläulichrot mit 
starker Fluoreszenz (N); Bw. violettrot ohne Fluoreszenz (TV), geölte 
Bw. mit Fluoreszenz. 

Rhodamin 3B, 3B extra [B, J], Wo. und S. (schöne, gelbrote Fluores­
zenz) blauer rosa als vorstehende Marke; ungebeizte Bw. rotviolett. 

Rhodin 12GM [J), S. und tannierte Bw. gelbrot. 
Rhodamin 3G, 3G extra [B], Irisamin G, G extra [0], Wo., S. und 

tannierte Bw. leuchtend rot. 
Sulforhodamin B [M], Brillantkitonrot B [JJ, Xylenrot B [SJ, Wo. 

reinrot (S). 
Echtsäureviolett B [M], Violamin B [M], Wo. und S. violett (S). 
Echtsäureeosin G [MJ, Echtsäurephloxin A [MJ, WO. lachsrot (S). 
Echtsäureviolett A2R [M], Violamin R [M], Wo. und S. rotviolett (S). 
Säurerosamin A [M], Violamin G [M], Wo. und S. rosa (S). 
Echtsäureblau R [MJ, Violamin 3B [M], Wo. und S. blau (S). 

b) Oxyverbindungen (Fluoronfarbstoffe). 

l. Oxyphtaleine. 

Uranin [B, .A, L, MJ, Fluoreszein [OJ, WO. und S. grünlich fluores­
zierend gelb (8). Hat als Farbstoff keine Bedeutung. 
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Eosin, verschiedene' Marken [B, M, A, K, C, L, t. MJ, WO. und S. 
(mit gelbroter Fluoreszenz) rot (E). 

Erythrosin, verschiedene Marken [B, J, L, CJ, Bw. in lauwarmem 
Kochsalzbade von 4-5° Be oder (AlV), Wo. in essigsaurem oder essig­
saurem Alaunbade, S. in gebrochenem Seifenbade gelblichrot mit gelb­
lichroter Fluoreszenz. 

Phloxin P [B], Phloxin (C, M], Erythrosin BB [A], Wo. ohne Fluores­
zenz bläulichrot (E). 

Rose bengale, verschiedene Marken [B, A, C, M, L], Wo. (E), Bw. im 
Kochsalzbade, S. in gebrochenem Seifenbade bläulichrot ohne Flu­
oreszenz. 

Phloxin [1\1], Zyanosin (DH], Eosin lOB (C], Wo. und S. in essig­
saurem Bade, Bw. im Kochsalzbade, 4-5° Be, rot. 

Gallein, verschiedene Marken (M, B, ByJ, Bw., Wo". und S. violett 
(CrV). 

2. Anthraoxyphtaleine. 

Coerulein, verschiedene Marken [M, B, ByJ, Wo., S. und Bw. grün 
(CrV). 

Akridinfarbstoffe. 
Akridingelb G, R, T[L], Chlorhydrat des Diamidodimethylakridins. 

Bw. gelb (TV), S. direkt mit grünlichgelber Fluoreszenz. 
Akridinorange NO [L), Euchrysin 3R (B], Bw. orange (TV), S. direkt 

in gebrochenem Seifenbade (mit grüner Fluoreszenz). 
Benzoflavin [Gr-E], Bw. direkt (D) oder (TV) gelb, Bw.-druck. 
Phosphin, verschiedene Marken (B, K, M, C, Gr-E, A usw.], Bw. 

gelb (D) oder (TV). 
Rheonin A, AL, N [B], Bw. braungelb (TV), S. und Leder direkt. 
Euchrysin 2G, R, RR [B], Bw. grünstichig gelb (TV); für Leder 

benutzt. 
Homophosphin G [L], Bw. braunstichig orange (TV); für Leder usw. 

Chinolinfarbstoffe. 
Chinolinrot [A], Bw. rot (TV), Wo. und S. direkt. 
Chinolinblau [G], in der Photographie benutzt. 
Chinolingelb, verschiedene Marken (A, B, By, M], Chinaldingelb [J], 

Wo. und S. in saurem Bade rein gelb (grünstichig). 

Thio benzenylfarbstoffe. 
Thioflavin S [C, MLy], Dianilreingelb HS [M], Rhodulingelb S [By], 

Bw. in alkalischem oder neutralem Bade (D) kanariengelb, HWo., HS. 
und Kattundruck. 

Primulin, verschiedene Marken [By, M, K, C, Gr-E, A], Polychromin 
[GJ, Karnotin [CICoJ, Thiochromogen[WDC], Bw. gelb (D); auf der Faser 
diazotiert und entwickelt, rot, braun, orange usw. (Ingrainfarben). 
War erster auf der Faser diazotierter Farbstoff. 
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Ohloramingelb, . verschiedene Marken [By), Oxyphenine [0100], 
Diaminechtgelb B, 0, FF [0], Direktechtgelb BN [L], Benzaminechtgelb 
B [WDC], Kolumbiagelb [A], Ohlorophosphin V [ClOo], Oxydianilgelb 
G, ° [M], Vigoureuxgelb [M], Naphtamingelb N [K], Triazolechtgelb 
G, 2G [pr-E], Bw. sehr echt gelb (D), desgleichen Wo. in saurem und S: 
in gebrochenem Bastseifenbade. 

Thioflavin T [0], Methylengelb H [M], Rhodulingelb T [By], Bw. rein 
grüngelb (TV), S. in gebrochenem Seifenbade gelb mit grüner Fluoreszenz. 

Indophenole. 

Indophenol in Pulver oder Teig [DH], Alphana.phtochinondimethyl­
p-amidophenylimidin: (CHs)!N-CsH,-N = 0loH.O. Bw. in der Küpe 
indigoblau; wurde früher mit Indigo zusammen in der sogenannten 
Indigo-Indophenolküpe (cuve mixte [DH]) verwendet. Heute ohne 
Bedeutung mehr. 

Oxazinfarbstoffe. 

Kapriblau GON [L, By], V [L], Bw. grünlichblau (TV). 
Kresylblau 2RN, 2BS [L], Brillantkresylblau BB [L], Bw. licht­

und waschecht blau (TV). 
Delphinblau B eS, By], Wo. walk- und lichtecht indigoblau (OrV). 
Gallozyanin, verschiedene Marken [DH, 0, B, By, J] und Bisulfit::. 

verbindungen desselben, Wo. und Bw. blauviolett (OrV); Druck. 
Gallaminblau in Teig [G, ByJ, Wo. blau (OrV); Kattundruck mit 

Ohromazetat. 
Gallazin, verachiedene Marken [DH], Lanoglauzin W [M]; Wo. in­

digoblau (OrV); Druck. 
Nitrosoblau MR [M], Resorzinblau [M] (auf der Faser erzeugt), Bw. 

(TV), auf der Faser erzeugt, blau. 
Irisblau [B], Fluoreszierendes Blau [J, S.], S. blau mit bräunlicher 

Fluoreszenz. 
Neublau R [0, G, J, By], Neubaumwollsolidblau [J], Naphtolblau 

R [t. M, Cl, Echtblau R für Baumwolle [AJ, Baumwollblau R, RR 
[B, By], Echtmarineblau R [Gr-E), RM, MM [KJ, Echtbaumwollblau 
R, RR [M], Metaminblau M [L], Meldolas Blau, Bw. indigoblau (TV). 

Neublau B [0, J], G [t. M], Echtblau B, 2B für Baumwolle [A, P, S], 
Metaminblau B, G [LJ, Echtbaumwollblau B [M], Echtmarineblau G 
[Gr-E], BM, GM [K], Baumwollblau B, BB [BJ, Bw. blau (TV). 

Neumethylenblau GG [CJ, S. und Bw. (TV) grünlichblau. 
Neuechtblau F, H [BYJ, Neuindigblau F, R [ByJ, Bw. indigoblau (TV). 
Nilblau A [B], Bw. blau (TV). 
Nilblau 2B [B], Bw. grünblau (TV). 
Allzaringrün G [WDC], Wo. echt grün (OrV) in schwach essigsaurem 

Bade. 
Echtschwarz [L], Echtblauschwarz in Teig [L], Bw. ziemlich echt 

schwarz (TV). 
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Thiazinfarbstoffe. 

Methylenblau, viele Marken [B, M, By, A, t. MJ, Äthylenblau [Gr-E]. 
Ohlorhydrat oder Ohlorzinkdoppelsalz des Tetramethyldiamidophenaz­
thioniums oder des Tetramethyldiamidothiazins. Bw. blau (TV). Der 
zinkfreie Farbstoff dient auch für BW.-druck. 

Methylengrün, verschiedene Marken [M, B, By, t. MJ; ein Nitro­
methylenblau. Bw. blaugrün (TV), S. im Seifenbade als Nuancier­
farbstoff bei Blauholzschwarz. 

Thioninblau GO, ° [M), B, R [ByJ, Bw. blau (TV). 
Neumethylenblau, verschiedene Marken [OJ, Methylenblau NN [B], 

Bw. (TV) , voller \md rötlicher l)lau als Methylenblau BB. 
Brillantalizarinblau, verschiedene Marken [By J, Bw ., Wo., S. blau (OrV). 

Azinfarbstoffe. 
a) Chinoxalinfarbstoffe. 

Flavindulin 0, II [B], Bw. bräunlichgelb (TV), besser für BW.-druck 
mit Tannin. 

b) Eurhodinfarbstoffe. 

Neutralviolett extra [OJ, .Bw. rotviolett (TV); gibt eine Küpe. 
Neutralrot extra [OJ, Bw. bläulichrot, (TV), für Wo. undS. ungeeignet. 

c) Aposafraninfarbstoffe. 
1. Rosinduline. 

Indulinscharlach [B], Bw. scharlachrot (TV); besonders Ätzdruck. 
Dient auch als Katalysator beim Ätzen des auf der Faser erzeugten 
Naphtylamingranats (Rongalit spezial [B] und Hydrosulfit spezial [M] 
enthalten Indulinscharla,ch). 

Azokarmin G [BJ, Rosazin [P], Wo. opal und echt blaurot (S). Ersatz 
für Orseille. 

Azokarmin B, BX [B], Rosindulin 2B bläulich [K], Wo. rot (S). 
Rosindulin, verschiedene Marken [K], Wo. und S. orange- bis schar. 

lachrot (8). 

2. Isorosinduline. 

Neutralblau (0), Bw. blau, wenig echt (TV). 
Basler Blau R [DH1, Bw. blau (TV). Zum Küpenaufsatz. 

d) Safraninfarbstoffe. 

1. Benzosafranine. 

Echtneutralviolett B [OJ, Bw. violett (TV). 
Safranin, verschiedene Marken [G, L, 0, B, A, J, By, M, K usw.], 

Bw. rot. (TV). 
Methylenviolett, verschiedene Marken [M], Fuchsia [J], Safranin 

extra bläulich [K], Bw. rotviolett (TV]. Kattundruck. 
Methylengrau, verschiedene Marken [M], Nigrisine [P), Neuecht· 
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grau [ByJ, Seidengrau ° wasserecht [MJ, Echtgrau B, R [Gr-EJ, Bw. 
direkt oder (TV) silber- bis schwarzgrau. 

Safranin MN [BJ, Klematin [GJ, Bw. rotviolett (TV). Druck. 
Rhodulinviolett, verschiedene Marken [By J, Bw. bläulichrot (TV). 
Tanninheliotrop [CJ, Bw. waschecht rotviolett (TV). 
Amethystviolett [K], Heliotrop B, 2 B [K], Irisviolett [B], S. violett 

mit roter Fluoreszenz. 
Rosolan 0, T, R, BO [M], Methylheliotrop ° [M], S. im gebrochenen 

Seifenbade violettrosa; hauptsächlich zum Weißfärben von Seide benutzt. 
Rosolane [P]. Alter Farbstoff, dessen Base Mauvein von W. H. 

Perkin 1856 entdeckt wurde und der als erster Anilinfarbstoff (außer 
Pikrinsäure, die nicht Anilinfarbstoff im strengen Sinne' ist) den Haupt­
anstoß zur Entwickelung der Teerfarbenindustrie gegeben hat. Heute 
nur noch in sehr beschränktem Maße hergestellt. Färbt S. rötlichviolett. 

Indazin, verschiedene Marken [C], Bw. waschecht blau (TV). 
Diphenblau R [AJ, Metaphenylenblau R [CJ. 
Methaphenylenblau B, BB UflW. [C]. Bw. indigoblau (TV). 

2. Naphtosafranine. 

Walkblau [K], Naphtylblau [KJ, WO. blau (CrV). 
Magdalarot [DHJ, S. in gebrochenem Seifenbade rosa mit schwacher 

Fluoreszenz. 

e) ~ndulinfarbstojfe. 

Indaminblau [M], Bw. blauviolett (TV), durch (K) oder (Cr) echter. 
Indulin spritlöslich [B, By, J], Spritindulin B [t. M], Echtblau R, 

B [A], Solidblau RR, B [G, Gr.-E] Indigen D, F [By] , Indophenin extra. 
[By]. Hierher gehören auch Druckblau [A, C, M]. Druckindulin R, B [MJ, 
Azetinblau R [B, Gr-E, MJ, Azetindulin R [M, CJ. Dienen zur 
Herstellung der durch Sulfurierung erhaltenen wasserlöslichen Induline, 
Echtblaus, Solidblaus usw. In Azetin, Äthylweinsäure usw. gelöst, für 
Blaudruck und Indigoersatz. 

Nigrosin spritlöslich, verschiedene Marken [A, B, G, M, C, K, L, 
t. M, Gr-EJ. Dienen zur Herstellung der wasserlöslichen Nigrosine; 
in geringem Maße zum Färben. Für Spritlacke. 

Indulin, viele Marken [B, By, J, K, C], Echtblau, verschiedene 
Marken [M, B, C, t. M], Solidblau, verschiedene Marken [G, Gr-EJ, 
Wo. und S. blau (S). Für Bw. Tanninbeize. 

Nigrosin wasserlöslich, verschiedene Marken [B, A, G, K, Gr-E, 
C, M, t. MJ, Grau R, B, BB [J], Silbergrau N [A, C], Anilingrau [A, C], 
Stahlgrau [A], Echtblauschwarz 0 [M], Indulinschwarz [K]. Durch 
Sulfurieren von Spritnigrosinen erhalten. Wo. und S. grau (S). 

Schwefelfarbstoffe. 
Cachou de Laval [PJ. Durch Schmelzen von organischen Substanzen 

wie Sägemehl, Kleie usw. mit Schwefel und Schwefelnatrium bei 100 
bis 3500 erhalten. Bw. braun (D), ziemlich echt; durch (Cr) echter. 
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Pyrogengrün B. u. a. Marken [J], Pyrogendunkelgrün B, 3B [J], 
Bw. mit 10% Kochsalz echt grün. 

Immedialgelb D [C], Bw. gelb (D). 
Immedialorgane N [CJ, Bw. orangebraun (D). 
Kryogengelb G [B], Bw. mit Schwefelnatrium echt gelb. 
Vidalschwarz I, N oir Vidal [P]. Ältester schwarzer Schwefelfarb-

stoff (Vidal 1893). Bw. graublau bis schwarz. Durch Oxydations­
mittel zu fixieren. 

Schwefelschwarz T extra [AJ, Thiogenschwarz [MJ, Immedial­
schwarz N [CJ, Immedialkarbon [CJ, Kryogenschwarz TGO TGS, [BJ, 
Katigenschwarz [ByJ, Thiophenolschwarz T extra [J], Auronalschwarz 
[t. MJ. Durch Verkochen von 1, 2, 4-Dinitrophenol mit Natriumpoly­
sulfid erhalten. Bw. mit Schwefelnatrium schwarz. 

ImmedialschwarzFF extra, G extra, NB, V extra [CJ, Immedial­
blau C, CB, CR [C]. Bw. mit Schwefelnatrium und Salz echt tiefblau­
schwarz. Auf der Faser mit Wasserstoffsuperoxyd oxydiert, indigoblau 
(Immedialblau). 

Pyrogendirektblau [J, CJ, Pyrogengrau G, B, R [J, CJ, Pyrogenblau 
[J, CJ. Bw. mit Schwefelnatrium violettblau bis blauschwarz. Oxy­
dation auf der Faser liefert lebhaftere und echte re Nuancen. 

Immedialreinblau [CJ, Bw. mit Schwefelnatrium echt reinblau. 
Kryogenreinblau R [B], Bw. mit Schwefeln atrium waschecht reinblau. 
Pyrogenschwarz G,B [J], Bw. blangrün bis schwarz, oxydiert blauer. 
Immedialindon, verschiedene Marken [CJ, Bw. indigoblau. 
Pyrogengelb, verschiedene Marken [J], Pyrogenolive N [J], Bw. 

gelb bis olive. 
Pyrogenindigo [J], Bw. indigoblau. 
Thionblau B [K], Bw. mit Schwefelnatrium im Salzbade blaugrau. 
Immedialbordeaux G [C], Immedialmarron B [CJ, Bw. violett bis 

bordeauxrot. 
Echtschwarz B [BJ, Bw. in alkalischem Bade echt schwarz. 
Kryogenbraun A [BJ, Bw. in kaltem Bade direkt braun. 
Melanogenblau [MJ, Bw. waschecht graublau (D). Durch (K) echt 

schwarz. 
Thionalgrün und Thionalbrillantgrün, verschiedene Marken [SJ, 

Immedialgrün GG extra, BB extra [CJ, Thiogengrün, verschiedene 
Marken [M], Katigengrün, verschiedene Marken [By J, Pyrogengrün, 
verschiedene Marken [J], Bw. im Schwefelnatriumbade echt blau- bis 
rein gelbgrün. 

Hydronblau B, G in Teig 20 % und Pulver [CJ, Bw. in der Hydro-
sulfitküpe echt blau; auch mit Schwefelnatrium zu färben. 

Anthrachinonschwarz [BJ, Bw. direkt tiefschwarz. 
Kryogenbraun A, G [B], Bw. mit Schwefelnatrium echt braun. 
Kryogendirektblau, verschiedene Marken [BJ. Bw. mit Schwefel-

natrium echt blau. ' 
Kryogenschwarz BNX [BJ, Bw. mit Schwefelnatrium und mit Metall-

salz nachbehandelt echt schwarz. , 
Sulfogenbraun G, D [J], Bw. mit Schwefelnatrium echt rotbraun. 
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Anthrachinon- und verwandte Farbstoffe. 

a) Siriusgelb und verwandte Farbstoft'e. 
Siriusgelb G in Teig [B], ist ein Naphtanthrachinon. Liefert gelbe 

Lacke. 
Anthraflavon G [B], Bw. in der Hydrosulfitküpe (HK) wasch- und 

chlorecht grünlichgelb. 
Indanthrengoldorange G [B], Bw. wasch-, chlor-, lichtecht orange 

(HK). Küpe heiß fuchsinrot, kalt kirschrot. 
Indanthrenscharlach G [B], bromiertes Pyranthron. Bw. schar­

lachrot (HK). 
Indanthrendunkelblau BO [B] (früher Violanthren BS [B]), Bw. 

wasch-, chlor-, lichtecht blau (HK). Küpe rotviolett mit braunroter 
Fluoreszenz. 

Indanthrenviolett RT [B], Bw. wasch-, licht-, chlorecht violett (HK). 
Indanthrengrün B [B] (früher Viridanthren B [B], Bw. gut wasch­

und lichtecht grün (HK). Durch oxydierende Mittel wird auf der Faser 
das Grün in graue bis schwarze Töne (Indanthrenschwarz B) verwandelt. 

Indanthrenviolett R extra [B] (früher Violanthren R extra), Bw. 
echt violett (HK). Ferner 2R extra, B extra Teig usw. 

b) Oxyketon- und verwandte Farbstoft'e. 
(Oxyla.kton-, Oxyohinonfarbstoffe usw.) 

Allzaringelb C in Teig [B], ist Gallazetophenon oder Trioxyazeto­
o 

phenon (CHs ' cf· CSH 2(OHls), Bw. gelb (AlV), braun (CrV) oder 
schwarz (Fe V); 

Alizaringelb A in Teig [B], Trioxybenzophenon. Mit Tonerde und 
Kalk gebeizte Bw. echt goldgelb. Kattundruck. 

Resoflavin W [B], Wo. echt gelb (CrV) oder (AlV). 
Galloflavin W [B], Wo. echt gelb (CrV); Bw. grünlichgelb (CrV). 
Anthrazengelb in Teig oder Pulver [By] , Wo. grünlichgelb (Cr)' 
Alizarinschwarz und Alizarinblauschwarz und Brillantalizarinschwarz 

in Teig [B], verschiedene Marken. Wo. schwarz (CrV). Mit Chrom­
oxyd auf Bw. gedruckt, schwarzer Lack. 

Alizarindunkelgrün W [B], Wo. graugrün bis grünschwarz (CrV). 
Chromogen1 [M]. Wird von Wo. in saurem Bade (10 % Na~O, 

:+ 4 % HJ'O 4) farblos aufgenommen. Beim Nachchromieren entsteht 
echtes Braun. 

Alizarin V I [B], Alizarin 1e [By],No. 1 [t. M]; Alpha-Betadioxy­
anthrachinon, entsteht durch Schmelzen von anthrachionmonosulfo­
saurem Natrium mit Ätznatron. Von Grae be und Lie bermann zuerst 
künstlich aus Anthrazen hergestellt (1868). Bw. rot (AlV) in Gegenwart 
von Kalk. Auf Zinnbeize rosa, auf Eisenbeize violett, auf Chrombeize 
(CrV) bräunlich puce, türkischrot auf Tonerdebeize in Gegenwart von 
Kalk. 
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Alizarinorange, verschiedene Marken [B, M, By, DH], Nitroalizarin. 
Bw. orange (AlV) oder (CrV). 

Alizarinrot, verschiedene Marken [By, M], Alizarin Pulver W, 
Wextra [By], Wo. scharlachrot (AlV) oder bordeaux (CrV). 

Anthrazenbraun und Alizarinbraun, viele Marken [B, H, MJ, Bw. 
echt braun (CrV). Wo. nach dem Zweibadverfahren. 

Purpurin [B], Alizarinpurpurin [By], Alizarin No. 6 [M], Bw. schar­
lachrot (AlV), rotbraun (CrV). 

Alizarin SX, GD [B], RX [M], RF, WR [By] , Isopurpurin. Bw. 
scharlachrot (AlV). 

Alizarin GI, RG [B], SDG [M], VG, XG, XGG [By], Flavopurpurin. 
Bw. rot (AlV), gelber als Isopurpurin; besonders für Druck. 

Alizarinrot 3WS [M], SSS [B], Wo. bräunlichrot (AlV) oder (CrV). 
Alizarinbordeaux B, BD [By], Alizarinzyanin 3R [By] , Brillant­

alizarinbordeaux R [By], Bw. bläulich bordeaux (MV) oder violettblau 
(CrV). 

Alizarinzyanin R, 2R usw. [By], Wo. violett (AlV) oder blau (CrV). 
Anthrazenblau WR [B], Wo. violett (AlV) oder blau (CrV). 
Säurealizarinblau BB [M], Alizarinzyanin WRS, BBS, 3RS [By], 

Anthrazenblau SWX [B], Natriumsalz der Hexaoxyanthrachinon­
disu1fosäure. Wo. rot (S); durch Nachbehandlung der Färbung mit 
Fluorchrom reinblau. 

c) Schwefelderivate des Anthrachinons. 

Indanthrenolive G Pulver [B] (früher Olivanthren). Durch Erhitzen 
von Anthrazen mit Schwefel erhalten. Bw. echt olive (HK). 

Cibanonorange R [J], Bw. echt orange (HK). 
Cibanonblau 3G [J], Bw. echt blau (HK). 
Cibanonschwarz B [J], Bw. schwarz (HK). 
Cibanongelb R Teig [J], Bw. echt gelb (HK). Für Apparatefär­

berei und auch Kunstseide geeignet. 
Säurealizaringrün G [M], Wo. grünblau (S). 

d) Amidoanthrachinon- und verwandte Farbstoffe. 

Alizaringranat R Teig [M], ist ein Amidoalizarin. Bw. blau­
stichig rot (AlV). Dient für Kattundruck, für Bw.- und Wo.-Färberei. 

Alizarinmarron W, Teig und Pulver [B], Bw. granatrot (AlV) od.er 
braun (CrV). 

Alizarinzyanin G Teig [By] , Wo. blau (AlV) oder blaugrün (CrV). 
Anthrazenblau WG,WD [B),Wo. rein blau (AlV) oder blaugrün (CrV). 
Alizarinblau X, R, RR, C usw. [B], A, F, R usw. [M], GW, GG, 

R, G usw. [By], Wo., S., Bw. blau (CrV). 
Alizarinblau S, SW [B, By], SR [B, By, M], SRW [B, M], Alizarin­

dunkelblau SW [B], S [M], Wo., S., Bw. blau (CrV). 
Alizaringrün STeig [M], Bw. oder Wo. bläulichgrün (CrV). 
Alzarinschwarz P [M], ist ein Flavopurpurinchinolin. Wo. violett­

grau bis schwarz (Cr). 
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Alizarinschwarz S [M], Wo. und Bw. grau bis schwarz (CrV). 
Alizaringrün ~ Teig, WX Teig und Pulver, S, SW Teig und Pulver 

[B]. Gechromte Wo. bläulichgrün. 
Alizarinindigblau S, SW, SMW [B], Wo. mit Chrombeize indigoblau. 
Helindongelb 3GN [M], Bw. gelb (HK). 
Algolgelb 3G Teig [ByJ, Bw. und S. gelbrot (HK). 
Indanthrenorange RT Teig [B], Bw. echt orange (HK). 
Indanthrenkupfer R [B], Bw. echt kupferfarben (HK). 
Algolgelb WG [By], Leukolgelb G [By], Bw. gelb (HK). 
Algolscharlach G [By], Bw. scharlachrot (HK). 
Algolrot 5G [By], Bw. rot bis rosa (HK). 
Algolgelb R [By], Bw. und Wo. gelb (HK). 
Algolrosa R [By], Bw. lichtecht rosa (HK) .. 
Algolrot R extra [By], Algolbrillantrot 2B [By] , Algolrot FF [By], 

Bw. licht- und waschecht rot (HK). 
Algolbrillantviolett R [By], Bw., Leinen und S. in kalter Küpe violett. 
Algolbrillantviolett 2B [By], Algolblau 3R [By], Bw. (HK) violett. 
Algolbrillantorange FR [ByJ, Bw., S., Leinen in kalter Küpe orange. 
Algolviolett B [ByJ, Bw. violett (HK) kalt. 
Algolorange R [ByJ, Bw. echt rot (HK). 
Algolrot B [By], Bw. rosa (HK). 
Indanthrenrot G [B], Bw. sehr echt rot (HK). 
Indanthrenbordeaux B extra [B], Bw. rot (HK). 
Algolbordeaux 3B [By], Bw., S., Leinen bordeauxrot (HK). 
Indanthrenrot R [B], Bw. sehr echt rot (HK). 
Indanthrenviolett RN extra [B], Bw. violett (HK). 
Algololiv R [By], Bw., S., Leinen olive (HK) kalt. 
Algolgrau B, 2B [By], Bw. licht- und waschecht grau (HK). 
Helindonorange GRN [MJ, Bw. orange (HK) kalt. 
HeIindonbraun 3GN [MJ, Bw. braun (HK). 
Indanthrenblau R [B] (früher Indanthren X [B]), Bw. blau (HK). 
Indanthrenblau RS [B], Bw. in alkalischem Bade reinblau. Ist ein 

Reduktionsprodukt von Indanthrenblau R mit Hydrosulfitlösung. 
Algolblau K und andere Marken [By J, Bw. echt blau (HK). 
Indanthrenblau 3G [B], Bw. grünstichig blau (HK). 
Indanthrenblau 208 und andere Marken (B], Bw. blau (HK). 
Indanthrenmarron R [BJ, Bw. braun (HK). 
Indanthrendunkelblau BT [B], früher Zyananthren [B], Bw. sehr 

echt blau (HK). 
Algolgrün B [By], Bw. grünblau (HK). 
Indanthrengrau B [BJ, Bw. sehr echt grau (HK). 
Indanthrengelb G, R [B], Bw. über· blau nach gelb (HK). 
Alizarindirektblau B [M], Alizarinzyanol B [CJ. 
Alizarinirisol D, R, Alizarindirektviolett R [M], Alizarinzyanol­

violett R [CJ, WO. und 8. blauviolett (8), durch (Cr) grünlichblau. 
Anthrachinonviolett [B], Wo. und 8. violett (S), durch (Cr) walkechter. 
Alizarinviridin DG, FF [By], Brillantalizarinviridin F [ByJ, Bw. 

wasch- und lichtecht grün (CrV). 
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Alizarinreinblau B [By], Wo. blau (8), (Cr) walkechter. 
Alizarinastrol B, G [By], Wo. grünlichblau (8), (Cr) walkechter. 
Alizarin-Saphirol [By], Wo. rötlichblau (8), (Cr) grüner und stumpfer. 
Zyananthrol R [B], WO. und 8. rötlichblau (8). 
Zyananthrol G [B], WO. und 8. grünlichblau (8), (Cr) walkechter. 
Anthrachinonblau SR extra [B], WO. und S. grünblau (8), (Cr) 

walkecht. 
Alizarinschwarz B, 3B, G [By], Wo. und S. grau bis schwarz (CrV). 
Anthrachinonblaugrün BXO [B], Wo. und S. blaugrün (S). 
Anthrachinongrün GX, GXN [B], Wo. und S. gelbgrün (S), (Cr) 

walkechter. 
Alizarinzyaningrün E, G extra, K [By], Wo. grün (8); (Cr) walkechter. 
Leukoldunkelgrün B [By], Bw. mattgrün (HK). 
Indanthrenbraun B [B], Bw. braun (HK), verküpt sich auch mit 

Schwefelnatrium. 
Cibanonbraun B, V [J], Bw. licht- und waschecht braun (HK). 
Algolbraun B [By], Bw. gelbbraun (HK). 
Algolkorinth R[ByJ, Bw., Leinen, Halbleinen, 8. korinthfarben (HK). 
Indanthrenviolett RN [B], Bw. violett (HK). 
Leukolbraun B [By], Bw. braun (HK). 
Helindonbraun AN [M], Bw. braun (HK). 

Indigofarbstoffe (Indigoide). 
Indigo (Indigblau), natürlicher und künstlicher Indigo. Künstliche 

Indigomarken: Indigo rein BASF PulverjL [BJ, Indigo rein BASF Teig 
20 % [BJ, Indigo rein BASF STeig [B], Indigo MLB Pulver [M], Indfgo 
MLBjOE [M], Indigo MLB Teig 20 % [M]. Bw., Leinen, Wo., S. in 
der Küpe blau. Kontaktsubstanzen wie Oxyanthrachinon wirken 
günstig. über Synthesen s. u. Naturfarbstoffen. 

Indigosalz T [K]. In geringem Maße für Blaudruck. 
Indigo MLB Küpe I 20 % [M], Indigo MLB Küpe II 20 % [M], 

Indigo MLBjW [M], Indigweiß BASF [B], Indigolösung BASF [B], 
Indigoküpe BASF [B]. Sind Indigweißverbindungen, die durch Re­
duktion von Indigo in alkalischer Lösung erhalten werden. Bw., Wo., S. 
in der Küpe unter Zusatz von geringen Mengen reduzierender Mittel blau. 

Indigotine Ia in Pulver [B], Indigokarmin D Teig [B], Indigokarmin, 
Indigoextrakt, Sächsisch Blau usw. s. a. u. Indigopräparaten. Sind 
indigodisulfosaures Natrium. Wo. blau (S). 

Indigotine P [BJ. Ist indigotetrasulfosaures Natrium. Wo. blau­
violett (S). 

Bromindigo Rathjen, Indigo MLBjR, MLBjRR [M], Indigo rein 
BASFjR, BASFjRR [B], Bw. und Wo. rotstichig blau, röter als Indigo, 
(HK). 

Helindonblau BB [M], Indigo rein BASF/RB, RBN [B], Indigo 
MLBj2B [M], Indigo 2R Ciba [J], {ein ähnlicher Farbstoff ist auch 
Cibablau B [J]. Mischung von Dibrom- mit etwas Tri- und Tetrabrom­
indigo. Bw. und Wo. rötlichblau in der Küpe. 

Beermann, Textilveredelnng. 14 
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Dianthrenblau 2B [J], Indigo MLB/4B [M], Indigo KB [K], Brillant­
indigo BASF/4B [B], Bromindigo FB [By], Cibablau 2BD, 2B [J]; ist 
ein Tetrabromindigo. Alle Fasern werden in der Hydrosulfitküpe leb­
haft blau gefärbt, reiner und echter als mit Indigo. 

Indigo MLB/5B [M], Indigo K2B [K], Cibablau G [J]. Mischung 
von Tetra- und Pentabromindigo. Färbt blau (HK); ist im künstlichen 
Licht grüner. 

Indigo MLB/6B [M), Indigo KG [K]; vorwiegend Hexabromindigo. 
Bw. grünstichig blau (HK). Kattundruck. 

Brillantindigo BASF/2B [B], Dichlordibromindigo. Bw. blau (HK). 
Brillantindigo BASFjB [B]. Tetrachlorindigo. Bw. blau (HK); 

Färbungen reiner und echter als mit gewöhnlichem Indigo. Auch Wo. 
und S. 

Brillantindigo BASF/G [B), Bw. grünblau (HK). Kattundruck. 
Brillantindigo BASF/4G [B], Bw. grünstichig blau (HK); ist die 

grünstichigste Indigomarke. 
Indigo MLBjT [M], Indigo rein BASF/G [B], ein Dimethylindigo. 

Bw. und W'!; in der Küpe grünstichiger und chlorechter als Indigo. 
Indigogelb 3G, Ciba in Teig [J], Bw.} Wo., S. echt gelb (HK). 
Cibagelb G in Teig [J], Bw., Wo., S. reingelb (HK). 
Cibagrün G in Teig [J], Bw. echt und lebhaft grün (HK). 
Helindongrun G [M], Thioindongrün G [K], Bw. lebhaft grün (HK). 
Alizarinindigo G [By] , Bw. blau (HK). 
Alizarinindigo B [By], Bw. blau (HK). 
Alizarinindigo 3R [By] , Bw. blau (HK). 
Helindonblau 3GN [M], Thioindigoblau 2G [K], Bw. blau (HK). 
Cibaheliotrop B [J]. Färbt alle Fasern in der Küpe heliotrop. 
Helindonviolett D in Teig [M]. Alle Fasern violett (HK). 
Cibagrau G [J], Bw. echt grau (HK); auch Wo. und S., Kattundruck 

und Apparatefärberei. 
Cibaviolett 3B [J], ThioindigoviolettK [K], Bw., Wo., S. violett (HK). 
Cibaviolett B [J], Bw., Wo., S. violett (HK). 
Helindonbraun 2R Teig [M], Thioindigobraun R [K], Bw. braun (HK). 
Helindonbraun 5R [M], Thioindigobraun 3R [K], Bw. braun (HK). 
Helindonbraun G [M], Thioindigobraun G Teig (KJ. Alle Fasern 

echt braun (HK). 
Thioindigoscharlach R Teig (K]. Färbt scharlachrot (J). 
Thioindigoscharlach G (K], Cibarot G (J]. Färbt rot (HK). 
Cibascharlach G (J], Thioindigoscharlach 2G [K], Helindonecht-

scharlach C [M]. Färbt alle Fasern scharlachrot (HK) oder im Schwefel­
natriumbade. 

Cibarot R (J]. Alle Fasern trüb bordeauxrot (HK). 
Cibarot B (J], Bw., Wo., S. echt rot (HK). 
Helindonrosa BN [M], Thioindigorosa BN, AN (K], Bw. rosa (HK). 
Cibaorange G [J], Bw., Wo., S. echt orange (HK). 
ThioindigorotB [K], KüpenrotB [B, By]. Färbt blaustichig rot (HK). 
Helindonorange R [M], Thioindigoorange R [K], Bw.; Wo., S. wasch-

echt und chloiecht orange. 
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Helindonorange D [M]. Alle Fasern echt gelb; in der Apparaten­
färberei benutzt. 

Helindonechtscharlach R [MJ. Alle Fasern gelb (HK). 
Helindonscharlach S [MJ, Thioindigoscharlach S [K], Bw. scharlach­

rot (HK). 
Helindonrot B [M], Thioindigorot BG [K], Bw., Wo. und S. rot (HK). 
Helindonrot 3B [M], Thioindigorot 3B [KJ, Bw., Wo. und S. licht-, 

wasch- und chlorecht rot (HK). 
Cibabordeaux B [J], Bw. bordeaux (HK). 
Helindonviolett B, BB, R [M], Thioindigoviolett 2B [K]. Alle Fasern 

violett (HK). 
Helindbngrau 2B [M], Thioindigograu 2B [KJ, Helindongrau BR [M]. 

Al~e Fasern grau (HK); Kattundruck und Apparatefärberei. 

Anilinschwarzgruppe. 
Anilinschwarz, Anilinschwarz in Teig. Durch Oxydation von Anilin 

oder Anilinsalz auf der Faser erzeugtes Schwarz. Näheres s. u. Anilin­
schwarzfärberei. Tierische Fasern ungeeignet. 

Diphenylschwarz. Aus der Diphenylschwarzbase P [M], einem 
Amidodiphenylamin oder aus dem Diphenylschwarzöl [M], einem Ge­
misch von 1/4 Diphenylschwarzbase mit 3/4 Anilin, auf der Faser erzeugt. 

Ursol D [AJ, Paraphenylendiamin [WDOJ, Furrein D [J], Paramin 
(= p-Phenylendiamin); ähnliche Erzeugnisse sind Ursol P [AJ, Furrein 
P [J] (= salz saures p-Amidophenol); ferner: Fuskamin (= rn-Amido­
phenol), Ursol DD (A], Furrein DB [J] (= Diamidodiphenylamin); 
weiter: Furrole S, B, SB [OJ, Nakofarben [MJ. Durch Oxydation von 
p-Phenylendiamin, p-Amidophenol, Diamidodiphenylamin und ähn­
lichen Verbindungen, die unter verschiedenen Namen auf den Markt 
kommen, mit Wasserstoffsuperoxyd, Kaliumbichromat usw. auf tierischen 
Haaren bzw. Pelzen entstehen braune, graue bis schwarze Farben von 
ziemlicher Echtheit. . 

Die Mercerisation. 
P. Gardner: Die Mercerisation der Baumwolle und die Appretur der merce­

risierten Gewebe. E. Herzinger: Die Technik der Mercerisation. E. Risten­
pa.rt: Der gegenwärtige Stand der Mercerisation, Färberzeitung (Lehne) 1912, 
S. 48, 71, 93, 120, 139. Wegscheider: Mercerisation der Baumwolle. Außer­
dem B. auch allgemeine Hand- und Lehrbücher über Färberei von O. N. Witt 
(a. a. 0.), Knecht-Rawson-Loewenthal, v. Georgievics, Stirm u. a. m. 

Das Wesen der Mercerisation. 
Unter Mercerisation versteht man einen Baumwollveredelungs­

prozeß, der vor allem den Zweck verfolgt, der Baumwollfaser erhöhten 
14* 
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Glanz zu verleihen (die Verseidung der Baumwolle). Als sekundäre 
Erscheinungen der Mercerisation werden Schrumpfungen und Erhöhung 
der Zerreißfestigkeit beobachtet, die unter Umständen auch in den 
Vordergrund treten können. Mercerisiert oder merceriert werden 
in der Praxis nur Baumwollgarne und -gewebe, und zwar lediglich 
vermitteis konzentrierter Natronlauge. Andere mercerisiernd wirkende 
Lösungen (Salpetersäure, Schwefelsäure, Salzlösungen) haben sich nicht 
eingeführt. Auch nicht alle Baumwollsorten eignen sich in gleicher 
Weise für die Mercerisation, sondern vor allem nur die langfaserige oder 
langstapelige Baumwolle, insbesondere die ägyptischeMako -und die nord­
amerikanische Sea-Island-Baumwolle. Lose Baumwolle ist für die 
Mercerisation ungeeignet, weil die für wirksame Mercerisation erforder­
liche Faserspannung an ihr nicht in genügendem Maße ausgeführt 
werden kann. 

Man kann Glanz- und Schrumpfmerzerisation unterscheiden. 
Zur Erzielung der ersteren und viel wichtigeren ist eine erhebliche 
Streckung während oder unmittelbar nach der Natronbehandlung er­
forderlich. Trotzdem Mercer die Erscheinung des Glanzes übersehen 
hat, ist der Name "Mercerisation" bis heute beibehalten. 

Mercerisiert wird nach dem Abkochen der Warei) und vor dem 
Bleichen und Färben. Die Probleme der gleichzeitigen Mercerisation 
und Färbung, sowie Mercerisation und Bleichung sind noch nicht gelöst. 

Geschichte der Mercerisation 2). 
Im Jahre 1844 beobachtete John Mercer beim Filtrieren von Natronlauge 

durch Baumwollzeug I. Abnahme des spezifischen Gewichtes im Filtrate, 2. er­
höhte Dichte und Festigkeit des Baumwollzeuges. Nachträglich stellte er auch 
noch die vermehrte Farbstoffaufnahmefähigkeit des natronbehandelten Zeuges 
fest. Diese drei Punkte bilden den Inhalt des ersten Mercerschen Patentes 
vom Jahre 1850. Den Effekt des Glanzes bei Anwendung von Spannung 
kannte Mercer nicht. Auch Leykauf in Nürnberg (1847) erkannte nicht den 
Mercerisationsglanz. Industriell zunächst ausgenutzt wurde die Mercerisation 
ffir Kreppeffekte. Das Mercersche Patent fristete ein kümmerliches Dasein 
und fiel schließlich ganz der Vergessenheit anheim. 33 Jahre später (1877) 
nahmen die Franzosen Garnier und Depoully das Mercersche Patent noch­
mals, indem sie folgende Erfindungen für sich beanspruchten: Festigkeits­
erhöhung der Baumwollgewebe, Kreppeffekterzeugung, Erzeugung von Kringel­
effekten bei mit Seide oder Wolle verzwirnten Baumwollgarnen. 

Den Seidenglanz beobachteten erst später Tho mas und Prevost in Crefeld 
(1895). Ihre Erfindung verdankten sie einem Zufall, indem sie den früher ge­
suchten Effekt des Schrumpfens durch Spannung bzw. Wiederausreoken ver­
meiden wollten und die Halbseidenwaren zu diesem Zweck zeitweise auf einen 
Rahmen spannten. Hierbei beobachteten sie auf der Rückseite (Baumwolle) 
ungewöhnlichen Glanz. Nun erstreokten sie ihre Versuche auch auf Baumwoll­
garn und veranlaßten die Maschinenfabrik von Gebr. Wansleben in Crefeld 
zum Bau einer geeigneten Streckmaschine. Dann legten sie ihre Erfindungen 
in zwei Patenten nieder (1895, D.R.P. 85564 und 97664). Das erste dieser 
Patente läßt noch spannen, nur um Schrumpfung zu vermeiden; dagegen spricht 
das Zusatzpatent nur noch von der erhöhten Festigkeit und dem Seidenglanz 

1) Über die Vorbereitungsprozesse wie das Abkochen usw. s. unter Bleioherei. 
2) S. auch Ristenpart a. a. 0., dem ich hier im wesentlichen folge. 
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der mit Natronlauge im gespannten Zustande behandelten Baumwolle. Das 
Verfahren erregte großes Aufsehen; es folgten Einsprüche und im Jahre 1898 
kam das erste Patent der Firma Tho mas und Prevost durch Entscheidung 
des Patentamtes zu Fall, weil es in den drei Hauptpunkten dem Mercerschen 
Patent vom Jahre 1850 zu sehr glich. Das zweite Thomas-Prevostsche 
Patent blieb aber vorläufig bestehen, bis schließlich ein fallen gelassenes und 
längst vergessenes Patent des Manchester Chemikers Lowe aus dem Jahre 1890 
(Eng!. Pat. 4452) ausgegraben wurde, das zwar die Verhinderung des Einschrump­
fens durch Spannung während der Durchtränkung mit Lauge betonte, bei der 
so erhaltenen Ware aber auch als sekundäre Nebenerscheinungen größere Festig­
keit, Feuchtigkeitsaufnahme, Dichte, glänzendes Aussehen ("glossy appearence") 
und tiefere Färbung feststellte. Der Umstand, daß Lowe den Glanz nur bei­
läufig erwähnte (und auch nicht technisch ausnutzte), während Thomas und 
Prevost den Glanz zum Hauptinhalt seiner Erfindung gestempelt hat, mag 
mit dem Rohmaterial zusammenhängen; wahrscheinlich hat Lowe kein lang­
stapeliges Garn (Makogarn) zum Mercerisieren verwendet und so nicht den 
Effekt, wie ihn später Thomas und Prevost erhielten, erzielen können. Diese 
Annahme findet jedoch in der Loweschen Patentbeschreibung keine Stütze. 
Tatsächlich hat Lowe die Bedeutung seiner Wahrnehmung übersehen; erst 
durch die späteren Arbeiten von Thomas und Prevost hatte man erkannt, 
welch große Erfindung Lowe in Händen hatte. 

Für die Anfechtung des zweiten Tho mas -Prevostschen Patentes boten 
die Beobachtungen Lowes aber eine unabweisbare Handhabe, der sich die 
technische Rechtsprechung nicht verschließen konnte. So kam es, daß das 
Patentamt das zweite Tho mas -Prevostsche Patent für nichtig erklärte (1901) 
und das Reichsgericht die Nichtigkeitserklärung des Patentamtes bestätigte 
(1902). 

Durch letztere Entscheidung war das Mercerisieren in gestrecktem Zustande 
völlig frc;gegeben. Wenn so der Firma Thomas und Prevost vom patent­
rechtlichen Standpunkte aus das Erfinderrecht auch nicht zugesprochen werden 
konnte, so ist es anderseits doch nicht fraglich, daß diese Firma als eigentliche 
und wirkliche Erfinderin der Herstellung der seidenglänzenden Baumwolle zu 
gelten hat. Ihr gebührt das Verdienst, eine wichtige, neue Industrie gesehaffen 
zu haben und ihre Erfindung kann zu den bedeutendsten der gesamten Textil­
industrie gezählt werden. 

Chemische und physikalische Vorgänge bei der 
Mercerisation. 

Kalte, verdünnte Natronlauge und andere Alkalien verändern das 
Aussehen der Zellulose und der Baumwolle an sich nicht. Wohl wird 
aber durch solche Behandlung das Aufnahmevermögen der Faser gegen­
über substantiven Farbstoffen z. T. recht erheblich gesteigert (Hübner 
und Pope); Schaposchnikoff stellte eine solche Farbstoffmehrauf­
nahme bis zu 40 % fest. Bei der Natronbehandlung der Zellulose wird 
ferner Alkali von der Faser aufgenommen. So nimmt beispielsweise 
gebleichte Baumwolle aus 40 Be starker Natronlauge etwa 10 Teile 
Natronhydrat auf, wobei nach Vignon Wärmeentwickelung statt­
findet. Wirkt auf Baumwolle konzentriertere Natronlauge ein, so treten 
Schrumpfungen bzw. Verkürzungen der Faser ein, die 20-25 % 
der ursprünglichen Faserlänge betragen können. Die ersten Beob­
achtungen über Schrumpfung der Faser stammen von Persoz, die erste 
größere Arbeit hierüber von Mercer (s. w. u.). Letzterer beobachtete 
gesteigerte Farbstoffaffinität, erhöhte Reißfestigkeit, erhöhte Hydro­
skopizität der natronbehandelten Faser, Schwellung und Schrumpfung. 
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Von anderer Seite wurde später (bei gleichzeitiger Streckung der Baum­
wolle) erhöhter Glanz, größere Reaktionsfähigkeit und Hydrolyse der 
Faser festgestellt. 

Der Grad der erworbenen Eigenschaften der Baumwollfaser durch 
die Natronbehandlung ist abhängig von den gesamten Arbeitsbedin­
gungen. Erst durch Klärung derselben hat sich die moderne Mer­
oerisation entwickelt. 

Kochsalzhaitige Laugen haben nicht denselben Mercerisationseffekt wie 
reine Alkalilaugen. Dagegen ersetzen niedere Temperaturen (- 10°) höhere 
Konzentrationsgrade (Thomas und Prevost). 

Heiße, verdünnte Alkalilösuugen bedingen keine vermehrte Farbstoffauf­
nahme (Hübner und Pope), ebenso wie letztere auch nicht bei gebäuchten 
Baumwollen beobachtet worden ist. Dafür findet hierbei Gewichtsverlust und 
teilweiser Faserabbau statt. Dr eap er beobachtete beim Kochen in 1 % iger La.uge 
in einer halben Stunde 4,41 %, in einer Stunde 5,71 %, bei 2,5 %iger Lauge in 
einer halben Stunde 5,08, in einer Stunde 7,33 % Gewichtsverlust. Unter Druck 
ist die Einwirkung noch wesentlich heftiger (4 %ige Lauge bei 5 Atm. Druok: 
15,36 %, bei 10 Atm. Druck: 20,3 %; 8 % ige Lauge bei 5 Atm. Druok nach 
3 Kochungen: 58 % usw. Faserverlust). Die Festigkeit geht hierbei relativ 
wenig zurück, wenn der Luftsauerstoff ausgesohaltet wird. 

Kalilauge wirkt der Natronlauge analog, wird aber des erheblich höheren 
Preises wegen in der Mercerisationspraxis nicht verwendet. 

Theorie der Mercerisation. 
Die Frage, ob der Mercerisationsprozeß als ein chemischer oder 

physikalischer Vorgang anzusehen ist, ist bis heute noch nicht endgültig 
entschieden. 

Mercer und Gladstone vertraten die Ansicht, daß bei der Ein­
wirkung der Lauge auf Zellulose eine Natronzellulose, (CSHI005)~a20 
bzw. (CSHI005),Na20, entsteht, me dann beim Waschen ein Hydrat, 
(C6H 100 5)2· H 20 bzw. (C6H lO0 5),· 2H20, bildet. Weiter hat Thiele 
die Natronzellulose experimentell studiert. Vieweg stellte bei der Ein­
wirkung von 16 %iger Natronlauge auf Zellulose die Verbindung 
(C6H 100 5)2 . NaOH, bei 40 %iger Lauge die Verbindung (C6H lO0 5)2· 
(NaOH)2 fest. Die verschiedenen Ermittelungen, auch mit denjenigen 
Millers und Hübners verglichen, decken sich also nicht. 

Wichelhaus und Vieweg schließen aus wen Versuchen über Ester­
bildung mercerisierter Baumwolle mit Salpetersäure und Benzoesäure 
auf eine chemische Veränderung der Baumwolle beim Mercerisieren. 

Cross und Bevan treten gleichfalls für einen chemischen Vor­
gang ein. 

Miller und Schwalbe fassen den Mercerisationsvorgang als einen 
physikalischen auf. . 

Die Schrumpfung der Baumwolle beim Mercerisieren ist ein rein 
physikalischer Vorgang und auf osmotischen Druck zurückzuführen. 
Gewisse Zusätze, wie Wasserglas, Glyzerin, Äther usw., vermindern 
den osmotischen Druck und damit die Schrumpfung. Zusätze, die den 
osmotischen Druck erhöhen, sind nicht bekannt. 
. Die durch Schrumpfung vermehrte innere Kohäsion gibt uns eine 

einfache Erklärung für die erhöhte Festigkeit der mercerisierten Baum-
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wolle. Durch die Verengerung der Poren erklärt sich die größere Farb­
stoffaufnahme gegenüber der Rohfaser. Ferner erklärt die Schrumpfung 
der ungestreckten Baumwolle das glanzlose, stumpfe Aussehen derselben. 

FränkeI und Friedländer haben angenommen, daß die Kutikula 
der Baumwolle beim Mercerisieren abgesprengt wird. Minajeff und 
Linde mann kamen zu engtegengesetzten Ergebnissen und führen den 
Glanz lediglich auf die Faserstreckung zurück. 

Technische Effekte der Mercerisation. 
Das Produkt der Baumwollmercerisation ist ein Zellulosehydrat 

oder eine Hydratzellulose. Diese ist nach Schwalbe ein Zellulose­
abkömmling, der durch Wasseraufnahme ohne merkliche Änderung des 
Reduktionsvermögens der Zellulose entsteht. Dahingegen betrachtet 
Ost Hydro- und Hydratzellulosen als identisch. Von den Eigen­
schaften der Hydratzellulose, die auch bei der mercerisierten 
Baumwolle zur Geltung kommen, sind hervorzuheben: Die erhöhte 
Hydroskopizität, die Zunahme der Festigkeit, erhöhtes 
Aufnahmevermögen für substantive Farbstoffe, das ge­
steigerte Aufnahmevermögen für Natronlauge aus ~ %iger 
Lauge (Vieweg), erhöhte Hydrolysierbarkeit gegenüber gewöhn- . 
licher Baumwolle (Schwalbes Hydrolysierzahl). Der Glanz der 
ge s t re c kt mercerisierten Baumwolle ist keine spezifische Eigenschaft 
der Hydratzellulose. 

Strukturveränderung der Baumwolle durch die Mercerisation. 
Hanausek, Lange und Massot haben die mercerisierte Baum­

wolle wiederholt mikroskopisch untersucht. Bei ungestreckt mer­
cerisierter Baumwolle sind die korkzieherartigen Windungen und das 
bandartige Aussehen der rohen Faser bereits verschwunden. Dafür 
hat die Faser das Aussehen eines gebogenen Stabes angenommen, wo­
durch sie der Seide ähnlich wird. Die Faser ist glatt infolge der 
Zerstörung der Kutikula. Die Querschnitte sind vorwiegend rundlich 
bis oval-rundlich. Das Lumen ist schlitz artig, häufig nach der Peri­
pherie verästelt. 

Die gestreckt mercerisierte Baumwolle nähert sich noch mehr dem 
Bilde der Seide. Die Faser erscheint nahezu zylindrisch rund mit fast 
völlig verschwundenem Lumen. Der Querschnitt ist fast kreisrund; 
das Lumen meist nur punkt.förmig und zentral liegend. 

Chemische Erkennung der mercerisierten Baumwolle. 
Mercerisierte Baumwolle läßt sich vermittels Kuferoxydammoniak­
lösung, nach Lange vermittels der Chlorzinkjodlösung, nach Hübner 
mit Chlorzinkjod- und Jod-Jodkaliumlösung usw. erkennen 1). 

Der Mercerisierungsgrad wird nach Vieweg durch das Ätz­
natronaufnahmevermögen, nach Knecht durch das Farbstoffaufnahme-

1) Näheres s. Heermann, Färberei- und textilchemische Untersuchungen, 
H eerm ann, Mechanisch- und physikalisch-technische Textiluntersuchungen usw. 
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vermögen, nach Schwalbe durch die Kupferzahl usw. annähernd 
ermitteltl). 

Einfluß der Arbeitsbedingungen auf den Mercerisationseffekt. 

Die Schrumpfung der Baumwolle steigt mit der Konzentration 
der Lauge und beträgt bei 30-36grädiger Lauge etwa 20--25 % der 
ursprünglichen Länge. Man hatte zuerst angenommen, daß die Kraft, 
mit welcher die Baumwolle beim Mercerisieren schrumpft, bei kurz­
stapeliger, lose gesponnener, lose oder nicht gezwirnter Baumwolle, 
also bei einer Baumwolle, die in ihrer Längsrichtung verschiebbar ist, 
gering ist. Die ausgereckte mercerisierte Baumwolle hätte dann den­
selben matten Glanz wie lose mercerisierte Baumwolle ergeben sollen. Die 
Schrumpfkraft sollte dagegen bedeutend sein und erheblich stärkere 
Kräfte erfordern als im ersten Falle bei Anwendung langstapeliger, fest 
gesponnener und fest gezwirnter Baumwolle, also bei einer Baumwolle 
mit fest gelagerter, in der Längsrichtung schwer verschiebbarer Faser. 
Bei Anwendung einer erheblich stärkeren Streckkraft hätte dann die 
einzelne Baumwollfaser unter Anderung der mikroskopischen Struktur 
einen prachtvollen seidenartigen Glanz annehmen müssen (Patent­
beschreibung des Patentes 97 664). Diese Annahmen haben sich aber 
durch Versuche und die Praxis als nicht ganz zutreffend erwiesen 
(Gardner, Herbig s. w. u.). 

Einfluß des Garnes auf den Mercerisationseffekt. Man hatte 
früher angenommen, daß die Stapellänge der Baumwollgarne für den 
Mercerisationseffekt Ausschlag gebend ist. Es hat sieh jeoch ergeben, 
daß nicht jede langstapelige Baumwolle für die Glanzerzeugung brauch­
bar ist. Neben der Mako- und Sea-Islandbaumwolle, die zum Mer­
cerisieren am geeignetsten sind, liefert Nordamerika eine Anzahl lang­
stapeliger Qualitäten, die einen wesentlich geringeren Glänz ergeben 
als gute Makobaumwolle. Auf der anderen Seite erweist sieh der Mer­
cerisierglanz bei kurzstapeligem Makogarn als ebensogut wie bei lang­
stapeligem. Außerdem ist der Glanz bei Softgarnen, also bei nicht 
stark gedrehten und gezwirnten Garnen, vielfach höher als bei stärker 
gezwirntem Garn. Ostindische Baumwolle, lose und fest versponnen, 
ebenso Louisiana, kurzer Stapel, nehmen beim Mercerisieren wenig 
Glanz an. Allerdings unterscheidet sieh hierbei auffällig gasiertes vom 
ungasierten Garn. Ersteres nimmt (auch bei ostindischer Baumwolle) 
einen recht brauchbaren Glanz an, und man hat solches Garn in der 
Praxis zum Mercerisieren vielfach verwendet. 

Einfluß des Streckens auf den Mercerisationsglanz. Der 
Glanz tritt nur dann in vollem Maße auf, wenn das Strecken in Ver­
bindung mit der Natronbehandlung vorgenommen wird. Je genauer 
die Bedingungen eingehalten werden, unter welchen einerseits das Ein­
schrumpfen am stärksten eintritt und andererseits der Einschrump­
fung am stärksten entgegengewirkt wird, desto besser ist der Glanz. 

1) Näheres s. S eh wal be, Die Chemie der Zellulose; Gardne r a. a. O. usw. 
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Einfluß der Konzentration und der Temperatur der Lauge 
sowie der Einwirkungsdauer auf die Schrumpfung und den 
G Ianz. Natronlauge bis zu 10° Be bewirkt keine Einschrumpfung. 
Lauge von 35° Be wirkt etwas stärker schrumpfend als solche von 30°. 
Lauge von 40° Be ist in bezug auf Schrumpfen nicht vorteilhafter als 
35grädige; bei ersterer findet aber nicht so gutes Netzen der Baumwolle 
statt. Die Temperatur soll 15-20° C nicht übersteigen. Dic Dauer 
der Einwirkung (einige Minuten oder einige Stunden) ist von keinem 
wesentlichen Einfluß auf das Schrumpfen und den Glanz. 

Einfluß des Wassergehaltes der Baumwolle auf den Glanz. 
Es ist von nebensächlicher Bedeutung, ob die Baumwolle trocken oder 
feucht der Einwirkung der Natronlauge ausgesetzt wird. Der Wasser­
gehalt der Baumwolle darf nur nicht sei groß sein, daß durch die Ver­
dünnung der Lauge die Wirksamkeit derselben herabgesetzt wird. Vor 
allem muß die Lauge das Fasermaterial völlig durchtränken. Mecha­
nische Bearbeitung (wie Schlagen und Pressen des Fasermaterials) 
während der Laugenbehandlung ist wirkungslos. 

Wiedereingehen nach der Streckung. Die Baumwolle darf 
nach dem Auswaschen nicht wieder eingehen oder schrumpfen. Garn 
soll nach dem Mercerisieren mindestens die ursprüngliche Länge des 
Rohgarnes, eher eine 3-5 % größere Länge, haben. Gewebe sollen 
die ursprüngliche Breite haben. Zwecks Vermeidung eines Wieder­
eingehens ist das Material vor allem gut zu entlaugen. 

Wieder ausrecken. Der beste Glanz wird erzielt, wenn das Garn 
a) zuerst in gespanntem Zustande in die Lauge eingeführt und etwa 
1/2 Minute in der Lauge unter beständiger Drehung verbleibt, b) sodann 
innerhalb der Lauge entspannt und zum Zusammenschrumpfen um 
etwa 10 cm gebracht und in diesem Zustande wieder ungefähr ~/ 4 Minute 
in der Lauge gedreht wird und dann c) schließlich innerhalb der Lauge 
auf die ursprüngliche Länge wiederausgereckt wird. Nachdem es 
sich in diesem wiederausgereckten Zustande noch ungefähr 3/4 Minute 
gedreht hat, wird das Garn nach dem Ausquetschen ausgewaschen. 

Technik der Mercerisation. 
Vorbereitung des Materials vor dem Mercerisieren. 

Garne und Gewebe, die der Glanzmercerisation unterworfen werden 
sollen, müssen zur Erzielung des höchsten Effektes gesengt (gasiert) 
werden. Die lose abstehenden Härchen würden sonst der Spannung 
nicht unterworfen werden und den Glanz der Ware beeinträchtigen. 
Immerhin hängt diese Vorbehandlung von der Qualität der Ware und 
den an die mercerisierte Ware zu stellenden Ansprüchen ab. 

Ferner werden die Garne und Gewebe in der Regel vorher abge­
kocht, und zwar aus zweierlei Gründen: 1. um die Ware netzend zu 
machen und eine gleichmäßgie Einwirkung der Lauge zu bewirken (be­
sonders bei fest gedrehten Garnen und mit Schlichte behafteten Ge­
weben, durch die die Temperatur der Lauge zugleich störenderweise 
erhöht wird), 2. aus wirtschaftlichen Rücksichten, da durch die Nicht-
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faserbestandteile der Baumwolle (s. u. Baumwolle) die Mercerisierlauge 
stark verunreinigt und zu wiederholter Verwendung sowie zur 
Regeneration der Lauge weniger geeignet sein würde, als reine Lauge. 
Trotz dieser' allgemeinen Grundsätze werden dennoch Gewebe 
vielfach, ohne vorher genetzt oder ausgekocht zu werden, direkt mit 
der Lauge in Klotz- oder Paddingmaschinen behandelt, dann ausge­
spannt und schließlich gewaschen. Der Mercerisiereffekt ist hierbei aber 
weniger vollkommen, besonders bei Geweben, die schlichtehaltig sind. 

In der Regel jedoch wird das Material durch Auskochen (3-4 Stun­
den ohne Druck) mit etwas Natronlauge (2-3 % Lauge 48 0 Be) oder 
Soda (2-3 % kalz. Soda vom Gewicht der Baumwolle) genetzt und 
gereinigt und nach dem Spülen direkt auf die Streckmaschine gebracht. 
Leicht netzbares Garn kann auch auf der Kufe genetzt werden, wodurch 
auch gegenüber dem Auskochen 3-4 % an Gewicht gespart wird. Ein 
Zusatz von Seife, Türkischrotöl oder Monopolseife, also von Stoffen, 
die das Benetzen befördern, ist vorteilhaft, besonders bei fest gedrehten 
Garnen. 

Eine der Mercerisation vorangehende Bäuche (unter Druck), oder gar 
Bäuche und Bleiche, ist schädlich (harter Griff, geringer Glanz, großer 
Gewichtsverlust) und kommt eigentlich nur (im Zeugdruck) für ver­
stärkte Farbstoffaufnahme vor. Die reguläre Bleiche folgt sonst der 
Mercerisation immer nach. 

Wie bereits erwähnt, kann die Mercerisation verschiedene Effekte 
bezwecken: 

1. Ei~e Teilmercerisation der Gewebe zur Erzielung des Krepp­
effektes. 

2. Eine Ganzmercerisation der Ware ohne Spannung zur Er­
zielung eines weicheren Griffes, zur Erhöhung der Aufnahmefähigkeit 
für Farbstoffe und zur Erhöhung der Zugfestigkeit. 

3. Eine Ganzmercerisation der Ware unter Spannung zur Er­
zielung von Seidenglanz. 

Von diesen Methoden spielen die beiden ersteren eine untergeordnete 
Rolle, nur der letzteren kommt praktisch große Bedeutung zu . 

. Herstellung der Kreppeffekte durch Mercerisation. 

Die sogenannten Krepp-, Krepon- oder Kräuseleffekte können 
auf zweierlei Art erzielt werden. 

a) Durch Aufdruck einer alkalischen Verdickung [B]. Die 
Natronlauge wirkt naturgemäß nur dort mercerisierend (in diesem Falle 
schrumpfend oder zusammenziehend), wo sie auf die Gewebe aufgedruckt 
ist. Hierdurch entsteht ein runzliges Bild des Gewebes. 

Man bedruckt beispielsweise das Gewebe mit einer Verdickung aus 100 g 
Britischgummi und 900 g Natronlauge, 38-40° Be (gewonnen durch Einrühren 
des Britischgummi in die kalte Natronlauge, Erwärmen des Gemisches auf 
70° C während 20 Minuten, Kaltrühren und Einstellen auf das erforderliche 
Volumen mit Wasser). Hierauf führt man den Stoff 2-3 Minuten über Leit­
rollen in breitem Zustande, wäscht ihn dann in Strangform in fließendem Wasser 
aus, säuert leicht und spült (s. auch Witt a. a. 0.). 
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b) Aufdruck einer Reserve und Behandlung mit Natron­
lauge [B]. Nach diesem Verfahren werden gewisse Teile des Gewebes 
vor der Einwirkung der Lauge durch aufgedruckte Reserve geschützt, 
während der ganze übrige (nicht reservierte Teil) der Laugenwirkung 
unterworfen wird. Die Reserven bestehen entweder aus Gummiver­
dickung allein oder sind mit chemisch oder mechanisch reservierenden 
Mitteln versetzt. Z. B.: Gummiverdickung (1 : 1) 650 Teile und Wasser 
350 Teile; Gummiverdickung 650 Teile, Wasser 250 Teile und 100 Teile 
essigsaures Chrom von 20° Be; Gummiverdickung 300 Teile, Wasser 
200 Teile und Albuminverdickung (1 : 1) 500 Teile. Die mit Reserve 
bedruckten Gewebe werden getrocknet und dime Spannung mit Lauge 
behandelt, gewaschen und leicht gesäuert. 

Die mit Lauge behandelten Gewebeteile nehmen beim Färben größere 
Farbstoffmengen auf, wobei, gegenüber den nicht mit Lauge behandelten 
Teilen, zweifarbige Effekte (Färbungen verschiedener Intensität) ent­
stehen. Durch Zusatz von alkalibeständigen substantiven Farbstoffen 
zu der Reserve können Bunteffekte erzielt werden. 

c) Bis zu einem gewissen Grade gehört hierher auch die Bossierung, 
d. i. die Mercerisation von Garnen und Geweben aus Ge mischen von 
pflanzlichen und tierischen Fasern (Halbwolle, Halbseide). Diese 
Effekte wurden zuerst von Depoully, Garnier und Voland (1884, 
Lyon) zur Herstellung von kreppartigell Seidenwaren (Tissus bosseies) 
erzeugt und brachten Thomas und Prevost auf die Entdeckung der 
Spannungsmercerisation. Werden z. B. Gewebe, die zur Hauptsache 
aus Seide bestehen und nur von wenig ~aumwollfäden durchwebt sind, 
mit Natronlauge behandelt, so wird die Baumwolle hierdurch verkürzt 
und dadurch die Seide kreppartig. Ähnliche Wirkungen können mit Halb­
wollgarn erzeugt werden. Da Natronlauge tierische Fasern angreift, 
sind besondere Vorsichtsmaßregeln (kurze Einwirkungsdauer, abgekühlte 
Lauge, Schutzkolloide usw.) angebracht. 

Mercerisation ohne Spannung. 

Wird Baumwolle ohne S-pannung mercerisiert, so wird die Faser 
um etwa 5% schwerer; siewirdfernerweicher, fester und aufnahme­
fähiger für Farbstoffe; auf der anderen Seite findet (wie bereits 
ausgeführt) beträchtliche Schrumpfung (Kontraktion) bis zu 20-25 % 
statt. Diese Art Mercerisation hat nur sehr geringe Bedeutung und 
beschränkt sich auf einige Spezialartikel. 

Auf Erhöhung der Festigkeit, die u. U. bi!> zu 50 % der ursprüng­
lichen Festigkeit zunehmen soll, zielen verschiedene Patente hin; es ist 
aber sehr zweifelhaft, ob dieses ziemlich kostspielige Verfahren wirt-
schaftlich ist. . 

Technisch auch nicht von großer Bedeutung ist das Mercerisieren 
zwecks Erzielung von Weichheit und Geschmeidigkeit. Garne 
können in der Kufe oder in der Garnpassier- oder Imprägniermaschine 
behandelt werden (s. Fig. 175). Letztere besteht beispielsweise aus 
drei sternförmig verbundenen, in einem eisernen Gestell drehbar an-



220 Die Mercerisation. 

geordneten Walzenpaaren, von denen je eine Walze zwecks Aufsetzens 
der Garne verschiebbar ist. Das Garn wird auf je ein Walzenpaar 
aufgesetzt, leicht angespannt und der Apparat um 120 0 gedreht, wobei 
das auf einem Walzenpaar befindliche Garn in den mit dem Apparat 
verbundenen, mit Lauge gefüllten Trog eintaucht, hier rotiert und von 
einer Quetschwalze gepreßt wird. Nach einer weiteren Drehung um 
1200 hebt sich das Garn aus dem Trog heraus, wird wieder abgepreßt 
und vom Apparat abgenommen usw. Schließlich wird durch Aus­
schleudern o. ä. entlaugt, auf der Garnwaschmaschine gewaschen und 
abgesäuert. 

Zum Behandeln von Gewe be n verwendet man Klotzmaschinen oder 
Foulards mit zwei oder drei Walzen. Unter diesen befindet sich der 
Laugentrog; Leitwalzen und Breithalter führen das Gewebe in die Lauge 
und zwischen die Quetschwalzen (s. Fig. 54). 

Das Auswaschen und Absäuern der natronbehandelten Gewebe ge­
schieht auf den allgemein eingeführten Breitwasch- und Breitsäure­
maschinen (s. d.). 

Man hat auch versucht, lose Baumwolle zwecks Verbesserung der 
Qualität vor dem Verspinnen der Natronbehandlung zu unterwerfen 
und es sind für diesen Zweck verschiedene Maschinen konstruiert worden. 

Der Effekt der größeren Aufnahmefähigkeit für substantive Farb­
stoffe kann entweder zum Zwecke der Farbstoffersparnis (Ganzmerceri­
sation) oder zum Zwecke von Färbungseffekten ausgenutzt werden. 
Wenn z. B. mercerisierte und nicht mercerisierte Baumwolle zusammen 
verwebt (oder auch versponnen) wird, so werden vermittels Unifärbung 
Doppelfärbungen erzielt. Es ist charakteristisch, daß die Aufnahme­
fähigkeit für Farbstoffe beim Mercerisieren ohne Streckung am größten 
ist und umgekehrt, daß also Glanz und höchster Grad von Farbstoff­
verwandtschaft sich gegenseitig ausschalten. 

Die Konzentration der Natronlauge bei der spannungslosen Mer­
cerisation ist meist etwa 25-30 0 Be, seltener auch 10-12-18 0 Be; 
die Temperatur ist gewöhnliche Zimmertemperatur. 

Mercerisation unter Spannung. 

Man unterscheidet zweierlei Arbeitsmethoden: 
l. Die Baumwollgarne werden ohne Spannung mit Natronlauge 

mercerisiert, ausgeschleudert oder ausgequetscht und dann erst auf die 
Streckmaschine gebracht und auf die ursprüngliche Länge ausgereckt, 
wenn möglich noch etwas darüber hinaus, schließlich im gespannten 
Zustande gewaschen. 

2. Die Baumwollgarne werden in gespanntem Zustande mit Natron~ 
lauge mercerisiert; das Einlaufen (Schrumpfen) wird also durch die Span­
nung verhindert und tritt gar nicht in die Erscheinung. Dann wird noch 
etwas weiter gerecjrt und direkt unter Spannung gewaschen. 

Wenn das Baumwollgarn mit Natronlauge getränkt ist, so läßt es 
sich ohne Fadenbrüche meist nur bis zu der ursprünglichen Länge 
strecken; wird dann die Lauge durch Aufspritzen von etwas Wasser 
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verdünnt, so wird das Material elastischer und läßt sich über die ur­
sprüngliche Länge hinaus strecken. Gewaschen wird in der Regel zu­
erst mit kaltem (weichem und vollkommen klarem), dann mit warmem 
Wasser, und schließlich wird mit verdünnter Säure zur vollständigen 
Entfernung des Alkalis abgesäuert und wieder gewaschen. 

Die zum Ausrecken erforderliche Kraft ist abhängig von dem 
Baumwollstapel und von der Drehung der Garne. Je kurzfaseriger die 
Baumwolle und je loser die Garne gesponnen sind, desto weniger Kraft 
ist erforderlich. Nach Langes Versuchen erforderten 10 g Garn aus 
amerikanischer Baumwolle 60 kg, aus ägyptischer Baumwolle 85 kg 
Belastung, um die mercerisierte Ware auf die ursprüngliche Länge zu 
strecken. Die Kraft, welche erforderlich ist, die Schrumpfung zu ver­
hüten, ist geringer als diejenige, um die Ware auf ursprüngliche Länge 
wieder auszurecken. Nach Beitzer sind für 1 kg Garn 3527 kg Be­
lastung erford,erlich; 10 kg erfordern eine Pferdekraft. Nach Gross­
heintz erfordert 1 m Gewebe 106kgum die ursprüngliche Gewebebreite 
wiederherzustellen. 

Das zum Mercerisieren kommende Material soll nur mäßig und vor 
allem durchaus gleichmäßig feucht sein. Durch Nichtbeachtung 
dieser Forderung entstehen vielfach Fehlerin der Ware. Man vermeide 
deshalb vor allem das offene Liegenlassen vorbereiteter Ware, besonders 
in warmen und trockenen Räumen sowie in Zugluft und bereite nur so­
viel vor, wie unmittelbar darauf weiter bearbeitet werden kann. 

Die zur Anwendung gelangende Lauge ist in der Regel 30-35° Be 
stark. Direkte Kühlung der Lauge wird heute wohl kaum noch vor­
genommen; Temperaturen über 15-18 ° C, höchstens 20° C, sind stets 
sorgsam zu vermeiden. 

Als Typus der Arbeitsweise bei Garn gibt Gardner (a. a. 0.) 
folgenden an: 

Die schwach feuchten Garne kommen auf der Mercerisiermaschine 
erst in das 30 ° Be starke Laugenbad, werden dort stark gestreckt und 
gehen von da automatisch in ein zweites Bad, welches mit gleichstarker 
Natronlauge beschickt ist. Die Garne rücken weiter und werden an der 
dritten Stelle stark abgequetscht; die abfließende Lauge wird wieder zur 
Mercerisierflotte zurückgeleitet. 

Das Garn rückt nun an die vierte Stelle weiter, wo es mit nur wenig 
warmem Wasser bespritzt und abgequetscht wird. Die ablaufende 
Natronlauge spindelt je nach dem Wasserzulauf 10-12° Be und wird 
in ein hochgelegenes Bassin gepumpt, in welchem sie dann auf 30-40° Be 
eingedampft wird. 

Nun folgt die fünfte und sechste Stelle, wo das Garn mit viel heißem 
Wasser fertig gespült wird. Das hier ablaufende Spülwasser wird (da 
zum Eindampfen zu kostspielig) zum Vorkochen der Rohgarne oder zum 
Lösen des Natronhydrates verwendet. 

Dann wird das Garn abgenommen und für viele Zwecke, so zum 
Färben oder Bleichen benützt, oder auch, wenn das Garn ungefärbt 
verschickt werden soll, erst schwach auf einer Kufe abgesäuert, gespült 
und getrocknet. 
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Nach dem Trocknen werden die Garne stark chevilliert. Wenn 
keine Seidenchevilliermaschinen zur Verfügung stehen, so kann mit 
der Hand chevilliert werden. 

Der durch Spannungsmercerisation erzeugte Seidenglanz auf Baum­
wolle ist beständig. Die Ware läßt sich z. B. ohne Beeinträchtigung 
des Glanzes bleichen und färben. Nur bei solchen Färbeverfahren, bei 
denen sich auf der Faser Farblacke und Mineralfarben niederschlagen 
(Türkischrot und andere Beizenfärbungen, Chromgelb usw.), wird der 
Glanz teilweise verdeckt und somit mehr oder weniger vermindert. 
Auch gefärbte Garne können glanzmercerisiert werden; nur müssen die 
Garne dann mit Farbstoffen gefärbt sein, die die Behandlung mit starker 
Lauge und das Absäuern aushalten. 

Rückgewinnung der Mercerisierlauge. 

Ein großer Teil der Lauge wird bereits durch Abquetschen in un­
verdünntem Zustande wiedergewonnen. Die vom ersten Spülen ab­
laufende Lauge von etwa 10-12 0 Be wird in ein hochstehendes Bassin 
gepumpt und vermitteIs Dampfschlangen auf 30--40 0 eingedampft. 
Das Gefäß ist zwecks Fernhaltung atmosphärischer Kohlensäure mög­
lichst geschlossen zu halten. Das sich trotzdem bildende Karbonat 
(Soda) wird von Zeit zu Zeit durch etwas Ätzkak kaustifiziert, wobei 
sich der hierbei entstehende kohlensaureKalk allmählich zu Boden setzt. 
Zwecks rationelleren Arbeitens sind auch besondere Vorrichtungen für 
die Rückgewinnung der Lauge geschaffen worden (J. P. Bemberg, 
Kestner, Krais). Schwierigkeiten beim Eindampfen entstehen, wenn 
die Lauge schlichtehaltig ist. In solchen Laugen wird oft bis zu 2 % 
organische Substanz gefunden. Diese orgainsche Substanz läßt sich 
z. T. durch viel Ätzkalk oder besser Ätzkalk und etwas Bariumhydroxyd 
ausfällen. 

Die letzten Spülwässer von 1_40 Be können zum Vorkochen der 
Baumwolle und zum Lösen des Natronhydrates verwendet werden; die 
überschüssige Lauge wird vielfach laufen gelas8en, da dieRückgewinnungs­
kosten unverhältnismäßig hoch sind. 

Garn -Mercerisier mas chinen. 

In der Apparatur der Garnmercerisation sind bis heute seit der ersten 
Wanslebenschen Maschine von Thomas und Prevost keine be­
deutungsvollen Vervollkommnungen zu verzeichnen. Die Haupt­
abweichung besteht darin, daß bei den neueren Maschinen die Garne 
in gestrecktem Zustande der Wirkung der Natronlauge unterworfen 
werden. 

Wanslebens Garnmercerisiermaschine1). 

Sie besteht aus acht doppelten Stahlwalzen von 125 mm Durchmesser, von 
denen die unteren vier Walzen durch eine selbsttätige Umsteuerung abwechselnd 
nach rechts und links gedreht werden können. Die vier unteren Walzen drehen 
sich in Laugenkästen, die durch ein Ventil gefüllt und durch einen weiteren 

1) Vervollkommnet gegen die ursprüngliche Konstruktion. 
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Hahn entleert werden können. Die Arbeitsweise ist folgende: Das mit Seife o. ä. 
abgekochte, gewaschene und geschleuderte Garn wird auf die Walzen gebracht. 
Die Laugenkästen stehen etwa 15 cm vo-,?- den Walzenköpfen ab, so daß das 
Garn bequem an der vorderen Wand vorbei heruntergelassen und über die Köpfe 
geschoben werden k!l'nn . .. l?ie obe~en Walz~n werden als~ann so hoch g~stell~, 
daß die gut und glelChmaßig verteilten Strange stramm hegen; darauf wird die 
15-18° warme Lauge (von 30-36° Be) eingelassen und der Rundlauf angesetzt. 
Sofort nach Zugabe der Lauge überstreckt man um etwa'I,5 cm und läßt dann 
2--3 Minuten ohne Dehnung laufen. Nun werden die Kästen entleert, die oberen 
Walzen etwas gehoben, um dem Garn die nötige Streckung zu geben und wäh­
rend 3 Minuten die überschüssige Lauge durch an die unteren Walzen angelegte 
Gummiwalzen vermittels der vier Gewichtshebel ausgepreßt. Während dessen 
spritzt ganz wenig Wasser gegen das Garn, so daß eine etwa 10 %ige "Preß-

Fig. 51. Garnmercerisiermaschine (Zittauer Maschinenfabrik). 

la uge" entsteht, die in einen besonderen Behälter geleitet wird, um von da 
zur Eindampfstation zu gelangen. Nun wird 2 Minuten mit warmem und 3 Mi­
nuten mit kaltem Wasser gewaschen, darauf der Kolben mit den oberen Walzen 
niedergelassen (wobei sich zugleich automatisch die Quetschwalzen von den 
unteren Walzen abheben) und das fertige Garn abgenommen, um auf dem Bottich 
mit 3 g Schwefelsäure 60° Be pro Liter abgesäuert und wieder gespült zu werden. 

Der ganze Vorgang vom Aufhängen bis zum Abnehmen dauert etwa 12 Mi­
nuten, so daß, da jedes Walzenpaar 1-1 112 kg Garn aufnimmt, jedesmal e~wa 
8-12 kg oder in IOstündiger Arbeitszeit etwa 400-600 kg Garn von emer 
Maschine fertiggestellt werden können. 

Dem Wanslebenschen Modell ähnliche Maschinen bauen Bemberg, 
Hau bold,Zi ttau u. a. Firmen. Fig. 51 zeigt eine von der Zittauer Maschinen­
fabrik gebaute Maschine mit einer Tagesleistung von 200 kg Garn. 
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Viktoria-Streckapparat von Haubold. 

Einen einfachen, kleinen Typ stellt der Viktoria-Streckrahmen von Haubold 
dar. Er besteht aus einer Anzahl von oberen und unteren Streckwalzen, von 
denen die -unteren feststehen, während die oberen mittels Zahnräder angetrieben 
werden können. Die Entfernung der oberen von den unteren Streckwalzen ge­
schieht durch Handräder. Die zu mercerisierenden Garne legt man auf die ein­
ander genäherten Walzen und spannt sie aus; hierauf bringt man den ganzen 
Apparat in ein mit Natronlauge gefülltes Bassin, während die Walzen in drehender 
Bewegung gehalten werden. Das Auswaschen der Lauge geschieht in einer 
Waschkufe zuerst mit kaltem, dann mit warmem Wasser (s. Fig.52). 

Fig. 52. Viktoriastreckapparat (Haubold). 

Die zu starke Spannung der Garne durch Handräder oder durch hydrau­
lischen Druck, die bei feineren Garnsorten Fadenbrüche verursacht, kann durch 
automatisch wirkende Hebelbelastung vermieden werden. Diese Gewichte 
werden so bemessen, daß eine Überanstrengung des Garnes nicht eintreten kann 
und das Material geschont wird. Solche Systeme baut beispielsweise Hau­
bold u. a. 

Durch hohe Produktion zeichnet sich die automatische Garnmercerisier­
maschine (Revolversystem) mit karusselartig angeordneten Walzenpaaren von 
Joh. Kleinewefers Söhne aus. Die Maschine liefert in 10 Stunden 
1000--1200 kg und wird in verschiedenen Modellen gebaut. Acht Walzenpaare 
sind karusselartig horizontal angeordnet und tragen das Garn in 45 Sekunden 
um je eine Station weiter. 

An der einen Station steht der einzige zur Bedienung der Maschine erforder­
liche Arbeiter und legt einerseits das neue Garn auf das die Rundfahrt antretende 
Walzenpaar, anderseits nimmt er das fertige Garn von . dem zurückkommenden 
Walzenpaar ab. Auf der zweiten und dritten Station wird gelaugt (behufs voll­
ständiger Durchtränkung des Garnes), auf der vierten wird abgepreßt und mit 
ganz wenig Wasser gewaschen, wobei die bereits erwähnte Preßlauge gewonnen 
wird, auf der fünften wird mit warmem, auf der sechsten Station mit kaltem 
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\Vasser gewaschen, auf der siebenten wird abgesäuert und auf der achten schließ. 
lich wieder gewaschen. 

Die Periodendauer, z. B. 45 Sekunden, ist mittels Wechselräder auch auf 
60 oder 80 Sekunden einstellbar. Ist keine Laugengewinnung vorgesehen,so 
kann ein Walzenpaar gespart werden. Vielfach wird auch das Absäuern nicht 
auf der Maschine, sondern auf dem Bottich vorgenommen, wodurch eine zweite 
Station frei wird. Der Kraftbedarf beträgt 2-2 1/ 2 Pferdekräfte. 

Infolge ihres relativ hohen Preises hat sich die Maschine nicht in dem Um. 
fange eingeführt, wie sie es nach ihrer Leistungsfähigkeit verdient.e. 

Ein kleineres Modell bringt dieselbe Firma als Li I i pu t m a s chi n eheraus. 
Sie trägt nur zwei Walzenpaare, hat einen Kraftbedarf von 1 PS und eine Tages. 
produktion von 200-300 kg. 

~'ig. 03. Garnmercerisiermaschille von Spencer & 80ns (nach Gardner). 

Der Kleinewefersschen Maschine sehr ähnlich ist die in England am 
meisten gebrauchte von Spencer & Sons, Manchester; im Gegensatz zu vor­
genannter arbeitet sie vertikal (s. Fig. 53). 

Recht verbreitet ist auch die Garnmercerisiermaschine der Niederlahn­
steiner Maschinenfabrik (Patent Paul Hahn), die in vier Größen mit der 
Tagesproduktion von 500-2400 eng!. Pfund geliefert wird. Sie trägt auf 
beiden Seiten je zwei glatte Walzen, von denen eine festgelagert, die andere 
beweglich angeordnet ist. Die Spannung des Garnes erfolgt mit Hilfe von Ge· 
wichten, die nach Wunsch reguliert werden können. Sie hängen am langen 
Arm eines Winkelhebels, dessen kurzer Arm die Spannwalze mit Hilfe eines 
Exzenters automatisch der festen Walze näher.t oder von ihr entfernt. In der 
ersten Stellung wird das Garn aufgelegt, in der zweiten gespannt. Dann fährt 
das Laugenbecken unter das Garn, hebt sich zum Eintauchen der unteren Garn· 

He arm a nD, Textilveredelung. 15 
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hälfte, senkt sich wieder und fährt, nachdem eine Gummiwalze sich an die feste 
Walze angelegt und die überschüssige Lauge abgepreßt hat, wieder in ihre frühere 
Stellung zurück. Nun wird das Garn abgespritzt, wobei das erste Waschwasser 
aufgefangen wird. Dieses wird zur Kühlung der zirkulierenden Lauge verwandt, 
indem es zunächst durch das obere Laugenbassin geleitet wird, während die 
Lauge in das untere Bassin hinter der Maschine fließt. Eine kleine Transmis­
sionspumpe befördert letztere dann Jn das obere Bassin. Von hier aus fließt 
sie dem Laugenbecken wieder zu. Uber dem unteren Bassin befindet sich ein 
Tropfgefäß mit starker Lauge zum Wiederverstärken der durch das im Garn 
enthaltene Wasser verdünnten Lauge. 

Maschinelle Nachbehandlung mercerisierter Garne. 

Nach dem Waschen, Absäuern und Trocknen der mercerisierten Garne (s.o.) 
folgen zur Erhöhung des Spannungsmercerisationseffektes und der Parallel-

Fig. 04. 1\Iercerisier-Foulard (Zittauer Maschinenfabrik). 

legung und Ordnung der Strangfäden verschiedene Nachbehandlungsprozesse 
(das Ausschlagen, Chevillieren, Strecken, Lüstrieren). Hierzu bedient man sich 
entweder 1. des einfachen Wringpfahls, oder 2. einer besonderen Garn­
schlagemaschine, 3. einer Chevilliermaschine oder 4. der Streck- und 
Lüstriermaschine. Abbildungen dieser Maschinen sind unter Garnappretur 
zu finden. 

Das Trocknen geschieht nach einem der s<;mst üblichen Trocknllngsverfahren 
(s. weiter unter Färberei). 

Diesen Streck- und Lüstrierprozessen geht vielfach das Bleichen und Färben 
voraus. Wird das Garn in ungebleichtem und ungefärbtem Zustande versandt, 
so schließt sich das Lüstrieren unmittelbar an die Mercerisation an. 
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oder c) nach dem Sengen und Entschlichten mit Diasta{or (1/2-1 %ige 
Lösung, bei 60° imprägnieren, einige Stunden oder über Nacht liegen 
lassen, spülen) im Jigger oder Foulard. Das erste Verfahren ist das 
billigste, ergibt aber die schlechtesten Resultate und liefert ferner ver· 
unreinigte Mercerisierlaugen; das letzte Verfahren ist das teuerste; das 
zweite ist das meist angewandte und liefert gute Ergebnisse. 

Die Mercerisation ohne Spannung in den verschiedensten Foulards, 
Jiggers und Krabbmaschinen hat bisher nicht den gewünschten Glanz 
ergeben. Heute werden deshalb zur Erreichung von Seidenglanz 
Spannrahmen mit Kluppen (früher mit Nadelketten) benutzt; für 
feine Gewebe, die das Strecken mit Kluppen nicht vertragen, sind 
besondere Ausbreitvorrichtungen geschaffen worden. Das Gewebe soll 
wie bei der Strangmercerisation aus möglichst guten ägyptischen oder 
guten, langfaserigen, amerikanischen Baumwollgarnen hergestellt sein. 

Die Merzerisation selbst findet unter sehr starkem Druck mit "einer 
Natronlauge von etwa 30° Be statt. Schwere Gewebe passieren den 
Foulard (s. Fig. 54 u. 55), werden aufgerollt, bleiben so einige Stunden 
liegen, werden nochmals foulardiert und dann auf den Spannrahmen 
(s. Fig. 56) gespannt. Oder: das Gewebe passiert zwei nebeneinander. 
stehende Foulards und kommt dann direkt auf den Spannrahmen. 
Leichte Gewebe (Satins usw.) passieren ein dreiwalziges Foulard unter 
starkem Druck und gehen gleich auf den Spannrahmen. 

Zwecks besseren Netzens setzt man bei schweren Geweben mitunter 
11 Alkohol auf 100 I Natronlauge von 30° Be zu. Gleichzeitig kann die 
Lauge zwecks besseren Glanzes gekühlt werden (Wasserkühlung durch 
doppelte Böden der Foulards). Die Streckung hat so zu geschehen, 
daß mindestens die ursprüngliche Gewebebreite zurückerhalten wird. 
Die Lauge ist gut auszuspülen, so daß auch vor dem Absäuern die Ware 
annähernd neutral ist, weil erhebliche Mengen Glaubersalz, die beim 
Absäuern entstehen, den Glanz der Ware beeinträchtigen. 

Je nachdem, ob dunkle oder helle Färbungen verlangt werden, wird 
entweder unmittelbar nach dem Mercerisieren gefärbt oder vorher erst 
gebleicht. Das Färben geschieht im wesentlichen nach den für gewöhn. 
liehe, nicht mercerisierte Baumwolle üblichen Verfahren. 

Enthält das Gewebe seidene Effekte, so werden auf 1001 Natron. 
lauge etwa 41 Glyzerin als Schutz kolloid zugesetzt; auch ist dann die 
Temperatur möglichst auf 10-12° C (bei schnellem Gang der Maschine 
höchstens auf 14-15°) zu halten. Ein Aufrollen der Ware nach dem 
Passieren des Foulard muß vermieden werden; gewaschen wird kalt 
und gründlich abgesäuert. Bei der Mercerisation von Halbwolle ist 
künstliche Kühlung unerläßlich. 

Auch beim Mercerisieren von Geweben mit farbigen Effekten ist 
schnelles und vorsichtiges Arbeiten (Kühlung, kein Aufrollen oder Liegen. 
lassen in der Lauge) geboten. 

Fig. 57 zeigt den Schnitt durch eine Stückmercerisiermaschlne von 
Bemberg, Fig.58 einen solchen von Zittau und Fig. 59 endlich die 
Gesamtansicht einer solchen Maschine von Hau bold. 
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Einseitige Gewebemercerisation. 

Nach dem Patent Tagliani wird von der Firma Bemberg eine 
Maschine zum einseitigen Mercerisieren von Baumwollgeweben kon. 
struiert. Die Auftragung der Lauge geschieht durch eine gravierte, 
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stählerne Walze, an der ein hin und hergehendes Rakelmesser zur gleich­
mäßigen Verteilung der 'Lauge angebracht ist. Ein gegenüberstehendes, 
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mit Gummiüberzug versehen. Nach 
dem Verlassen der Walzen geht der 
Stoff durch eine über der Maschine 
befindliche Trockeneinrichtung. Ein 
Auswaschen der mercerisierten \Vare 
braucht nur bei bestimmten Farb­
stoffen (Anilinschwarz, basischen 
Farbstoffen) stattzufinden, während 
bei substantiven und Küpenfarb­
stoffen das Gewebe direkt in das 
Färbebad gelangen kann. 

Mercerisation von Ketten. 

Das lVIercerisieren von Ketten 
findet nur selten statt, vorzugsweise 
in England und Amerika. Während 
der Einwirkung der Natronlauge 
und des darauffolgenden Spülens 
passieren die Ketten stark wirkende 
Quetschwalzen, wodurch ein Ein­
schrumpfen der Ketten verhindert 
wird. Der Glanz der mercerisierten 
Ketten ist wesentlich geringer als 
derjenige der im Strang unter Span­
nung mercerisierten Garne. 

Die von einigen englischen lVIa­
schinenfabriken gebauten Apparate 
enthalten mehrere Kammern, von 
denen die ersten zwei Abteilungen 
30grädige Natronlauge, die dritte 
und vierte warmes Spülwasser, die 
fünfte verdünnte Säure und die 
sechste wieder warmes Spülwasser 
enthält. 

Erzeugung von Seidengriff. 

Vielfach wird mercerisierte Baum­
wolle nach dem Bleichen und Färben 
noch mit einem seidenähnlichen 
Griff versehen. Dies wird dadurch 
erreicht, daß die Baumwolle vor 
dem Griffigmachen (falls nicht schon 
in starkem Seifenbade gefärbt wor­
den ist) in einem warmen 1 %igen 
Bade von Marseillerseife behandelt, 
ausgeschleudert, mit einer verdünn­
ten Lösung von Milchsäure, Wein-

231 
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säure, Essigsäure oder Ameisensäure abgesäuert und dann getrocknet 
wird. Die Konzentration des Säurebades schwankt von 2-10 g im 
~ter. Bei SchwefeHarbstoHen werden noch etwa 10 g Natriumsalz 
(Azetat, F~t, La.ktatoder Tartrat) zugesetzt, um die Ware haltbar 
und lagerbeetä.ndigzuma.chen. Häufig wird auch etwas Leim (1-1,5 : 
1000) und ;Karto!fel8tä.rkezur Hebung des Griffes zugesetzt. 

Die Bleicherei. 
(Das Bäuchen, BleicheIl, EIltschweißen, Walken, Karbonisieren, 

Entbasten usw.) 

E. Abel: Hypochlorite und elektrische Bleiche. M. Bottler: Bleich- und 
Detachiermittel der Neuzeit. V. Engelhardt: Hypochlorite und elektrische 
Bleiche. Ebert und Nussbaum: Hypochlorite und elektrische Bleiche. 
V. HölbIing: Die Fabrikation der Bleichmaterialien. K. Jellineck: Das 
Hydrosulfit. W. Kind: Das Bleichen der Pflanzenfasern. P. Schoop: Elek· 
trische Bleiche. F. C. Theis: Breitbleiche baumwollener Gewebe. F. C. Theis: 
Btr&Ilgbleiche baumwollener Gewebe. Ferner allgemeine Lehrbücher der Fär. 
berei u. a. m. 

Das Wesen der Bleicherei. 
Die rohen Fasern sind nicht vollkommen rein und weiß; sie enthalten 

vielmehr neben dem Faserstoff schwankende Mengen von Nebenpro. 
dukten, die. aus Farbstoff, Wachs, Pektinstoffen, Gummi, Harzen, 
Fetten UBW. bestehen. Außer diesen natürlichen Verunreinigungen ent· 
halten Gespinste UDd· Gewebe häufig erhebliche Mengen von Fremd. 
körpern, die inder Spinnerei und Weberei zufällig oder absichtlich 
hineingeraten sind~ Wie schwarze, von den Samenteilen der Baumwolle 
herrührende Noppen,· Schmieröl, Schmutz, Salze, Fett, Schlichte usw. 
Alle diese natürliohen und später in die Fasererzeugnisse künstlich 
hineingeratenen,· störenden Fremdkörper müssen in der Bleicherei be­
rücksichtigt und· im allgemeinen Dlehr oder weniger vollkommen ent· 
fernt bzw. gebleicht werden. 

Die Entfernung dieser Fremdkörper geschieht z. T. durch bestimmte 
vorbereitende Operationen (das Abkochen, Bäuchen, Waschen usw.), 
zum anderen Teil durch die eigentliche Bleiche selbst. Letztere hat 
u. a. vor allem den Zweck, die natürlichen Farbstoffe der Faser zu zer· 
stören oder zu entfernen und eine weiße Ware zu erzeugen. Wird nicht 
völlige Weiße verla.ngt, so findet keine Voll·, sondern nur eine Teil­
bleiche (partielle Bleiche, Halb-, Viertel- usw. Bleiche) statt. 

Die Bleichmittel wirken verschiedenartig; man kann sie in oxydie. 
rende und in reduzierende Mittel unterscheiden. Die Wirkung ist eine 
rein chemische. Das Hauptmittel für das Bleichen der Baumwolle und 
der meisten Pflanzenfasern ist der Chlorkalk nebst anderen Hypo. 
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chloriten. In der Bleicherei der Wolle ist die Schwefligsäure, in der­
jenigen der Seide sind das Wasserstoffsuperoxyd und die schweflige 
Säure die wichtigsten Bleichmaterialien. 

Neben dem eigentlichen Bleicheffekt ist beim Bleichen der Faser­
stoffe und Fasererzeugnisse das größte Gewicht auch auf möglichste 
Schonung des Fasermateriales Rücksicht zu nehmen, also auf Erhaltung 
der wesentlichsten Eigenschaften der Textilien: Festigkeit, Dehnbarkeit, 
Glanz, Glätte und Griff. 

Das Bleichen und die Vorarbeiten des Bleichens können in allen Stufen 
der mechanischen Verarbeitung der Faserstoffe ausgeführt werden, also 
in Gestalt von losem Material, von Garn, Gewebe usw. Desgleichen 
kann auch schon vorveredeltes Material, z. B. mecrerisiertes Baumwoll­
garn gebleicht werden. Das gebleichte Material wird entweder als solches 
weiter mechanisch verarbeitet oder unmittelbar darauf gefärbt, oder aber 
unmittelbar in den Handel gebracht. Der Bleichprozeß fällt im all­
gemeinen fort, wenn die fraglichen Fasermaterialien später schwarz 
oder zu dunklen Farben gefärbt werden sollen. 

Das Gewicht der Rohstoffe nimmt durch das Bleichen in der Regel 
ab, bei Pflanzenfasern in höherem Grade, bei tierischen Fasern weniger 
bis unmerklich. Je intensiver die Bleiche der Pflanzenfasern ist, desto 
größer ist im allgemeinen der Gewichtsverlust. Auch die Festigkeit 
des Fasergutes nimmt durch das Bleichen als solches im allgemeinen ab. 
Bei den Vorarbeiten der Pflanzenfaserbleicherei (beim alkalischen Ab­
kochen, Bäuchen, Mercerisieren) findet z. T. eine Festigkeitserhöhung 
statt. Ist letztere größer als die Festigkeitsabnahme durch die eigent­
liche Bleicherei, so findet - was häufig der Fall ist - eine Festigkeits­
erhöhung durch die Gesamtbehand)ungen der Bleicherei (Vorarbeiten 
und eigentliches Bleichen) statt. 

Gemischtfaserige, stückgefärbte Waren mit Zweüarbeneffekten er­
fahren mitunter nach dem Färben eine milde Nach bleiche, wenn z. B. 
die weiß zu erhaltende Faser in der Färberei oberflächlich angefärbt 
oder angeschmutzt worden ist. Das völlige Entfärben bereits gefärbter 
Waren geschieht gewöhnlich auf dem Wege des Abziehens. Es findet 
hauptsächlich in der Kunstwoll- und Lumpenfärberei statt. Ein par­
tielles Abziehen wird ausnahmsweise auch in der regulären Fabrikfärberei 
vorgenommen, wenn z. B. eine Ware durch Versehen überfärbt worden 
ist und der Farbstoffüberschuß entfernt werden soll. 

Zur Bewältigung großer Produktionsmengen in wirtschaftlicher Weise 
sind viele sinnreiche Apparate und Vorrichtungen gebaut worden. 

Das Kochen, Bäuchen und Bleichen der Baumwolle 
und Baumwollerzeugnisse. 

Die Vorbereitung für die Bleiche, das A.bkochen und Bäuchen. 
Bevor rohe Baumwollgarne und -gewebe der eigentlichen Bleiche 

unterworfen werden, müssen sie im allgemeinen vorerst durch Kochen, 
Abkochen oder Bäuchen vorbereitet werden. Diese vorbereitenden 



234 Die Bleicherei. 

Operationen bezwecken die Entfernung gewisser Fremdkörper, und zwar 
insbesondere aller NichtfaserskIffe außer den natürlichen Farbstoffen 
der Faser. Ferner wird die Rohbaumwolle durch die Vorarbeiten netz­
bar und somit gleichmäßig angreifbar für die eigentlichen Bleichlaugen 
gemacht. • 

Baumwollgarne werden sowohl in offenen Kesseln als auch in 
Druckkesseln, meist bis zu 2 1/ 2 Atm. Druck, mit alkalischen Lösung€'n 
gekocht. Hierdurch werden Fettsubstanzen (Baumwollwachs und Öl), 
ferner Protoplasmareste und Pektinstoffe teils aufgeweicht, teils gelöst, 
verseift und emulgiert. Die eigentlichen Baumwollfarbstoffe wilrden 
dabei aber nicht zerstört, vielmehr zeigt die Baumwolle nach dem 
Kochen häufig einen noch tieferen Farbton als ursprünglich. Als Al­
kalien haben sich Soda, Ätznatron, Ätzkalk und Gemische derselben 
bewährt (Näheres s. w. u. ); häufig werden bei feineren Erzeugnissen 
auch Zusätze von Seifen, Türkischrotöl, Monopolseife u. dgl. gemacht. 

Lose Baumwolle wird nur selten gebleicht (für die Herstellung 
von Schießbaumwolle, Verbandwatte'u. ä.), weil sich gebleichte Baum­
wolle schlechter als rohe Baumwolle verspinnen läßt. Die vorbereitende 
Behandlung der losen Baumwolle besteht gegebenen Falles meist im 
Übergießen mit warmer Sodalösung von 30--40 0 C oder mit·Natron­
lauge von 1_2 0 Be und im mehrstündigen Liegenlassen in der Lauge. 
Ein richtiges Kochen der losen Baumwolle ist zu vermeiden. Linters 
werden dagegen häufiger mit Ätznatron-Soda unter Druck gekocht. 

Bau m wo Ilge we be erfordern ein schärferes und umständlicheres 
Verfahren, weil bei ihnen nicht nur die natürlichen Fremdstoffe der 
Faser, sondern auch Schlichte und Maschinenöl zu berücksichtigen sind. 
Die Schlichte kann die verschiedensten Stoffe enthalten: Stärkepräparate 
aller Art, Kaolin, Glaubersalz, Bittersalz, Gips, Baryumsulfat, Talg, 
Öle, Traubenzucker, Paraffin, Magnesium- und Kalziumchlorid, Chlor­
zink, Schmutz und Verunreinigungen von Eisen- und Kupferverbin­
dunge~. 

Stärkehaltige Schlichte 1) läßt sich durch einfaches Abkochen, nicht einmal 
unter Druck, vollkommen entfernen. Auf chemischem Wege kann die Stärke 
dagegen mit verdünnten Säuren verzuckert und in wasserlösliche Form über­
geführt werden. Man verwendet z. B. bei grobfädigen, ordinären Artikeln ver­
dünnte Schwefelsäure von 2° Be, mit der die Ware imprägniert und dann 6 bis 
12 Stunden liegen gelassen wird. Außer der Verzuckerung der Stärke findet 
hierbei gleichzeitig eine Lösung von Metalloxyden und eine teilweise Entfettung 
der Ware statt. Ohne Schaden für die Baumwollfaser kann die Säure auch 
gelinde erwärmt werden (Freiberger), wodurch die Behandlungsdauer nicht 
unerheblich abgekürzt wird. Je wärmer die Säure, je länger die Einwirkungs­
dauer und je besser die Flottenzirkulation ist, desto vollkommener findet die 
Entfettung statt. Enthalten die Gewebe viel Samenkapseln und Samenschalen, 
so kann die Ware außerdem 24 Stunden in verdünnter Natronlauge eingeweicht 
oder es kann eine Art Gärung eingeleitet werden [M). 

Einfacher und gefahrloser für die Faser als die Entschlichtung mit verdünnter 
Säure ist diejenige mit alkalischen Bädern, am vollkommensten diejenige mit 
Malz oder Diastafor (s. d., 5-6stündiges Einlegen in eine 60-70° C warme 
Lösung von 11/ 2-3 kg Diastafor in 1000 1 Wasser). Im letzteren Falle kommen 

1) Gewisse Artikel wie Rauhartikel werden nur teilweise entschlichtet. 
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aber nicht unerhebliche Mehrkosten in Betracht. Auch kann die Stärke mit 
Perborat aufgeschlossen werden. 

Je gründlicher die Entschlichtung ausgeführt wird, desto vollkommener 
verläuft im allgememen der Bäuch- sowie der Bleichprozeß. Die Art der Ent­
schlichtung hängt im übrigen auch wesentlich von dem Artikel ab: für Direkt­
farben entschlichtet man z. B. am liebsten mit Diastafor, für den Blaudruck' 
mit alkalischen Bädern. 
. Paraffin-, in geringerem Grade Mineralölflecke, sind bei der normalen Be­
arbeitung schwer zu entfernen, selbst bei Mitverwendung von Seüen, Tetrachlor. 
kohlenstoff, Benzin, Petroleum, Terpentin u. dgl. Elsässer Bleichereien haben 
deshalb vor einer Reihe von Jahren Einspruch gegen die Verwendung reiner 
Mineralöle als Maschinenöl erhoben, vor allem die Verwendung paraffinhaltiger 
Mineralöle bekämpft und zum mindesten Gemische von z. B. Mineralöl und 
Kolzaöl von den Spinnern und Webern verlangt. 

Der Gang der normalen Arbeitsweise ist bei glatten Waren etwa 
folgender: 1. Netzen der Ware in schwacher heißer Sodalösung oder 
Auskochen mit Wasser und etwas Monopolseife, Rotölo.dgl. 2. Kochen 
mit Natronlauge von 2-3 0 Be unter Druck von 2-3 Atm. 3. Waschen. 
Schließlich folgt das eigentliche Bleichen. • 

Ursprünglich wurde beim Abkochen als Alkali Holzasche verwendet 
Mit der Entwickelungderfndustrie wurden andere Alkalien eingeführt, von denen 
dann Kalk, Soda und Ätznatron dauernd festen Fuß gefaßt haben, während 
Barythydrat, Strontiumlauge, Wasserglas und Schwefelalkali sich 
nicht bewährt haben und schnell wieder fallen gelassen wurden. Durch lang. 
jährige Versuche im großen hat man dann später allmählich die günstigsten 
Arbeitsbedingungen in bezug auf Konzentration der Bäder, Einwirkungsdauer, 
Temperatur der Bäder, die einzuschlagende Reihenfolge der Bäder usw. kennen 
gelernt. Vor allem hat man auch, wirtschaftlichen Rücksichten Rechnung 
tragend, das wiederholte Bäuchen und Bleichen durch einmalige Behandlung 
in stärker wirkenden Bädern und unter höheren Drucken zu ersetzen gelernt. 
Hierbei haben Verbesserungen an dem Bau der Bäuchkessel nennenswert mit­
geholfen. Ein neuer Gesichtspunkt erstand in der Ausschaltung der Luft aus 
dem Bäuchkessel und dem Bäuchmaterial. Nachdem man die Beobachtung 
gemacht hatte, daß die Kochbrühe bei Luftgehalt im Kessel andauernd dunkler 
wird, während sie bei Luftfreiheit hell bleibt, und daß durch den Luftgehalt der 
Bildung von Oxyzellulose Vorschub geleistet wird, konnte nicht mehr daran 
gezweüelt werden, daß in der Ausschaltung der Luft ein merklicher Erfolg liegt. 

Dem Grundsatz nach unterscheidet man heute im Großbetriebe die 
Kalk- bzw. dieKalksodabäuche und die Natron- bzw. die Natron· 
sodabäuche. Bei ersterer sind Kalk bzw. Kalk undSoda, bei letzterer 
Ätznatron bzw. Ätznatron und Soda die wirksamen Bestandteile. Letztere 
hat die erstere immer mehr verdrängt. In bezug auf die Einzelheiten 
existieren gerade beim Bäuchen und Bleichen sehr zahlreiche Aus· 
führungsarten. 

Bei der Kalkbäuche werden die BaumwolJgewebe zunächst mit Kalklauge 
bzw. Kalkmilch imprägniert. Man verwendet hierzu etwa 4-5 % Kalk vom 
Gewicht des Bleichgutes (60--80 kg frisch gebrannter Kalk auf 1000 I Wasser) 
und bedient sich zur Imprägnierung zweckmäßig der sogenannten Kalkmaschine. 
Die Kalkmilch soll frei von gröberen Anteilen (Steinchen usw.) sein und ist 
zweckmäßig vorher durch ein feinmaschiges Metallsieb durchzuschlagen. Die 
80 präparierte Ware wird sorgfältig (unter Vermeidung der Bildung von 
Hohlräumen) im Strangbäuchkessel (s. weiter unten) verpackt, der Koch· 
kessel mit dem Bäuchgut gut gefüllt, (zur Vermeidung des Schwimmens 
der Ware) mit einem Gitter oder Balkenkreuz verstemmt und mit Wasser ge­
füllt. Zum Austreiben der Luft wird Dampf eingeleitet, der Deckel geschlossen 
und der Kesselinhalt bei geöffnetem Lüftungsventil zum Kochen gebracht. 



236 Die Bleicherei. 

Schließlich wird der Entlüftungshahn geschlossen und der Druck durch Ein­
leiten von gespanntem Wasserdampf bis auf etwa 3 Atm. getrieben. Je nach 
Art und Reinheit des Gewebes wird dieser Kochprozeß 5-8 Stunden fortgesetzt. 
Dann öffnet man das LuftventiI, läßt die Lauge abfließen, öffnet den Deckel 
und füllt den Kessel sogleich mit kaltem Wasser. Nach eventuellem Ablaufen-

. lassen und nochmaligem Neuauffüllen mit Wasser nimmt man das Bäuchgut 
aus dem Kessel heraus, spült gut auf der Strangwaschmaschine, quetscht eventuell 
auf dem Strangausquetscher aus und säuert auf der Kalkmaschine (oder Breit­
säuremaschine ) mit verdünnter Schwefelsäure oder besser Salzsäure von 1/4-

bis 2 0 Be bei gewöhnlicher Temperatur ab. Nach dem Absäuern wird die Ware 
in Haufen geschichtet, 1/4-1 Stunde liegen gelassen und wieder gewaschen oder 
abgepreßt. Folgt der Kalkkochung eine solche mit Sodalauge, so entsteht die 
kombinierte Kalksodabäuche. In der Kalkbäuche werden die Fette verseift 
und die Schlichtekörper, Harze, Pektinstoffe, Farbstoffe usw. teils gespalten 
teils gelöst. 

Bei der Natronbäuche, die durch R. Koechlin eingeführt und 
durch Thies,Herzig,Freibergeru. a. m. weiter ausgebaut worden ist, 
wird mit Natronlauge gebäucht. Eine geeignete Ausbildung für den 
Großbetrieb hat das Verfahren weiter in den Mather-Platt-Apparaten 
erfahren, das sind liegende Bäuchkessel, in welche die Ware, auf Wagen 
verstaut, eingefahren wird. Die Konzentration der Natronlauge bzw. 
der Natronsodalauge schwankt bei der gewöhnlichen Laugenbäuche 
innerhalb sehr weiter Grenzen, je nach Art der Ware, nach Konstruktion 
der Apparate und nach dem gewünschten Bäucheffekt. So kann bei­
spielsweise eine Natronlaugel) von 1_50 Be oder eine 3-6 %ige Lösung 
von kalz. Soda oder es können auch Mischungen von Natronlauge und 
Soda in verschiedenen Verhältnissen zur Anwendung gelangen. Sehr 
günstig soll auch ein geringer Zusatz von Harzseife, Türkischrotol, 
Monopolseife u. dgl. wirken. Der Druck in den geschlossenen Kesseln 
wird meist auf 2-3 Atm. (seltener auch auf 1-2 oder 3-5 Atm.), 
die Kochdauer je nach dem Druck auf 2-12 Stunden bemessen. 
Ohne vorhergehende Laugenimprägnation wird das Bäuchgut am 
besten in dampfheißem Zustande nach dem Einpacken in den Kesssei 
direkt mit heißer Lauge übergossen, bis die Ware bedeckt ist; dann wird 
entlüftet und gekocht. Ein Säuern findet nach dem Kochen in der 
Regel nicht statt, da die verseiften Fettsäuren durch einfaches Waschen 
herausgewaschen werden. Von der zweimaligen Bäuche in verdünnterer 
Natronsodalösung ist man allmählich immer mehr zu der einmaligen 
Bäuche in einer stärkeren Natronsodalauge von 4---5 0 Be übergegangen. 
Freiberger faßt die wichtigsten technischen und wirtschaftlichen 
Grundsätze der Natronbäuche von Baumwollstückwaren wie folgt 
zusammen: 1. Entlüften2) des Bäuchgutes durch Dämpfen des 
vorher alkalisiertenStoffes; 2. Verwendung genügend star kerLaugen, 
zugleich mit einem Dampfraum oberhalb und untE'rhalb des Stoffes im 

1) Berechnet man das anzuwendende Ätznatron auf das Bäuchgut, so 
werden vielfach P/2-2 % festes Ätznatron genommen. 3-6 %ige Soda­
lösungen entsprechen solchen von 4:Y 2-81/20 Be. 

2) Thies und Herzig arbeiten im luftverdünnten Raum unter Zugabe von 
Bisulfit, wodurch sie die Konzentration der Lauge auf 4-6 0 Be erhöhen können. 
Demgegenüber wirkt gerade 4grädige Lauge nach Sch walbe, Scheurer u. a. m. 
'Schädigend auf die Baumwollfaser ein. 
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Kessel; 3. Ausnützung des Gesamtalkalis und Wiedergewinnung 
der Dampfwärme; 4. Erzielung einer guten Zirkulation bei mög­
lichst gleich mäßige m Einlegen des Stoffes; 5. die vollkommene 
Reinigung des Stoffes, um späterhin möglichst wenig Chlor zu brauchen; 
6. der Bau von sehr großen Bäuchkesseln, um Dampf, mechanische 
Arbeit und Personal zu ersparen. 

Die Hauptvorteile der Natronbäuche gegenüber der Kalkbäuche 
bestehen u. a. darin, daß die Natronbäuche weniger langwierig und kost­
spielig ist, sowie daß sie keinen harten Griff der Ware erzeugt und 
keine Kalkrückstände, die Flecke verursachen können, in der Warc 
zuriickläßt. 

Der eigentlichen Bäuche kann auch eine Vorbäuche mit alter Lauge vor­
aufgehen. Für die Vorbäuche genügt eine so geringe Laugenmenge, daß sie 
das Gewebe nicht einmal zu bedecken braucht; die Lauge passiert die Ware 
vielmehr als kleinblasiger Schaum in gleichmäßiger Verteilung. Für die Vor­
bäuche mit alter Lauge sollen ferner 3 Stunden ausreichen, während für die 
Hauptkochung 6 Stunden bei 2 1/ 2 Atm. Druck erforderlich sind. Ein Druck 
über 2 1/ 2 Atm. hinaus wird vielfach als schädlich angesehen. Dichte Packung 
verlangsamt die Zirkulation der Flotte, wobei die äußeren Teile leicht überkocht, 
die inrieren Lagen noch nicht fertig gekocht sind. Eine l000-Pfundpartie kann 
z. B. so gepackt sein, daß sie bei 1 V2 Atm. in 2 1/ 2 Stunden fertig gekocht ist; 
dagegen würden 4000 Pfund derselben Ware eine Kochdauer von 8 Stunden 
und einen Druck von 2 Atm. erfordern. Durch Zwischenböden kann nach dicser 
Richtung hin die hohe Druckbelastung einzelner Materialblöcke vermieden 
und bessere Zirkulation erreicht werden. Außer den genannten Erfordernissen 
für guten Bäuchausfall kommt noch hinreichendes Alkaliquantum, gute Ent­
fernung des Alkalis unmittelbar nach dem Kochen, Vermeidung der Berührung 
der Ware mit Dampfröhren, Reinheit l ) und Güte der Chemikalien und geeignetes 
Wasser hinzu. Hartes Wasser verlangsamt die Fettverseifung und bildet Kalk­
und Magnesiaseifen in deI;. Ware. Unzureichende Alkalimengen verursachen 
Niederschläge auf der Ware. Ferner ist auch noch der Luftzutritt beim Waschen 
der gebäuchten Ware und das Antrocknen der laugenhaltigen. Ware. (Koch­
flecke) unvorteilhaft. Weitere Bäuchschäden sind noch: ÖI- und Schmierf~eckc, 
Kalk-, Harz-, Laugen- (Mercerisations-), Rostflecke usw. 

Nach Schwalbe kann man sich durch die Bestimmung de!! Stickstoff-, 
Fett- und Aschengehaltes des Bäuchgutes von der Güte der Bäuche überzeugen. 
Gut und schlecht gebäuchte Ware enthält hiernach etwa: 

Gut ge b. Ware. SchIech t ge b. Ware. 
Stickstoff: 0,05-0,1 % 0,25-0,35 % 
Freie Fettsäure: 0,1 -0,15 % 0,35-0,70 % 
Fettseife: Spuren 0,25-0,5 % 
Asche: 0,05-0,75 % 1,00 %. 

Das Bäuchen bedingt mancherlei Veränderungen. der Ware: Ge­
wichtsverlust, Schrumpfung in der Längsrichtung, Erhöhung 
der Festigkeit, Verschiebung der ursprünglichen Zwirnung und 
(wegen des Gewichtsverlustes) der Gamnummer. Der Gewichtsverlust 
wird von Trotmann und Pentecost zu etwa 4--6 1/ 2 %, von anderen 
Autoren zu etwa 2 1/ 2-7 % angegeben. Die Festigkeit kann im Mittel 

I) Salze beeinträchtigen vielfach den Bäuchprozeß. So soll z. B. ein Koch­
salzgehalt der Lauge von 0,2% merklichen Einfluß ausüben. Viel energischer 
wirkt Tonerdesulfat (0,035% merklich), Eisen (0,005% merklich), Gips (0,04% 
merklich), Glaubersalz (0,03% merklich), Zinksulfat (0,03 % merklich). 
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einen Zuwachs von 20 % erfahren. Hierdurch erklärt sich die gelegent­
lich beobachtete Festigkeitszunahme selbst der voll~ebleichten Garne 
gegenüber der Rohware. 

Bei der sogenannten Kaltbleiche findet keine Vorkochung der 
Baumwollerzeugnisse statt. Vielmehr wird das Material (Rohbaum­
wolle, Kardenbänder, Vorgespinste, Kops, Kreuzspulen, Kettenbäume) 
unmittelbar mit Alkalihypochloriten und Ölpräparaten (Türkischrotöl 
o. ä.) gebleicht. Das auf diese Weise erzielte Weiß steht dem durch 
die Kochbleiche erhaltenen in der Reinheit nicht sehr erheblich nach und 
besitzt auch eine zufriedenstellende Lagerbeständigkeit. Dei Faden 
bleibt vor allem voller und schwerer, da die natürlichen Fett- und Wachs­
bestandteile der Faser größtenteils erhalten bleiben. Der Gewichts­
verlust beträgt etwa 2 1/ 2 %. Ein weiterer Vorzug der Kaltbleiche ist 
die gute Verarbeitungsfähigkeit der gebleichten Faser (Festigkeit). Die 
Kaltbleiche wird auch Schnell- oder Fixbleiche genannt. 

Bäuchapparate für Gespinste. 

In die offenen oder geschlossenen Apparate (s. Fig. 60) packt man 
Stranggarne, in Ketten verschlungen, sorgfältig und gleichmäßig ein; 
auch Baumwollketten in Strangform, sowie Kops und Kreuzspulen 

werden in den gleichen 
Apparaten ausgekocht. 
Außerdem existieren für 
Kops und Kreuzspulen 
besondere liegende Kes­
sel, in welche geschlos­
sene, dieKopsundKreuz­
spulen enthaltende Wa­
gen eingefahren werden. 
Die Heizung der Koch­
lauge geschieht mittels 
eines Laugenerhitzers 

Fig. 60. Geschlossene Bäuchkessel verschiedener oder einer Heizschlange, 
Größe (Zittauer Maschinenfabrik). 

die Zirkulation besorgt 
eine Zentrifugalpumpe o. ä. Empfindliche, halb gesponnene Materialien 
(Kardenband, Vorgespinst) kocht man ohne Druck in den für die 
eigentliche Bleiche bestimmten Apparaten aus. Die Lauge soll immer 
etwa 10 bis 20 cm über dem Garn stehen. 

Baumwollstrang wird nach verschiedenen Systemen in die Koch- und 
Bäuchkessel verpackt: 1. Gewöhnliche Packung, 2. das "Setzen" (seitenweise, 
8chrägstehende Nebeneinanderschichtung der Baumwollhalben im Kessel), 
3. das "Km: deIn " (kugelartiges Zusammenrollen der Garnstränge ), 4. das 
Doppelknudeln, 5. das Packen in Schleifen, 6. in Ketten usw. (Näheres s. bei 
Eppendahl a. a. 0.). 

Das Waschen der gebäuchten Gespinste kann in denselben Appa­
raten ausgeführt werden. Stranggarn kann zweckmäßig auch auf beson­
deren Strangwaschmaschinen gewaschen werden. (Näheres hiere her 
B. unter Waschmai!lchinen im Kapitel über Färberei.) 
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Strangbäuchapparate für Gewe be. 

Das Bäuchen der Gewe be findet in Strang- und in Breit bäuch­
apparaten statt. Bei ersteren wird das Gewebe in unregelmäßiger 
Längsfaltung in den Kochkessel gebracht. Dadurch entstehen Falten 
und Kniffe, die sich oft nur schwer oder gar nicht entfernen lassen. Zur 
Vermeidung dieser Übelstände ist die Breitbäuche von Vorteil, bei der 
sich die Gewebe in glatt ausgebreitetem und gespanntem Zustande be­
finden. 

Bei dem älteren System von Barlow (1854) und Pendle bury 
(1856-1858) wird die Zirkulation der Lauge durch den Druck des Heiz­
Dampfes bewirkt. Die neueren Apparate erhöhen die Wirkung der 
Laugenflotte durch Anwendung von Zentrifugalpumpen (Scheurer­
Rott, 1882) oder von 
Injektoren (Körting u. 
a.). Die Erhitzung der 
Lauge geschieht teils im 
Kessel selbst durch ge­
schlossene Dampfschlan­
gen, teils in besonderen 
Laugenvorwärmern oder 
-überhitzern. Man unter­
scheidet stehende und 
liegende Kochkessel. 

Fig. 61 zeigt einen 
stehenden Strangbäuch­
apparat, Hochdruckkessel 
mit Zentrifugalpumpe und 
Injektor für innere Zirkula­
tion, einen sogenannten 
Übergußapparat_ In 
dem mit durchlochtem fal­
schen Boden versehenen 
Kessel ist ein zentrales 
Steigrohr ange bracht, durch 
welches die Lauge vermit­
teis einer Zentrifugalpumpe 
in die Höhe gehoben wird 
und sich, durch einen 
schirmartigen Aufsatz ver­
teilt, über die Ware in 
stetem Kreislauf ergießt. 
In dem Steigrohre kann 
auch noch ein Injektor an­
gebracht werden, damit die 
Zirkulation auch bei Still-

Fig.61. Strangbäuchapparat für Gewebe mit Zentri­
fugalpumpe und Injektor für innere Zirkulation 
(Hochdruckübergußkessel von Hau bol d), nach 

Witt-Lehmann. 

stand der Pumpe möglich ist. Das Erwärmen der Lauge geschieht durch 
eine unter dem Doppelboden liegende, geschlossene Heizschlange mit indirektem 
Dampf. An dem Deckel des Apparates befinden sich ein Lufthahn, Manometer 
und Sicherheitsventil (s. auch O. N. Witt a. a. 0.). 

Während in dem vorbeschriebenen und ähnlichen Kesseln die Lauge vertikal 
hindurchzirkuIiert, wird die Flotte in den sogenannten Sektionsbäuchkesseln 
auch in horizontaler und radialer Richtung durch das Bäuchgut geleitet. Dieses 
wird durch Anbringen eines perforierten Innenmantels und eines gelochten 
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Saugrohrs erzielt. Durch letzteres saugt man die Flotte ab, welche durch den 
perforierten Mantel das Bäuchgut in allen Schichten horizontal und radial durch· 
dringen kann. Das Gewebe kommt auf diese Weise viel häufiger mit neuen 
Laugenmengen in Berührung, die Zirkulation der Flotte ist eine viel raschere 
als bei anderen Systemen und der Kochprozeß ist schneller beendet. Die Be­
wegung der Flotte geschieht mit Zentrifugalpumpen, das Erhitzen in einem 
Laugenvorwärmer. Vielfach werden zwei oder mehr solcher Kessel zu einer 
Batterie vereinigt und dadurch ein kontinuierlicher Betrieb ermöglicht (Aus­
kochen in dem einen, Beschicken des anderen Kessels usw.), s. Fig. 62. 

Die Thies.Herzigschen Bäuchkessel bestehen aus drei zusammengehö. 
rigen Kesseln, dem Bäuchkessel und zwei Hilfskesseln, die lediglich als Laugen­
aufnehmer dienen. Die Erhitzung der Lauge geschieht durch einen Röhren­
kessel, während die Laugenzirkulation durch eine besondere Kapselpumpe 
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Fig. 62. Sektionsbäuchkessel ftir Strangbäucbe von Geweben (Gebauer), n&Ch 
Witt-Lehmann. 

bewirkt wird. Das System zeichnet sich ferner durch einen mechanischen Ein­
(egeapparat, den sogenannten Rüsselapparat, aus, wodurch das Hineinsteigen 
von Arbeitern in den Bäuchkessel zum Zwecke des Ablegens der Waren ent­
behrlich wird. 

Die liegenden Druckkessel, die sogenamlten "Mather-Kier"-Kessel 
sind zuerst von der Firma Mather & Platt, später auch von anderen 
Firmen (Ge bauer u. a.) gebaut worden. Die horizontal liegenden 
Kessel sind mit einer schweren eisernen Tür verschließbar; die Ware 
kommt nicht, wie bei den stehendett Systemen, direkt in dim Kessel, 
.sondern wird in verzinkte eiserne, der Form der Kesselwandung an-
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gepaßte Wagen, von denen zwei bis drei in den Kessel gehen, gepackt 
und auf Schienen eingefahren. Reservewagen ermöglichen die Vor­
bereitung neuen Bäuchgutes, das sofort nach Beendigung des Bäuch­
prozesses wieder eingefahren werden kann. Die Wagen wurden erst 
aus Gitterwerk, später aus festen Blechen gebaut, sind oben offen, sonst 
ganz geschlossen, besitzen einen doppelten, perforierten Boden und am 
richtigen Boden einen Stutzen, der mit einer unten am Kessel befind­
lichen Laugenleitung in Verbindung gebracht wird. Die Erwärmung 
der Lauge geschieht in einem, außerhalb des Kessels befindlichen Laugen­
erhitzer; Zentrifugalpumpen besorgen die Zirkulation der Flotte und 

Fig. 63. Liegender Hochdruckkochkessel (nach Witt-Lehmannl. 

spritzen sie von oben über die Ware. Die Kessel werden in den ver­
schiedensten Größen von 100-4000 kg Fassungsraum hergestellt (1-4 m 
Länge und 3/4-2 1/ 2 m Durchmesser), s. Fig. 63. 

Breitbäuchapparate für Gewebe. 

Der einfachste Apparat zum Abkochen von Geweben in breitem 
Zustande ist der Ji gger. Er besteht aus einer hölzernen oder eisernen 
Kufe, über der zwei hölzerne Walzenpaare angebracht sind. Von diesen 
liegt die untere Walze in einem festen Lager, während die obere in einem 
senkrechten Schlitz verschiebbar ist. Der Stoff wird auf einer dieser 
oberenWalzen aufgerollt, mittels Leitrollen durch die in der Kufe befind-

He e rm. n n, Textilveredelung. 16 
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liche, mit Dampf erhitzte Lauge geleitet und auf der anderen gegenüber; 
liegenden Walze wieder aufgerollt. Dieses Spiel wiederholt sich nach 
rückwärts und so lange hin und her, bis der gewünschte Erfolg erzielt 
ist (s. Fig. 96). Ein Mangel 'solcher offenen Geschirre ist der geringe 
Druck bzw. die Temperatur. Dies Verfahren genügt deshalb nur ge­
ringen Ansprüchen in bezug auf den Bäucheffekt. 

Viel wirksamer als die Jigger sind die Kontinue-Apparate. Ein­
geführt ist beispielsweise der Weltersche Apparat, bei dem der Stoff 
in breitem Zustande langsam durch die mit Dampf erhitzte Lauge 
hindurchgezogen, dann durch Quetschwalzen von überschüssiger Lauge 
befreit und in einem Dämpfraum, in Falten hängend, der Einwirkung 
von Dampf von llO° C ausgesetzt wird. Nach etwa 45 Minuten währen­
dem Dämpfen gelangt das Gewebe in den Spülraum mit Wasser und durch 
Quetschwalzen aus dem Apparat. 

Fig.64. Breitbäuchapparat nach Rigamonti-Tagliani (nach Witt­
Lehmann). 

Bei dem Apparat von Rigamonti-Tagliani wird die Ware, in 
Falten gelegt, der Wirkung des Dampfes und der Lauge ausgesetzt 
(s. Fig. 64). 

Der Stoff tritt von a über bund c in die kleinere mit erhitzter Lauge ge­
füllte Kammer, geht hier abwärts nach der größeren Kammer, die ebenfalls im 
unteren Teil mit Lauge gefüllt ist, und in dieser wieder aufwärts über die Quetsch­
walzen D nach dem Tafelwerk E. Dieses legt die Ware in regelmäßige Falten 
in den U-förmigen Kanal, worauf der Stoff durch Transportbänder nach der 
anderen Seite gebracht wird und über dieLeitrollen g, h, i und kzu den Quetsch­
walzen F einer Waschmaschine gelangt und hier von der Lauge befreit wird. 

Wirksamer als im Kontinue-Apparat ist die Behandlung der Gewebe 
unter Druck. Dieses kann wie Garn im Mather-Kier (Fig. 63) ge­
schehen, wo die Ware in den fahrbaren Wagen in breitem Zustande 
aufgetafelt, oder in Rollen, auf Walzen oder Kaulen aufgewickelt, unter 
2-3 Atm. Druck gebäucht wird. 
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Nach dem System Theis wird das Gewebe innerhalb eines geschlos­
senen Druckkessels von einer Walze auf eine zweite aufgewickelt, wobei 
in sinnreicher Weise durch eine auf den Warenwickeln laufende Trommel 
ein Faltigwerden und Umkrempeln der Leisten vermieden und die 
Wickelvorrichtung selbsttätig umgeschaltet wird. Durch eine Pumpe 
wird fortwährend die Lauge in ganzer Breite auf den Stoff gespritzt. 
Gleichzeitig findet hierbei 
eine vorzügliche Raum­
ausnützung und damit 
erhöhte Arbeitsleistung 
statt. Theis verlegt die 
beiden Walzen, auf welche 
sich die Ware abwechselnd 
aufwickelt, in zwei neben­
einander liegende, durch 
einen Schlitz verbundene 
Hochdruckkessel. Die eine 
~Walze ist auf einem fahr­
baren Gestell montiert; 
die Stücke werden außer­
halb des Kessels aufge­
wickelt, dann eingefahren, 
das Ende des Waren­
wickels auf der Walze des Fig. 65. Theis' Breitbäuchkessel (nach Stirm'. 
leeren Kessels befestigt, 
und nun beginnt nach Schließen und Entlüften des Kessels das Auf­
und Abwickeln der zwischen den beiden Walzen in ganzer Breite mit 
der kochenden Lauge überspritzten Ware. Fig. 65 erläutert die 
Arbeitsweise. Auf das Bäuchen folgt wiederum ein gründliches Spülen 
bzw. Waschen und dann das Chloren usw. 

Das eigentliche Bleichen der Baumwolle. 

Nach dem Abkochen und Bäuchen fo~gt das eigentliche Bleichen oder 
Chloren, die Zerstörung der natürlichen Farbstoffe auf dem Wege derOxy­
dation mit Hilfe von Hypochloriten oder Sauerstoff abgebenden Stoffen. 

Die wichtigsten Bleichmittel für Baumwolle sind Chlor kalk und 
unterchlorigsaure Alkalisalze (Hypochlorite). 

Das Bleichen der Baumwollfaser ist uralt. Man bewirkte es früher durch 
die Rasen bleiche, die heute noch in der Flachs- und Hanfbleiche üblich ist. 
Durch Entdeckung des Chlors durch Scheele im Jahre 1774, dann des unter­
chlorigsauren Kalis durch Berthollet (1785) und des Chlorkalks (1790) hielt 
die Chlorbleiche im Anfang des 19. Jahrhunderts ihren Einzug. 

Die Wirkung des Chlorkalks und der Hypochlorite beruht auf der oxydie­
renden Wirkung der Verbindungen CaOC12 , NaOCl und KOCl. Man kann sich 
die Wirkung zerlegt denken, indem Sauerstoff abgespalten wird und im Ent­
stehungszustande oxydierend, Farbstoff zerstörend und somit bleichend wirkt: 
CaOC12 = CaO + C12 ; C12 + H20 = 2 HCl + 0; oder: Cl2 + H2 0 = Hel + 
HCIO; 2 HClO = 2 HCl + O2• Feuchtigkeit ist also für den Verlauf des Pro­
zesses erforderlich. Die Faser wirkt dabei als Katalysator. 

16* 
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Auch bei der Luft. oder Rasenbleiche ist die Gegenwart von Wasserdampf 
erforderlich; ferner begünstigen Licht und Wärme den Bleichprozeß .. Ob und 
inwieweit hierbei intermediär auch Ozon und Wasserstoffsuperoxyd m erheb­
lichem Maße entstehen, ist noch nicht mit Sicherheit festgestellt. 

Bereitung der Bleichlösungen. 

Chlorkalklösung. Der Chlorkalk (s. ,d.) wird im Großbetriebe 
hergestellt; die Alkalihypochlorite (Chlorsoda, Bleichsoda, Eau de 
Javelle) werden vielfach von den Verbrauchern selbst erzeugt, und zwar 
entweder durch Umsetzung von Chlorkalklösungen mit Soda oder wirt­
schaftlicher auf elektrolytischem Wege mit Hilfe der sogenannten Elek­
trolyseure (s. w. u.). Der Wert der Bleichmittel und Bleichlösungen 
wird vorzugsweise durch den Gehalt an wirksamem Chlor bedingt 
(in geringerem Maße auch durch die Basizität, Art und Menge der Be­
gleitstoffe und Art der Base). 

Fig. 66. Chlorkalklöser (Z i t tau e r Maschinenfabrik). 

Zum Lösen des FabrikchlorkalksI) bedient man sich im großen zweckmäßig 
der sogenannten Chlorkalklöser, - mühlen oder -rührer (s.Fig. 66), in denen 
der Chlorkalk 4-5mal mit kaltem Wasser ausgelaugt wird. Der erste Auszug 
ist etwa 7-8 0 Be schwer; die jeweilig nächstfolgenden sind immer leichter und 
gehaltärmer. Alle Auszüge werden schließlich "ereinigt und liefern eine Chlor­
kalklösung von etwa 4 0 ;Be, die als Stammlösung benutzt und beliebig verdünnt 
wird. Die Lösung muß sehr peinlich absitzen gelassen oder filtriert werden, 
weil die etwa zurückbleibenden festen Teilchen die Faser zerstören oder schwä­
chen können. Zum Absitzenlassen bedient man sich verbleiter oder zementierter 

. 1) ~ls ein noch chlorreicheres Produkt bringen die Elektrochemischen Werke 
GriesheIm-Elekt~on ein Kalziumhypochlorit mit 80 % aktivem Chlor in den 
~~n?el (~apor.It), ~uch auf 50% Chl?rgehalt eingestellt, das sich durch größere 
LosllChkeIt, Remheit und HaltbarkeIt auszeichnet als der übliche Chlorkalk 
des Handels (s. S. 124). . 
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Kästen, aus denen die klare Brühe abgehebert oder durch Überlaufhähne ab­
gelassen werden kann. Die Chlorkalkstammlösung (und auch die stehenden 
Bäder) sind möglichst kalt und vor direktem oder zerstreutem Tageslicht ge­
schützt aufzubewahren, da Wärme und Licht den Chlorkalk zersetzen, also 
unwirksam machen. 

Chlorsodalösung (Natriumhypochloritlösung). Die Chlorsoda 
wird für kontinuierliche Betriebe heute nur noch in geringem Umfang 
durch Umsetzung von Chlorkalk und Soda (llO kg Chlorkalk und 60 kg 
kalz. Soda) nach der Reaktion hergestellt: 

CaCl2 + Ca02 CI2 + 2 Naz C03 = 2 NaCl + 2 CaC03 + 2 NaOCl. 

Die Wirkung dieser Clhorsoda (s. w. u.) soll nach verschiedenen 
Untersuchungen derjenigen des Chlorkalks bei gleichem Gehalt an 
aktivem Chlor überlegen sein; ihr Preis ist aber gegenüber dem Chlor­
kalk höher. Es empfiehlt sich deshalb, die Chlorsoda nur für bestimmte 
Zwecke und Artikel, die die höheren Kosten vertragen, zu verwenden. 
Wirtschaftlicher gestaltet sich die Herstellung der Bleichsoda auf elek­
trolytischem Wege. 

Elektrische Bleiche (Elektrolytbleiche). 

Unter "elektrischer Bleiche" versteht man die durch Elektrolyse 
von Kochsalz erzeugten unterchlorigsauren Salzlösungen. Als Aus­
gangsmaterial für die Elektrolyse kommt nur billiges, denaturiertes 
(z. B. mit 1/4 % Petroleum) Kochsalz oder Steinsalz in Betracht" das 
in wässerigen Lösungen in geeigneten Apparaten der zersetzenden Wir­
kung des elektrischen Stromes, und zwar Gleichstromes, ausgesetzt wird. 
Bei Einhaltung von bestimmten Bedingungen bildet sich hierbei unter­
chlorigsaures Natrium unter Entwickelung von Wasserstoff. Der 
chemische Prozeß wird ausgedrückt durch die Molekulargleichung: 

NaCI + H2 0 = NaOCI + H2. 

In Wirklichkeit sind die sich hier abspielenden Vorgänge etwas verwickelter 
Natur und von Nebenprozessen begleitet. So wird beispielsweise durch den 
intermediär gebildeten Wasserstoff unter Umständen ein Teil des Hypochlorits 
wieder zu Kochsalz reduziert: NaOCI + H2 = NaCI + H2 O. Eine weitere 
sekundäre Reaktion erzeugt unter Umständen das an der Anode intermediär 
auftretende Chlor, indem es freie unterchlorige Säure bildet: NaOCI + Cl2 + H20 
= NaCl + 2 HOC!. Beide Nebenreaktionen sind unerwünscht und nach Mög­
lichkeit zu unterbinden. Durch die erstere wird wirksames Chlor vernichtet, 
durch die zweite entsteht saure Bleichlösung von geringerer Haltbarkeit, als 
es die neutrale Lösung ist. Durch Erhöhung der Temperatur wird der Wirkungs­
wert der Bleichlösung gleichfalls gemindert, indem sich die Hypochlorite alsdann 
leicht zu Chloraten und Chloriden umsetzen. Der Nutzeffekt der Elektrolyseure 
ist deshalb von einer Reihe von Bedingungen abhängig l ). 

Elektrolyseure. 

Die elektrische Bleiche exstiert seit den 80er Jahren des vorigen Jahrhun­
derts und ist seitdem ununterbrochen verbessert worden. Vereinzelte Versuche, 
mit Hilfe des elektrischen Stromes Bleichlösungen herzustellen, sind nach Engel­
hard schon um das Jahr 1820 unternommen. Her mite hat sich dann 1886 

1) Näheres s. bei Ebert und Nussbaum, sowie Kind (a. a. 0.). 
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eingehend mit dieser Frage befaßt und zunächst Chlormagnesium, Chlorkalzium 
u. a., sowie Mischungen derselben mit Kochsalz elektrolysiert. Heute findet 
nur noch das Kochsalz, Steinsalz, als Ausgangsmaterial Verwendung. 

Nach ihrem Bau in bezug auf stromführende Teile (Elektroden) 
kann man die heutigen Bleich-Elektrolyseure hauptsächlich in drei große 
Gruppen einteilen: 

a) inreinePlatin-Elektrolyseure (System Sie mens und Halske), 
bei denen beide Pole aus Platin oder Platin-Iridium bestehen, 

b) in Platin-Kohle-Elektrolyseure (SystemSchuckert,System 
Schoop), bei denen der positive Pol aus Platin, der negative Pol aus 
Kohle oder Graphit besteht, 

c) in reine Kohlen-Elektrolyseure (System Haas und Oettel), 
bei denen beide Pole aus Kohle oder Graphit bestehen. 

Nach Ebert-Nussbaum (a. a. 0.) spielen die reinen Kohleapparate in der 
Bleichereiindustrie heute nur eine nebensächliche Rolle, nachdem sie von reinen 
Platinapparaten und auch von den Platinkohleapparaten schon längst in jeder 
Beziehung überholt worden sind, und zwar sowohl was die Energieausbeute, 
die Salzausnutzung, die Konzentration der fertigen Bleichlauge und die Wirt­
schaftlichkeit des ganzen Betriebes anlangt. Denn selbst die relativ niedrigen 
Anschaffungskosten derartiger Apparate werden durch ihre unrationelle Arbeits­
weise und den bedeutenden Elektrodenverschleiß im Dauerbetrieb vollauf aus­
geglichen. Reine Kohlenapparate kommen deshalb vorerst für die kleineren 

Fig. 67. Bleichelektrolyseur System Schuckert 
(Siemens & Halske). 

Bleichereianlagen in Betracht, z. B. für die Weißwäschereien und chemischen 
Reinigungsanlagen. Insbesondere liefern sie auch Bleichlaugen von geringerem 
Gehalt an wirksamem Chlor (5-14 g Cl im Liter). Dagegen liefern die reinen' 
Platin- und die Platinkohlenapparate im praktischen Dauerbetriebe Chlor­
konzentrationen der fertigen Bleichflüssigkeit von 20--30 g akt. Chlor im Liter. 
Von diesen beiden Systemen sind nach den Untersuchungen von Ebert und 
Nussbau m wiederum die reinen Platinapparate den Platinkohlenapparaten 
etwas überlegen . 
. . . Fig. 67 zeigt einen Bleichelektrolyseur System Sch uckert mit Platin­
l~ldlUmanoden und Graphitkathoden, die in massive Steinzeugleisten eingebaut 
smd. Die erforderliche Kühlung wird entweder innerhalb des Elektrolyseurs 
durch Glaskühlschlangen oder außerhalb desselben in besonderen Kühlgefäßen 
durch Bleikühlschlangen besorgt. Beim Betrieb des Apparates werden der 
Salzlösung kleine Mengen organischer und anorganischer Zusätze erteilt, welche 
durch .bedeutende Verminderung der am negativen Pol sonst auftretenden sebr 
erhebhchen Reduktion des erzeugten Hypochlorits eine hohe Stromausnützung 
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ermöglichen. Die Herstellung der Bleichlauge erfolgt durch einmaligen Durch­
lauf. Der Elektrolyseur ist zum Anschluß an HO oder 220 Volt Gleichstrom 
bestimmt und wird für Stromstärken von 20-150, sowie von 300-400 Ampere 

E ..... 
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gebaut. Zwecks Reinigung der Steinzeugwannen können die Elektrodenaggre­
gate leicht herausgenommen werden. 

Fig. 68 zeigt die Betriebseinrichtung einer kleinen Bleichelektrolyseuranlage 
nach dem System Schuckert (von Siemens & Hälske übernommen). Die 
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filtrierte Salzlösung fließt dem auf einem einfachen Holzpodest stehenden, an 
Wasserleitung und Abflußleitung angeschlossenen Elektrolyseur zu, tritt zu­
nächst in die erste Elektrolyseurzelle, passiert die sämtlichen Zellen des Appa­
rates im Zickzack und verläßt den Elektrolyseur als fertige Bleichlauge. Für 
größere Anlagen bleibt dieselbe Anordnung im Grundsatz bestehen. Eine 
größere Kapazität wird durch eine entsprechend größere Type oder durch Par­
allelschaltung mehrerer Elektrolyseure erreicht; ebenso werden die Einrich­
tungen für die Salzlösung, Klärung, Filtration, sowie das Auffangen der fertigen 
Bleichlauge entsprechend vergrößert. Meist wird die fertige Bleichlauge nach 
einem einmaligen Durchlauf durch den Apparat in einer stets gleichen Konzen-

Fig. 69. Bleichelektrolyseur, System Haas und Oettel (Arthur Stahl 
in Aue i. S.). 

tration gewonnen; sie kann aber für besondere Fälle so lange durch den Elektro­
lyseur wiederholt durchgepumpt werden, bis die gewünschte, höhere Konzen­
tration erreicht wird. In der Regel enthält die Lauge, in diesem Apparat be­
reitet, 18 g akt. Chlor im Liter, entsprechend einer Chlorkalklauge von 41j 2 bis 
5° Be. Durch Zusatz von etwa 1 g Ätznatron auf 11 Flotte wird die Bleich­
lauge haltbarer gemacht. Die zur Anwendung gelangende Salzlösung ist in der 
Regel 10 %ig. Ist das Salz besonders billig und die Betriebskraft teuer, so geht 
man auch bis zu 15 %igen Lösungen. 

Fig.69 stellt einen Bleichelektrolyseur, System Haas und Oettel, ohne 
Platinelektroden für eine Chlorkalkersatzmenge von etwa 30 kg täglich dar. 

Vorzüge der Elektrolytbleiche gegenüber der Chlorkalk­
bleiche. 

Nach Kind beträgt der Gesamtbleicheffekt von Chlorkalklaugen nur etwa 
2/3_3/", desjenigen von Elektrolytlaugen. Bei Verwendung gleich neutraler, 
gleich saurer oder alkalischer Laugen betragen die Unterschiede zugunsten der 
Elektrolytlauge jedoch höchstens 8 %. Die Vorteile der elektrischen Bleiche 
bestehen nach Ebert undNussbau m, sowie Kind u. a. 1. im sauberen Arbeiten 
(keine Staubbelästigung, kein lästiges Ansetzen, kein Kalkschlamm), 2. im Aus­
schluß der Gefahr lokaler Oxydation durch ungelöste Chlorkalkteilchen und 
sonstige verminderte Gefahr, die Ware in der Bleiche zu verderben, 3. im besseren, 
weicheren Griff der gebleichten Ware und dem geringeren Aschengehalt des 
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Bleichguts, 4. in der größeren Bleichgeschwindigkeit und der größeren Er· 
giebigkeit. 

Die Entscheidung darüber, ob jeweils Chlorkalkbleiche oder Elektrolyt. 
bleiche wirtschaftlicher ist, hängt von den jeweiligen Strom·, Kochsalz. und 
ChlorkaIkpreisen, von dem Tagesbedarf an aktivem Chlor usw. ab. 

Zusammensetzung, Konzentration, Temperatur usw. 
der Bleichbäder und deren Einfluß auf Bleichvorgang 

und Bleichgut. 
Die technische Bleiche soll eine lagerechte Weiße ergeben, und zwar: 

1. in der kürzesten Zeit, 2. mit dem geringsten Materialverbrauch, 3. bei 
möglichster Schonung der Faser, 4. bei möglichst geringem Faserverlust. 
Zur Erreichung aller dieser Ziele ist die Berücksichtigung der Zusammen· 
setzung, der Konzentration und der Temperatur der Bleichbäder, der 
Bleichdauer selbst, des zu bearbeitenden Materials usw. erforderlich. 
Alle diese zu berücksichtigenden Umstände können aber nicht rezept­
mäßig zusammengefaßt werden, da es sich um sehr verwickelte Verhält· 
nisse handelt und den Vorteilen auf der einen Seite vielfach Nachteile 
auf der anderen Seite entgegenstehen. Immerhin liegen heute recht 
wertvolle Erfahrungen und systematische Arbeiten auf diesem Gebiete 
vor. Letztere beziehen sich im allgemeinen mehr auf das Arbeiten mit 
Alkalihypochloriten als mit Chlorkalk (Förster und J orre, Ebert 
und Nussbaum, Kind, Freiberger u. a. m.); doch können im all­
gemeinen die für Elektrolytbleiche gemachten generellen Feststellungen 
auch auf die Chlorkalkbleiche bezogen werden. 

Zusammensetzung der BIeichbäder. 

1. A zi di t ä t. Neutrale Chlorbäder ergeben mi t alkoholischer Phenol­
phtaleinlösung vorübergehend (einige Sekunden) Rotfärbung , dann 
wird die Lösung, meist über violett, farblos. Ist die Bleichflüssig­
keit alkalisch, so hält die Rotfärbung um so länger an, je mehr über­
schüssiges Alkali vorhanden ist. Bei saurer Bleichflotte tritt keine 
Rotfärbung ein. 

Enthalten die Bleichbäder sauer reagierende Stoffe, so wird a) die 
HaI t bar ke i t derselben verringert, indem unterchlorige Säure frei wird, 
die zur Selbstzersetzung der Bäder Anlaß gibt. Zur Erhöhung der Halt­
barkeit der Bleichbäder können deshalb geringe Mengen Alkali zugesetzt 
werden. Saure Bleichbäder b) erhöhen andererseits die Wirksamkeit 
und Bleichgeschwindigkeit. Die Zunahme der Bleichgeschwindig. 
keit steigt nach Ebert und Nussbaum im allgemeinen proportional 
dem Quadrat der Zunahme an unterchloriger Säure (unbeschadet einiger 
Ausnahmen, bei denen gewisse Farbstoffe durch alkalische Lösungen 
rascher entfärbt werden als durch saure). c) Bei zu hoher Azidität der 
Bleichflotte entstehen Chlorverluste und Schädigungen der Faser. Die 
beste Ausnützung der Bleichbäder und größte Schonung der Faser liegt 
im allgemeinen bei fast neutraler, nur wenig freie unterchlorige Säure 
enthaltender Bleichlauge. 
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Freie unterchlorige Säure entsteht im HYP9ßhloritbade bereits durch 
die Kohlensäure der Luft. Die von Lunge gegebene Anregung, den 
Hypochloritbädern geringe Mengen einer organischen Säure. (Essig. 
säure, .Ameisensäure) zuzusetzen, hat in der Praxis, keinen Anklang 
gefunden. Maßgebend hierfür war u. a. die in der Praxis gemachte 
Beobachtung, daß sich im 13leichbade während des Bleichens von selbst 
Sä.ure bildet, so daß die Azidität bereits von selbst steigt. -Ferner wird 
direkter Säurezusatz meist gefürchtet, da er gefährlich wirken kann. 
Mit Rücksicht hierauf ist die Azidität der Betriebsbäder sorgsam zu 
kontrollieren und innerhalb der erreichbaren Grenzen zu regulieren. 
Überschüssiges Alkali wirkt in entgegengesetztem Sinne, nämlich bleich. 
verzögernd und zersetzungshindernd auf die Bleichflotte. 

2. Neutralsalze. Neutra1salze in geringen Mengen beeinträch­
tigen weder a) die Haltbarkeit der Bäder, noch b) den Bleichvorgang 
selbst. Größere Mengen Neutralsalze wirken dagegen meist bleich. 
hiftdemd und setzen die Haltbarkeit der Bäder in noch ungeklärter 
Weise herunter. Diese Wirkung steigt mit der Konzentrationaidremden 

. Salzen und ist für äquivalente Mengen der Salze (wie NaCl, NaClOa, 
NaNOa UBW.) gleich. Einige Schwermetallsalze, besonders Oxyde des 
Kupfers u. a. wirken hierbei als Katalysatoren schon in kleinsten Mengen 
und machen Sauerstoff frei. Erdalkaliverbindungen wirken in großen 
Mengen schädlich, indem sie ein Verkrusten des Bleichgutesbewirken 
I,cönnen. 

Konzentration der Bleichbäder. 

Man ist in letzter Zeit fast allgemein immer mehr zu schwachen 
Bleichbädern übergegangen. Je feiner die Ware ist, je mehr man sie 
schonen will, desto v.erdünnter wählt man in der Regel die Bleichflotte. 
Bei höherer Konzentration wird 0.) die Haltbarkeit der Flotte verringert, 
b) die Bleichgeschwindigkeit ist dagegen innerhalb gewisser Grenzen 
fast unabhängig von der Konzentration, c) der Faserangriff ist bei 
höherer Konzentration ein stärkerer. Vom Standpunkt der Wirt. 
schaftlichkeit ist es auch zu vermeiden, konzentriertere Flotten zu ver­
wenden, als zur Erzielung des verlangten Effektes erforderlich ist; hierbei 
wirken zu lange Flotten (also BleichflottenüberschnB) -im allgemeinen 
ebenso wie höhere Konzentrationen. 

Praktisch die meist gebrauchten Konzentrationen für Chlorkalk· 
flotten sind solche von 1/2- 10 Be, bisweilen noch· verdünntere (1/& °Be). 
seltener solche von 11/ 2-21j 20 Be. Von Bleichflotten über 1 ° Be wird 
angenommen, daß sie bereits zu Oxyzellulosebildung Anlaß geben. 
Elektrolytbleichflotten werden weniger aräometrisch, vielmehr. nach 
Anzahl g wirksamen Chlors in 1 1 Flotte gemessen. Man verwendet 
von diesen Bleichflotten Lösungen von mindestens 0,5 g aktivem Chlor 
im Liter, bis zu einigen g im Liter (im Durchschnitt 1-1 %g im Liter). 

Temperatur. 
Mit Erhöhung der Temperatur um je 10 0 C steigt a) die Selbstzer· 

setzung bzw. die Zemetzungsgeschwindigkeit der Bleichflotte auf das 
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2 1/ 2fache und in gleichem Maße b) die Bleichgeschwindigkeit auf das 
2 1/ 2fache. Bei Erwärmung des Bleichbades um je 7 1/ 2 0 kann also die 
Bleichdauer auf rund die Hälfte reduziert werden. übersteigt die 
Temperatur eine gewisse Grenze, so wird c) das Bleichgut durch Bildung 
von Oxyzellulose stark geschädigt. 

Bis vor kurzem wurde stets nur in kalten oder luft warmen Bädern 
gebleicht. In letzter Zeit werden auch warme Chlorbäder von etwa 
30 0 C und mehr angewendet (Freiberger-Mathesius-Bleiche), wo­
bei die Bleiche beschleunigt wird und ein Weiß erzielt werden soll, das 
nicht nachgilbt. Freiberger rechnet hierbei mit der Bildung von 
Chloraminen (bei stickstoffhaitiger oder schlecht gekochter Baumwolle), 
die er durch Antichlor oder Ammoniak beseitigt. Das Anwärmen der 
Bleichbäder muß sehr vorsichtig unl'l indirekt geschehen, da bei lokaler 
überhitzung der Bleichlaugen das Hypochlorit sich zersetzen würde. 
Je nach Temperatur, Konzentration, Art der Ware und verlangtem 
Weiß schwankt die Bleichdauer innerhalb sehr weiter Grenzen. Er­
forderlichenfalls wird auch der Bleichprozeß wiederholt . 

. Faserschädigungen. Der Faserangriff beim Chloren von Baum­
wollerzeugnissen besteht vorzugsweise in der Bildung von Oxyzellulose 
und findet nach Ebert-Nussbaum statt durch: 

1. zu hohe Azidität der Flotte, 
2. zu hohe Temperatur der Flotte, 
3. zu hohe Konzentration der Flotte, 
4. zu lange Bleichdauer , 
5. zu lange Bleichflotte, 
6. katalytisch wirkende Bestandteile, 
7. starke Belichtung beim Chloren. 
Die Faserschädigungen werden nachgewiesen und gemessen a) durch 

vergleichende, mechanisch-physikalische Festigkeitsprüfungen auf der 
Zerreißmaschine, b) durch Schwalbes Kupferzahl (Reduktionsver­
mögen der Oxyzellulose), c) durch das Anfärbevermögen mit Methylen­
blau u. a. m. 

Apparatur der Gespinstbleicherei. 
Das einfachste Verfahren der Bleicherei besteht darin, daß die Ge­

spinste in eine die Bleichlauge enthaltende Holzkufe 1) oder einen ge­
mauerten zementierten Bassin, auf Stöcken eingehängt und nach mehr­
maligem Umziehen für einige Zeit eingelegt werden. Bei größerer Pro­
duktion bedient man sich verschiedener mechanischer Bleichapparate, 
beispielsweise des K.ontinuebleichapparates, der Sektionsbleichkufe, 
des Vakuumbleichapparates oder dgl. 

Fig. 70 zeigt die Einrichtung eines Kontinuebleichapparates. Das 
zu bleichende Gespinst wird in den verbleiten Holzbottich gelegt, Chlor­
kalklösung eingelassen und das Ganze einige Zeit sich selbst überlassen. 
Zweckmäßig wird nun das Bleichgut häufiger mit df'r Bleichlauge über-

1) Abbildungen s. unter Färberei. 
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gossen, was durch eine Zentrifugalpumpe und einen Verteilungsapparat 
erreicht wird. In diesen Apparaten kann auch lose Baumwolle ge­
bleicht werden. 

Gleichzeitig mit dem Ausbau der Bleichapparate für Stranggarne 
wurden auch Vorrichtungen für Garne in Form von Kopsen, Kreuz. 
spulen, Kettenbäumen und für die Zwischenstadien wie Kardenband, 

/ 

Fig. 70. Kontinuebleichapparat (Zittauer Maschinenfabrik). 

Streckband, Vorgespinst usw. ersonnen. Den Apparaten ist meist 
der Grundsatz gemein, die Ware in der Flotte unbeweglich zu erhalten 
und die Flotte in kontinuierlichem Kreislauf durch die Ware hindurch­
zuführen (Packsystem). Vielfach werden die empfindlichen Spulen 
auch einzeln mit perforierten Spindeln versehen, auf geeignete Träger 
gesteckt und so in den Apparaten dem Flüssigkeitsstrom ausgesetzt; 
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dieses System nennt man (im Gegensatz zum Packsystem) das Auf­
stecksystem. Als motorische Kr'aft zur Bewegung der Flotte dienen 
die Zentrifugalpumpen, Injektoren sowie Vakuum und Druckluft. Diese 
Apparate wurden ursprünglich für Färbereizwecke gebaut; man hat 
sich dasselbe Prinzip aber auch für Bleichereizwecke zu eigen gemacht. 

Ein älterer, gut eingeführter Apparat nach 'de~ Packsystem ist derjenige 
von Urban, der sich in der Konstruktion eng an die Ubergußapparate anschließt, 
bei denen der Kreislauf der Flotte derart ist, daß die Flüssigkeit in paralleler 
Flottenstrahlung, und zwar senkrecht von oben nach unten oder umgekehrt 
das Material durchströmt (Fig. 71). In einem mit Deckel versehenen Behälter a 
mit durchlochtem falschen Boden c und eben solcher oberer Deckplatte b mit 

Fig. 71. Bleichapparat nach dem Packsystem (Urban'. 

Verteilungskappe e befindet sich zentral eingebaut ein Steigrohr d. Der Be­
hälter ist durch Wasserverschluß g von dem unter dem Siebboden befindlichen 
Flottensammelraum f abgeschlossen. Durch stoßweise erfolgenden Luftdruck 
vermittels der Leitung k und des Luftdruckapparates I wird die Flotte in dem 
Steigrohr d emporgetrieben, durch die Kappe e auf die Ware verteilt und läuft 
durch dieselbe nach dem Flottensammelraum f zurück. Soll diese Bewegung 
umgekehrt verlaufen, so hebt man den Wasserverschluß g durch die Kappe r 
auf und setzt einen solchen h im Steigrohr d in Tätigkeit. Die Zirkulation der 
Flotte kann auch zum Auskochen durch Dampfrohr i bewirkt werden. 

Zum Bleichen von Kopsen sind besondere Aufsteckapparate im 
Gebrauch. Besonderes Verdienst um den Ausbau dieser Apparate 
haben sich die Firmen Obermaier & Co., C. H. Weisbach, die Zit-
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tauer Maschinenfabrik, H. Krantz, C. G. Haubold u. a. erworben. 
Die Kopse und Kreuzspulen setzt man auf die an zylinderförmigen 
Trägern befindlichen durchlochten Spulen und bringt den Träger in den 
Flottenbehältel' in Verbindung mit der Flottenleitung. Eine Zentrifugal­
pumpe bewegt d;e Flüssigkeit saugend von oben nach unten durch das 
Bleichgut in stetem Kreislauf. Zur vollständigen Entfernung d('r Flüs­
sigkeit aus der Ware dient eine Luftpumpe. 

Zum Bleichen von Baumwolle in Form von Kardenband, Streck~ 
band oder Vorgespinst ist besonders schonende Behandlung erforderlich, 
um eine Verwirrung der einzelnen Fasern zu vermeiden. Solche Appa­
rate baut z. B. die Firma Pornitz & Co. Auch sind nach Art. der Zentri­
fugen besondere Bleichzentrifugen konstruiert worden. In der ver­
bleiten Schleudertrommel ist ein Streukorb aus Gaze angebracht, in 
welchen ein Spritzrohr die Bleichflüssigkeit einlaufen läßt, Diese geht 
durch den Streukorb hindurch auf das Bleichgut (Strang, Ketten, Kopse, 
Kreuzspulen) und durch die Löcher der Trommel in den äußeren Mantel, 
von wo sie dem Spritzrohr immer wieder durch Pumpen zugeführt 
werden. 

Apparatekonstruktionen s. unter Färberei. 

Apparatur der Gewebebleicherei. 

Die chemischen Vorgänge bei der Gewebe bleieherei entsprechen 
im allgemeinen denjenigen bei der Gespinstbleicherei. Dagegen sind 
für das Bleichen der Gewebe wesentlich andere Apparate erforderlich. 

Das Bleichen durch einfaches Einlegen der Gewebe in einen Holz~ 
bottich geschieht seltener, weil die Gewebe nicht so leicht gleic~äßig 
durchtränkt werden und sich dadurch leicht Unegalitäten in der Bleich­
wirkung bemerkbar machen. Man verwendet deshalb mit Vorliebe be­
sondere Apparate, die jene Mängel ausschließen. 

Der Sektions bleichkessel (s. Fig. 72) besteht aus einer hölzernen, 
mit Blei ausgeschlagenen Kufe, in der sich ein perforierter Mantel, ein 
ebensolches Absaugerohr und ein falscher Boden befinden. Die Zirku­
lation der Chlorlösung bewirkt eine Zentrifugalpumpe aus Phosphor­
bronze durch Absaugen der Flotte und Übergießen der in Strangform 
eingelegten Ware mit einer Brause. 

Ein anderes Verfahren besteht darin, daß man die Ware auf Im­
prägniermaschinen mit Bleichflotte durchtränkt, abquetscht, auf Haufen 
schichtet und so 6-12 Stunden liegen läßt. Diese Imprägnier- oder 
Chlormaschinen gleichen im wesentlichen der Kalkmaschine. Die Ware 
läuft auf derselben im Strang. Freiberger verwirft es, die Ware über 
Nacht chlorgetränkt liegen zu lassen, weil die Einwirkung der atmo­
sphärischen Kohlensäure ungleichmäßig ist. 

Ein drittes Verfahren bedient sich geschlossener Vakuumapparate. 
Vermittels einer Luftpumpe wird ein Vakuum erzeugt, wodurch die 
Bleichlauge eintritt. Diese ergießt sich über die Ware und durchdringt 
sie gleichmäßig. Durch mehrfaches Ablassen der Bleichlauge und 
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Wiederansaugen derselben bewirkt man eine schonende und gleich­
mäßige Bleichung. 

In diesen Apparaten wird meist auch das Säuern ausgeführt. 
In breitem Zustande können Gewebe in einfacher Weise auf dem 

Jigger gebleicht werden, indem sie die in dem Bottich des Jiggers be­
findliche Bleichlösung passieren und nach Beendigung des (Bleich­
prozesses gleichfalls auf dem Jigger gesäuert und gewaschen werden. 

Fig. 72. Sektionsbleichkufe (G e bau er). 

Vollkommenere Breitbleichapparate sind die Kontinueapparate 
mit einem System von Bottichen, in denen bewegliche Holzrollen an­
gebracht sind. Das Gewebe durchläuft die mit Bleichlauge gefüllten 
Behälter in langsamem Gange und wird dann anschließend gewaschen, 
gesäuert, gespült usw. 

Eine neuartigeKontinuearbeit besteht darin, daß man in einer Ope­
ration in dem Kessel wäscht und in einer zweiten im Kontinue chlort, 
säuert und wäscht. Man kann auch im Kontinue kochen, aber nicht 
vollkommen entschlichten. So erreicht man eine tadellose Vorbleiche 
in 15 Stunden. 

Wichtiger als bei Gespinsten ist bei Geweben das Waschen, da hier 
Rückstände von Bleichmitteln leichter haften bleiben und dadurch 
Bleichflecke und Korrosionen der Faser entstehen können. Das Spülen 
geschieht teils in den Bleichapparaten selbst, teils in selbständigen 
Strang- und Breitwaschmaschinen. 
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Trockenchloren und Dampfchloren. 
Bei mit chlorechten FM'bstoffen bedruckten Waren mit ange­

schmutztem oder angefärbtem Weiß findet mitunter ein Trocken- oder 
ein Dampfchloren statt. Das Trockenchloren besteht darin, daß die 
bedruckten Stoffe mit Chlorkalk- oder Chlorsodalösungen von 1/10 

bis 1/20 Be getränkt und dann auf der Zylindertrockenmaschine ge­
trocknet werden. Beim Dampfchloren passieren die mit schwachen 
Chlorkalklösungen P/1O-1J2° Be) getränkten Gewebe einige Sekunden 
einen Dämpfkasten und werden dann gründlich auf einer Breitwasch­
maschine gewaschen. 

Einwirkung von Bleichlaugen auf die Apparatur. 
Chlor greift die meisten Metalle wie Eisen, Kupfer, Nickel, Messing erheblich 

an; sie sind deshalb von der direkten Berührung mit Chlorbleichlösungen aus­
zuschließen, um so mehr, als sie auch weiter noch zu Fleckenbildungen und 
mürben Stellen in dem Bleichgut Veranlassung geben können (Katalyseschäden). 
,Als geeignete Metalle haben sich Blei und Hartblei (Legierung von Blei und 
Antimon) erwiesen; ferner sind die sogenannte Phosphorbronze, das Nickelin 
(eine Nickellegierung) und der Hartgummi mehr oder weniger chlorbeständig. 
Um das Blei gegen Chlor besonders unempfindlich zu machen, wird es mit warmer 
verdünnter Schwefelsäure behandelt, wodurch sich eine unempfindliche Schicht 
von Bleisulfat bildet. An Stelle .von Holzbottichen und verbleiten Kufen können 
mit Vorteil auch gemauerte und mit Zement ausgekleidete oder aus Eisenbeton 
gefertigte Behälter dienen. . 

Das Säuern, Entchloren und Bläuen der gebleichten Waren. 
Zur Entfernung bzw. Zersetzung des in dem Gewebe fixierten Kalkes 

(bei Chlorkalk) und der Hypochlorite selbst folgt nach dem Bleichen 
das Säuern, .am besten mit Salzsäure von IJ4-10 Bel). Schwefel­
säure ist wegen der Bildung von schwerlöslichem Gips weniger geeignet, 
wird aber dennoch (rein oder in Mischung mit Salzsäure) aus Sparsam· 
keit oft angewandt. Wird mit ·war mer Säure behandelt, so kann nach 
M. Freiberger mit der viermal so schwachen Säure in kürzerer Zeit 
bei gleicher Festigkeit des Materials derselbe Effekt erreicht werden, 
wie in der Kälte mit viermal stärkerer Säure. Die Säuremaschine ist 
der KaIkmaschine sehr ähnlich gebaut. Die Breitsäuremaschine ist 
eine Art Breitwaschmaschine. 

Durch das Säuern wird auch der gelbliche Stich entfernt oder ge­
mindert, den die Ware nach der alkalischen Behandlung oft hat. Zur 
Entfernung des den gebleichten Stoffen anhaftenden charakteristischen 
Bleich - oder Chlorgeruches sowie der letzten Chlorreste behandelt man 
die Waren mit verdünnten Lösungen von Natriumthiosulfat (Antichlor) 
oder Bisulfit. Wasserstoffsuperoxyd wirkt ähnlich, doch stellt es sich 
im Gebrauch erheblich teurer. 

Soll die gebleichte Ware von dem ihr etwa noch anhaftenden letzten 
Gelbstich befreit werden, so wird sie gebläut oder weißgefärbt. 

1) Nach Schwalbe liegt das Optimum der Säurekonzentration bei 0,1 %. 
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Dies geschieht durch gelindes Anfärben mit komplementären Blau­
oder Violettfarben. Früher verwendete man zu diesem Zwecke nur 
mtramarin, Berlinerblau und ähnliche Pigmente, die als unlösliche, 
fein aufgeschlämmte Körper in Waschmaschinen oder Bottichen mit 
der Ware in Verbindung gebracht und von dieser mechanisch aufge­
nommen wurden. Heute werden vorzugsweise geeignete Teerfarbstoffe 
(Methylviolett, Indigokarmin, Wasserblau, Methylenblau usw.) ver­
wendet, die sich auf der Faser gleichmäßiger fixieren lassen. 

Weißfärben (Bläuen) gebleichter Baumwollwaren. Je nach Art des 
Materials, der Art und dem Grade der Bleiche, der sonstigen Behandlung und 
den allgemeinen Begleitumständen (Art des verwendeten Wassers u. ä.) werden 
nach dem Bleichen von Baumwollerzeugnissen ganz verschiedene Weißtöne 
erhalten, die mitunter einen deutlich gelblichen..8tich aufweisen. Durch "Weiß· 
färben" oder richtiger durch "Bläuen" oder Uberfärbung wird der erhaltene 
Bleichton nach Belieben verändert und in ein rötliches, bläuliches, violettes usw. 
Weiß verwandelt (Milchweiß, Blauweiß usw.). Die Überfärbung geschieht mit 
den jeweils erforderlichen, meist blauen und violetten Farbstoffen, die nach 
Art und Menge derart bemessen werden, daß der vorhandene Farbton mit den 
verwendeten Farbstoffen nach dem Gesetz der Komplementär. oder Gegenfar. 
ben - soweit dieses möglich ist - den gewünschten Ton ergibt. Da es sich 
meist um einen gelblichen Ton der gebleichten Ware handelt, kommen vor 
allem entsprechend blaue bis blau violette Farbstoffe in Frage. Hierzu werden 
sowohl künstliche, wasserlösliche Teerfarbstoffe (Methylviolett, Methylenblau, 
Viktoriablau u. a. m.), als auch Pigmentfarbstoffe in feinster Suspension (Ultra· 
marin, Berlinerblau, Kobaltblau oder Thenards Blau u. ä.) verwendet. Garn 
wird wie üblich auf der Kufe oder im Ap'parat unter besonderen Vorsichtsmaß· 
regeln gebläut; in Apparaten jedoch nur bei wasserlöslichen Farbstoffen, da 
unlösliche Farbstoffe (im Apparat, als Kops u. ä. gebläut) unegale Färbungen 
ergeben (s. u. Apparatefärberei). Auch können die Teerfarbstoffe den Baum· 
wollgarnen in der Schlichte zugesetzt werden. Stückwaren können in Strang­
form oder in voller Breite in unmittelbarem Anschluß an den Bleichprozeß 
oder in der Appretur gebläut werden. 

Die erwähnten Teerfarbstoffe sind, besonders in der großen Verdünnung, 
wenig lichtecht; dieses verursacht unter Umständen ein Nachgilben der Ware. 
In dieser Beziehung verhalten sich die Pigmentfarbstoffe (in letzter Zeit wird 
-auch Indanthrenblau u. ä. in Suspension nach Art der anorganischen Pigmente 
zum Bläuen verwendet) günstiger. Diese sind in feinster Suspension durch ein 
feines Sieb in das Farbgefäß einzuführen. Ultramarin ist bei guter Luft-, Licht· 
und Alkaliechtheit sehr säureempfindlich, Berlinerblau (Preußischblau) dagegen 
umgekehrt säure-, aber nicht alkaliecht. }(Iit Rücksicht hierauf sind die Faser· 
-erzeugnisse entsprechend zu entsäuern oder zu entlaugen, damit nicht nach­
träglich eine Zersetzung der Farbpigmente eintritt. 

Das erwähnte Nachgilben oder Vergilben der Bleichware kann auf eine 
ganze _ Reihe von Ursachen zurückgeführt werden, von denen die wichtigsten 
.sind: 1. Ub('rbleichung der Ware (Oxyzellulosebildung), 2. Zersetzung der Dber· 
färbefarbstoffe, 3. Unreinigkeiten in der Faser (Chlor, Säure, Eisen und andere 
Metallsalze, Seifen, Harze, ranziger Talg, saures Dextrin o. ä.), 4. zu heißes 
Kalandern nach dem Bleichen, sowie andere Ursachen, oder einige dieser Ur· 
.sachen in Zusammenwirkung mit einander 1). 

Das Bleichen der Baumwolle mit anderen Bleichmitteln. 
Es liegen zahlreiche Versuche vor, beim Bleichen von Baumwolle 

außer Chlorbleichmitteln auch noch andere Bleichmittel zu verwenden. 

1) Näheres s. Freiberger, Färber-Ztg. 1917, S.·I, 221, 235, 249. 
Reermann. Textilvorodolnng. 17 
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Eine nennenswerte praktische Bedeutung haben solche aber nicht 
erhalten. 

Das Bleichen mit Ozon hat sich nicht eingeführt, weil seine Bleich­
wirkung in verdünntem Zustande eine zu geringe ist und die Bleich­
kosten zu hohe sind. In neuerer Zeit sind wieder Anläufe zur Ein­
führung des Ozons unternommen worden 1). Nebenbei sei bemerkt, daß 
sich Ozon unter bestimmten Verhältnissen als ausgesprochener Oxy­
zellulosebildner erwiesen hat und Vorsicht bei seiner Verwendung ge­
boten ist. 

Als unwirtschaftlich gegenüber den Chlorbleichmitteln haben sich 
Superoxyde (Wasserstoff-, Natriumsuperoxyd) und Persäuren (Per­
borat u. a.) erwiesen. Nur bei Mischfasern oder Mischgeweben (Halb­
seide, Halbwolle) sind sie heute von praktischer Bedeutung für das 
Bleichen von Baumwolle. 

Kaliumpermanganat hat sich gleichfalls nicht einbürgern können, 
weil es die Chlorbleiche qualitativ nicht ersetzt und sich gegenüber der 
Chlorbleiche zu teuer stellt. 

Seitdem Chlorgas zu erschwinglichen Preisen in Stahlbomben 
oder -flaschen auf den Markt gebracht wird, hat man dasselbe hin und 
wieder für die Baumwollbleicherei verwendet, indem man das Gas in 
eine Lösung von Soda oder Natronlauge einleitete und auf solche Weise 
Natriumhypochlorit erzeugte. Das Chlor mußte aber dem Wettbewerb 
mit dem Chlorkalk und der Elektrolytleiche unterliegen. 

Veränderungen der Baumwolle unO. Baumwonerzeugnisse 
durch die Bleiche, Fehler beim Bleichen. 

Infolge Entfernung der Fremd. und der Farbstoffe von der Faser 
findet eine allgemeine Gewichtsabnahme durch das Bleichen (gegen­
über der Rohware) statt. Am geringsten ist diese Gewichtsabnahme 
bei Gespinsten und loser Baumwolle; sie beträgt hier etwa 5-8 %.­
Bei schlichtehaitigen Geweben schwankt die Abnahme des Rohgewichts 
je nach der Reinheit der Faser sehr erheblich; die Abnahme dürfte hier 
im Mittel 20-,-30 % betragen. Je nach Arbeitsweise findet eine Festig­
keitszunahme oder ·abnahme statt. Die Verhältnisse, unter denen 
das eine oder andere zutrifft, sind noch nicht genau geklärt. Doch 
dii!fte die wiederholt beobachtete und zweifellos vorkommende Festig­
keitszunahme weniger auf das eigentliche Bleichen, als vielmehr auf die 
alkalische Vorbehandlung (das :Bäuchen) zurückzuführen sein2). :Baum­
wollgewebe erfahren bei der Bleiche eine Ver kürz ung in der Breiten­
richtung, während sie in der Länge zunehmen; beim Arbeiten im Strang 
ist die Breitenverkürzung geringer als bei der Breitbleiche. Die Ware 
wird ferner in der Diagonale verzogen, indem sie nicht mehr faden­
gerade bleibt. Dichtere und stärkere Stoffe verändern sich in letzter 

1) Besonders in Weißwäschereien. 
2) Nach Ebert und Nussbaum (s. d.) erhöht auch der erste Bleichprozeß 

bisweilen die Festigkeit. 
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Beziehung in geringerem Maße als lose Gewebe. Auf der Breitstreck­
maschine erfolgt die Überführung der Gewebe wieder auf die gewünschte 
Breite und in den fadengeraden Zustand. 

In chemischer Beziehung verändert sich die Baumwolle bei zu stark 
geleiteter Bleiche vorzugsweise dadurch, daß die Zellulose z. T. in Oxy­
ze llulose verwandelt wird. Beim vorsichtigen Bleichen (Ausschluß 
des Luftsauerstoffes) mit Bleichlaugen von nicht mehr als lOBe kann 
jedoch eine nennenswerte Bildung von Oxyzellulose vermieden werden. 

Sehr lästig wird das Gelblichwerden oder das Nachgilben ge­
bleichter Ware empfunden. Diesem Übelstand sind vorzugsweise Waren 
unterworfen, die nach der Bäuche mit Seifen, insbesondere Harzseifen 
behandelt sind. Auch spielen hier sehr geringe Mengen von Eisen, 
Mangan, harz- oder fettsaurer Magnesia eine sehr wichtige Rolle, ebenso 
etwa gebildete Oxyzellulose u. a. Umstände. 

Ein etwaiger Eisengehalt des Wassers oder die unmittelbare Be­
rührung des Bleichgutes mit Eisenteilen der Apparate verursacht leicht 
Rostflecke. Die Eisenteile werden deshalb zweckmäßig mit einem 
Kalkanstrich (Kalkmilcheiweiß) versehen. Durch ungenügende und 
ungleichmäßige Laugenzirkulation, ebenso durch stark gefärbtes und 
unreines Fasermaterial usw. entstehen braune Wolken, Streifen und 
Flecke, die sogenannten Kochflecke. Zu starke Laugen bewirken 
manchmal eine lokale Mer ce risa ti 0 n, die sogenannten La uge n fle cke , 
welche bei späterem Ausfärben (z. B. mit Indigo) tiefere Färbungen 
ergeben können. Schlecht bereitete Harzseifen liefern die Harzflecke. 
Bei nicht genügend schnellem Wässern nach der Kalkbäuche oder bei 
nicht genügendem Säuern nach der Chlorkalkbleiche entstehen die 
Kalkflecke. Auch diese machen sich beim Färben oft unliebsam gel­
tend, indem sie beispielsweise Anilinschwarz reservieren und hierbei helle 
Flecke entstehen lassen. Äußerst gefürchtet sind auch die Sä ureflecke, 
die infolge schlechten Auswaschens der Säure entstehen und nach dem 
Eintrocknen der letzteren geschwächte, mürbe oder löcherige Stellen 
hinterlassen können. 

Eine chemisch-analytische Prüfung bzw. Kontrolle der Bleiche und Rein­
heit der Faser erfolgt durch Bestimmung des ätherlöslichen Fettes (soll unter 
0,025 % betragen), der als Kalkseife enthaltenen Fettsäure (soll höchstens 
0,03-0,04 % betragen), des Aschengehaltes (0,03-0,05 %), der Festigkeit 
gegenüber der Rohware, der Schwalbeschen Kupferzahl, die den "Bleichgrad" 
angibt, der Viewegschen'. Säurezahl (Verbrauch von 1/2 normaler Natron­
lauge bei viertelstündigem Kochen) u. dgl. m. Technisch kann die Qualität 
der Bleiche nach Freiberger geprüft werden auf: Haltbarkeit des Weiß im 
Belichten und im Dämpfen, Netzbarkeit, Anfärbevermögen, Bedruckvermögen 
(Alizarindampfrosa u. ä.), Stärke (Jodreaktion), Festigkeit, Gewichtsverlust, 
Längen- und Breitenveränderung. 

Die Leinenbleicherei. 
Das Bleichen der Leinenfaser (Garn oder Gewebe) ist demjenigen 

der Baumwollfaser sehr ähnlich. Der Hauptunterschied zwischen diesen 
beiden Fasern, welcher eine z. T. abweichende Behandlung in der Blei­
cherei bedingt, ist der, daß die Baumwolle schon von Natur aus ein<' 

17* 
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verhältnismäßig reine Samenfaser von einheitlichem Zellgebilde dar­
stellt, während die Leinenfaser ein sehr hartes und stark verunreinigtes 
Fasermaterial bildet, das aus Bündeln außerordentlich kleiner Einzel­
zellen besteht. Die mit der Faser fest verbundenen Verunreinigungen 
(inkrustierende Substanzen) lassen sich chemisch nicht ohne weiteres 
vollständig entfernen, ohne daß gleichzeitig auch die Faser selbst in 
Mitleidenschaft gezogen wird und in die Einzelzellen zerfällt. Außer­
dem ist die Flachsfaser von Hause aus empfindlicher gegen Alkali- und 
Chlorbehandlung als die Baumwolle. 

Die grundsätzlichen Abweichungen, die sich hieraus für die Technik 
der Bleicherei ergeben, bestehen in erster Linie darin, daß der Prozeß 
des Bleichens und Reinigens der Flachsfaser nicht zu schnell und auf 
einmal, sondern allmählich und in schwächeren Laugen und. Chlor­
bädern vor sich gehen muß. Vor allem sind bei der Leinenfaser die 
energischen Koch- und Bäuchprozesse mit scharfen Alkalien (wie Ätz­
natron und Kalk) nach Möglichkeit abzumildern. An Stelle von Natron­
lauge wird bei Leinen deshalb oft Soda, an Stelle der Druckkochung 
Behandlung in offenem Kessel vorgezogen. 

Für die Vorbehandlung von Leinengarn verwendet man z. B. etwa. 
10 % Jralz. Soda vom Gewicht der Faser (bzw. eine 1-2 %ige oder 
2-4 0 Be starke Sodalösung) und behandelt 6-10 Stunden bei 80 bis 
1000 C, oder auch unter geringem Druck. Nach dem Kochen folgt das 
Waschen, dann das Chloren in sehr verdünnter Chlorkalklösung, besser 
noch in Chlorsodalösung von etwa 0,1-0,40 Be. Dabei ist für reich­
liche Luftzufuhr zu sorgen und der Kohlensäurezutritt möglichst zu 
fördern. Nach dem Bleichen folgt das Säuern und das Waschen. 

Diese Operationen werden in gleichem Turnus wiederholt (Kochen, 
Chloren, Säuern, Waschen usw.) bis' der gewünschte Bleicheffekt er­
reicht ist. 

Für eine Vollbleiche ist eine 2-3malige Wiederholung aller Stufen 
des Bleichverfahrens nötig. Hierbei findet im Mittel ein Gewichtsverlust 
von etwa 20 % statt; eine Dreiviertelbleiche verursacht einen Gewichts­
verlust von etwa 18 %, eine Halbbleiche einen solchen von etwa 15 %. 
Viertelbleichen verlieren noch weniger. 

Diese Chlorbleiche wird bei Leinengarn häufig mit der Rasen­
bleiche , die noch das Charakteristikum der Leinenbleiche bildet, ver­
einigt. Hierbei ist intensives Tages- oder Sonnenlicht im Verein mit 
Wasserdampf erforderlich 1}. Man nimmt an, daß sich dabei intermediär 
Wasserstoffsuperoxyd oder Ozon bildet und sich komplizierte biologische 
Vorgänge abspielen. Charakteristisch ist auch, daß der nach der Chlor­
bleiche zurückbleibende graue Ton der Faser durch die Rasenbleiche 
schneller zerstört wird als durch Chlor. 

Hand in Hand mit dem Bleichprozeß findet ein Festigkeitsverlust 
der Faser statt, der für Vollbleiche mit 10..:-15 % angegeben wird. 

1) Durch zu intensives und zu· lange wirkendes Sonnenlioht im Frühjahr 
und Sommer k&I\Jl aber auch viel Schaden angeriohtet werden, indem die Faser 
iiberbleicht und morsch wird. 
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Die Gewe be bleiche vollzieht sich noch komplizierter als die Garn­
bleiche. Sie beginnt in der Regel mit der Einweichung und einer Art 
Gärung zur Entfernung der Schlichte. Dann folgt die Rasenbleiche, 
wodurch 10-15 % Gewichtsverlust stattfindet, dann die Bäuche in 
1-2 %iger Sodalösung und schließlich die Rasenbleiche. Diese Pro­
zesse werden nach Bedarf wiederholt, indem zugleich die Sodalösungen 
von Fall zu Fall verdünnter angewandt werden. Schließlich wird ge­
chlort, gesäuert, dann wieder der Rasenbleiche unterworfen und even­
tuell geseift und mechanisch auf dem Seüenhobel (Reibebrettern) zur 
Befreiung von mechanischen Verunreinigungen (Schäben) bearbeitet. 
Nach Bedarf folgt wieder Sodaabkochung, Rasenbleiche, neues Chloren, 
Räuern, Seifen, Rasenbleiche usw. Es gibt viele fortgesetzte und sich 
wiederholende Prozesse mit vielen Variationen. 

Für feinere Leinengarnnummern ist die Rasenbleiche heute noch 
ganz unentbehrlich und die Leinenspinnereien sind zu diesem Zweck 
mit großen Rasenbleichen ausgerüstet. 

Das Einlegen von Leinengarn in die Chlorlösungen, wie dies bei Baum­
wollgarn geschieht, ist nicht angebracht, weil hierdurch keine genügende Zirku­
lation der Bleichlauge erzielt wird und ungleichmäßige Bleiche die Folge sein 
kann. Man ist daher genötigt, Leinengarne, auf Häspeln hängend, dem Chlor­
prozeß unter beständigem Umziehen auszusetzen, zu welchem Zweck die 
sogenannte Garnrollerei dient. Diese besteht aus einem System von vier­
kantigen Rollwalzen, auf welche die Garne aufgehängt und in ein gemauertes, 
mit Chlorkalklösung (0,3-0,4 0 Be) gefülltes Bassin getaucht werden. Die 
Walzen werden in Drehung versetzt, so daß die Garne abwechselnd in der Bleich­
lösung und in der Luft sind, wobei die Kohlensäure der Luft fördernd auf den 
Bleichprozeß einwirkt. Nach etwa einstündigem Haspeln wird der Rahmen 
mit den Garnen aus dem Behälter herausgehoben, die Chlorlösung ablaufen 
gelassen und das Garn auf Waschmaschinen gewaschen. Das nun folgende 
Säuern geschieht bei Leinen noch vielfach mit Schwefelsäure, besser aber mit 
Salzsäure. 

Nachfolgend sei ein Typus eines irischen Bleich verfahrens für Leinen­
garne (Vollbleiche ) wiedergegeben, wo bei zu bemerken ist, daß viele Modifika­
tionen desselben möglich sind (Herzfeld, a. a. 0.). l. Erstes Bäuchen. 
Abkochen mit 10 % Soda vom Gewicht des Garnes, 4-5 Stunden, Auswaschen, 
Ausquetschen. 2. Rasenbleiche. Auslegen während 3 Tage auf dem Bleich­
plan, Wenden und weiteres dreitägiges Auslegen. 3. Wiederholtes Bäuchen 
und Auslegen. Die unter l. und 2. erwähnten Operationen werden noch 
dreimal wiederholt. 4. Erstes Chloren auf der Garnrollerei mit Chlorkalk­
lösung von 0,4 0 Be, gut waschen. 5. Erstes Säuern mit Schwefelsäure oder 
Salzsäure (1: 200) eine Stunde, gut waschen. 6. Rasenbleiche. Auslegen 
während mehrerer Tage auf dem Bleichplan. 7. Zweites Chloren wie 4. 
8. Zweites Absäuern wie 5., gründliches Waschen, Ausquetschen und Trocknen. 

Beim Bleichen von Leinengeweben, das fast ausschließlich im Strang 
ausgeführt wird, ist u. a. auch auf das Entschlichten besondere Sorgfalt zu ver­
wenden. Dieses geschieht ähnlich wie bei Baumwollgeweben. Durch Einlegen 
in warmes Wasser bis zur eintretenden Gärung und Lösung der Schlichte und 
darauffolgendes gutes Waschen auf der Strangwaschmaschine wird etwa 10 bis 
15 % vom Gewicht der Faser an Verunreinigungen entfernt. Auch das Bäuchen 
gleicht sehr demjenigen der Baumwollgewebe; nur sind bei Leinengeweben 
kleinere Bäuchkessel im Gebrauch und ist geringerer Druck üblich. Die Soda­
lauge ist meist 2--4 0 Be stark, die Kochdauer beträgt, je nach Art der Ware 
und je nach dem Druck, 2-6 Stunden. Auch ist Natronlauge, 2--4 0 Be, und 
Kalklauge vereinzelt im Gebrauch; desgleichen findet oft ein Zusatz von Harz­
seüe, Monopolseüe, Isoseüe u. ä. statt. Die Chlorlösungen sind in der Regel 
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0,1-0,4° Be stark; die ersten stärker, die nächstfolgenden immer an Stärke 
abnehmend. Die maschinellen Einrichtungen gleichen denjenigen bei der Baum­
wollbleiche (ausgebleite Holzkufen, gemauerte, zementierte usw. Behälter, Im­
prägniermaschinen). Auf die ChIorbleiche folgt gründliches Spülen und Säuern 
mit Salz- bzw. Schwefelsäure. Die reinigende Wirkung der Säure ist bei Leinen 
erheblicher als bei Baumwolle; deshalb wird auch vielfach mit Hilfe von Säure 
entschIichtet. 

Die Rasen bleiche wird ausgeführt, indem die Gewebe in breitem Zu­
stande auf große Rasenflächen, den sogenannten Bleichplan, ausgelegt und 
häufig mit Wasser besprengt werden. Die Wirkung der Rasenbleiche ist im 
wesentlichen abhängig von den Witterungsverhältnissen und dauert bei sonnigem 
Wetter in der Regel 2-3 Tage. Solche "Bleichperioden" werden nach Bedarf 
wiederholt. 

Das Seifen oder Ho beln der Leinengewebe bildet (neben der Rasenbleiche) 
einen speziellen Prozeß der Leinenbleiche und ist darauf begründet, daß der 
Flachs holzige Teilchen enthält, die durch Bäuchen zwar gelockert und erweicht, 
aber nicht völlig entfernt werden. Der Prozeß besteht darin, daß die Gewebe 
mit einer Lösung von Schmierseife unter mechanischer Behandlung auf dem 
sogenannten Seifenhobel behandelt werden. In seiner einfachsten Form 
besteht letzterer - ähnlich den bekannten Waschbrettern - aus einem fest­
liegenden, mit Einkerbungen versehenen Brett, auf welchem sich ein zweites, 
ebenfalls mit Einschnitten versehenes Brett hin und her bewegen läßt. Die zu 
"seifenden" oder zu "hobelnden" Leinengewebe werden zwischen den Brettern 
mit der Seifenlösung gerieben, bis die Holzsplitterchen entfernt sind. 

Nachstehend sei ein Typus eines irischen Rasenbleichverfahrens für 
Leinengewebe (Voll- oder Dreiviertelbleiche) wiedergegeben (Herzfeld a. a. 0.). 
1. Einweichen in Weich- oder Gärbottichen (Wasser von 45° Cl, 24-36 Stun­
den gären lassen, spülen, 2--3 Tage Rasenbleiche. 2. Bäuchen in offenen oder 
geschlossenen Kesseln mit 2--4 ° Be starker Solklösung, 5-6 Stunden, in dem 
Kessel waschen, 2-3 Tage Rasenbleiche. Das Bäuchen und Auslegen wird 
5--7 mal wiederholt, die Lauge wird jedesmal um relativ 10 % abgeschwächt. 
Nach dem letzten Auslegen spülen. 3. Säuern in verdünnter Schwefelsäure 
(1 Teil Säure von 66° Be in 200 Teilen Wasser), 5-8 Stunden lose einlegen, 
dann gut spülen. 4. Chloren in einer Chlorkalklösung (1 Teil Chlorkalk in 
600 Teilen Wasser), 6-8 Stunden, gut spülen. 5. Säuern wie unter 3., doch 
lieber mit Salzsäure: 6. Bäuchen in Sodalösung (1 Teil Soda und 2!j2 Teile 
Kernseife in 600 Teilen Wasser) bei 75° C, waschen, Auslegen auf dem Bleichplan 
2--3 Tage. 7. Seifen mit Schmierseife auf dem Seifenhobel. 8. Bäuchen 
(ohne vorher zu waschen) in Sodalösung (1 Teil Soda in 350 Teilen Wasser), 
Rasenbleiche 2-3 Tage. 9. Chloren wie unter 4. angegeben, jedoch in 
schwächerer Bleichlösung. 10. Säuern wie bei 3. und 5. 11. Bäuchen wie 
bei 6., Auslegen auf den Rasen, spülen, trocknen oder weiter bearbeiten. 

Eine Halbbleiche wird durch die Operationen 1.-6. erreicht. 

Veränderungen der Leinenfaser durch die Bleiche. 
Gewebe verlieren bei einer Vollbleiche bis zu 40 %, Garne bis zu 20 % ihres 

Gewichtes. Die Festigkeit der Faser nimmt durch Vollbleiche etwa um 20, 
durch Dreiviertelbleiche um 18, durch Halbbleiche um 15 % ab. Bei unvor­
sichtigem Bleichen können die Festigkeitsverluste noch erheblich größer sein. 
Leinengewebe nehmen durch den Bleichprozeß an Länge etwas ab (im Gegensatz 
zu Baumwollgeweben); dagegen verlieren sie kaum in der Breite, was auf die 
meist festere· und dichtere Webart der Leinenstoffe zurückzuführen ist. Rost­
und Kalkflecke können wie bei Baumwollwaren entstehen. Den Leinenwaren 
eigentümlich sind braune bis schwarze Flecke, welche dadurch entstehen, daß 
die Stoffe während der Bleiche längere Zeit mit feuchtem Holz in Berührung 
gestanden haben,z. B. auf Gestellen liegen geblieben sind. Diese Flecke lassen 
sich meist durch Säure behandlung entfernen. 
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Das Bleichen von Hanf, Ramie, Jute usw. 
Das Bleichen von Hanf. 

Hanf wird nur ausnahmsweise gebleicht (Bindfaden u. ä.), da seine 
Hauptvorzüge in der großen Festigkeit liegen und diese durch das 
Bleichen erhebliche Einbuße erleidet. Das Bleichen des Hanfes lehnt 
sich im allgemeinen eng an dasjenige der Flachsfase~ an. Da die Hanf­
faser mäßig verholzt ist, müssen auch die inkrustierenden Substanzen 
der Zellen aufgeiöst oder entfärbt werden. Die Bleichoperationen müssen 
deshalb öfters wiederholt werden und sind mit schwachen Lösungen 
auszuführen. 

Das Bäuchen geschieht am besten mit Soda oder Wasserglas in 
offenen Kesseln; Natronlauge ist nicht zu empfehlen. Die Chlorkalk­
bäder sollen nicht stärker sein als bei der Leinenbleiche. Die Faser 
verliert bei einer Vollbleiche 10-12 % an Gewicht und, je nach Qualität, 
10-20 % an Festigkeit. 

Das Bleichen von Ramie. 
Die Ramiefaser muß vor dem Verspinnen in ihre Zellelemente aufgelöst 

werden; die Bleieherei dieser Faser fällt deshalb mit dieser Operation der 
Auflösung in einzelne Zellen zusammen, wird also vor dem Verspinnen 
der Faser ausgeführt. Hierbei wird die Ramiefaser entweder in ihrer 
ganzen Länge bearbeitet, oder sie wird in Stücke von 6-7 cm Länge 
zerschnitten, um Fasern von besserer Verspinnbarkeit zu erhalten. 

Die Intrazellularsubstanz der Ramie ist ganz besonders leicht an­
greifbar. So genügt bereits ein Kochen der Faser mit einer Emulsion 
aus Öl und Natronlauge, wobei die Intrazellularsubstanz aus der Faser 
entfernt wird. Heute wird wohl im allgemeinen milde (in offenen oder 
geschlossenen Kesseln) gebäucht, entweder mit Soda und Harzseife 
oder mit verdünnter Natronlauge. Nach dem Bäuchen erscheint die 
Faser völlig verändert und in atlasglänzende Einzelelemente aufgelöst. 
Der noch vorhandene gelbliche Ton wird durch leichtes Chloren ent­
fernt, wobei die Faser schneeeweiß wird. Nun erst folgt das Krempeln 
und der Spinnprozeß. 

Die Verwendung der Ramiefaser zu Gasglühlichtkörpern erfordert 
eine möglichst weitgehende Befreiung der Faser von allen Aschen­
bestandteilen. Zu diesem Zwecke wird die Faser mit Salz- oder Fluß. 
säure, mitunter auch mit gasförmigem Chlor (zur Entfernung der mikro­
skopisch feinen Eisenteilchen, aus den Arbeitsmaschinen herrührend) 
behandelt; auch werden die einzelnen Operationen in destilliertem 
Wasser ausgeführt. 

Das Bleichen von Jute. 
Jute wird verhältnismäßig selten gebleicht. Einerseits besteht hier­

für nur geringes technisches Bedürfnis, andererseits gestaltet sich das 
Bleichen der Jute sehr schwierig und wesentlich umständlicher als das-
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jenige von Hanf und Leinen. Die Ursache hierlür ist darin zu suchen, 
daß die Jutefaser vollständig verholzt ist und aus einer Verbindung 
von Bastin und Zellulose (Korchorobastose) besteht, die neben starker 
Färbung eine große Empfindlichkeit gegenüber den Chemikalien der 
Bleicherei und .Abkocherei besitzt. 

Da stärkere .Alkalien die Korchorobastose spalten und das Bastin 
auflösen, ist man gezwungen, den Bäuchprozeß mit sehr schwachen 
.Alkalien vorzunehmen; man verwendet hierzu Soda und Wasserglas . 
.Auch Säuren, besonders Mineralsäuren, greifen die Jutefaser stark an 
und müssen in verdünnter Lösung angewandt werden. .Als eigentliches 
Bleichmittel wird alkalische Chlorkalk- oder besser Chlorsodalösung 
benutzt. Wegen der starken Naturfärbung der Rohfaser können an 
die Bleiche nicht so hohe .Anforderungen gestellt werden wie bei 
den vorbesprochenen Fasern. Die Vollbleiche der Jute führt deshalb 
in der Regel zu einer hellgelb-bräunlichen Farbe; halbgebleichte Jute 
ist noch erheblich gelbbraun, etwa strohfarben. Charakteristisch ist 
auch, daß gebleichte Jute mit der Zeit nachdunkelt . 

.Andere Bleichmittel, wie Wasserstoffsuperoxyd, Kaliumpermanganat, 
schweflige Säure usw. haben auch nicht vollständig befriedigende Er­
gebnisse geliefert; teils ist der Bleicheffekt mäßig, teils stellen sich die 
Kosten zu hoch. 

Bei der Vorbehandlung der Jute wird die Faser mit Vorteil in warmem 
Wasser eingeweicht und dann mit Sodalösung (5 : 1000), Wasserglas oder Borax 
1/2- 1 Stunde gekocht. Die Chlorkalk- oder Chlorsodalauge ist 1/4_ 1/ 2 0 Be 
stark und kann nach Bedarf wiederholt angewandt werden. Dann folgt ein 
gründliches Waschen, ein Absäuern mit verdünnter Schwefelsäure oder besser 
Salzsäure von 1/2 0 Be und nochmaliges Waschen. Das Einlegen der Faser in 
die Flotten ohne Bewegung ist wie bei Flachs zu vermeiden. Schweflige Säure 
findet zum Bleichen bisweilen Anwendung, weil sie die Faser vor dem Verrotten 
schützt, dem die Jutefaser sonst leicht unterliegt. 

Das Bleichen der Kokosfaser. 
Kokosfaser wird nur seIten gebleicht und läßt sich außerordentlich 

schwer hell bleichen. Sie ist in noch höherem Grade verholzt als Jute; 
das Bleichverfahren derselben gleicht im wesentlichen demjenigen 
der Jute. Man verwendet im Bedarfsfalle Chlorkalklösungen, seltener 
Wasserstoffsuperoxyd oder Kaliumpermanganat. Die Badische .Anilin­
und Sodafabrik empfiehlt zum Bleichen von Kokos Dekrolin(s. d.) in 
derKonzentration V'"on 21/ 4 Teilen Dekrolin und 4 Teilen konz. Salzsäure 
in 1000 1 Wasser (6-12 Stunden einlegen). 

Das Waschen, Walken, Karbonisieren und Bleichen 
der Wolle und Wollerzeugnisse. 

Das Waschen der Wolle. 
Das Waschen der Rohwolle. 

Um die Rohwolle für die Zwecke der Spinnerei einerseits, für die­
jenigen der Färberei andererseits in geeigneter Weise vorzubereiten, 
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muß sie zunächst von dem Schweiß ,und Schmutz, der ihr in sehr ver­
schiedenem Grade anhaftet, befreit werden (s. a. u. Wolle, S. 32). 

In der Regel bringt man die Wolle unmittelbar aus dem Ballen ohne 
weitere mechanische Behandlung in die Waschmaschine. Vielfach be­
dient man sich hierbei der sogenannten Wollöffner zur Lockerung 
des fest gepreßten Wollmaterials, wobei die Faser von gröberen Fremd­
körpern (Steinchen, Sand usw.) teilweise schon befreit wird. 

Für die Entschweißung oder das Auslaugen des Schweißes mit seinen 
löslichen Kalisalzen hat man verschiedene Apparate ersonnen, die den 
ganzen Prozeß des Auslaugens automatisch besorgen. Diese Maschinen 
bestehen z. B. aus einem mit Siebboden versehenen Kanal, in welchem 
die Wolle durch an endlosen Ketten befestigte Rechen vorwärts bewegt 
wird oder aus einem fortlaufenden Drahttisch u. dgl. Aus einem Rohr­
system wird dabei Wasser über die Wolle gespritzt, das die Wolle aus­
laugt und durch den Siebboden des Kanals in Behälter fließt, aus denen 
es mittels Pumpen immer wieder dem Spritzrohrsystem zugeführt wird, 
bis die Lauge eine für die Weiterbearbeitung genügende Konzentrationhat. 
Die ausgelaugte Wolle passiert schließlich beim Verlassen der Maschine 
ein Quetschwalzenpaar. Aus der genügend konzentrierten Lauge wird 
durch Kalzinieren Pottasche gewonnen; die kalzinierte Masse der 
Schweißlauge enthält bereits etwa 80 % Pottasche und findet als solche 
unmittelbar wieder Verwendung für die eigentliche Wollwäscherei. Dieses 
geschieht mit 4 % iger Pottaschelösung (in Ermangelung derselben 
auch mit Sodalösung), wodurch das Fett 1) teilweise verseift und durch 
die so gebildete Seife der Schmutz entfernt wird. Durch Zusatz von 
Schwefelsäure wird schließlich aus der Seifenlauge die Fettsäure wieder 
abgeschieden, zu Fettkuchen zusammengepreßt und gereinigt. 

Zum eigentlichen und systematischen Waschen der Rohwolle be­
dienen sich heute die größeren Betriebe fast durchweg des allgemein 
eingeführten Leviathans. Kleinere Betriebe begnügen sich mit pri­
mitiveren Mitteln, Entschweißungsbottichen, Einweichbassins, Spül­
maschinen (s. Fig. 73). 

Der Leviathan besteht gewöhnlich aus vier kontinuierlichen Trögen, von 
denen der erste als Einweichtrog, der zweite und dritte als Entfettungströge 
und der vierte als Spültrog dient. Das Einweichen erfolgt in Wasser von etwa 
40° C und hat den Zweck, die Wolle zu netzen und von den gröbsten erdigen 
und schlammigen Bestandteilen zu befreien. Während der erste Arbeiter die 
Wolle mit Hilfe einer sogenannten Waschgabel einweicht, niederdrückt und 
vorwärtsschiebt, holt sie der zweite ebenfalls mit Hilfe einer Waschgabel aus 
dem Einweichtrog heraus und bringt sie auf den Tisch, wo sie zwischen zwei 
Walzen ausgepreßt wird und in den ersten Entfettungstrog übergeht. Hier 
geschieht die Bearbeitung größtenteils automatisch mit Hilfe rotierender Rechen 
oder Gabeln. Zwischen beiden Trögen passiert die Ware noch einmal zwei 
Quetschwalzen. In sehr scharf ausgepreßtem Zustande gelangt nun die Wolle 
aus dem zweiten Entfettungstrog in den Spültrog, der ganz ähnlich gebaut ist 
und in dem die Wolle ebenfalls mit Hilfe von Rechen bearbeitet wird. 

1) Das Wollfett besteht im wesentlichen aus Verbindungen hochmolekularer, 
einwertiger Alkohole mit Fettsäuren, vor allem mit Patmitin- und Cerotinsäure, 
in geringerem Grade mit Stearin-, Capron-, Butter-, Olsäure usw. Unter den 
Alkoholen des Wollfettes sind vor allem zu nennen: Cholesterin, Isocholesterin, 
Cerylalkohol, Lanolinalkohol, ungesättigte Alkohole usw. 
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Die Entfettungströge sind mit schwach alkalischen Waschlaugen (Soda, 
Pottasche u.ä.) gefüllt und auf etwa 40-45° C gehalten. Der Spültrog muß mit 
Hilfe einer gut arbeitenden Pumpe beständig mit viel klarem und kaltem Wasser 
gespeist werden. Die Tröge haben ferner alle einen durchlöcherten Doppel. 
boden, unter welchem sich der ausgewaschene Schmutz ansammelt; sie sind in 
ihrer Form am besten rund zu gestalten, um das Absetzen von Schmutz in den 
Ecken zu vermeiden. Die Leistungsfähigkeit des Leviathans geht bis zu meh· 
reren Tausend Kilogramm Rohwolle täglich, nachdem man im Laufe der Zeit 
besonders den Umfang der Apparate (z. B. die Breite von 0,8 auf 1,5--2 m) 
und den Druck der Quetschwalzen (z. B. von 8000 auf 16000 kg) wesentlich 
erhöht hat. Durch diese Vervollkommnungen hat sich auch die Qualität der 
Arbeit, z. B. in bezug auf Verfilzen der Wolle, gehoben. 

I!'ig. 73. Wollspülmaschine (Lindner). 

Die Waschlaugen der Wolle werden von den Wollwäschereien viel. 
fach auf Fett für die Seifenfabrikation und auf Lanolin verarbeitet, das 
in der Kosmetik verwandt wird. Solche Wollfettgewinnungsanlagen 
besitzen die Tuchfabriken dagegen im allgemeinen nicht. 

Mit dem Bau von Wollwaschmaschinen befassen sich u. a. die Firmen 
Haubold, Bernhardt, Schirp, Gebauer usw. 

Die gewaschene Wolle, die meist noch 1-2 % Fett enthält (Kapwollen 
lassen sich besonders schwer entfetten), wird nun versponnen oder auch "in 
der Wolle", d. h. als "loses Material" gefärbt. Für die Wolle gibt es zweierlei 
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Spinnverfahren, die Kammgarn- und die Streichgarnspinnerei. Die erstere 
verarbeitet längere, wenig gekräuselte Wollen zu sogenannten Kammgarnen, 
welche für die Anfertigung dünnerer und gemusterter, für die Walke nicht ge­
eigneter Gewebe dienen, während in der Streichgarnspinnerei aus kürzeren, 
stark gekräuselten Wollen walkfähige und daher zur Tuch- und Flanellfabrikation 
geeignete Streichgarne erzeugt werden. Beide Spinnmethoden beginnen mit 
dem Kratzen und Krempeln der Faser, wobei mittels rotierender feiner 
Stahlbürsten eine zusammenhängende Faserschicht, das sogenannte VIieß, 
erzeugt wird. Während nun aber die Streichgarnspinnerei durch häufige Wieder­
holung dieser Operation eine reine Faser erhält, bringt die Kammgarnspinnerei 
das rohe Vließ auf Kämmaschinen, die die langen Fasern isoliert und die kurzen 
Fasern nebst den Verunreinigungen verwirft. Der so entstandene Abfall, die 
Kämmlinge, kann in der Streichgarnspinnerei verarbeitet werden. Durch 
Streckung des auf der Kämmaschine erhaltenen Ka m mzuges wird ein immer 
feineres Band erhalten, welches durch ein Seüenbad von dem (nach dem Wa­
schen zugesetzten) Öl befreit, dann getrocknet und auf der Vorspinnmaschine 
unter ganz schwacher Drehung weiter gestreckt und schließlich auf der Spinn­
maschine zu Garn verarbeitet wird. In ganz ähnlicher Weise gelangt die 
Streichgarnspinnerei durch Streckung des auf den Krempelmaschinen 
schließlich erzielten reinen Vließes zum Streichgarn. Der Prozeß der Kamm­
garnspinnerei wird mitunter nach Herstellung des Kammzuges unterbrochen, 
um diesen zu färben und dann den gefärbten Kammzug endgültig zu Garn zu 
verarbeiten. Zum Einfetten oder "Schmälzen" der Wolle für den Spinnprozeß 
sollten nuX vegetabilische Öle (Rüböl, Olivenöl, Baumwollsamenöl) oder ani­
malische OIe (Olein) gebraucht werden, da Mineralöle, weil unverseübar, nur 
schwer aus der Wolle wieder entfernt werden können. Der Zusatz an Schmälzöl 
schwankt je nach. der Art des Wollmaterials zwischen 10 und 15 % vom Gewicht 
der Wolle. Die Öle werden meist in einer Sodaemulsion o. ä. in die Wolle ge­
bracht. 

Außer mit wässerigen alkalischen Lösungen kann die Wolle auch mit in­
düferenten, wasserunlöslichen Lösungsmitteln entfettet werden. Hierzu sind 
Benzin, Äther, Benzol, Schwefelkohlenstoff, Naphta, Petroleum usw. emp­
fohlen worden. Es sollen große Betriebe existieren, die nach solchen Verfahren 
in geschlossenen Gefäßen Wolle entfetten. In letzter Zeit ist auch das nicht 
brennbare Trichloräthylen vom Siedepunkt 80 0 C (N etzsches Verfahren) in 
Vorschlag gebracht worden. Kleinere Mengen von Wolle können auch unter 
Umständen mit Chloroform, Tetrachlorkohlenstoff (Siedepunkt 78 0 ) und Dichlor­
äthylen (Siedepunkt 55 0), die alle nicht feuergefährlich sind, entfettet werden. 

Das Waschen der Wollgarne. 

Ka mmzug wird nur in den allerseltensten Fällen gewaschen. Kom­
men die fertigen Garne ungefärbt auf den Webstuhl, so werden auch 
diese nicht gewaschen, anderenfalls müssen sie einer Reinigung unter­
worfen werden. Die Vorbedingung einer guten Garnwäsche ist vorher­
gegangene gute Entschweißung der Rohwolle und die Verwendung rein 
vegetabilischer oder animalischer, von Mineralölen freier Spinnöle. 

Kammgarne, die nur mit Seife gesponnen werden, lassen sich sehr 
einfach mit warmem Wasser, dem etwas Ammoniak zugesetzt werden 
kann, reinigen. Mit dieser Reinigung wird meist das Brühen der Garne 
vereinigt, das in einem mehrstündigen Einlegen in kochendes Wasser 
und Erkaltenlassen in demselben besteht; diese 'Operation bezweckt 
ein geringeres Verfilzen und die Formerhaltung der Wollfaser. Das 
Brühen findet besonders bei stark gezwirnten und gedrehten Garnen statt. 

Streichgarne, die größere Mengen von Schmälzölen enthalten, 
müssen energischer bearbeitet werden. Die Reinigungsmittel sind hier 
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wieder Seife, Soda sowie Gemische dieser beiden; bei feineren Garnen 
wird auch Ammoniak oder Ammoniumkarbonat zugesetzt. Man ver­
wendet in der Regel 3-4 % Soda und 3-4 % Seife vom Gewicht des 
Garnes; die Temperatur soll nicht über 40-45 0 C, bei feineren Garnen 
sogar möglichst etwas weniger, betragen. Die Behandlung des Garnes 
geschieht entweder auf Stöcken in hölzernen, viereckigen Kufen und 
in geeigneten Waschmaschinen (s. a. w. u.). Zuletzt wird mit reinem 
Wasser gespült, um die Seife und Soda zu entfernen. 

Das Waschen der Wollgewebe. 

Beim Waschen der Gewebe ist nicht nur das Spinnöl, sondern auch 
der Leim aus der Kette zu entfernen. 

Leichtere Streichgarnwaren (Flanelle, Kachemir) und Kammgarn­
stoffe werden meist schon in leichter Wäsche unter Zusatz von etwas 
Seife genügend rein. 

Fig. 74. Krabbmaschine mit drei Walzenpaaren (Z i t ta u er Maschinenfabrik). 

Schwerere Waren, besonders Kammgarnstoffe, unterwirft man ge­
wöhnlich dem Krabben oder Fixieren, einer dem Brühen der Garne 
(s. S. 267) ähnlichen Operation. Außer der Verhinderung der Verfilzung 
der Wollfaser und der Erzeugung eines bleibenden Glanzes wird hiermit 
die Befreiung der Kette des Gewebes von dem Leimgehalt bezweckt. 
Hierzu dient die Krabbmaschine, auf der die Stoffe nacheinander mit 
heißem und mit kaltem Wasser behandelt und dabei gleichzeitig einer 
gewissen Pressung zwischen Quetschwalzen ausgesetzt werden. Die 
einfachste Ausführung dieser Art ist der Brennbock. Bei den Krab b­
maschinen werden zwei bis drei solcher Brennböcke zu den zwei-
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oder dreifachen Krabbmaschinen kombiniert. Das Gewebe wird in 
dem ersten Kasten mit heißem Wasser behandelt und dann zwischen 
dem ersten Quetschwalzenpaare kräftig ausgepreßt. In dem zweiten 
System macht die Ware den gleichen Prozeß durch, im dritten folgt 
dann die Behandlung mit kaltem Wasser. 

Schwerere Streichgarnwaren müssen einer gründlicheren Bearbeitung 
unterzogen werden, besonders wenn die Stoffe noch einen Walkprozeß 
durchmachen müssen . Sie werden zuerst mit Seife und Soda vorge­
waschen, und hierbei wird Spinnöl und Leim der Kette entfernt; diesem 
Waschprozeß folgt oft noch ein zweiter unter Zusatz von Walkerde. 
Man nennt dies das Entgerbern oder die Lodenwäsche. Feinere 
und empfindlichere Stoffe werden auf Breitwaschmaschinen, schwerere 
auf Strangwaschmaschinen bearbeitet. Die Konstruktion der ersteren 
entspricht im allgemeinen den bei der Baumwollwäsche üblichen. 

Die Strangwaschmaschinen bestehen aus einem hölzernen Waschtrog, 
auf welchem Quetschwalzen angebracht sind. Die Ware läuft in end­
losem Strang zwischen den Quetschwalzen hindurch, die oft mit Riffe­
lung versehen sind. Es gibt auch KonstrUktionen, die als Breit- und als 
Strangwaschmaschinen arbeiten können (s. weiter unter Färberei). 

Das Walken der Wollwaren. 

Die meisten Streichgarnstoffe machen nach dem Waschen einen 
mehr oder minder energischen Walkprozeß durch, wobei die einzelnen 
Fäden des Gewebes bei gleichzeitiger Quellung der Faser durch Ver­
filzung einen festen Zusammenhang, die sogenannte Decke, erhalten 
(s. Fig. 75). Je nach dem Grad und der Dauer des Walkprozesses ver­
ändert sich das Bild 
des Gewebes mehr oder 
weniger. Bei leichter 
Walke ist die Bindung 

des Gewebes noch sicht­
bar und die einzelnen 
Fäden sind noch von­
einander trennbar, wäh­
rend die schwer ge- F' 75 19. . 
walkten Waren die 
Bindung kaum mehr 

Schematische Darstellung der Filzbildung 
(nach O. N. Witt). 

erkennen lassen; auch ist hier die Trennung der einzelnen Haare von­
einander nur noch unvollkommen und schwer durchführbar. Unter 
den schwer gewalkten Streichgarnstoffen spielten die Militärtuche eine 
wichtige Rolle. Wegen der hohen Ansprüche an die Haltbarkeit der­
selben bediente man sich zu ihrer Herstellung der kräftigsten Wollen, 
und infolge der großen Dichte des Gewebes färbte man die zu verarbei­
tenden Wollen als lose Wolle, seltener als Garn. 

Die verschiedenen Walken unterscheidet man in 1. die Wasser­
walke oder die Flanellwalke, bei der als Walklösung nur Wasser 
verwendet wird und die als leichteste Walke bei leichten Stoffen (Fla-
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nellen u. dgl.) im Gebrauch ist; 2. die Seifenwalke 1), bei der mit Seifen­
lösung, eventuell unter Sodazusatz, mittlere und schwere Tuche aller 
Art gewalkt werden. Man walkt z. B. 120 kg schweren Stoff in einer 
Lösung von 7 kg Seife und 9 kg kalz. Soda in 1401 Wasser; 3. die 
sa ure Walke, bei der (z. B .. in der Hutfabrikation) mit verdünnten 
Säuren, besonders mit Schwefelsäure von 1_2 0 Be gewalkt wird. 

Zur Ausführung des Walkprol\esses, während dessen die Stoffe unter 
Druck und Reibung intensiv bearbeitet werden, dienen verschiedene 
Apparate. Grobe Tuche (z. B. aus Kunstwolle) und solche Wollwaren 
(z. B. Wirkwaren, Hutstumpen u. a.), die sich für die Bearbeitung auf 

Fig. 76. Zylinder-Normalwalke (Hemm er). 

den Zylinderwalken nicht eignen, werden auf den sogenannten 
Hammerwalken (auch Loch- oder Kurbelwalken genannt) be­
arbeitet. Bei letzteren kommen hammerartige Walkbewegungen zur 
Geltung, indem die Ware durch einen schweren, auf und niedergehenden 
Hammer gequetscht wird. Bei den Zylinder- oder Walzenwalken läuft 
das Gewehe zwischen zwei oder mehr Walkzylindern und wird durch 
den regulierbaren Druck derselben dicht zusammengedrückt und in 

1) Lösungen von Malz, Diastafor, Glykose, Traubenzucker, Saponin u. ä. 
sollen nach neueren Versuchen auch Walkwirkung ausüben und Seife ganz oder 
teilweise ersetzen können. 



Das Waschen, Walken, Karbonisieren und Bleichen der Wolle usw. 271 

der gewünschten Weise verfilzt. Die Gewebe werden durch das Walken 
dichter und geschlossener, sie "walken ein", d. h. nehmen durch das 
Eingehen (oder Krumpfen bzw. Krimpen) in der Breite (10, 
20 % usw.), weniger in der Länge ab. Der Grad des Einwalkens ist 
sehr verschieden und hängt vom Material wie von der Walke ab. 

Eine als "Normalwalke GN" bezeichnete Zylinderwalkmaschine mit 
regulierbarem Druck zeigen Fig. 76 und 77. 

Nach dem Walken folgt eine sehr gründliche Wäsche auf der Strang­
oder Breitwaschmaschine, worauf die Ware entwässert, getrocknet und 
weiter verarbeitet wird . 

J<'ig.77. Arbeitsweise der Zylinderwalke (Hemmer). 

Das Karbonisieren der Wolle und Wollwaren. 
Nach dem Waschen wird die Wolle häufig noch karbonisiert. 

Dieser Prozeß der Kar bonisa tion bezweckt die Entfernung der pflanz­
lichen Beimengungen in der Wolle . Der Karbonisation unterworfen 
werden: Lose Wolle, gewebte und gefilzte Waren, Kunstwollen. Die 
früheren Vorurteile gegen die Karbonisation der Wolle sind mehr oder 
weniger geschwunden, nachdem die Praxis erwiesen hat, daß die Wolle 
bei sachgemäßer Behandlung durch die Karbonisation nicht merklich 
angegriffen wird. 

Bei nicht stark klettenhaitigen Wollen findet das En tkletten auf 
mechanischem Wege im sogenannten Klettenwolf statt; die Be-
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freiung von den Kletten ist hier aber nur eine unvollkommene; außer­
dem werden Pflanzenfasern nicht mit entfernt. Vollkommener wirkt 
die Karbonisation. Diese besteht im Grundsatz darin, daß das Woll­
material mit Säuren oder sauren Salzen durchtränkt und dann getrocknet 
wird, wodurch die Pflanzenteile verkohlen oder zerstört werden, das 
Wollhaar dagegen unverletzt zurückbleibt. 

Lose Wolle wird mitunter auch im Schweiß karbonisiert; es ist 
aber vorzuziehen, gut gereinigte Wolle hierfür zu verwenden, da durch 
die Verunreinigungen der Faser durch Fett leicht das sogenannte Fest­
brennen eintritt, was bei der weiteren Veredelung Störungen verursacht. 
Stückware wird sowohl im ungewalkten Zustande, als Loden, oder im 
fertig gewalkten Zustande karbonisiert; auf alle Fälle ist sie vorher gut 
zu reinigen. Mitunter werden Wollwaren auch erst nach dem Färben 
der Karbonisation unterworfen. Zu diesem Zwecke muß die Wolle 
mit karbonisierechten Farbstoffen gefärbt sein.. Bei Wollgeweben, 
deren Leisten Baumwolle enthalten, bestreicht man die Leisten nach der 
Säureimprägnation mit Sodalösung und karbonisiert dann erst, nachdem 
so die Säure durch die Soda unwirksam gemacht worden ist. 

Als Karbonisiersäure bzw. -flüssigkeit kommt vorzugsweise Schwe­
felsäure von 3-5° Be, mitunter sogar bis zu 7° Be, ferner Chlor­
aluminiumlösung von 7-8°, bisweilen bis zu 12° Be in Betracht. 
Man legt die Ware etwa 1/2 Stunde in die kalte Säure bzw. Lösung,. 
schleudert dann gut aus, wiederholt eventuell noch einmal das Imprä­
gnieren und bringt sie in den Karbonisierofen. Sehr vorteilhaft ist 
es, die Ware zuerst bei 50-60° C vorzutrocknen und dann erst auf die 
eigentliche Karbonisierhitze von 90° C zu bringen. Die mit Schwefel­
säure behandelte Ware wird bei niedrigerer Temperatur, bis zu 75° C 
herunter, die mit Aluminiumchlorid behandelt.e Ware bei höherer Tem­
peratur, bis zu HO° C hinauf, karbonisiert undnach dem Karbonisieren 
zur Entfernung der Tonerde mit Salzsäure oder Walkerde-Soda, auch mit 
heiden nacheinander, behandelt. Nach beendeter Karbonisation wird 
die noch warme Wolle in den Karbonisierwolf gebracht, wo sie unter 
Druck zwischen geriffelten Walzen hindurchgeht und wo die mürben 
Pflanzenteile zu Staub zermalmt werden. Schließlich wird die Wolle 
von den Zähnen des schnell rotierenden Tambours erfaßt und spiralig 
durch den Wolf hindurchgeführt, wobei der Pflanzenstaub herausfällt. 

Zur Entfernung der Säure wird die Wolle zuerst in reinem Wasser 
3/,_1 Stunde gewaschen, wodurch der größte Teil der Schwefelsäure 
mit den Waschwässern abfließt; der Rest der Säure wird dann mit Soda 
neutralisiert (3/4- 1 Stunde laufen lassen); zum Schluß wird rein ge­
spült (%-1 Stunde). Bisweilen wird ohne zu spülen direkt auf Soda­
lösung gegangen. In diesem Falle ist die Sodalösung erheblich konzen­
trierter zu verwenden und zwar in der Regel um lIj 2 ° Be schwerer als 
die voraufgegangene Karbonisierschwefelsäure (Schwefelsäure 4Ij 2 ° Be, 
dann Sodalösung 6° Be usw.). Diese Waschoperationen sind sehr wich­
tig: Es ist sowohl alle Säure auszuwaschen bzw. zu neutralisieren, als 
auch alle Soda gut auszuspülen. Von größter Bedeutung ist auch die 
gleichmäßige Durchtränkung der Ware und das gleichmäßige Aus-
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schleudern der Ware vor der Karbonisation, sowie die peinlichste Ver­
meidung etwaiger ungleichmäßiger Verteilung der Karbonisiersäure in 
dem Fasermaterial (Antrocknen, langes Liegenlassen usw. sind zu ver­
meiden), da hierdurch Unegalitäten in der Wirkung entstehen (bei der 
Fabrikation der Ätzspitzen häufig vorkommend). 

Weinsteinpräparat (Natriumbisulfat) und Chlor magnesium 
als milder und schonender wirkende Karbonisiermittel haben keine be­
sondere Verbreitung finden können. Von ersterem verwendet man an 
Stelle von I kg Schwefelsäure (65 0 Be) 2 1/ 2-3 kg. Kunstwolle (Lumpen) 
wird vorzugsweise mit gasförmiger Salzsäure karbonisiert. Farben 
und Fasern sollen sich nach diesem Verfahren besser erhalten als beim 
Naßkarbonisieren mit Schwefelsäure. Gefärbte Wollen und Stückware 
werden mit Vorliebe mit Aluminiumchlorid karbonisiert. 

Bei den älteren Karbonisationsöfen wurde das Vortrocknen und das 
eigentliche Karbonisieren in getrennten Kammern ausgeführt. Die 
modernen Apparate arbeiten kontinuierlich, d. h. das mit Schwefel­
säure getränkte Material durchläuft in gewissem Zeitraume eine einzige 
Heizkammer und wird dabei durch erhitzte Luft nacheinander getrocknet 
und karbonisiert. Teilweise sind die für gewöhnliche Trocknungszwecke 
bestimmten Trockenapparate so eingerichtet, daß sie auch zur Karboni­
sation von Geweben dienen können. 

Die Führung von Geweben geschieht teils in vertikaler, teils in hori­
zontaler Richtung; die Heizung wird vermittels Heißluft unter Mit­
verwendung von Ventilatoren bewirkt. 

In der Kunstwollindustrie hat die gasförmige Salzsäure als Kar­
bonisiermittel Eingang gefunden. Die modernen Einrichtungen arbeiten 
ohne Belästigung durch Entweichen von Salzsäure in automatischer Weise 
und liefern ein vollkommen von vegetabilischen Beimischungen freies 
Kunstwollmaterial. Ein viel verbreiteter Apparat dieser Art ist die 
Karbonisiertrommel von Schirp. 

Das Bleichen der Wolle und Wollwaren. 
Die Wollbleiche ist im Vergleich zur Baumwollbleiche von erheblich 

geringerer, technischer Bedeutung, da die meiste Wolle einesteils über­
haupt nicht gebleicht wird und anderenteils sich das Bleichen selbst 
viel einfacher gestaltet. Lose Wolle wird überhaupt nur in seltenen 
Fällen gebleicht (z. B. Spinnmelangen aus rein weißer und farbiger 
Wolle), Garne werden häufiger, am häufigsten Wollgewebe einer Blei­
-chung unterworfen. Während Baumwolle lediglich mit oxydierenden 
Bleichmitteln gebleicht wird, kommen bei Wolle sowohl oxydierende 
a.ls auch reduzierende Mittel zur Anwendung. Das in der Bleicherei 
.der Pflanzenfasern am meisten angewandte und geschätzte Chlor ist 
als Bleichmittel für Wolle überhaupt nicht geeignet; es wirkt in ganz 
anderer Weise auf die Wollfaser ein, indem es zu der sogenannten ge­
-chlorten oder chlorierten Wolle führt. 

Von reduzierenden Stoffen finden vorzugsweise die schweflige Säure, 
die Sulfite und Bisulfite, Hydrosulfite und die Formaldehydsulfoxylate, 
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von oxydierenden Stoffen das Wasserstoffsuperoxyd, Natriumsuperoxyd, 
die Perborate und das Kaliumpermanganat in der Wollbleicherei Ver­
wendung. 

Das Bleichen mit gasförmiger schwefliger Säure. 

Das Schwefeln der Wolle oder die Schwefelbleiche wird entweder 
mit gasförmiger oder wässeriger schwefliger Säure ausgeführt. 

Die Behandlung mit Schwefligsäuregas geschieht im großen in den 
sogenannten Schwefelkammern, d. s. gemauerte oder hölzerne 
Kammern, die mehr oder weniger luftdicht abgeschlossene Räume bilden, 
mit schwefliger Säure gefüllt und mit dem Bleichgut beschickt werden. 
Letzteres kann man aufhängen oder langsam hindurchpassieren lassen. 

Lose Wolle wird zweckmäßig auf Hürden, die in geeigneten Gestellen 
ruhen, ausgebreitet. Garne werden auf Stöcke aufgehängt, Gewebe 
über Rollen gezogen. Die Faser muß in feuchtem Zustande in die 
Kammer gelangen, da trockene schweflige Säure keine bleichende 
Wirkung ausübt. 

Das Schwefligsäuregas erzeugt man gewöhnlich durch Verbrennen 
von etwa 5--10 % Schwefel vom Gewicht der Wolle in der Kammer 
selbst durch Einlegung eines glühenden Bolzens in den Schwefelbehälter 
(eiserner Topf oder ausgehöhlter Stein), seltener in einem außerhalb 
der Kammer befindlichen Verbrennungsofen oder durch Einleiten von 
Schwefeldioxyd unmittelbar aus einer Druckflasche. Eine Ventilations­
einrichtung sorgt für den nötigen Zug. Die Luftregulierung ist wichtig, 
da bei Sauerstoffmangel die Schwefelflamme erlöschen würde und 
dann nicht nur mangelhafte Bleichung, sondern auch Flecke (durch 
Sublimieren des heißen Schwefels in die Ware) die Folgeerscheinung 
wären. Kontinuierlicher Luftwechsel ist auch zur Ableitung der (durch 
Oxydation von schwefliger ~äure) gebildeten Schwefelsäure notwendig; 
anderenfalls würden durch Kondensationswasser und durch Tropfen­
bildung an den Decken und Wänden (infolge des Schwefelsäuregehaltes des 
Kondensats) leicht Flecke in der Wolle entstehen. Um diese Kondens­
tropfenbildung zu verhüten, bringt man in der Schwefelkammer häufig 
eine Dampfheizung an. 

Je nach dem Reinheitsgrad der Wolle und dem gewünschten Bleich­
effekt verbleibt die Ware 6-24 Stunden (gewöhnlich über Nacht) in 
der Schwefelkammer. Gewebe werden kontinuierlich auf Rollen hin und 
hergeführt. Nach Beendigung der Bleichung, die durch ein Guckfenster 
verfolgt werden kann, wird die Kammer geöffnet, das Schwefeldioxyd 
austreten gelassen, die Ware herausgenommen und gründlich mit reinem 
und möglichst weichem Wasser gespült. Ungeeignetes Wasser verur­
sacht ein rauhes, hartes Gefühl der Wolle, die sogenannte Schorfig­
keit. Dem Spülwasser wird zur Neutralisation der Säure oft etwas 
Soda oder Soda und Seife zugesetzt. Hierbei werden zugleich die Re­
aktionsprodukte der Wollfarbstoffe mit herausgespült. Diese Ent­
fernung der Farbstoff-Umsetzungsprodukte ist deshalb besonders wich­
tig, weil die Farbstoffe beim Bleichen gewissermaßen nur in Leuko­
verbindungen verwandelt und nicht dauernd zerstört werden. Damit 
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erklärt sich auch das bekannte N achd unkein der geschwefelten Wollen, 
das einen allgemeinen Nachteil des Schwefelns bildet. Will man auch 
die letzten Reste der Schwefligsäure bzw. der daraus entstandenen 
Sulfite entfernen, so kann dies durch ein verdünntes Bad von Wasserstoff­
superoxyd geschehen. ~Wegen der hohen Kosten des letzteren wird 
diese Nachbehandlung indes sehr selten durchgeführt. 

Zur Erzielung größerer Geschmeidigkeit der geschwefelten Wolle 
wird diese vor dem Schwefeln in einem verdünnten Seifenbade be­
handelt und nach dem Ausschleudern ohne zu spülen geschwefelt. 

Das Bleichen mit wässeriger schwefliger Säure. 

An Stelle der gasförmigen kann auch wässerige schweflige Säure 
zum Bleichen der Wolle Anwendung finden. Der Bleichvorgang ist im 
Grundsatz der gleiche; in der Ausführung und der Wirkung unterscheiden 
sich beide Verfahren dagegen nicht unerheblich voneinander. 

Die Darstellung der wässerigen schwefligen Säure erfolgt I. durch 
Einleiten von Schwefeldioxyd (aus komprimiertem Gas) in Wasser, 
2. durch Verdünnen von käuflicher, wässeriger schwefliger Säure mit 
Wasser, 3. durch Zersetzung von Natriumbisulfit (oder Natriumsulfit) 
mit Säure (Schwefelsäure o. ä.). Nach Verfahren 1 werden 10-15 kg 
komprimierte Säure in 10001 Wasser einströmen gelassen; zur Bereitung 
aus Bisulfit (Verfahren 3) verwendet man etwa 501 Natriumbisulfit 
(38-40° Be) und 600 ccm Schwefelsäure 66° Be (vorher zu etwa 51 
mit Wasser verdünnt) auf 10001 reines, eisenfreies, kaltes, nicht über 
25° C warmes·Wasser. Nach [1\1J verwendet man mit Vorteil Bisulfit 
gemahlen, 96/98 %ig [1\1]. Man bestellt für 100 kg Wollmaterial Gin 
45-50° warmes Bad mit 10-15 kg Bisulfit, rührt gut um, gibt darauf 
4-6 kg Schwefelsäure 66° Be, mit Wasser verdünnt, zu und geht mit 
der gut genetzten Wolle ein. Nach Verlauf von etwa 1 Stunde ist das 
Bleichen in der Hauptsache beendet; durch längeres Verbleiben des 
Materials im Bade wird das Weiß besser. Die alten Bäder können nach 
Zugabe von frischem Bisulfit und Säure weiter benützt werden. 

Lose Wolle wird in Holzkufen in der Bleichlösung hantiert, dann 
5-10 Stunden eingelegt, ausgeworfen und gut gespült. Wollgarne 
werden einige Zeit in der Lösung auf Stöcken umgezogen und dann in 
die Bleichlösung eingelegt. Für Gewebe ist eine mit Rollen versehene 
Kufe erforderlich, in der die Gewebe in breitem Zustande behandelt 
werden. Die Apparatur gleicht derjenigen wie sie beim Breitbleichen 
der Baumwolle he nutzt wird. Das mit der Bleichlösung imprägnierte 
Gewebe bleibt zweckmäßig einige Zeit im aufgerollten Zustande liegen. 
Durch 1O-V5stündiges Einlegen in NatriumbisuHitlösung von 20° Be 
und unmittelbar darauf folgendes Behandeln in Schwefelsäure von 4 ° Be 
soll nach H u m me I eine intensivere Bleichwirkung erzielt werden 
können als durch Behandlung in verdünnten Lösungen. 

Die Bearbeitung mit wässerigen Lö"ungen bringt eine bessere Durch­
dringung der Faser mit sicQ. als diejenige mit Sehwefligsäuregas, bei der 
häufig nur eine oberflächliche Bleiehung stattfinden soll. Dagegen 
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dürfte das Schwefligsäuregas an den Stellen, wo es mit der Faser in Be­
rührung kommt, intensivere Bleichwirkung ausüben als die wässerige 
schweflige Säure. 

Das Bleichen mit Hydrosulfit. 

Verschiedene Hydrosulfitmarken (s. d.) können auch zum Bleichen 
von Wolle Verwendung finden. Nach einer Vorschrift· der Badischen 
Anilin- und Sodafabrik löst man z. B. 1-3 kg Blankit durch Einstreuen 
in 2-30001 Wasser von 40-45 0 C in piner Holzkufe auf, bringt die zu 
bleichende Wolle hinein, läßt 10-12 Stunden darin liegen und spült 
dann gut aus. Durch Auffrisehen mit neuem Blankit kann das Bleich­
bad kontinuierlich weiter benutzt werden. In gleicher Weise können 
die entsprechenden Marken der Farbwerke Höchst (Hydrosulfit NF 
konzentr.) und von Cassella (Hyraldit) usw. benutzt werden. 

Wegen des verhältnismäßig hohen Preises des Hydrosulfits kommt 
das Hydrosulfit nur in besonderen Fällen, bei sehr feinen Wollen oder 
Geweben als Ersatz der billigeren Bleichmittel in Frage. 

Das Bleichen mit Wasserstoff- und Natriumsuperoxyd. 

Im Gegensatz zu den vorgenannten Wollbleichmitteln ist das Wasser­
stoffsuperoxyd ein Oxydationsbleichmittel, zwar von vorzüglicher 
Wirkung, aber von hohem Preise. Deshalb wird es nur für feinere Waren 
benutzt, die einen etwas höheren Bleichlohn ertragen können. 

Bei dem normalen Ansatz der Bleichbäder werden etwa 10 I des 
3 %igen Wasserstoffsuperoxydes des Handels in 100 I Wasser verrührt, 
auf 40--50° erwärmt und mit Ammoniak schwach alkalisch gemacht. 
In dieser Flotte beläßt man die zu bleichende Ware nach Bedarl5-10-·24 
Stunden. Schließlich wird nach dem Herausnehmen gut gespült. 

Nach anderen Vorschriften wird die Ware häufiger umgezogen bzw. 
umgehaspelt; Stückware wird auch mit konzentrierter Lösung von 
Wasserstoffsuperoxyd (etwa 1 : 1) imprägniert, ausgequetscht und 
längere Zeit aufgewickelt liegen gelassen. Ferner wird empfohlen, die 
imprägnierte Ware mit heißen Ammoniakdämpfen zu behandeln. Diese 
kleinen Abweichungen bieten keine besonderen Vorteile vor dem ge­
wöhnlichen Einlegeverfahren. 

Das Bleichen mit Natriumsuperoxyd geht ähnlich vor sich. In 
100 1 kaltes Wasser werden zuerst 1,35 kg Schwefelsäure von 66° Be 
eingerührt, alsdann wird vorsichtig 1 kg Natriumsuperoxyd in kleinen 
Anteilen unter langsamem Umrühren hineingemischt. An Stelle von 
Schwefelsäure wird auch Magnesiumsulfat zum Absättigen des Natrium­
superoxydes benutzt. Die Temperatur darf hierbei nicht zu sehr an­
steigen. Die saure Flotte wird dann durch Zusatz von etwas Ammoniak 
schwach alkalisch gemacht und in der gleichen Weise verwendet wie 
Wasserstoffsuperoxydbäder. Durch Umsetzung von Natriumsuperoxyd 
und Schwefelsäure entsteht in den Bleichbädern Wasserstoffsuperoxyd: 
Na 20 2 + H 2SOJ = Na2S04 + H 20 2• 

Durch jeweilige Verstärkung können die gebrauchten Wasserstoff-
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und Natriumsuperoxydbleichbäder wiederholt gebraucht werden. In 
der Regel werden sie dann nach längerer Benutzung wegen der sich in 
denselben anhäufenden Verunreinigungen laufen gelassen und durch 
frische Bäder ersetzt. 

Als Material für die Bleichbottiche kommen in Betracht: Holz, 
Steingut bzw. Ton, Zement; Eisen und Kupfer sind zu vermeiden, da 
Wasserstoffsuperoxyd durch diese wie auch noch andere Metalle kata· 
lytisch gespalten wird und außerdem Metallflecke entstehen können. 
überhaupt ist bei diesem Bleichverfahren auf peinlichste Sauberkeit 
und Reinheit der Bäder und Geschirre zu achten, da die verschiedensten 
mechanischen Verunreinigungen (wie Kletten, Rostteilchen, Eisen usw.) 
eine rasche Zersetzung des Superoxydes verursachen können und da. 
durch Bleichfehler und Korrosionserscheinungen in der Ware entstehen 
können. Aus diesem Grunde muß auch ein gutes, eisenfreies Betriebs· 
wasser ohne organische Verunreinigungen zur Verfügung stehen. 

Die Frage nach der größeren Wirtschaftlichkeit der Wasserstoff. 
oder Natriumsuperoxydbleiche kann nicht allgemein beantwortet werden. 
Es hängt dieses von den jeweiligen örtlichen Bedingungen und den Preisen 
der Materialien ab. Die Frage kann deshalb nur von Fall zu Fall auf 
Grund genauer Kalkulation und praktischer Versuche entschieden werden. 

Das Bleichen mit Perborat. 

Das Bleichen mit Natriumperborat, das seit einiger Zeit auf den 
Markt gelangt, gleicht in der Gesamtausführung der Wasserstoff· und 
Natriumsuperoxydbleiche, stellt sich aber im Preise noch höher als 
letztere. Das Perborat kommt deshalb nur beim Bleichen einiger kleiner 
Spezialitäten in Frage. Als Zusatz zu Waschpulvern (Persil u. a.) hat 
es große Verbreitung gefunden, ist aber für Daueranwendung wegen 
der Oxyzellulosebildung und Vernichtung der Wäsche zu verwerfen 
("Sauerstoffraß" in Wäsche, s. a. u. Weißwäscherei). 

Die Wirksamkeit des Wasserstoffsuperoxydes steht zu derjenigen 
des Natriumsuperoxydes und des Perborates im direkten Verhältnis 
zum Gehalt an aktivem Sauerstoff, etwa: 3 : 20: 10,4. Ihr Verbrauch 
steht im umgekehrten Verhältnis hierzu. Auf 1 Teil Natriumsuperoxyd 
kommen etwa 1,92 Teile Natriumperborat oder rund 6 2/ 3 Teile Wasser­
stoffsuperoxyd 3 %ig. 

Das Bleichen mit Kaliumpermanganat. 

Das Permanganat ist ein energisches und brauchbares Bleichmittel 
für die verschiedensten Tierhaare. Seine Wirkung beruht in der Sauer· 
stoffabgabe unter Abscheidung von Mangansuperoxyd auf und in der 
Faser. Dieses wird wiederum in einem angesäuerten Bade von Natrium­
bisulfit, wobei Reduktion des Mangansuperoxydes zu Mangansalz statt· 
findet, entfernt. Schließlich wird gut ausgewaschen. 

1-3 kg Permanganat werden in 2-3000 I kaltem Wasser gelöst 
und die zu bleichende Wolle etwa eine Stunde kalt eingelegt. Um das bei 
der Reduktion des Permanganats zu Superoxyd entstehende Alkali 
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zu neutralisieren, wird dem Bade etwas Schwefelsäure zugesetzt; auch 
Bittersalz ist zu diesem Zwecke empfohlen worden. Nach dem Heraus­
nehmen der Ware wird ausgeschleudert, gewaschen und mit Bisulfit­
Schwefelsäure (2()-30 I Natriumbisulfit 38-40 0 Be und 6-9 kg Schwe­
felsäure in 2-3000 I Wasser) vom Mangansuperoxyd befreit. Diese 
Behandlung dauert mehrere Stunden; zuletzt wird wieder gründlich 
gespült. 

Mitunter werden verschiedene Bleichverfahren an einer und derselben 
Ware hintereinander angewandt, um eine verstärkte Bleichwirkung zu 
erzielen, so z. B. die Schwefel- und die Wasserstoffsuperoxydbleiche. 

Das Blituen und Weißfärben der Wollwaren. 

E~n80 wie bei Baumwolle und anderen Pflanzenfasern nach dem 
Bleichen meist ein schwacher Gelbton auf der Faser zurückbleibt, so 
ist dieses auch bei gebleichter Wolle der Fall. Will man nun einen rein 
weißen Ton haben, so muß die Wolle nach dem Bleichen noch ge b lä u t 
'Oder weißgefärbt werden. über den Mechanismus der Ausführung 
dieses Prozesses finden sich in dem Kapitel Wollfärberei nähere Angaben. 

Je nach dem Grade und der Art des Gelbstiches sowie nach der ver­
langten Weißnuance (mit einem mehr oder weniger ausgesprochenen 
Farbton) werden geringere oder größere Mengen eines rein komplemen­
tären oder nicht rein komplementären Farbstoffes qer Faser einverleibt. 
In der Regel ist der Zusatz von blauen, violetten oder rotvioletten Farb­
stoffen erforderlich. Dieser Zusatz kann entweder einbadig schon 
während des Bleichens. (zu dem Schwefligsäure-, dem Wasserstoff­
superoxydbad) oder nach dem Bleichen in einem besonderen Bade ge­
geben werden. Die während des Bleichens ·zugegebenen Farbstoffe 
müssen naturgemäß soweit echt sein, daß sie im Bleichbade nicht zer­
stört werden. Farbstoffe wie Methylviolett, Säureviolett, Echtsäure­
blau R, Alizarindirektblau werden erst dem Bisulfitbade zugegeben, 
dann wird mit der Wolle eingegangen und schließlich wird die gut ver­
dünnte Schwefelsäure nach und nach zugesetzt. 

Die Bläumittel können a) wasserlösliche und wasserunlösliche 
Farbstoffe sein. Zu a) gehören z. B. Alkaliviolett, Säureviolett, Indigo­
karmin, Methylviolett, Violamin usw. Man läßt die erforderlichen 
geringen Mengen Farbstoff in der Regel im Seifenbade von 30-400 C 
auf die Faser ziehen, weil die Farbstoffe in wässeriger oder gar in saurer 
Flotte meist zu schnell auffliegen und dadurch unegale Färbungen er­
zeugen würden. Durch Zusatz von etwas Indigo zu den Hydrosulfit­
bleichbädern oder durch nachträgliches reguläres Auffärben von Indigo 
in äußerst verdünnter Küpe werden echtere Weißtöne erhalten als durch 
vorerwähnte, direkte Färbung. Das Küpenverfahren ist aber umständ­
licher und wird nur dort angewandt, wo besondere Echtheitsanspruche 
an eine Weißfärbung gestellt werden. Zwecks gleichmäßigen Auf­
ziehens der Farbstoffe ist es beim Weißfärben überall geboten, flott zu 
hantieren und die Ware unausgesetzt zu bewegen. 

Die andere b) Art des Weißfärbens von Wollgeweben ist diejenige 
mit Pigmentfarben (Körperfarben). In diesem Falle findet nicht eine 
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Verdeckung durch homogenes Anfärben der Faser als vielmehr durch 
eine lokale Pigmentierung der Faser statt. Hierher gehören die bereits er­
wähnten Ultramarin, Indigopulver usw. Weiße Pigmente 1) wirken 
schon mehr nach Art einer mechanischen Verdeckung, wie ein Anstrich. 
Zu solchen weißen Körperfarben gehört das Kreideweiß, das aus ge­
schlämmter Kreide, die in Wasser milchig suspendiert ist, erzeugt wird. 
In diesem Kreidebade behandelt man das Gewebe bis zur vollständigen 
und gleichmäßigen Imprägnierung mit Kreide, nimmt dann heraus, 
trocknet ohne zu spülen auf einem Spannrahmen und entfernt den 
Kreideüberschuß in einer Klopfmaschine. Ähnlich können Zinkweiß 
(Zinkoxyd), Gips, Magnesiumkarbonat, Schwerspat dem Gewebe ein­
verleibt werden. 

Wesentlich echter werden Körperfarben auf die Faser gebracht, 
wenn sie nicht im fertigen, vorgebildeten Zustande mit ihr vereinigt, 
sondern in der Faser selbst erzeugt werden (s. a. u. Mineralfarben). 
Das Wollgewebe wird z. B. erst mit Schwefelsäure oder einem schwefel­
sauren Salz (Alaun, Glaubersalz o. dgl.) getränkt und dann nach 
gelindem Ausschleudern oder Abwinden in ein Bad von Chlorbarium 
gebracht. Hierbei schlägt sich in und auf der Faser schwefelsaurer 
Baryt nieder, der tiefer in die Faser eindringt und fester in ihr haftet 
als wenn der Stoff mit einer wässerigen Aufschlämmung von Barium­
sulfat behandelt worden wäre. 

Das Entbasten und Bleichen der Seiden. 

Edle Seide. 
Die vorbereitenden Operationen an der edlen Seid'e (dem Gespinst 

des Bombyx mori) in bezug auf Behandlung des Bastes können sehr 
verschiedene sein: 1. Bei der vollständigen Entbastung (dem Ab­
ziehen, Entschälen, der Abkochung, Degummierung) der Seide wird 
die sogenannte abgekochte oder entschälte Seide (Cuit- oder 
Cuiteseide) erhalten. 2. Bei der nur teilweisen Entfernung des Bastes 
entsteht die sogenannte Soupleseid'e (sou plierte, assouplierte, weich­
gemachte Seide, demi-cuit). 3. Bei dem vollständigenBclassen des Natur­
bastes wird die harte Seide oder Hartseide (ecru) erhalten. Der 
weitaus größte Teil der Seiden wird der völligen Entbastung unter­
worfen, ein nur sehr geringer Teil der Seiden kommt als Soupleseide zur 
Verarbeitung bzw. in den Handel und harte Seide wird nur ganz selten 
für einzelne Spezialartikel verarbeitet. Das Entbasten und das Bleichen 
der Seide wird ferner in den weitaus meisten Fällen an dem Garn bzw. 
der Haspelseide vorgenommen; ein verhältnismäßig kleiner Teil der Seide 
wird als Rohseide zu ganzseidenen Geweben, recht häufig aber wiederum 
(z. B. als Grege) zu halbseidenen Geweben verarbeitet und im Stück 
abgekocht und nötigenfalls gebleicht. Der Naturfarbstoff der (besonders 
gelben und gelblichgrünen) Seiden befindet sich in dem Bast; er wird 

1) Nur selten für wenige Spezialartikel gebraucht. 
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also beim Entschälen mit entfernt, 80 daß die Cuitseiden in der Regel 
nahezu weiß sind und eine Bleiche nur in besonderen Fällen erfordern 
(bei weiß zu färbender Seide und ganz zarten Tönen). Souplierte Seiden 
behalten, da sie noch stark basthaltig sind, ihren Naturfarbatoff z. T. 
zurück; eine besondere Bleichprozedur ist bei Soupies aus gelb gefärbten 
Rohseiden deshalb häufiger erforderlich. Die Fabrik richtet sich aber, 
wenn eben angängig, so ein, daß sie zu Soupleseiden weiße Rohseiden 
verwendet, die für die meisten Mittelfarben ein besonderes Bleichen 
nicht erfordern; gelbe Seiden, zu Soupie verarbeitet, brauchen natur­
gemäß für Schwarz und dunkle Töne (Braun u. ä.) auch nicht gebleicht 
zu werden. Das Bleichen von Ecruseide kommt nur ausnahmsweise 
vor. Alles in allem richtet sich die Vornahme des Bleichens und die 
Art und Intensitä,t der Bleiche nach der Natur der Rohseide und der Art 
der herzustellenden Färbungen. Im ganzen spielt die Seidenbleicherei 
im Vergleich zu der Baumwollbleicherei aber eine nur untergeordnete 
Rolle. 

Zu unterscheiden ist noch die Bearbeitung der gehaspelten Seide 
(Organzin, Trame, Grenadin usw.) von derjenigen der gesponnenen 
Seiden (Chappe oder Schappe), die gleichfalls Erzeugnisse der Faser 
des Bombyx mori darstellen. 

Das Entbasten der Seidengarne. 

Das Entbasten oder Abkochen der gehaspelten edlen Seide ge­
schieht meist mit neutraler Marseiller-, Oleinseüe o. dgl.l). Die Ver­
wendung der weißen Marseillerseife nimmt hierbei zugunsten der 
grünen Bariseife oder Sulfurölseife ständig ab. Früher wurde 
noch für Weißfji,rbungen und helle, klare Färbungen weiße Seife ver­
wendet; heute geschieht dieses auch nur selten, da sie sich - ohne nen­
nenswerte Vorteile - im Preise erheblich höher stellt als die grüne 
Seüe. Je nach dem Preisstand der Öle wird gelegentlich auch neutrale 
Oleinseife bevorzugt. Man verlangt von der Seife vor allem völlige 
oder nahezu völlige Freiheit von freiem Ätzalkali (s. u. Seifen), weil 
stark alkalische Seifen die feinen Seiden merklich angreifen und ver­
filzen können 2). 

I) Während der Kriegszeit sind zum Teil auch Ersatzstoffe empfohlen 
worden, wie z. B. das Degomma u. a. Auch hat man auf andere Weise ohne 
Seife (mit Alkalien, überhitztem Dampf, sauren Lösungen usw.) gearbeitet. 
Es kann heute nicht gesagt werden, wie weit diese Verfahren Notbehelfe sind 
und 0 b und wie weit sie sich dauernd einführen werden. 

2) Eine häufig wiederkehrende, sehr lästige und die Seide entwertende Er­
scheinung bei zu stark alkalischer, zu lange währender 0 der sonst strapazierender 
Entbastung sind die sogenannten Seidenläuse (Läuse, Farbläuse). Sie be­
stehen aus gesprungenen oder gerissenen Einzelkokonfäden, die sich zu kleinen 
Bällchen zusammenrollen und der Seide ein unreines Bild geben, die Verarbei­
tung erschweren und die fertige Seidenware unsauber erscheinen lassen. Letz­
teres tritt um so mehr in die Erscheinung, als die Seidenläuse bei dunklen Fär­
bungen der Seide häufig erheblich heller gefärbt bleiben. Die Seidenläuse wirken 
zugleich als Filtermaterial und häufen Schwebeteile der Arbeitsbäder in sich 
auf, wodurch das Gesamtbild noch unsauberer wird. Dieselben Seidenläuse 
entstehen auch ohne Schuld des Färbers bei bestimmten, zur Bildung von Seiden-
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Die Operation des Abkochens vollzieht sich in der Weise, daß die 
Seide handvollweise auf Stöcke gebracht und dann in ein aufgekochtes, 
frisohes Seifenbad mit 30-35 % Seife vom Gewicht der Seide auf die 
Kufe aufgestellt wird. Vor dem Aufstellen der Seide auf das Seifenbad 
muß der Dampf abgestellt werden, und das Seifenbad .darf sich nicht 
mehr im wallenden Zustande befinden. Durch etwa 1/2stündiges vor­
sichtiges Hin- und Herschieben der Stöcke (Durchsetzen) wird erst die 
eine Seite der Stränge entbastet; dann wird die Seide aufgeworfen, das 
Bad von neuem aufgekocht, der Dampf abgestellt und die andere Strang­
hälfte etwa 1/2 Stunde auf der Kufe (der Barke oder dem "Back", wie 
der Seidenfärber sagt) vorsichtig durchgesetzt. Nach im ganzen ein­
stündigem Verweilen der Seide in dem Seifenbade ist der Bast gelöst 
oder soweit gelockert, daß er durch Waschen oder Spülen gänzlich ent­
fernt wird. In besonderen Fällen wird noch ein zweites, leichtes Re­
passier bad mit frischer Seife (20 %) gegeben, besonders bei weiß zu 
färbender Seide, bei stark gefärbter Rohseide, bei Seiden, die einen be­
sonders schweren, fest haftenden Bast enthalten oder die auch (wie 
manche asiatische Seiden) vorbeschwert sind 1). 

Das Spülen der Seide oder Abwaschen des Bastes geschieht gleich­
falls meist auf einer Kufe mit reinem, möglichst weichem Wasser. Hier­
auf folgt in der Regel ein Absäuern mit mehreren Prozent Salzsäure 
vom Gewicht der Seide, ein kräftiges Ausschleudern auf der Zentrifuge 
und die weitere Bearbeitung. Ein Trocknen findet, nicht statt. 

Von großer Bedeutung bei der Seidenentbastung ist die Beschaffen­
heit des Wassers. Es ist darauf zu achten, daß möglichst reines (eisen­
freies) und weiches Wasser zum Lösen der Seife zur Verfügung steht. 
Entweder bedient man sich eines im großen vorbereiteten, enthärteten 
und enteisenten Wassers (s. u. Wasserreinigung) oder man entkalkt das 
Wasser im kleinen von Fall zu Fall, indem man das zum Abkochen not­
wendige Wasser in der Kufe - je nach Härte des Wassers - mit etwas 
Soda und Seife aufkocht und die ausgeschiedenen Kalksalze vermittels 
eines feinen Haarsiebes oder Schöpfers abschöpft. 

Die Wassermenge des Entbastungsbades ist möglichst knapp zu 
bemessen, damit die angewandte Seifenmenge besser ausgenützt werden 
kann. In der Regel kommen auf 100 kg Seide etwa 20001 Wasser, 
in dem etwa 30-35 kg Seife mit einem ]'ettsäuregehalt von rund 60 % 
gelöst sind. Die Temperatur während des Abziehens beträgt etwa 
90-95 0 C, das Aufkochen des Bades geschieht mit indirektem Dampf 
durch in den Abziehbottich eingebaute Kupferschlangen. 

Die vom Abziehen zurückbleibende Seifenbrühe, die den größten 
Teil des Seidenbastes enthält, nennt man Bastseife. Sie ist ein wert-

läusen neigenden Seidensorten, besonders den chinesischen, "duvetreichen" 
Seiden (Kantonseide u. a.). 

. 1) Während der Kriegszeit hat auch die Seidenfärberei gelernt, mit weniger 
SeIfe auszukommen und Ersatzstoffe zu verwenden, auf die hier aber nicht 
eingegangen werden kann, weil das Problem der Seidenentbastung ohne Seife 
bisher nicht als gelöst zu erachten ist. 
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volles Hilfsmittel beim Buntfärben der Seide, beim Seifenieren u. dgl. m. 
(s. u. Seidenfärberei). 

Gesponnene Seiden (Schappe) werden in ähnlicher Weise abge­
kocht, mit dem Unterschiede, daß ein geringerer Prozentsatz Seife und 
dafür ein gewisser Prozentsatz Soda angewandt wird. Häufig wird die 
Schappe auch zuerst allein mit 4-5 % kalz. Soda vom Gewicht der 
Seide und dann in einer . zweiten Operation und in besonderer Flotte 
mit 10-15 % Seife abgekocht. Diese Abweichung von dem Entbastungs­
verfahren der gehaspelten Seiden ist darauf zurückzuführen, daß ge­
sponnene Seiden bereits vor dem Verspinnen abgekocht werden und, 
wegen des erheblich gröberen Fadens alkalische Bäder besser vertragen 
können. 

Das Abkochen rauher und duvetreicher Seiden (z. B. China-Seiden) 
geschieht zwecks größerer Schonung der Faser und Erhaltung des Faden­
schlusses bisweilen unter Zusatz von 10 % Leim zum Seifenbad. Mit 
Ghlorzinn vorerschwerte Rohseiden erfordern einen größeren Prozent­
satz von Seife (40-50 % 1)) als reine, metallisch unerschwerte Seiden. 
Auch ist die Bastseife dieser Seiden minderwertiger (weil zinnhaltig) 
und weniger gut zum Färben geeignet als die reine Bastseife. 

Die Schaumabkochung. 

Nach Patenten von Gebr. Schmid wird die Flottenabkochung 
durch dieSchaumabkochung ersetzt. Nach diesem Verfahren werden 

Fig. 78. Apparat zur Schaumentbastung von 
Seide (Patent Schmid) nach H. Lange. 

die zu entbastenden Seiden­
strähne in dem Oberteil eines 
Kessels auf drehbaren Garn­
trägern in der Weise aufge­
hängt, daß sie nicht mit der 
Seifenflotte, sondern nur mit 
demSchaum der kochenden 
Seifenbrühe in Berührung 
kommen. Da hier das Mate­
rial nicht mechanisch hin­
und herbewegt wird, soll nach 
diesem Schaumverfahren die 
:E'aser mehr geschont werden, 
Glanz und Griff sollen besser 
ausfallen, Faserspaltung und 
]!'adenbrüche sollen in erheb­
lich geringerem Grade vor­
kommen. Außerdem findet 
bei dem Verfahren Ersparnis 
an Arbeitslohn statt, da ein 
Arbeiter einen großen Appa­

rat allein bedienen kann und die gesamte Abkochoperation weniger 
Zeit in Anspruch nimmt als die Flottenabkochung. 

1) Für jeden Chlorzinnzug etwa 5 % Seife mehr als unerschwerte Seiden. 
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Da~ Schaumverfahren ist späterhin auch auf andere Arbeitsprozesse 
übertragen worden, z. B. auf das Fixieren der metallischen Beizen im 
Schaum (Schaum-Seifenieren). Das Färben im Schaum (Schaum­
färberei) war schon früher bekannt (s. w. u.). 

Das Abkochen von seidenen Geweben. 

Das Abkochen von Seidengeweben ist der Strangabkochung in 
bezug auf die Zusammensetzung der Bäder durchaus ähnlich. Ab 
Apparate benutzt man mit Rollen versehene Holzkufen, Jigger oder ähn­
liche Breitarheitsapparate, wie sie bereits bei den Breitbleichapparaten 
erwähnt sind, vielfach auch Kontinue-Apparate. In dem ersten Be-· 
hält er befindet sich die kochende Seifenflotte, in dem zweiten bei­
spielsweise das erste, sodahaltige Reinigungsbad, in dem dritten und 
vierten Spülwasser und in dem fünften z. B. eine schwachsaure Flotte 
zum Neutralisieren der letzten Alkalirückstände in der Faser. Hier­
nach wird das Stück auf Rollen aufgerollt und weiterer Bearbeitung zu­
geführt. Zu erwähnen ist auch der Sternabkochapparat, der sich vieler­
orts eingeführt hat (s. \f. u). 

Vorbereitung der harten Seide. 

Ecru- oder harte Seide wird überhaupt nicht abgekocht, sondern 
:lur Entfernung der fett- und wachsartigen Verunreinigungen nur mit 
schwacher Seifenlauge kalt bis lauwarm gewaschen. Im Mittel findet 
hierbei ein Gewichtsverlust von 1-4 % statt. Für 'Veiß und helle Farben 
wird die harte Seide unter Umständen durch Schwefeln, bisweilen wieder­
holt, gebleicht. Das Bleichen kann auch nach Art der Souplebleiche 
mit Königswasser oder nitrosen Säuren bewirkt werden. Behandlung 
mit heißen Seifenbädern (Entbastung) und heißen Säurebädern (As­
souplierung) ist zu vermeiden. 

Das Weichmachen der Seide (Assoupliereu). 

Das Assouplieren stellt einen Prozeß dar, der zu der eigentlichen 
Färberei gehört und deshalb unter Seidenfärberei abgehandelt wird 
(s. dortselbst). Durch das Weichmachen erleidet die Seide einen Ge­
wichtsverlust von 8-12 %. 

Das Bleichen der edlen Seide. 

Für das Bleichen der Cuiteseide, soweit dieses erforderlich ist, kom­
men in erster l.inie die Sehwefelbleichung und diejenige mit Wasser. 
stoffsuperoxyd in Betracht. Soupleseide wird nach ganz eigenartigen 
Verfahren mit nitrosen Säuren gebleicht. 

Die Schwefelbleichung wird am häufigsten in der Schwefelkammer 
ausgeführt, wobei der ganze Hergang demjenigen der V\iollbehandlung 
in der Schwefelkammer gleicht. Die Seide wird durch Seifenlösung (von 
etwa 10 g Seife im Liter) gewgen, ausgeschwungen und meist über Nacht 
in die Sch'yefelkammer gehängt; am anderen Morgen wird gründlich 
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gewaschen und unter Umständen entschwefelt. Seltener benutzt man 
Lösungen von schwefliger Säure bzw. Natriumbisulfit und Schwefelsäure. 
Ein Nachgilben findet bei Seide nicht in dem Maße statt wie bei Wolle. 

Ein gut_wirkendes Mittel ist auch das Wasserstoffsuperoxyd, das in 
schwachalkalischer Lösung, warm bis heiß, Verwendung findet. Auch 
hier gleicht das ganze Arbeitsverfahren demjenigen bei Wolle. Ganz 
analog ist auch die Behandlung mit Natriumsuperoxyd. 

Die Wasserstoffsuperoxydbleiche wird mitunter mit, dem Wasserglas­
erschwerungsbade vereinigt, indem dem Wasserglasbade etwa 50-100 % 
Wasserstoffsuperoxyd des Handels zugesetzt und im übrigen wie sonst 
verfahren wird. 

Das Bleichen der ganzseidenen Gewebe ist entsprechend: Man bleicht 
entweder in der Schwefelkammer, in wässeriger schwefliger Säure oder 
im Wasserstoffsuperoxydbade. 

Halbseidene Gewebe werden am besten in heißen, wasserglasalkali­
schen Wasserstoffsuperoxydbädern gebleicht. Die Ware wird in Strang­
form zunächst einige Zeit auf dem Haspel bewegt und dann für einige 
Stunden bis über Nacht in das Bleichbad eingesteckt. Hierbeiist darauf 
zu achten, daß die Ware gut, untertaucht und nicht stellenweise heraus­
ragt; anderenfalls entstehen leicht Wasserglasbleichflecke. 

Das Weißfärben wird entweder mit dem Bleichen verbunden oder 
an letzteres angeschlossen. Im ersteren Falle werden geeignete blaue 
und violette schwefelechte Farbstoffe dem Seifenpassierbade vor dem 
Schwefeln zugefügt. Im anderen Falle überfärbt bzw. nuanciert man 
nach dem Bleichen in der Schwefelkammer oder nach dem Wasserstoff­
superoxydbad. Viel angewandt werden u. a. folgende Teerfarbst,offe: 
Rosolan (Chromviolett), Alkaliblau, Alkaliviolett, verschiedene basische 
Violetts, Patentblau u. dgl. Die Wahl der Farbstoffe wird durch die 
verlangte Weißnuance und die jeweilige Farbe der Seide bestimmt. 
Die Weißtöne sind sehr verschiedenartig und schwanken zwischen einem 
reinen Weiß und gelblichen, bläulichen, rötlichen Tönen (übliche Weiß­
bezeichnungen sind u. a.: Elfenbein, Milchweiß, Reinweiß, Blanc bleute, 
Blanc Diamant, Blanc Brillantusw.). Bei dem Weißfärben oder dem 
Weißnuancieren ist ganz besonders auf egales Anfärben zu achten; man 
verwendet deshalb Bäder, aus denen die Seide nur sehr langsam auf­
zieht, z. B. fette Seifenbäder, während das Arbeiten auf sa,uren Bädern 
leicht Unegalitäten mit sich bringt und deshalb in den meisten Fällen 
vermieden wird. 

Das Bleichen der Soupleseide. 
Das Souplieren oder Assouplieren der Seide wird im wesentlichen 

durch verdünnte Säuren wie Weinsäure, Schwefelsäure und schweflige 
Säure bewirkt. Die Konzentration der Schwefelsäure beträgt etwa 
0,2 %, die Temperatur etwa 50--55 0 c. 

Gelbe italienische Seide sollte am besten überhaupt nicht für weiße 
oder hellfarbige Sou pies verwendet werden, da das Bleichen umständlich 
und schwierig ist und genügende Mengen weißer Rohseide im Handel 
zur Yerfügung stehen. Trotzdem wird in Ermangelung weißbastiger 
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Seiden auch gelbe Seide oft genug für weiße Souples verarbeitet. Die 
Verfahren der Praxis zeichnen sich z. T. durch Planlosigkeit aus und 
die in der Literat,ur angegebenen Verfahren sind praktisch vielfach 
ohne Wert und Einheitlichkeit. So findet man Angaben über Mi-. 
sehungen von Salz- und Salpetersäure in den verschiedensten Mischungs­
verhältnissen (1 Teil Salpetersäure und 5 Teile Salzsäure 4-5 Tage 
stehen lassen und auf 3° Be verdünnen, 5 Teile Salzsäure 20° Be 
und 1 Teil Salpetersäure 34 ° Be mischen und nach einiger Zeit mit 
Wasser auf 2_3° Be verdünnen u. a. m.). Das wirksame Prinzip 
dieser Lösungen scheint jedenfalls Nitrosylchlorid bzw. salpetrige 
Säure zu sein. 

Am meisten in der Praxis verbreitet sind Lösungen von Nitrosylschwefel­
säure (Guinon und Marnas), die durch Einleiten von salpetriger Säure in 
konzentrierte Schwefelsäure erhalten werden. Die Bereitung der Nitrosyl. 
schwefelsäure ist lästig und zeitraubend: In einem Glasballon werden 600 g 
Stärke und 6 I Salpetersäure 36 ° Be durch Einsetzen in einen allmählich zum 
Kochen erhitzten Wasserkübel in Reaktion gebracht und die sich hierbei ent· 
wickelnde salpetrige Säure 5 Tage lang in konzentrierte Schwefelsäure ein· 
geleitet. Die so erhaltene Nitrosylschwefelsäure zersetzt sich später beim Ver· 
dünnen mit Wasser zu Schwefelsäure und salpetriger Säure: 

OH 
SO<N0

2 
+ H 2 0 = H 2 S04 + HN02 0 

Die salpetrige Säure ist es, die nach Ristenpart die Bleichwirkung durch 
Diazotierung des Seidenfarbstoffes ausübt. Da freie salpetrige Säure nach dem 
letztgenannten Autor schon in sehr verdünnten Lösungen (1 mg im Liter) die 
Fibroinfaser angreift und gelb färbt, ist es von größter Wichtigkeit, den Prozeß 
im richtigen Moment abzubrechen. 

Aus der Erwägung heraus, daß die salpetrige Säure das wirksame Prinzip 
ist, vereinfacht Ristenpart die Bleichoperation dadurch, daß er salpetrige 
Säure unmittelbar zur Anwendung bringt; Nach seinen Versuchen wird eine 
gute Bleichwirkung dadurch erreicht, daß man für 40 kg Seide ein Bleiohbad 
aus llOO com einer Natriumnitritlösung von 34° Be und 51 Sohwefelsäure von 
60° Be verwendet. Bei dieser Behandlung nimmt die Seide nach kurzer Einwir­
kung eine grüne Färbung an. Wenn man im riohtigen Moment abbricht, so 
entfärbt sich die Seide duroh darauffolgendes gründliohes Waschen, worauf 
außerdem noch geschwefelt werden kann. 

Der ganze Prozeß des Bleiohens gelber Sou pIes mit den verschiedenen 
Einzelbehandlungen wird nach Ristenpart wie folgt gehandhabt. 1. wird 
auf 30 % Seife, 35° warm, 11/ 2 Stunden umgezogen, ausgewrungen und 2. über 
Nacht in die Schwefelkammer gebracht; am nächsten Tage wird herausgenom­
men, zweimal Wasser gegeben und dann wieder 3. in die Schwefelkammer ge­
bracht; 4. wird mit 10 % Ammoniak, 25° warm, behandelt und 5. mit 40 % 
Seife, 35° warm, 1-2 Stunden bearbeitet, dann wird ausgequetscht und 6. auf 
die eigentliche Bleiche, 10 % vom Gewicht der Seide, gebracht. Vor dem 
Zusatz der Bleiche wird das Bad mit 4 % Salzsäure angesäuert. Man zieht mit 
vier Mann siebenmal flott um; der Bleichprozeß ist dann gewöhnlich auf dem 
richtigen Punkt angekommen. Nun wird schnell aufgeworfen und dreimal Wasser 
gegeben. Es folgt 7. ein Seifenbad, 30° warm; dazu verwendet man das alte, 
mit 10 % frischer Seife verstärkte Bad Nr.5. 8. folgt eine weitere Schwefelung 
in der Schwefelkammer und am nächsten Tage 9. das Assouplieren mit Wein· 
säure bei 55° C. Nach zweifachem Spülen hat die Seide nun etwa 2-3 % an 
Gewicht eingebüßt. 10. Ein letztes Bad mit 10 % Ammoniak, 28° warm, und 
dann zum viertenmal ll. ein Schwefeln in der Kammer und zwei Wasser be­
enden den Bleichprozeß. Der Soupie ist nun für die weiteren Erschwerungs. 
und Färbebehandlungen fertig. 
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Das Bleichen von harter Seide kann entsprechend ausgeführt werden, nur 
sind der Assouplierungsprozeß auszuschalten und die warmen Seifenbäder mit 
Vorsicht zu verwenaen, da sie bastlösend wirken. 

Das Weißfärben der gebleichten Soupies geschieht wie bei abge­
kochter Seide, nur sind warme Seifenbäder zu vermeiden. 

Das Abkochen und Bleichen wilder Seiden. 

Die wilden Seiden (unter ihnen die wirtschaftlich wichtigste, die 
Tussah) vertragen wesentlich stärkere Alkalien als die edle Seide. Man 
kann sie deshalb mit Sodalösung von ziemlicher Konzentration ohne 
Schaden behandeln. In der Regel wird Tussah zuerst auf ein Soda­
reinigungsbad (von 40-50° C und etwa 10"':""-15 % Kristallsoda bzw. 
3-5 % kalz. Soda) gebracht und hierdurch von Fett- und Schmutz­
teilen befreit und dann auf frischer, kochender Seife ent,bastet. 

Das Bleichen geschieht meist mit, Wasserstoff- oder Natriumsuper­
oxyd. V0l!. ersterem müssen recht kräftige Bäder (etwa 20 I 3 %ige 
Ware auf 100 I Bleichbad) unter Zusatz von 1-2 % Wasserglas vom 
Volumen des Bades, eventuell unter geringem Ammoniakzusatz an­
gewandt werden, weil der Tussahfarbstoff außerordentlich widerstands­
fähig ist. Man bringt die Tussah auf Stöcken auf das heiße Bad, zieht 
einige Male um, erhitzt das Bad nochmals und legt für längere Zeit 
(etwa über Nacht) ein. Auch hier ist dafür zu sorgen, daß die Ware 
nicht schwimmt und an die Oberfläche gelangt, etwa durch Auflegen 
von sauberen Holzlatten o. dgl. Der Zusatz von Wasserglas darf nicht 
zu gering, aber auch nicht zu groß bemessen werden, da ersterenfalls 
keine genügende Bleichwirkung, andererseits eine Schädigung der Tussah 
erfolgen kann. Ein Zusatz von 1-2 g Seife im Liter Flotte wirkt 
meist mildernd. Nach dem Bleichen wird gründlich gewaschen und mit 
Schwefelsäure abgesäuert. Durch Nachbleichen mit gasförmiger oder 
wässeriger schwefliger Säure wird das Weiß klarer. Häufig ist die Wieder­
holung der Superoxydbleiche erforderlich, weil sich Tussah sehr schwierig 
bleichen läßt und der gewünschte Effekt auch bei starken Bädern nicht 
immer 'sofort erreicht wird. 

An Stelle von Wasserstoffsuperoxyd kann auch mit Erfolg Natrium­
superoxyd benut,zt werden. Dieses wird entweder mit Schwefelsäure 
(s. u. Wolle) oder auch mit Magnesiumsulfat umgesetzt. 

Nach letzterer Arbeitsmethode gibt man zu 1000 I Wasser 18 kg chlorfreies 
Bittersalz, zieht die Ware kurze Zeit um, nimmt sie heraus, setzt langsam dem 
Bade 6 kg Natriumsuperoxyd zu und rührt gut um. Nun wird die Temperatur 
langsam auf 90-95° C erhöht und die Ware bis zur genügenden Bleichwirkung 
im Bade belassen; schließlich wird mit Schwefelsäure abgesäuert und gewaschen. 
Wird an Stelle von Bittersalz Schwefelsäure angewandt, so kommen auf obige 
Badmenge von 1000 I und 6 kg Natriumsuperoxyd erst 8 kg Schwefelsäure 66° Be 
und hinterher Wasserglas oder Ammoniak bis zur alkalischen Reaktion. Die 
Temperatur wird bis auf 80-95° C getrieben. Wenn man, ohne im Sonder. 
bade zu bleichen, dem Entbastungsseifenbade 2-5 g Natriumperborat 
pro Liter Bad zusetzt, so erhält man nach H. Lange bereits ein ganz gutes 
Bleichresultat. . 
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Das Abko(',hen und Bleichen gemischter Gewebe. 
Gemischtfaserige Gewebe können bestehen 1. aus reinpflanzlichen 

Fasern (z. B. Halbleinen = Mischung von Baumwolle und Leinen), 
2. aus rein tierischen Fasern (z. B. Wollseide oder Gloria = Wolle und 
Seide), 3. aus pflanzlichen und tierischen Fasern (z. B. Halbseide = 
Baumwolle und Seide, Halbwolle = Baumwolle und Wolle). Außer 
diesen natürlichen Fasern kommt noch die Kunstseide in immer er­
höhtem Maße bei Mischgeweben in Frage. Auch Mischgespinste 
sind zu berücksichtigen, so die Vigognegarne (Wolle und Baumwolle) 
und bisweilen auch Garne aus Seidenabfällen und Baumwolle (Scha ppe­
ersatz). 

Die Behandlung der rein pflanzlichen (1) und der rein tierischen 
Fasergemische (2) beim Abkochen und Bleichen unterscheidet sich 
dem Grundsatze nach nicht so erheblich von der Behandlung der Einzel­
bestandteile, wie die Bearbeitung der pflanzlich-tierischen Faserge­
mische . Während bei den beiden ersten Gemischen das spezifische 
Verhalten der einzelnen Fasern zu Säuren, Alkalien, Chlor usw. grund­
sätzlich dasselbe oder sehr ähnlich ist, treten bei den pflanzlich-tierischen 
Fasergemengen viel schärfere Gegensätze zutage, die der gemeinsamen 
Bearbeitung dieser Mischgewebe Schwierigkeiten entgegenstellen. Das 
Abkochen und Bleichen der pflanzlich-tierischen Fasergemenge erfordert 
deshalb besondere Berücksichtigung der spezifischen Eigenschaften so­
wohl der Pflanzen- als auch der Tierfasern. 

Halbleinen. 

Gewöhnlich wird das zu Halbleinen verarbeitete Garn bereits im 
Garn gebleicht, so daß nur eine einfache Reinigung, Befreiung von der 
Schlichte usw. übrigbleibt. Nötigenfalls kann man aber Halbleinen 
im Stück bleichen; man muß dann das Bleichverfahren mit Rücksicht 
auf die teurere und empfindlichere Flachsfaser nach den unter Leinen­
geweben beschriebenen Verfahren bearbeiten. Für dunklere Töne wird 
ein Bleichen unterlassen und nur eine Behandlung mit heißem Wasser, 
,Sodalösung usw. zum Zweck des Entschlichtens (s. d.) vorgenommen. 

Halbwolle. 

Die Halbwollgewebe, meist Baumwollkette und Wollschuß, müssen 
zunächst von der Schlichte befreit werden. Dann folgt das unter Wolle 
bereits beschriebene, sehr wichtige Krabben. Diese Operation ver­
meidet das Filzen und Einschrumpfen der Wolle, das sonst durch warme 
Seifenlösung eintreten und dem Gewebe ein welliges Oberflächenbild 
verleihen würde. ~1an arbeitet hier wie bei reinen Wollstoffen. Ein 
reguläres Bleichen der Baumwolle in Halbwollgeweben kommt prak­
tisch nicht vor. Der Weber verwendet vielmehr zweckmäßig im Strang 
vorgebleichtes Baulllwollgarn und bleicht gegebenenfalls die Wolle mit 
Wasserstoffsuperoxyd im Stück etwas nach. Auch kann vorsichtig 
geschwefelt werden. 
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Halbseide. 
Halbseidene Gewebe bestehen meist aus Gregekette und Baumwoll­

schuß. Die Rohseide muß also zunächst im Stück entbastet werden. 
Dies geschieht entweder auf einer Barke mit Haspel, oder aber besser in 
möglichst gespannt.em Zustande auf einer Walzenmaschine durch Hin­
und Herlaufen der Ware in einer nahezu kochenden oder kochenden 
Lösung von 10--20 g Seife im Liter. Oft wird aus Sparsamkeitsrück­
sichten ein Teil der Scife durch Soda ersetzt. Ein sehr vollkommener 
Apparat ist der sogenannte Abziehstern (s. Fig.138), auf dem die Ware 
konzentrisch unter Belassung kleiner Zwischenräume zwischen den ein­
zelnen Schichten aufgerollt und in dieser Form in die kochende Seifen­
oder Seifensodabrühe eingelassen und in ihr bewegt bzw. gedreht wird. 
Je stärker die Spannung der Ware ist, desto höher fällt der Glanz der 
entbasteten Seide aus. Nach dem Entbasten wird zur Vermeidung von 
Kalkseifenbildung zuerst in schwachem, warmem Sodabad und dann in 
verschiedenen Spülbädern gewaschen, möglichst im Kontinue-Apparat. 

Die für helle Farben bestimmte Halbseidenware enthält im Garn 
vorgebleichtes Baumwollgarn, so daß die Halbseide nach dem Abziehen 
nötigenfalls nur mit gelinden Mitteln nachgebleicht zu werden braucht. 
In der Regel bedient man sich hierzu des Wasserstoffsuperoxydes bzw. 
Natriumsuperoxydes. 1513 %iges Wasserstoffsuperoxyd in 100 1 Wasser 
und etwa 11 Wasserglas oder Ammoniak (bis zur alkalischen Reaktion 
zugesetzt) liefern ein in der Regel genügend wirksames Bleichbad. Das 
Bad wird warm bis kochend verwendet und die Ware nach vorher­
gegangenem Umhaspeln für längere Zeit in dasselbe eingelegt. Ent­
sprechend wirkt Natriumsuperoxyd und das teurere Perborat. Mit Rück­
sicht auf die Seide ist vor allem der Alkalizusatz mäßig zu bemessen, 
doch verträgt die Seide im Gewebe größere Mengen Alkali als im Garn, 
da sie den Webprozeß nicht mehr durchzumachen braucht. 

Wollseide. 
Wollseide wird wie Halbwolle zwecks :Fixierung gekrabbt. Ist Roh­

seide in dem Gewebe vorhanden, die entbastet werden soll, so ist wegen 
der Alkaliempfindlichkeit der Wolle vorsichtig mit schwachen Seifen­
bädern bei Temperaturen von 70-80° C zu arbeiten. Die Apparatur 
ist dieselbe wie bei Halbseide. Die übrige Behandlung der Gewebe 
richtet sich nach Art der Ware und dem Verwendungszweck. Soll 
gebleicht werden, so geschieht dies am besten in bekannter Weise mit 
Wasserstoffsuperoxyd oder 1\,uch in der Schwefelkammer bzw. mit 
wässeriger schwefliger Säure. Vor der Reinigung werden die Stoffe in 
der Regel gesengt, geschoren und gebürstet. 

Das Abziehen der Farben. 
Unter Abziehen der Farben versteht man im Gegensatz zum 

Bleichen die Entfernung des Farbstoffes vom gefärbten Material, 
.sei es auf dem Wege der Lösung, sei es auf dem der Zerstörung. Beim 
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Bleichen wird dagegen der Naturfarbstoff der Faser entfernt bzw. 
zerstört. 

Das Abziehen findet statt: In der Kunstwüllfärberei bei Lumpen 
und in der Neufärberei bei zu dunkel ausgefallenen Färbungen. Im 
letzteren Falle ist das Abziehen eigentlich nur ein Hellermachen um 
einige Töne und gestaltet sich bei einigen Farbstüffklassen sehr einfach. 
Oft genügt das Aufstellen auf ein kochendheißes Wasserbad (bei sub­
stantiven Baumwollfarbtoffen), manchmal ein Glaubersalzbad (20 bis 
40 %), .oft auch das Anhängen eines zweiten ungefärbten Stückes o. ä. 
und Weiterkochen der Flotte (bei sauren Egalisierungsfarbstoffen), 
wobei das ungefärbte Stück einen Teil des Farbstoffes aufnimmt, d. h. 
dem zu dunkel gefärbten Stück Farbstoff entzieht und es heller zurück­
läßt. Bei echteren Farbstoffen z. B. Beizen-, Entwickelungs-, Küpen­
farbstoffen usw. müssen schärfere Mittel angewandt werden. Da hierbei 
die Fasererzeugnisse selbst leicht in Mitleidenschaft gezogen werden 
können, darf man mit den Abziehmitteln nicht weiter gehen als unbe­
dingt erforderlich ist. Man wird also Temperatur, Konzentration und 
Einwirkungsdauer der Abziehbäder nach Möglichkeit niedrig halten 
und auch an sich weniger scharf wirkende Materialien verwenden. Die 
Art der vürliegenden Färbung und ihre Echtheit, die Art des Faser­
materials und seiner äußeren Fürm, die gestellte Aufgabe und die ver­
fülgten Zwecke müssen vün Fall zu Fall entscheiden, wie abgezügen 
werden Süll. 

Die eigentlichen Abziehmittel kann man nach der Grundrichtung 
ihrer Wirkungsweise einteilen in solche, die 1. als Alkalien, 2. als 
Säuren, 3: als üxydierende Mittel, 4. als reduzierende Mittel 
wirken. 

1. Zu den alkalisch wirkenden Abziehmitteln sind u. a. zu rechnen: 
Essigsaures Ammüniak (3-10 % vüm Gewicht der Ware), eventuell 
unter Zusatz vün etwas freiem Ammüniak, Süda (2-2lj 2 % kalz. Süda. 
vü.m Gew. d. W., 1/2-1 Stunde bei 35-40° C behandeln; nötigenfalls 
wird bis zu 12 % Süda gegangen, dann aber nur bis zu 20 Minuten und 
bei 45 ° C behandelt). Durch diese Mittel werden in nennenswertem 
Umfange nur saure Farbst.offe abgezügen. Man stellt zweckmäßig mit 
einem kleinen Abschnitt einen Vürversuch an. 

2. Säureabziehmittel sind u. a.: Oxalsäure, Zitrünensäure, Wein­
säure, Salpeter-, Salz· und Schwefelsäure. Am meisten findet Salpeter­
säure allein .oder in Verbindung mit Salz- .oder Schwefelsäure Verwendung, 
aber nur, wenn die milderen Mittel versagen und der gelbe bis gelbbraune 
Tün der mit Salpetersäure abgezogenen Wülle erwünscht ist. Oxalsäure" 
ist für das Abziehen v.on Blauholz bes.onders geeignet (3 % Oxalsäure 
und 4 % Schwefelsäure, 60° C, Ij2 Stunde behandeln). . 

3. Unter den Oxydatiünsmitteln ist die Chr.omsäure die wich· 
tigste. In der Regel arbeitet man mit Kalium· .oder Natriumbichrümat 
und Schwefelsäure und nimmt im Mittel 3 % Chrümkali und 3 % Schwe· 
felsäure 66° Be; manchmal außerdem nüch 2 % Oxalsäure. Nach 
1-llj2stündigem Küchen ist der Prüzeß beendet, würauf gut gespült 
wird. Bei besünders hartnäckigen Färbungen geht man mitunter bis 

Heermann, Textilveredelung. 19 
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zu 12 % Chromkali und ebensoviel oder mehr Schwefelsäure, behandelt 
dafür möglichst kurze Zeit (15-20 Minuten) und geht dann wieder auf 
die vorgenannten schwächeren Bäder zurück. Nach diesem Verfahren 
wird vorzugsweise Kunstwolle behandelt. Außer Chromkali können 
auch alle üblichen Bleichmittel zum Abziehen benutzt werden: Wasser­
stoff- und Natriumsuperoxyd, Perborat, Kaliumpermanganat und 
Natriumbisulfit, Chlorkalk usw. Ein Teil derselben kommt praktisch. 
wegen zu hoher Kosten für gewöhnliche Zwecke nicht in Betracht. 

4. Die Reduktionsabziehmittel gehören zu den wirksamsten und 
beliebtesten Mitteln. Hierher gehört vor allem die hydroschweflige­
Säure, mit ihren Salzen (Alkali- und Zinksalzen) und Formaldehyd­
verbindungen (s. u. Hydrosulfit), die sowohl für Wolle als auch für 
Baumwolle brauchbar sind. Am vorteilhaftesten arbeitet man mit 
genügend starken, mit Essigsäure angesäuerten Lösungen, kalt bis. 
60 0 C. Man setzt das Bad beispielsweise mit 3-5 % Dekrolin [B] 
(s. d.) und P/2-2!j2 % AmeisensäUl'e 80 %ig oder Schwefelsäure vom 
Gewicht der Ware an, geht mit der Ware handwarm ein, treibt langsam 
auf 60 0 oder auch zum Kochen und beläßt 15-30 Minuten bei Koch­
hitze. Das Abziehbad soll bis zum Ende sauer bleiben. Zum Schluß 
wird gründlich mit Wasser gespült. 

Die Färberei. 
Fr. Eppendahl: Betriebspraxis der Baumwollstrangfärberei. Eine Einfüh­

rung. F. Er ban: Theorie und Praxis der Garnfärberei mit den Azoentwicklern. 
Felsen: Indigo und seine Konkurrenten. Felsen: Türkischrot und seine 
Konkurrenten. A. Ganswindt: Einführung in die moderne Färberei. A. Gans­
windt: Theorie und Praxis der modernen Färberei, I. Teil. Mechanische Techno­
logie, II. Teil. Chemische Technologie der Färberei. G. v. Georgievics -Er ban: 
Chemische Technologie der Gespinstfasern, H. Teil. P. Heermann: Anlage, 
Ausbau und Einrichtungen von Färberei-, Bleicherei- und Appreturbetrieben. 
J. Herzfeld: Das Färben und Bleichen, I., lI., III. Teil. Herzfeld -Schneider: 
Das Färben und Bleichen, I. undII. Teil. Herzfeld -Wuth: Die Praxis der Fär­
berei. E. J. Heuser: Die Apparatfärberei der Baumwolle und Wolle. Knecht­
Rawson-Loewenthal: HandbuchderFärberei,I. undII. Teil.'R. Lange:Färberei 
und Druckerei (Abschnitt in R. O. Herzogs: Chemische Technologie der organi­
schen Verbindungen). K. Mayer: Die Farbenmischungslehre und ihre prak­
tische Anwendung. Noelting-Lehne: Anilinschwarz und seine Anwendung 
in Färberei und Zeugdruck. Wi.Ostwald: Die Farbenfibel. Wi.Ostwald: 
Beiträge zur Farbenlehre. Wi. Ostwald: Physikalische Farbenlehre. Pelet­
Jolivet: Die Theorie des Färbeprozesses. H. Rosenstiehl: Traite de la cou­
leur... A. Sansone: Kompendium der Färbereichemie. C. Schwalbe: 
Neuere Färbetheorien. R. Silber mann: Fortschritte auf dem Gebiete der' 
chemischen Technologie der Gespinstfasern, I. Teil. Maschinen und Apparate,. 
II. Teil. Verfahren und Methoden. K. Stirm: Chemische Technologie der Ge­
spinstfasern. F. C. Theis: Khaki auf Baumwolle und anderen Textilstoffen. 
G. Ullmann: Die Apparatfärberei. O.N. Witt (mit Lehmann u. a.): Che-. 
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mische Technologie der Gespinstfasern (in lO Lieferungen). W. Zänker: Die 
Färberei. W. Zänker: Kalkulation und Organisation in Färbereien. Zänker­
J ocIet: Chemische Bearbeitung der Schafwolle. J. Zi pser: Apparate, Geräte, 
Maschinen der Wäscherei, Bleicherei, Färberei und Druckerei. Ferner: Ver­
öffentlichungen der Farbenfabriken u. a. m. 

Allgemeiner Teil. 

Das Wesen der Färberei. 
Natur- und Kunstfasern sind von Hause aus in der Regel ungefärbt 

bzw. so gut wie ungefärbt oder farblos, oder sie sind nur unansehnlich 
gefärbt. Vor allem lassen die Rohfasern die dem menschlichen Auge 
oft erwünschten lebhaften Farben vermissen, wie sie die Nat,ur in der 
Flora und Fauna hervorgezaubert hat. Um diesem Bedürfnis nach 
Farbenpracht abzuhelfen oder um die Fasererzeugnisse bestimmten 
Zwecken anzupassen, werden die meisten Textilwaren einer künst­
lichen Färbung unterworfen. 

Das Charakteristische des künstlichen Färbens oder schlechtweg 
des Färbens besteht darin, daß der zu färbende Gegenstand einer Tauch­
oder Bad behandlung in meist wässerigen Lösungen unterworfen wird. 
Färbungen in nichtwässerigen Bädern, wie in akloholischen, benzi­
nigen usw. Bädern, gehören zu den Ausnahmen. Im Gegensatz zum 
Färben wird beim Drucken die Farbgebung nicht durch eine Tauch­
operation, sondern durch lokale Auftragung vermittelt. Der Um­
stand, daß mitunter auch beim Färben nur lokale Anfärbung stattfindet 
(Färben von Mischfasern, Färben von z. T. reservierter Faser l ) usw.), 
ändert nichts an obigem Grundsatz, solange die Farbgebung durch Ver­
mittelung eines Tauchbades vor sich geht. In gleicher Weise kann man 
immer noch vom "Farben" sprechen, wenn die betreffende Operation 
eine Färbung nicht unmittelbar zur Folge hat, sondern nur die Grund­
lage zu einer später in die Erscheinung tretenden Färbung legt (Oxy­
datlOns-, Entwickelungsfärbungen). 

Das praktische Färben besteht nun aber nicht lediglich in einem 
Eintauchen in eme wä"senge Farbstofflösung. Vielmehr sind die je­
weilig günstigsten Arbeitsverhältnisse von Fall zu Fall sehr verschieden; 
desgleichen werden den Bädern zwecks besserer Ausnützung des Farb­
stoffes, besseren Egalisierens, größerer Farbechtheit, weitgehenderer 
Schonung des Faser gutes usw. die verschiedensten Zusätze gegeben. 
Grundlegend unterscheiden sich in bezug auf den letzten Punkt tierische 
und pflanzliche Fasern und die verschiedenen Farbstoffgruppen unter­
einander. 

Zustand oder St.ufe der mechanischen Bearbeitung der Fasern hat, im 
allgemeinen keinen nennenswerten Einfluß auf den Grad des Anfärbe­
vermögens der Fasern. Man ist also imstande, Fasern in allen Stufen 

1) Hierher gehört auch die mehr als Hausgewerbe oder .sport betriebene 
Batikfärberei oder das Batiken sowie die Schatten-, Flammen-, Ombre­
färbung usw. (s. diese weiter unten). 

19* 
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der mechanischen Bearbeitung zn färben, als loses Material, als Garn, 
als Gewebe usw. Für die Praxis entscheiden hier technische und wirt­
scha.ftliche Gesichtspunkte. 

Von größerer Bedeutung für das Färben ist der Zustand der che­
mischen Bearbeitung oder Vorbereitung. Bleichung und Reinigung der 
Waren müssen gegebenenfalls der Färbung voraufgehen, da anderen­
falls die gewünschten Töne, die gewünschte Echtheit usw. nicht erreicht 
werden könnten. 

Die chemischen und physikalischen Eigenschaften der Gespinst­
fasern erleiden durch das Färben im allgemeinen keine besonderen Ver­
änderungen. Dieses ist zunächst vom Ge w ich t des Fasergutes zu sagen, 
das meist unerheblich zu- oder abnimmt. Bei Schwarzfärbungen sowie 
Gerbstoff haltenden Färbungen (Blauholzschwarz, Katechubraun u. ä.) 
kann eine Gewichtszunahme von mehreren Prozent stattfinden. Die 
Festigkeit der gefärbten gegenüber derjenigen des ungefärbten Ma­
terials kann eine erheblich geringere sein, wenn es sich z. B. um Oxy­
dationsvorgänge (Anilinschwarz) im Bade oder auf der Faser handelt. 
Sehr häufig nimmt die Festigkeit auch infolge unsachgemäß geleiteter 
Prozesse oder besonderer Unfälle erheblich ab. Im übrigen soll die 
Festigkeit durch das Färben nicht nennenswert zurückgehen. 

Zur Bewältigung großer Produktionsmengen sind zum Färben von 
Gespinstfasererzeugnissen zahlreiche Apparate ersonnen worden, wie 
dieses in gleicher Weise zum Bleichen, Mercerisieren usw. der Fall ist. 

Geschichte der Färberei. 

Unsere Kenntnisse über die Färbereikunst der Alten sind z. T. auf 
die technologische Literatur (China, Japan), z. T. auf die Götter- und 
Heldengesänge (z. B. der Inder), auf Notizen der griechischen und römi­
s~.hen Schriftsteller (über Ägypten) und auf zahlreiche Gräberfunde 
(Agypten) zurückzuführen. über die Kenntnisse und den Gewerbe­
stand der Griechen und Römer berichten u. a. Plinius und Herodot. 
Von dem, was die Araber über Textilveredelung gewußt haben, ist fast 
nichts auf uns gekommen. Durch die regen Beziehungen der Venetianer 
mit dem griechischen Kaiserreich und Kleinasien wurden wertvolle 
Reste antiker Kunstfertigkeit vor dem gänzlichen Untergang gerettet und 
traten eine neue Wanderung nach dem Westen Europas und den 
nördlicheren Gegenden an, um hier bleibende Stätten der Wirksamkeit 
zu finden. 

China. Mit der vorgeschichtlichen Benutzung der Spinnfasern (leinene 
Gewebe in Ausgrabungen der Pfahlbauzeiten) war auch schon der Farbensinn 
stark entwickelt. Bereits um 2200 v. Chr. waren die einzelnen Farben gewisser­
maßen Sonderrecht bestimmter Stände. So war das Gelb die ausschließliche 
Farbe des Kaisers und der Kaiserin, der Purpur die Farbe der kaiserlichen Neben­
frauen, das Blau die Farbe der Ritter ersten, das Rot diejenige der Ritter zweiten 
und das Schwarz die Farbe der Ritter dritten und vierten Grades. Die Ent­
schälung der Seide geschah mit einem Gemisch von Pflanzenaschen und Ölen 
(später mit Seife). Das Färben und Bemalen wurde nur als Hausindustrie be­
trieben. Fast alle Farben konnten von den Chinesen bereits gefärbt werden. 
Sie bedienten sich hierzu ausschließlich der zahlreichen Naturfarbstoffe, die in 
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Europa zum größ~e!1 Teil unbek~nnt und ~e in de; aIten chinesischen Literatur 
(z. B. in dem Chikmg) ausführlich beschrieben smd. Am bekanntesten von 
diesen sind der Indigo, eine Art Cochenille, Lo-Kao oder das chinesische Grün 
aus einer E hamnusart u. a. m. Zum Färben bediente man sich einer Art von 
Klotzverfahren. 

Japan. In Japan stand das Weben, Färben und Bedrucken bereits in 
hoher Blüte, als unsere Bekanntschaft mit dem Inselreich Ostasiens begann. 

Assyrer, .Ägypter. Die Mumiengräber bieten unerschöpfliche Fund­
quellen und bestes Studienmaterial. Die Gewebe zeichneten sich durch be­
sondere Feinheit und Schönheit aus. Bekannt war hier u. a. die Krappfärberei 
und der Indigo. 

Perser, Inder. Diese Völker lernten auch sehr früh, ihre Gewänder zu 
färben und zu bedrucken, zumal da Indien das an natürlichen Farbmaterialien 
reichste Land der Welt ist. Der Druck wurd!;l durch in Holz geschnitzte Orna­
mente ausgeführt" die in eine Farbenbrühe getaucht und auf den Geweben ab­
gedruckt wurden. Aus Indien stammen u. a. Indigo, Lacdye, Gummigutti, 
Katechu, Brasilienholz usw. 

Abendländische Kulturvölker. Zur Zeit des Kaisers AureHanus war 
die Purpurfärberei in Blüte. 1 kg Purpurseide kostete damals 4000 Mark, 1 kg 
Rohseide 1000 Mark. Im 4. Jahrhundert trugen bereits alle Völkerschichten 
Seide. Nach Plinius scheint hier die Färberei früh eine gewisse Vollkommen­
heit erreicht zu haben. Außer der Purpurfärberei waren zu Alexander des 
Großen Zeiten waschechte schwarze, gelbe, dunkelblaue. und grüne Färbungen 
bekannt. Im· alten Rom war die Färberei schon ein Handwerk, das Numa 
Pompilius durch Errichtung einer Zunft (Collegium tinctorum) zu heben und 
zu kräftigen suchte. Die Römer unterschieden die Farben in colores principales 
und minus principales. Die ersten wurden von beiden Geschlechtern, während 
die letzteren je nur von Männern oder Frauen getragen werden durften. Das 
Gelb wurde nur für Brautschleier verwendet. In den zirzensischen Spielen 
wurden die vier Parteien durch Farben differenziert (grün, orange, grau, weiß). 
Von den damals am meisten gebrauchten Farbmaterialien seien nur erwähnt,: 
Alaun und Soda als Hilfsmittel, Seegras, Eichenlaub, Färbeginster, Nußbaum, 
Waid, Färberröte, Purpurblume, Scharlachbeere (Kermes), die Purpurschnecke. 
Letztere diente zu der berühmten antiken Purpurfärberei und wurde aus zwei 
Schnecken des Mittelmeeres (Murex brandaris und M. trunculus) gewonnen, 
deren Farbstoff von Friedländer als ein Dibromindigo erkannt worden 
ist. Das Tragen der Purpurgewänder war lange den gekrönten Häuptern 
vorbehalten und symbolisch ein Abzeichen der königlichen Würde. Im 12. J ahr­
hundert erlosch die antike Purpurfärberei, an deren Stelle das Karmesin (Kermes­
beere) trat. Damit machte der antike Purpur (ein Blauviolett) dem Karmesin 
(einem feurigen Rot, etwa dem heutigen Fuchsinrot entsprechend) Platz. Wäh­
rend also das Altertum ein sattes Violett bevorzugte, wandte sich der veränderte 
Geschmack von Byzanz dem Rot zu. 

Später bildete Venedig den Mittelpunkt der euroräischen Textilindustrie 
(Einfuhr von Brasilienholz, Indigo, Orseille), wo schon 1510 eine Färberordnung 
erlassen wurde; die Färber bildeten hier also schon ein organisiertes Handwerk. 
1548 erschien das erste Werk über Färberei von Rosetti unter dem Pseudonym 
Plictho. Mit seinen unzähligen Rezepten gibt das Werk den Stand der Indu­
strie vor der Entdeckung Amerikas deutlich wieder. Schwarz wurde mit Gall­
äpfeln oder Sumach und Eisen, Rot mit Kermesbeeren oder Rotholz und Alaun, 
Grau und Braunschwarz mit Eisenfeilen, Essig, Alaun, Fustik, Brasilienholz, 
Wau usw., Orange durch Niederschlagung von Eisenoxyd auf der Faser, Grün 
mit Grünspan usw. gefärbt. Auch sind die ersten Anfänge der Küpenfärberei 
sichtbar (Indigo, Alaun, Honig, Eichenasche ). 

Nördlich der Alpen färbten inzwischen die Gallier nach Plinius schöne, 
aber unechte Farben, meist mit einheimischen Pflanzen (Waid war auch schon 
bekannt). Allmählich wurden die italienischen Verfahren und Farbmaterialien 
in Frankreich bekannt, und es entwickelte sich die Innung mit den Schwarz­
oder Schlechtfärbern' und den Schön-, Waid- oder Tuchfärbern. Erstere 
durften nur die ordinären Gewel:;e (namentlich aus Leinen) färben, während 
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den letzteren die Bearbeitung der feineren Gewebe, namentlich der Tuche, vor­
behalten blieb. Später kam noch die dritte Klasse der Seidenfärber (dar­
unter die Waid- oder Rheinischfärber) hinzu_ In einem 1514 erschienenen 
Büchlein wird der damalige Stand der Färberei geschildert. Indigo war noch 
nicht bekannt; die Waidfärberei war Geheimnis oder Monopol der Rheinisch­
färber. Die Hauptfarben waren: Brasilienholz, Nußbaumrinde, Heidelbeeren, 
wilder Saffran, Grünspan, Alaun. 

In Flandern war annähernd derselbe Stand der Dinge wie in Frankreich; 
man unterschied auch hier die einheimischen Schlechtfärber (teinturiers en petit 
teint) von den mit italienischen Künsten arbeitenden Schönfärbern (teinturiers 
en bon teint). 

Mit der Entdeckung A me ri k as kam durch Einführung neuer Farbmaterialien 
ein neuer Aufschwung in das Textilgewerbe. Die Färbereikunst der Azteken 
und Inkas hatte bereits auf größerer Höhe gestanden, als die seefahrenden Völker 
Europas mit ihnen in Berührung kamen. Die Weberei des Inkawebers war 
bereits ein regelrechtes Handwerk und die alten Gräber der Inkas zeugen von 
alter Kultur. Die baumwollenen Gewebe waren nur in blauen und braunen 
Tönen gefärbt, vielfach auch ganz ungefärbt. Die Wolle erstrahlte fast aus­
nahmslos in den sattesten Farben und wurde selten ungefärbt benutzt. Beizen 
scheinen die Inkas nicht verwandt zu haben; die Küpe und die KocheniIle war 
ihnen dagegen bekannt. Die Herkunft des echten Schwarz ist unaufgeklärt; 
Gelb, Grün und Orange wurden in vollkommenster Frische und Schönheit mit 
Hilfe von einheimischen Pflanzen gefärbt. Auch sind Anfänge der Druckerei 
(auch des Reservedruckes) zahlreich vorhanden. Das Textilgewerbe der Azteken 
stand auf mindestens derselben Stufe. Auf solche Weise kamen die Farbwaren 
der Neuen Welt schnell in die Hände der Europäer, die inzwischen aber auch 
selbständig Fortschritte gemacht hatten (der regelrechte Waidbau sowie der 
Krappbau in Schlesien und Holland, zu deren Schutz zeitweise der Gebrauch 
von Indigo und Blauholz verboten wurde). . 

In England war schon 1472 eine Färberinnung gegründet; der richtige Auf­
schwung ist aber erst im 16. Jahrhundert zu beobachten. Frankreich übernahm 
die Färbekünste Hollands und Col bert nahm sich durch Schaffung eines Ge­
setzes der Färberei mannhaft an. Colberts Gesetz bezweckte, dem Käufer 
gefärbter Ware von vornherein und ohne daß eine Untersuchung notwendig 
wäre, eine gewisse Garantie für die Echtheit und Dauerhaftigkeit der Färbung 
zu bieten, falls der gefärbte Stoff einer solchen Garantie wert ist. Die verschie­
denen Stoffe mußten mit bestimmten Farbmaterialien gefärbt werden (Schön-, 
Schlecht- und Seidenfärber). Gleichzeitig wird das Gebiet der Färberei durch 
die damaligen bedeutendsten gelehrten Körperschaften Europas (französische 
Akademie und Royal Society in London) wissenschaftlich bearbeitet. 

Einen Markstein in der Geschichte der Textilindustrie und damit auch der 
Färberei bildete Ende des 18. Jahrhunderts die Entwickelung der Baumwoll­
industrie (1776 Entdeckung der Egreniermaschine durch Whitney, 1782 der 
Dampfmaschine, 1774 der Spinnmaschine, dann des mechanischen Webstuhls 
von Jacqard). Die Entwickelung der chemischen Industrie (1774 Schwefel­
säure, 1793 Soda von Leblanc) förderte die chemische Textilveredelung er­
heblich. Im einzelnen wurde 1747 die Türkischrotfärberei in Europa bekannt; 
1785 führte Berthollet die Chlorbleiche zuerst mit Chlorwasser aus, 1798 
stellte Tennant zuerst den Chlorkalk her; 1710 entdeckte der Berliner 
Alchemist Diesbach das Berlinerblau; 1749 lernte man durch Macquer 
das Berlinerblau waschecht auf der Faser zu fixieren; 1815 wurde Mangan­
bister durch Hartmann auf der Faser erzeugt, in demselben Jahr das Ka­
techubraun durch Kurrer; Vauquelin führte 1797 die Chromverbindungen 
in die Färberei ein; um das Jahr 1830 wurde das Blauholzchromschwarz 
technisch erzeugt. Alle diese Erfindungen zusammengenommen förderten die 
Textilveredelungsindustrie ganz außerordentlich und verliehen ihr einen ver­
änderten Charakter. 

Von der Mitte des 19. Jahrhunderts ab steht die Entwickelung im Zeichen 
der kü.nstlichcn Teerfarbstoffe, denen die völlige Umwälzung des Gewerbezweiges 
und die Entstehung einer neuen Großindustrie zu verdanken ist. Der Sieges-
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lauf der künstlichen Teerfarbstoffe ist heute noch nicht beendet, und es vergeht 
kein Jahr, ohne daß neue, wichtige Farbstoffe entdeckt werden. 

Nachstehend seien nur wenige Daten dieser letzten Periode erwähnt. Im 
Jahre 1839 stellten Liebig und Wöhler das Murexid her, 1853 färbte Sacc 
Wolle mit Alloxan rot, 1855 und 1856 lehrten Lauth und CamiIIe Köchlin 
die Murexidfixatiön auf der Faser, 1856 entdeckte Williams das Zyanin oder 
das Chinolinblau, seit 1857 datiert die Entdeckung des Mauveins durch H. W. 
Per ki n, der sich der Ausbau der Triphenylmethanfarbstoffe (Ver gu i ns Fuchsin, 
A. W. Hofmanns Violett, Lauths Violett usw.) anschloß. Grieß stellte 
1858 zuerst das Amidoazobenzol dar, dem ungezählte andere Azofarbstoffe 
folgten. 1866 entdeckte Caro das Vesuvin oder Manchesterbraun, 18G8 Grae be 
und Liebermann das Alizarin (den künstlichen Krappfarbstoff), 1871 Baeyer 
die Phtaleine und Fluoreszeine und 1880 den Indigo. Das Anilinschwarz 
datiert seit 1863 (Lightfoot), die substantiven Farbstoffe (mit Kongo, dem 
ersten substantiven Farbstoff) seit 1884 (Böttiger). Mit dem Vidalschwarz 
1893 wurde durch Vidal der Reigen der Schwefelfarbstoffe, mit dem Indanthren 
und Flavanthren 1901 derjenige der Indanthrenfarbstoffe eröffnet. Diesen 
analoge Farbstoffgruppen, zum Teil auch unmittelbare Indigoderivate, bilden 
die Algol-, Helindon-, Ciba-, Cibanon-, Thioindigofarbstoffe usw .. Eine technisch 
verwertbare Synthese des Indigos wurde erst 1897 [B] bekannt, der sich kurz 
darauf eine andere anschloß [M]. Außer dem Indigo selbst wurden zahlreiche 
Indigoderivate in den Handel gebracht_ Die letzten Jahrzehnte haben über­
haupt vorzugsweise ech te Farbstoffe hervorgebracht, was gegenüber den un­
echten künstlichen Teerfarbstoffen der ersten Zeit als besonderer Fortschritt 
zu bezeichnen ist. 

Licht und Farbe. 
Wenn ein Lichtstrahl, der nach der bisherigen Theorie durch die 

Wellenbewegung des Weltäthers erzeugt wird, einen Körper trifft, so 
sind dreierlei Möglichkeiten vorhanden: 1. Der Strahl geht durch, 2. der 
Strahl wird reflektiert, 3. der Strahl wird vom Körper absorbiert. Das 
erstere trifft bei durchsichtigen, das zweite und dritte bei undurch­
sichtigen Körpern zu. Wenn sich hierbei die Reflektierung oder Ab­
sorption auf alle Spektren in gleichem Maße bezieht, so erscheint der 
Körper (weiße Lichtstrahlen vorausgesetzt) grau bis schwarz, je nach 
der Menge des reflektierten oder absorbierten Lichtes. Besitzt der 
Körper dagegen elektive Eigenschaften in bezug auf bestimmte 
Lichtstrahlen, so erscheint er gefärbt. Die Färbung eines Körpers ist 
. also zunächst die Folgeerscheinung der Lichtzusammensetzung und in 
zweiter Linie der elektiven Absorption des Körpers gewissen Licht­
strahlen gegenüber. Diese Zusammensetzung des weißen Lichtes äußert 
sich in der bekannten Zerlegbarkeit desselben z. B. durch ein Glas-

. prisma, wobei sechs Grundfarben unterschieden werden, die sieh physi­

. kalisch u. a. durch verschiedene Wellenlängen und Schwingungs­
zahlen unterscheiden. Außer den sichtbaren Spektralfarben enthält 
das Sonnenspektrum noch jenseits von Rot und von Violett Strahlen, 
die unser Auge nicht unmittelbar wahrnehmen kann, die aber durch be­
sondere Mittel nachweisbar sind (Intrarot, Ultraviolett). Die zerlegten 
Strahlen, die nicht weiter zerlegbar sind, nennt man homogene, die 
weißen nennt man zusammengesetzte Strahlen. Die stärkste Brechung 
haben die ultravioletten und violetten, die schwächste dagegen die intra­
roten (auch ultrarot und infrarot genannt) und roten Lichtstrahlen. 
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Nach Messungen von Fresnel haben die homogenen Strahlen fol­
gende Wellenlängen und Schwingungszahlen: 

Farbe det Lichtstrahlen 

Violett .. 
Indigoblau. 
Zyanblau 
Grün. 
Gelb . 
Orange 
Rot .. 
Purpur 

Wellenlänge in Luft, 
in Mikromillimetern 

(tausendstel Millimeter = /1) 

0,423 t-t 
0,449 " 
0,475 " 
0,511 " 
0,551 " 
0,583 " 
0,645 " 

725-810 " 

Zahl der Schwingungen in 
der Sekunde, in Billionen 

735 
691 
653 
607 
563 
532 
500 

Die Strahlen können also nach Wellenlänge und Schwingumgzahl 
exakt bestimmt werden, ohne daß deren Farbe angegeben wird. Strah­
len von einer Wellenlänge unter etwa 0,400 bzw. über 0,800 fl sind für 
unser Auge unsichtbar; man nennt sie ultraviolette bzw. intrarote 
Strahlen. Es ist aber fraglich, ob die Sichtbarkeit der Strahlen für das 
menschliche Auge immer die gleiche war. Es sind Anzeichen dafür 
vorhanden, daß das menschliche Auge im Laufe der Jahrtausende ge­
lernt hat, Strahlen von immer geringerer Wellenlänge wahrzunehmen; 
nach dieser Annahme würde das Violett erst in der letzten Zeitepoche 
dem Menschen sichtbar geworden sein 1). 

Die von einem Körper nicht absorbierten Strahlen summieren sich 
zu einer zusammengesetzten Farbe und bilden die Eigenfarbe des 
Körpers (bei Bestrahlung mit weißem Licht); diese ist also die Kompie -
mentärfarhe zu den absorbierten Strahlen. Komplementär- und 
Eigenfarbe des Körpers bilden zusammen die zusammengesetzten weißen 
Lichtstrahlen (bzw. jeweils wirkenden Lichtstrahlen). 

Da, wie erwähnt, die Eigenfarbe eines Gegenstandes u. a. von der 
Farbe oder Zusammensetzung der jeweils wirkenden Lichtstrahlen ab­
hängt, so wird die Eigenfarbe eines Körpers je nach den es treffenden 
Lichtstrahlen verschieden sein können; vor allem wird ein Körper keine 
Lichtstrahlen verschlucken (absorbieren), und auch nicht reflektieren 
können, die in den es treffenden Strahlen gar nicht vorhanden sind. 
Hierdurch erklärt sich das verschiedene Erscheinen der eigengefärbten 
Körper in verschiedenen Lichtstrahlen (die Abendfarbe, die Färbung 
bei bengalischem Licht). Ein (bei weißem Licht) grün erscheinender 
Gegenstand, der also rotes Licht absorbiert und grünes reflektiert (zurück. 
wirft), wird bei rotem Licht schwarz erscheinen, weil er die ihm dar­
gebotenen Lichtstrahlen (die roten) verschluckt und nichts (zum Re· 
flektieren) übrigbleibt. Im grünen Licht wird derselbe Körper um­
gekehrt klarer grün erscheinen, weil er alles ihm an Licht gebotene 
reflektiert. Ein roter Gegenstand wird nach obigem das umgekehrte 

1) Homer (1000 v. Chr.) spricht nur von dem' Rot des Regenbogens und 
erwähnt nicht das Blau des Himmels; Xenophanes im 6. Jahrhundert v. ehr. 
spricht vom Rot und vom Gelblichgrün, Aristoteles (4. Jahrhundert v. Chr.) 
sieht bereits das Blau im Regenbogen usw. 
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Verhalten zeigen: Er wird bei rotem Licht klar rot, bei grünem Licht 
schwarz erscheinen. Bei der Beleuchtung mit anderen Lichtarten werden 
die verschiedensten Effekte nach Maßgabe von Absorption und Re· 
flexion entstehen. 

Einheitliche Lichtstrahlen erhält man (z. B. für wissenschaftliche 
Versuche) am bequemsten durch Flammenfärbungen mit bestimmten 
Salzen, die einheitliche Farbstrahlen liefern. So liefert Kochsalz gelbe, 
Lithium - rote und gelbe, Barium - grüne Strahlen usw. 

Far bstoffe sind solche Körper, die nicht nur (in den weitaus meisten 
Fällen) dem weißen Licht gegenüber ausgesprochene elektive Absorption 
üben, sogenannte" koloristi sehe Funkti on" besitzen, oder gefärbt 
sind, sondern die auch gleichzeitig auf andere Körper durch Färben 
übertragen werden können, d. h. diesen Körpern dieselbe elektive Ab· 
sorption und koloristische Funktion übertragen können. Der Farbstoff· 
charakter liegt in der chemischen Zusammensetzung der Farbstoffe. 

Farbenlehre, Farbenharmonie, Farbenmischung. 
Newton entdeckte 1704 die Zerlegbarkeit des weißen Lichtes in 

farbige Spektren und unterschied als Grundfarben: Rot, Orange, Gelb, 
Grün, Blau, Dunkelblau und Violett. Von diesen Farben hat man 
später die drei Farben Rot, Gelb und Blau als primäre oder mono· 
kolore Farben, die dazwischen liegenden, aus je zwei dieser Primär­
fa.rben entstehenden Farben Orange, Grün und Violett als sekundäre 
oder bikolore Farben und die alle drei Grundfarben enthaltenden 
Farben als tertiäre oder trikolore Farben bezeichnet. Aus den 
Grundfarben können alle beliebigen Farbentöne hergestellt werden. 

Die Summe aller Farben im richtigen Sättigungsverhältnis zuein. 
ander ergibt Weiß oder Schwarz (bzw. Grau), je nachdem man es mit 
Lichtfarben oder mit Körperfarben zu tun hat. Bei den Licht· 
farben (farbigen Lichtstrahlen) findet die nach Helmholtz benannte 
additive Farbenmischung (Farbenaddition) zu Weiß, bei den Kör. 
perfarben (farbigen Körpern) findet die sogenannte subtraktive 
Farbenmischung (Farbensubtraktion) zu Grau bis Schwarz statt. 
Die natürliche Folge der Farbensubtraktion ist die Abnahme der Hellig. 
keit bei jeder Mischung, welche man mit Körperfarben vornimmt. :Für 
die Färberei kommt die subtraktive Farbenmischung in Betracht. Der 
scheinbare Widerspruch zwischen Farbenaddition und Farbensubtraktion 
war lange eine viel umstrittene wissenschaftliche Frage (Ne w tOll, 
Goethe) und ist von Helmholtz aufgeklärt worden. 

Die drei genannten Grundfarben Rot, Gelb und Blau bilden für den 
Praktiker bis heute noch den Ausgangspunkt für eine Erkenntnis der 
koloristischen Zusammensetzung sämtlicher Körperfarben und werden 
als die Grundlage des Dreifarbensystems 1) betrachtet. In Wirklich. 
keit sind diese drei Grundfarben nicht in diesem Sinne zu bewerten, 

1) Auf dem Dreifarbensystem beruhen auch der Dreifarbendruck und die 
-Lumi«heschen Autochromplatten für die Farbenphotographie. 
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insofern sie im Farbenkreise nicht symmetrisch angeordnet oder gleich­
abständig sind und verschoben werden müssen (Hering, Heimholtz, 
Ostwald). Während sich nach diesem älteren System ein Drei­
farbendreieck (s. Fig. 79) ergibt, das die Komplementärfarben nicht 
genau finden läßt, haben wir in dem Ostwaldschen Farbellkreise 
(s. a. w. u.) eine symmetrische und gleichabständige Anordnung der 
Farben, die die entsprechenden Gegenfarben oder Komplementär­
farben zutreffend einordnet (s. Fig. 80). 

Rot 

Fig. 79. Dreifarbendreieck. 
t//tromorli7blou 

Fig.80. Ostwaids 100teiliger 
Farbenkreis. 

In dem älteren Dreifarbensystem (s. Fig. 79) bilden die drei Farben Rot, 
Gelb und Blau die monokoloren Grundfarben. Von den dikoloren Farben können 
wir dreierlei Serien unterscheiden: die Rotgelbserie, die Gelbblauserie und die 
Blaurotserie mit den wichtigsten dikoloren Farben: Orange, Grün und Violett. 
Die Zahl der Einzeltöne ist hierbei unbeschränkt groß. Unendlich ist auch die 
Zahl der trikoloren Farben, die sich aus Mischungen sämtlicher drei Grund­
farben bzw. aus einer Grundfarbe und der komplementären bikoloren Farbe 
zusammensetzen (Rotgrün, Gelbviolett, Blauorange). K. Mayer (a. a. 0.) 
unterscheidet bei den tertiären oder trikoloren Farben auch drei besondere 
Serien: 1. die Rotschwarzgrünserie, 2. die Gelbschwarzviolettserie und 3. die 
Blauschwarzorangeserie. 

Wenn auf eine Grundfarbe die beiden anderen Grundfarben einwirken, 
so findet bei der subtraktiven Farbenmischung stets eine Abdunkelung 
des Farbtons statt. Die trikoloren Farben sind deshalb stets dunkler, 
trüber und schwärzlicher als die leuchtenden und reinen Grundfarben. 
:Erstere ähneln einander mehr als die Grundfarben, weil sie dem Schwarz 
nä.her kommen (Bordeaux, Braun, Olive). 

Außer den Farbentönen unterscheidet man innerhalb derselben 
}'arbentöne nach dem Grade der Helligkeit a) gesättigte, satte oder 
tiefeI) und b) ungesättigte, verdünnte, leere oder mehr und weniger helle 
}'arbtöne. Ungesättigte oder helle }"'arbtöne sind solche, die durch 
Weiß, das in bezug auf die Körperfarben den Zustand vollkommenster 
Farblosigkeit darstellt, verdünnt sind. Je mehr dieser 'Veißzusatz 

1) Nicht zu verwechseln mit den physikalischen Begriffen "Vertiefung", 
bzw. "Erhöhung" der Farben, das sind mit der Verschiebung einer Absorptions­
bande in ger Richtung zu den größeren, bzw. kleineren Wellenlängen hin ver­
bundene Anderungen der Farbe. 



Allgemeiner Teil. 299 

abnimmt, desto satter oder dunkler werden die Farbentöne, desto ge­
ringer wird die Helligkeit derselben, bis zu einem Punkt, bei dem weitere 
Weißabnahme vom menschlichen Auge nicht mehr wahrgenommen 
wird. Diesen Punkt bezeichnet man auch als Sättigungsgrenze oder 
Saturation. 

Als drittes Element, das zur eindeutigen und erschöpfenden De­
finierung einer Farbe gehört, ist (außer ]'arbenton und Helligkeit) die 
Reinheit der Farbe. Reine Töne bringen nur ihren besonderen Ton 
zum Ausdruck, ohne jegliche farblose Beimischung von Schwarz oder 
Grau. Die größte Reinheit haben Spektralfarben von mittlerer Hellig­
keit. Der Reinheitsgrad ist durch den Anteil an reinem Farbton darin 
bestimmt. 

Die Schaffung einer einheitlichen Farbennomenklatur ist bereits 
von Chevreul, Rosenstiehl, Klaudy und neuerdings auch von 
K. Mayer und besonders von Ostwald angebahnt, ohne daß bisher 
ein System allgemein angenommen worden ist. 

Zu einem sehr einfachen, aber unvollkommenen System gelangt K. Mayer, 
indem er die drei Grundfarben Rot, Gelb und Blau mit den Zeichen R, G und B 
und den Sättigungsgrad mit einem Index bis 100 bezeichnet, z. B. also R IOO ' 

-GIOO und Bloo• Ein Sattorange würde dann mit R IOO GIOO, ein Sattgrün mt 
-GIOO B IOO, ein Sattviolett mit RlOo BlOO bezeichnet werden können. Für den 
-Grad der Intensität oder Sättigung hätte man die Indexbezeichnungen 0 - 100 
für die Nomenklatur zur Verfügung, z. B. R o = Weiß, R 20 = Hellrosa, R40 = 
Dunkelrosa, R 60 = Lichtrot, Rao = Hellrot, R 100 = Sattrot usw. :Mischfarben 
-(bikolore und trikolore) könnten beispielsweise die Formeln haben: G30 B25, 

R 60 G100 Bgo usw. 

'Vilhelm Ostwald 1) legt der Ordnung und Bezeichnung der Farben 
die dreifache Mannigfaltigkeit (Helligkeit, Farbton, Reinheit, 
.später unter Zurückschiebung des Begt'iffes der Reinheit: Farbton, 
Weißgehalt, Schwarzgehalt) zugrunde. Wenn man bei der Helligkeit 
24-25 Stufen, bei dem Farbton gleichfalls 24 und bei der Reinheit 
10-12 Stufen festlegt, so gelangt man bereits zu etwa 6000 verschiedenen 
Farben. Da aber Helligkeit, Farbton und Reinheit nicht unbeschränkt 
kombinierbar sind, und da die Unterscheidbarkeit bei abnehmender 
Reinheit abnimmt, reduziert sich nach Ostwalds Ansicht obige Zahl 
auf etwa 3000 Farben, die für einen rationellen Farbenatlas zunächst 
erforderlich wären. Unser Auge vermag dagegen etwa eine Million 
Faben noch deutlich zu unterscheiden. 

Für die Herstellung einer geeigneten Farbentonkarte oder eines 
Far ben atlas eignet sichatn besten eine absolut matte, glanzlose Vorlage 

. (Pigmentfarbenanstrich). So.vohl Ostwald als auch Krais empfehlen 
zn diesem Zweck matten Farbaufstrich auf Papier, wie es z. B. bei Ba u­
manns Farbentonkarte der Fall ist. Lichtfarbenapparate (Kallab, 
Arons) und Öldruckfarben (Radde, Cor) sind weniger brauchbar. 
Krais 2) hat die wichtigsten Vorschläge für eine rationelle ]'arben­
messung oder -bestimmung zusammengestellt, wonach folgende Ver­
fahren und Vorrichtungen besonders erwähnenswert sind: 

1) Näheres über Ostwaids Farbenlehre s. weiter unten. 
2) P. Krais, Zeitschr. f. angew. ehern. 1914, I. S. 25. 
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1. Chevreuls E'arbenskala (1864) umfaßt 14421 Töne. Einen 
Auszug dieser Skala mit 720 Tönen bildet der Code de Couleurs von 
Valette und Klinksieck. 2. Raddes internationale Farben­
skala (auf dem Chevreulschen Prinzip beruhend) mit etwa 882 
Farbentönen (erschienen 1877). Die 42 Grundfarben werden mit Zahlen 
(1-42), die abgeleiteten Töne mit den 21 Buchstaben a-v bezeichnet, 
so daß sich jede Farbe durch zwei Zeichen festlegen läßt. 3. Bau ma n na. 
Farbentonkarte mit Farbenanstricheni). 4.;1(. Mayers auf das 
Dreifarbensystem aufgebaute Farblösungen (Rhodamin B, Methylen­
blau B, Thioflavin T). 5. P. Wilhelms Farblösungen (Rhodamin 
6 G extra, Thioflavin T, Viktoriablau B). 6. Kalla bs Far benanaly­
sator mit gefärbten Zelluloidscheiben. 7. v. Klemperers und Löwes 
Farbprufer. ·S. Lovibonds Tintometer, besteht aus Sätzen von 
blauen, gelben und roten Gläsern2). 9. Arons Chromoskop, erzeugt 
die Farben auf rein physikalischem Wege durch Kombination von Kalk­
spatprismen und Quarzplatten. 10. Rosenstiehls und Dosnes 
Drehscheibenapparat. H. Das Corlexikon von Langhein, ist ein 
Nachläufer der Raddeschen Farbenskala 3). 12. Wilh. OstwaIds 
:h'arbenatlas 4) mit etwa 2500 Farbenaufst.richen. 

Ostwaids Farbenlehre. 

In letzter Zeit hat sich besonders WiIhelm Ostwald der systema­
tischen Farbenlehre angenommen und ihre wissenschaftlichen Grundlagen er­
weitert und gefestigt, anderseits dort, wo solche fehlten oder irrige waren, neue 
und zweckentsprechende geschaffen. In Anbetracht dieses ,homogenen Baues 
erscheint es zweckmäßig, das Ostwaldsche System hier im Zusammenhange. 
wenn auch in aller Kürze, zu skizzieren. Zwecks näherer Vertiefung in die 
Materie sei auf die Originalarbeiten Ostwaids verwiesen, die an Hand von 
Zeichnungen und Farbenerläuterungen ein tieferes· Eindringen und ein besseres 
Verständnis des zum Teil nicht ganz einfachen Stoffes ermöglichen6). 

Im Gegensatz zu den in den physikalischen Apparaten sichtbar werdenden 
unbezogenen Farben führt Ostwald den Begrüf der bezogenen Farben ein~ 
wie wir sie mit Rücksicht auf die Beleuchtung als eine Eigenschaft der Körper 
auffassen. Darnach verst.eht Ost wald unter "Farbe" auch Weiß, Schwarz und 
Grau, also jede bewußte Farbenempfindung. Die Farben werden eingeteilt in 
a) unbunte Farben wie Weiß, Schwarz, Grau und alles was dazwischen liegt 
und b) in bunteFarben wie Gelb, Rot, BI.au. Grün und alles was dazwischen 
und daneben liegt. 

Die un bunten Farben. Diese bilden eine stetige (kontinuierliche) und 
einfaltige (eindimensionale) Reihe mit den Endpunkten Schwarz und Weiß. 
Die Graureihe ist eindeutig und stetig. Die einzelnen Grautöne unterscheiden 
sich untereinander nur in bezug auf Helligkeit; sie bilden also nur Helligkeits­
reihen. Die Grenzen der eben merklichen Verschiedenheiten im Grauton -
ebenso wie auch bei bunten Farbentönen - nennt man Schwelle, die aber, 

1) Zu beziehen von Paul Baumann in Aue i. Sa. 
2) 1886 von The Tintometer Ltd., Salisbury, England, in den Handel ge-

bracht. 
3) Langhein in Otterndorf a. E. 
4) Erscheint im Verlag Unesma G. m. b. H., Leipzig. 
6) Wilhelm Ostwald, Die Farbenfibel, Verlag Unesma G. m. b. H.,. 

Leipzig; Beiträge zur Farbenlehre, B. G. Teubner, Leipzig; Die wissen­
schaftlichen Grundlagen zum rationellen Farbatlas, Der Farb­
körper, Die Farborgel, Der FarbenatIas usw. 
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je nach Üb~ng des Auges usw., .keinen. absoluten Wert darstellt. Je größer 
der BruohteIl des auffallenden Llohtes 1st, welcher von der Fläche zurückge­
worfen (remittiert) wird, um so größer ist die Helligkeit des Tons, also um so 
heller oder lich ter die Farbe. Wird alles Licht zurückgeworfen, so heißt die 
Fläche weiß, wird alles verschluckt (oder gar nichts zurückgeworfen), so heißt 
sie schwarz, wird ein Teil zurückgeworfen, so heißt sie grau. Dieses gilt für 
Flächen, die alle .Arten von Licht gleichförmig zurückwerfen und verschlucken. 
Wirkt die Fläche auswählend (elektiv), so daß sie gewisse Arten von Licht reich­
licher zurückwirft als andere, so ist die Farbe nicht mehr grau oder weiß, son­
dern bunt. - Jedes Grau wird durch den in Hundertsteln ausgedrückten Bruch­
teil des Lichtes gekennzeichnet, welchen es zurückwirft. Ein Grau 25 wirft 
251100 oder 114 des Lichtes zurück und ein Grau 4 oder 04 nur 41100 oder 1/25• 

Ein solches Grau nennen wir noch Schwarz, dagegen das Grau 10 nicht mehr, 
während wir ein Grau 80, welohes 201100 oder 1/5 des Lichtes verschluckt, noch 
Weiß nennen. Die Mischung eines Grau 80 mit gleichen Mengen eines Grau 5 
ergibt ein Grau 42,5 usw. Grau 42,5 empfinden wir aber nicht als gleichabständig 
von Grau 80 und von Grau 5. Nur wenn die Helligkeiten geometrische Reihen 
bilden, empfinden wir, gemäß dem Fechnerschen Gesetz, die Unterschiede 
als gleichabständig, z. B. bei den Grautönen 80: 20 : 5, nicht aber bei arith­
metischen Reihen wie 80 : 42,5 : 5. Eine geometrisohe Reihe mit gleichabstän­
digen Farbenuntersohieden ergeben z. B. folgende, abgerundete Zahlen: 100: 
63 : 40 : 25 : 16 : 10 : 06 : 04 usw. Hieraus ergibt sioh, daß das Schwarz das 
Aussehen von Weiß verhältnismäßig wenig beeinflußt (100: 63), während die 
geringsten Mengen von Weiß im Sohwarz eine sehr deutliohe Aufhellung des 
Schwarz bewirken (04 : 06). 

Die bunten Farben. Im Gegensatz zu den unbunten Farben zeigen die 
bun ten Farben (rot, gelb, grün, blau usw.) eine dreidi mensionale Ma,nnig­
faltigkeit. Man kann sie verschieben in bezug auf a) Far bton (rot nach gelb 
oder blau, blau naoh ~ot oder grün usw.), b) Helligkeit oder Weißgehalt durch 
zunehmende Mengen Weiß (hellere oder lichtere Farben), Cl) in bezug auf 
Schwarzgehalt oder Reinheit durch zunehmende Mengen Schwarz, wodurch 
die Farben verdunkelt werden, C2) in bezug auf Weiß- und Schwarzgehalt 
durch Zufügen sowohl von Weiß, als auch von Schwarz, d. i. einer gewissen 
Menge Grau von entsprechender Helligkeit. Daher kann jede bunte Farbe 
als 1. aus reiner Farbe (F), 2. aus Weiß (W) und 3. aus Schwarz (S) bestehend 
angesehen werden; sie bilden also eine dreüaltige oder dreidimensionale Mannig­
faltigkeit. Durch Vorhandensein des Farbtons sind die bunten Farben von den 
unbunten unterschieden. Eine bunte Farbe ohne unbunten Anteil heißt rein; 
eine bunte Farbe mit einem unbunten Anteil (weiß, grau oder schwarz) heißt 
gebrochen oder unrein. 

Farbentonreihen. Die Farbtöne bilden eine stetige Reihe. Sie bildet 
eine in sich zurücklaufende Linie, d h. einen Ring oder Kreis (im Gegensatz 
zu den unbunten Farben mit zwei Endgliedern Weiß und Schwarz von größtem 
Gegensatz). Der Kreis (s. Fig. 80) kann an jeder beliebigen Stelle willkürlich 
begonnen werden. Entgegengesetzt der alten Reihenfolge (rot - orange -
gelb - grün - blau - violett) beginnt Ostwald den Kreis aus sachlichen 
Erwägungen mit dem hellsten Farbenton, dem reinen Gelb (Urgelbi), Zitronen­
oder Schwefelgelb) und legt den Sinn des Fortschreitens in der umgekehrten 
Reihe als heute üblich2 ) fest, also: Gelb, Orange, Rot, Violett, Blau, Grün, oder 
genauer, indem er die Gleiohabständigkeit der Farbentöne mit berücksichtigt: 
Gelb, Orange, Rot, Violett, Ultramarinblau, Eisblau, Blaugrün, Gelbgrün 3). 

1) Dieses Ur gel b ist stets leicht reproduzierbar; die Pikrate, das pulver­
förmige Strontiumchromat, das Siriusgelb (Naphtanthrachinon der B. A & S. F.) 
weisen sämtlich dieses reine Zitronen- oder Schwefelgelb auf. . 

2) Goethe, Brücke und Chevreullegten auch schon den Sinn des Fort­
schreitens in derselben Richtung fest wie Ostwald (allerdings von Rot be­
ginnend); entgegengesetzt drehten Herschel, Bezold, Adams u. a. 

3) OstwaIds Bezeichnungen: Gold für Orange, VeiI für Violett, Kaltgrün 
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Zur Bildung eines stetigen Farbentonkreises, bei dem die objektiv vorhandenen 
Verschiedenheiten noch sicher und deutlich empfunden werden, sind nach 
Ostwald 100 Farbtöne erforderlich. Auf solche Weise kommt seinlOOteiliger 
Farbtonkreis zustande, s. a. die farbige Tafel hierzu. 

Im Farbenkreis gibt es für jeden Farbton einen anderen, der von ihm am 
meisten verschieden ist. Der ganze Farbenkreis ist also erfüllt von solchen 
Paaren entgegengesetzter Farben, die Ostwald Gegenfarben (sonst auch 
Komplementär- oder Ergänzungsfarben genannt) nennt, und die sich an den 
Endpunkten eines Durchmessers befinden. Während beim Mischen von zwei 
sich nahe stehenden Farben eine Mischfarbe entsteht (z. B. 00 + 06 = 03), die 
zwischen den beiden Bestandteilen liegt (und die sich in sekundärer Weise durch 
zunehmende Trübung auszeichnet, die um so größer ist, je weiter die Bestand­
teile im Farbenkreis voneinander abstehen), ergeben Gegenfarben, die im Sätti­
gungsverhältnis zueinander stehen, bei der optischen Mischung unbunte Fal'ben, 
neutrales Grau. Solche polar entgegengesetzte Gegenfarben teilen den Farben-

. kreis in zwei Halbkreise; sie bilden die acht Haupt- oder Grundfarben: 

Gelb - mtramarinblau, 
Orange - Eisblau, 
Rot - Blaugrün, 
Violett - Gelbgrün. 

In gleicher Weise müssen sich auch die Triaden (z. B. 00, 33, 66) zu farblosem 
Grau addieren usw. 

Reinheitsreihen. Für jeden Farbton gibt es Reinheitsreihen, un~ zwar 
verschiedene Arten von Reinheitsreihen. I. Gibt es so viele Reinheitsreihen 
als es Farbtöne gibt, da jeder Farbton durch Zufügen von Schwarz oder Grau 
seine Reinheit ändern kann. 2. Kann noch jeder Farbton in bezug auf Helligkeit 
(durch Zufügen von Weiß) abgeändert werden, und von dieser unbegrenzten 
Zahl von Helligkeitsreihen (s. weiter unten) eines Farbtones können wiederum 
unzählige Reinheitsstufen durch Zufügen von Grau oder Schwarz hergestellt 
werden .. Eine Farbe, die neben reiner Farbe noch bestimmte Anteile nur von 
Schwarz enthält (F + S), nennt Ostwald dunkelklare Farben; eine solche, 
die sowohl Schwarz wie Weiß enthält (F + W + S), nennt er trübe Farben. 
Eine hellklare Farbe (F + W, s. weiter unten) kann bei gleichbleibendem 
Farbtort sich nur durch geringeren oder größeren Weißanteil ändern; ebenso 
eine dunkelklare Farbe durch geringeren oder größeren Schwarzanteil. Eine 
trübe Farbe kann sich aber nicht nur durch einen Anteil eines bestimmten Grau­
tons, sondern auch durch Anteile verschiedener Grautöne, also duroh variable 
Schwarzweißmischungen, bei denen das Verhältnis Weiß/Schwarz zwischen Null 
und Unendlich schwanken kann, ändern. Die trüben Farben können also eine 
zweifaltige Reihe bilden. Hieraus ergeben sich für den gleichen Farbton ver­
schiedene Reihen, die 1. mit demselben Weißgehalt und einem wechselnden­
Schwarzgehalt (die Weißgleichen oder Isoleuken), die 2. mit dem gleichen 
Schwarzgehalt und einem wechselnden Weißgehalt (die Schwarzgleichen), 
die 3. mit demselben Graugehalt (die Reingleichen oder Isopuren), d. h. 
den gleichen Zusatzverhältnissen von Weiß und Schwarz. Die Kennzahlen 
der·weißgleichen Farben besitzen (s. weiter unten unter Bezifferung der Farben) 
übereinstimmende zweite Ziffernpaare, diejenigen der schwarz gleichen Farben 
übereinstimmende dritte Ziffernpaare, diejenigen der reingleichen Farben über­
einstimmende zweite und dritte Ziffernpaare. Beispiele: 1. 56·20·40, 
56·20·50, 56·20·60 usw., 2. 56·20·40, 56·30·40, 56·40·40, 3. 56· 
20 . 20, 56 . 30 . 30, 56 . 40 . 40. 

Helligkeitsreihen der bunten Farben. Durch Zusatz von verschie­
denen Mengen Weiß zu den bunten Farben entstehen die Helligkeitsreihen und 
damit. die hellklaren Farben. Wie bei der Schwarzweißreihe machen sich 
auch bei bunten Farben kleine Zusätzevcn Weiß im Aussehen sehr stark geltend. 

für Blaugrün und Warmgrün für Gelbgrün habe ich, weil in der Textilindustrie 
ungebräuchlich, hier nicht übernommen. 
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Doch ist dieser Einfluß zum Teil vom Farbton abhängig. Er ist am deutlichsten 
bei Blau und Violett, am schwächsten bei Gelb. Das hängt mit der Eigen­
helligkeit der Farbe zusammen, die bei Gelb am größten, bei Blau am kleinsten 
ist. Bei den dunkelklaren Reihen zeigen gelbe Farbtöne dagegen die größte 
Änderung des Farbtons durch Schwarzzusatz. - Die Helligkeitsreihen der bunten 
Farben verlaufen im allgemeinen stetig; doch ändert sich vielfach beim Ver­
dünnen eines Farbstoffes mit Wasser oder beim Mischen mit Weiß sein ursprüng­
licher Farbton: Orange geht mehr nach Gelb, Violett nach der blauen Seite~ 
Blau wird grüner, Gelbgrün wird blauer usw. 

Ostwaidsehe Bezifferung der Farben. Auf Grund des Farbton-Weiß­
Schwarzgehaltes jeder Farbe hat Ostwald ein System geschaffen, jede bunte 
Farbe durch drei Zahlenpaare zum Ausdruck zu bringen (unbunte Farben können 
durch ein einziges Zahlenpaar, die Helligkeit, zum Ausdruck gebracht werden). 
Da jede Farbe aus den Bestandteilen F, Wund S besteht und da F + W + S 
= 100, so brauchen nur die Werte für W.und S eingesetzt zu werden, um hier­
aus den Wert für F (= 100 - W - S) zu berechnen. Der Anteil an reiner 
Farbe (Buntfarbenanteil) braucht also nicht eingesetzt zu werden; dafür wird 
bei F ein wichtiger Platz frei, der für die Kennzeichnung des Farbtons ver­
wendet wird. Zur Kennzeichnung desselben kommt der looteiligeFarbenkreis 
von Ostwald zur Verwendung, indem die Nummern 00 bis 99 die einzelnen 
Farbtöne zum Ausdruck bringen (00 = Urgelb, 50 = Ublau usw.). Auf solche 
Weise kommen drei Zahlenpaare für bunte Farben zustande, deren Reihenfolge 
konstant ist: das erste Zahlenpaar gibt den Farbton des 100teiligen Farben­
kreises wieder (F), zugleich ist der BuntfarbenanteiI durch Subtraktion der 
Summe des zweiten und dritten Zahlenpaares von 100 gegeben; das zweite· 
Zahlenpaar gibt den Weißgehalt an (W) und das dritte Zahlenpaar den Schwarz­
gehalt (S). Etwa ausfallende Werte, wie F bei unbunten Farben, W bei dunkel­
klaren Farben, S bei hellklaren Farben, werden durch 00 ersetzt, die Zahlen 0 
bis 9 werden als Zahlenpaare mit 00 bis 09 zum Ausdruck gebracht. Diese drei 
Zahlenpaare liefern also ausreichende Kennzahlen für die vollständige Wieder­
gabe jeder Farbe in bezug auf Farbton, Reinfarbengehalt (oder Buntfarben­
gehalt), Weißgehalt und Schwarzgehalti). 

Beispiele: 1. Die Kennzahl 06.40.38 bedeutet eine gelbgraue Farbe~ 
deren Farbton Nr. 06 des hundertteiligen Farbkreises ist, deren Reinfarben-· 
gehalt = 22 %, deren Weißgehalt = 40 % und deren Schwarzgehalt = 38 %. 

2. Die dunkelklaren Farben enthalten kein Weiß; ihre Kennzahlen haben 
deshalb im mittleren Zahlenpaar den Wert Null oder 00. So ist beispielsweise 
23 . 00 . 56 das dunkelklare Rot Nr. 56 mit einem Reinfarbengehalt von 44 % 
und einem Schwarzgehalt von 56 %. 

3. Die hellklaren Farben enthalten kein Schwarz; ihre Kennzahlen haben 
deshalb im letzten Paar den Wert 00. So bedeutet z. B. 75 . 60· 00 ein hell­
klares Blaugrün der Nr. 75 mit einem Reinfarbengehalt von 40 % und dem 
Weißgehalt 60 %. 

4. Die grauen Farben endlich haben kein Ze:chen für den Farbton und 
also auch keinen Reinfarbengehalt. Ihre Beschaffenheit kann also lediglich 
durch den Weißgehalt (oder weniger zweckmäßig Schwarzgehalt) gekennzeiohnet 
werden, weloher gleioh ihrer HeIligkeit ist (da W + S = 100). So wäre ein 
Grau von der Helligkeit 24 mit der vollständigen Kennzahl 00 . 24 . 76 zu ver­
sehen, wo 00 das Fehlen eines Farbtons bedeutet. Da sich aber Wund S in 
diesen Fällen zu 100 ergänzen, wird es überflüssig, unbunte Farben durch drei 
oder auch zwei Zahlenpaare wiederzugeben, so daß ein einziges Ziffernpaar, 24, 
übrigbleibt. Farben, die durch ein einziges Ziffernpaar wiedergegeben werden,. 
sind also unbunte Farben mit der Angabe ihrer HeIligkeit oder ihres Weiß­
gehaltes. 

Farbendreiecke und Farbkörper. Zweoks klarerer Darstellung und 
besserer "Übersichtliohkeit konstruiert Ostwald für jeden Farbenton je ein 

1) Neuerdings bevorzugt Ostwald für den Weiß- und Schwarzgehalt die 
Buchstabenbezeichnung, was im Grundsatze dasselbe ist. 
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isochromes J!'arbendreieck, an dessen Ecken die Punkte F, Wund Sangeordnet 
sind und das alle Abkömmlinge des Farbtons enthält. Sämtliche farbengleichen 
Dreiecke aller 100 Farbentöne des Farbenkreises liefern alle nur möglichen Farben. 
Diese 100 Farbendreiecke bilden den "Farbkörper", der als Doppelkegel 
oder als dreiseitiges Prisma gedacht werden kann. Der Farbkörper, als Doppel. 
kegel gedacht, nimmt am Umfang des den beiden Kegeln gemeinsamen Grund­
kreises die reinen oder Vollfarben auf; seine Spitzen stellen die Extreme, Weiß 
und Schwarz, dar. Die auf der Achse liegenden, nur aus Weiß und Schwarz 
bestehenden grauen oder unbunten Farben sind umgeben von einer (nach außen 
hin immer reineren Farbton annehmenden) Schar trüber Farben bis auf die 
Mantelflächen, die auf einem Kegel die heIlklaren (F + W), auf dem anderen 
Kegel die dunkelklaren Farben (F + S) aufweisen. 

Zusammengehörige Farben. Farbenzusammenstellungen, die als zu­
sammengehörig wirken, nennt man harmonische. Harmonisch wirkell; Farben, 
bei denen zwischen Farbton. Weiß· und Schwarzgehalt einfache BeZIehungen 
bestehen. Die grundlegende Harmonie ist der Zweiklang der Gegenfarben. 
Im 100teiligen Farbenkreis unterscheiden sich die Nummern der Gegenfarben 
um 50. Hiernach lassen sich alle vorhandenen Paare von Gegenfarben zu 
Zweiklängen zusammenstellen. Zu jedem Farbton des Farbenkreises gehören 
aber sehr zahlreiche Abkömmlinge, nämlich die Mischungen der reinen Farbe 
mit allen Graustufen, jede in allen Verhältnissen, die oberhalb der Schwelle 
liegen. Nimmt man nur 20 gut unterscheidbare Reinheitsstufen und 80 gut 
unterscheidbare Graustufen an und nimmt von den Stufen nur die Hälfte wegen 
der Undeutlichkeit der Unterschiede an den Grenzen des grauen und weißen 
Randes, so kommen für jeden Farbton 300 gut unterscheidbare Abkömmlinge 
heraus. Da jedes Glied dieser Gruppe mit jedem der Gegenfarbe verbunden 
werden kann, so gibt dies 800 x 300 = 90 000 Zusammenstellungen, die bei 
50 Paaren 4V2 Millionen verschiedener Zusammenstellungen von Gegenfarben 
(Zweiklänge) ergeben. - Eine andere Familie gesetzmäßiger Zusammenstel­
lungen wird durch je drei Farben gebildet, die im Farbenkreise gleich entfernt 
sind. Es sind dies die Farbentöne, die um 33 V 3 Stufen voneinander abstehen 
und die Dreiklänge (Triaden) bilden. Unter denselben Voraussetzungen wie bei 
den Zweiklängen (300 gut unterscheidbare Abkömmlinge eines Farbtons usw.) 
werden theoretisch 891 Millionen Dreiklänge erhalten. - Weiter kann man 
harmonische Vierklänge (je um 25 Punkte des Farbenkreises voneinander 
abweichende Töne) usw. konstruieren. Schließlich können noch unvollständige 
Klänge und Klänge mit nicht gleichabständigen Farben gebildet werden. 

Normalpigmente. Als weißestes Pigment hat Ostwald das Barium­
sulfat erkannt, als schwärzestes ein aus besonders hergestelltem Ruß be­
stehendes Pigment, das "Diamantschwarz", das nur 1,4 % des auffallenden 
Liohtes zurüokwirft. Ferner benutzte Ostwald für Feststellung der einzelnen 
Punkte im 100teiligen Farbenkreis folgende Farbstoffe bzw. daraus hergestellte 
Laoke für die Farbenaufstriche: Für den Farbton 00 oder das reine Gelb oder 
Urgelb = das Siriusgelb [B] oder das Naphtanthraohinon; für den PUIikt 6 
oder den Farbenton Nr. 6 = das Auramin 0; für den .Punkt 17 des Farben­
kreises"= das Orange TI P; für den Punkt 28 = das Eosin A; für den Punkt 40 
= das Rhodamin 3 B; für den Punkt 54 (nahe am Urblau oder Punkt 50) = das 
Brillantwollblau FFR [By]; für den Punkt 68 (Zyanblau)l= das Brillantsäure­
blau FG [By]; für den Punkt 76 = das Brillantsäuregrün GG [By]. 

Auf die von Ostwald geübten Verfahren zur Messung und Bestimmung 
der Farben mit Hilfe des Lambertsohen Spiegels, der Drehsoheibe, des 
Polarisationsfarbenmisohers usw. kann hier nioht näher eingegangen 
werden. Da aber duroh diese Hilfsmittel Farbton, Weiß. und Sohwarzgehalt 
einer gegebenen gefärbten Fläohe bestimmbar sind, so kann auoh jede beliebige 
Körperfarbe duroh eine aus sechs Ziffern bestehende Kennzahl wiedergegeben 
und festgehalten werden. Auf empirisohem Wege wird die Kennzahl und damit 
die Stellung von jedem Farbton mit Hilfe des Farbenatlas oder -- weniger 
.genau - mit Hilfe des Farbkörpers, der 680 versohiedene Farbtöne enthiilt. 
~rmittelt. 



Bei Tageslicht mustern! - Nicht oft'en liegen lassen! 

loo-teiliger Farbenkreis von Ostwald. 
(Abge~ürzt auf 24 Stufen.) 

(Hergestellt von dem Verlag Unesma, G. m. b. H., I.eipzig.) 

H. e r man n, Techuolollie der Textilveredelung. Verlag von Julius Springer, Berlin. 
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Theorie der Färbevorgängei). 

Bei den Färbe- und Beizvorgängen hat man es z. T. mit unterein­
ander ganz verschiedenen und nicht unmittelbar vergleichbaren Vor­
gängen zu tun. Vor allem sind zu unterscheiden: Primäre und sekun­
däre, gegebenenfalls auch tertiäre Vorgänge, die ihrem Wesen nach 
ganz verschieden verlaufen. Unter einer Färbetheorie schlechtweg wird 
in der Regel die Theorie der primären Färbung verstanden. 

Unter primärer Färbung versteht man diejenige Färbung, die durch 
Einwirkung von Farbstoff auf Faser ohne Vermittelung von Hilfs­
beizen o. ä. in einem Färbbade unter Konzentrationsabnahme der Farb­
stofflösung vor sich geht, die also auf der unmittelbaren Verwandtschaft 
der Faser zu dem Farbstoff beruht. 

Zu den ausgesprochen sekundären Färbe- oder Beizvorgängen 
gehären solche, bei denen der Faser vor dem Färben eine Komponente 
einverleibt wird, die nachher beim Färben bzw. Weiterbeizen eine Ver­
bindung mit dem Farbstoff bzw. dem Beiz- oder Fixationsmittel ein­
geht, bei denen die Faser sich also gewissermaßen eines Vermittlers 
oder einer Brücke bedient und nicht unmittelbar auf Farbstoff oder 
Beize einwirkt. 

Zu solchen sekundären Färbevorgängen sind z. B. zu rechnen: Das 
Färben von pflanzlichen Fasern mit basischen Farbstoffen auf Tannin­
Antimongrund, das Färben der Beizenfarbstoffe auf mit Chrom, Ton­
erde, Eisen usw. gebeizten Faserstoffen u. a. m. In solchen Fällen ent­
stehen Farblacke oder Adsorptionsverbindungen, die in der Regel 
auch ohne Zutun der Faser im Bade selbst entstehen und unter gewissen 
Arbeitsbedingungen als unlösliche Verbindungen ausfallen. Als sekun­
därer Färbevorgang ist ferner die Bildung von gewissen Mineralfarben 
auf der Faser (Berlinerblau, Chromorange, Chromgelb usw.) aufzufassen. 
Auch die voraufgegangene mechanische Imp'rägnation einer Faser 
mit Ausgangsstoffen oder Komponenten für die Bildung von Farbstoffen 
(Pigmenten), z. B. mit Anilinsalz, Betanaphtol usw. und die darauf 
folgende F'arbgebung durch Oxydation, Kuppelung u. ä. ist nicht als 
primärer Färbevorgang anzusprechen. Als sekundäre Beizvorgänge 
.sind z. B. die l!~ixation von Antimon als Tannat, die überführung von 
Zinnoxyd in Zinnphosphat usw. anzusehen. Alle diese Vorgänge des 
l!'ärbens und des Beizens erklären sich verhältnismäßig einfach als 
chemische Vorgänge oder Adsorptionserscheinungen zweiten Grades 
auf der Faser zwischen untereinander reaktionsfähigen Körpern und sind 
als chemische Verbindungen, als Komplex-, Adsorptionsverbindungen 
usw. zu deuten, die in ihrem Einzelverlauf z. T. recht verwickelt und 
noch nicht aufgeklärt sind. 

Gegenüber den angeführten Beispielen der sekundären Ifärbevorgänge 
sind z. B. das Färben der Baumwolle mit substantiven, wie das Färben 

1) Nachfolgend werden die verschiedenen Färbetheorien nur andeutungs­
weise erwähnt. Näheres s. bei Pelet-Jolivet und bei C. Schwalbe (a. a. 0.). 
-welch letzterem ich hier im wesentlichen folge. 

11 e er mann, Textilveredelung. 20 
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der Wolle mit basischen oder sauren Farbstoffen als Färbevorgänge 
ersten Grades, oder als primäre, unmittelbare Vorgänge zu bezeichnen. 

Die ersten Erörterungen über den Fixierungsvorgang des Farbstoffes 
auf der Faser verdankt man Chevreul (1834), der den ~'ärbevorgang 
im wesentlichen als eine Art Salzbildung betrachtete. Dieser Auffas­
sung schloß sich später auch Bch ützen berger an. 

Seit 1888 befaßte sich u. a. besonders Knecht mit der Theorie der 
Färbevorgänge. Ihm folgten Weber, Vignon und viele andere. 1890 
trat O. N. Witt mit seiner Lösungstheorie und 1894 v. Georgievics 
mit seiner physikalischen Theorie hervor. Krafft, Justin-Müller. 
Dreaper und Zacharias begündeten später die Kolloidtheorie. 
Freundlich sowie Pelet und deren Mitarbeiter studierten die Frage 
der Adsorption und schließlich begründeten PeIet-Jolivet und seine 
Schüler auf Grund der Perrinsehen Regeln der Berühnmgselektrisie­
rung eine neue "berührungs-elektrische" Theorie. 

Nach der chemischen Färbetheorie findet eine chemische Ver­
einigung von Faser und Farbstoff statt (E. Knecht, C. O. 'Veber~ 
L. Vignon u. a.). Sie war eine Zeitlang herrschend (seit Knecht); 
heute ist dieser Theorie jedoch viel Boden entzogen worden, obwohl 
auch neuere Arbeiten teilweise gezeigt haben, daß wenigstens bei der 
Färbung tierischer Fasern chemische Vorgänge eine Rolle mit spielen_ 
So hat es z. B. Suida sehr wahrscheinlich gemacht, daß die Wolle im 
Färbebade leicht hydrolisiert wird und ihre Spaltstücke einer chemi­
schen Vereinigung mit Farbstoffen fähig sind. Die Baumwollfärbung 
rein chemisch zu erklären, erschien dagegen stets gezwungen; so er­
scheint z. B. die Vorstellung wenig einleuchtend, daß sich das träge 
Zellulosemolekül chemisch mit Azokomplexen vereinigt, daß Ester­
bildung stattfindet usw. Vor allem sind hierfür keinerlei experimen­
tellen Belege beigebracht worden wie z. T. bei der Wolle. Im allge­
meinen sind die Versuche als gescheitert zu betrachten, die den Nach­
weis bringen sollten, daß die Verbindung Faser-Farbstoff dem Gesetz 
der multiplen Proportionen gehorcht, wie das Rosenstiehl zu be­
weisen suchte. 

Die ältere rein mechanische Färbetheorie kann heute in bezug 
auf die substantive Färbung als völlig abgetan gelten. Sie hat nur bei 
den Färbevorgängen Berechtigung, wo eine einfache Imprägnation 
(nicht Adsorption) von Lösungen stattfindet, die durch nachträgliche 
Oxydation oder Wechselwirkung unlösliche organische oder anorganische 
Pigmente oder Beizen bilden. Diese Vorgänge können aber nicht zu 
den primären Färbungen gerechnet werden (vgl. auch das eingangs 
hierüber Gesagte). 

Als neuere Form der mechanischen Theorie kann bis zu einem ge­
wissen Grade die Adsorptionstheorie (Oberflächenanziehung) an­
gesehen werden. Hiernach wird der Farbstoff unter Konzentrations­
änderung der Lösung aus der Farbstofflösung herausgezogen und auf 
der Oberfläche niedergeschlagen (Wilhelm Ostwald, J. M. van Bem­
melen, W. Biltz, H. Freundlich, PeIet, G. Loser u. a.). Große 
Bedeutung wird hierbei der Gleichartigkeit dieses Vorganges bei allen 
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möglichen adsorbierenden Materialien beigelegt, die zur befriedigenden 
mathematischen Formulierung des Adsorptionsvorganges geführt hat. 

Eine Erweitenmg und Verbesserung des Vorstellungskreises der 
Adsorptionstheorie bedeutet das Hineinbeziehen der Kolloidnatur 
der Fasern und Farbstoffe, insbesondere der ersteren. Der kolloidale 
Charakter der meisten Farbstoffe ist dann später von anderen Forschern 
geleugnet und z. B. von Knecht widerlegt worden. 

Der Adsorptionstheorie verwandt ist die Adhäsionstheorie, die 
von Krafft zu einer Membrantheorie entwickelt worden ist. 

Eine weitere Theorie ist die os motische oder Diffusionstheorie , 
nach der die Färbung eine unter hohem osmotischen Druck des Farb­
bades in den Zellräumen der Baumwolle erzeugte wässerige Lösung 
eines Farbstoffes von sehr kleinem Diffusionsvermögen ist. In neuerer 
Zeit hat Rosenstiehl diese Vorstellungen wieder aufgenommen. Er 
betrachtet den osmotischen Druck als eines der Mittel, über die wir 
zur Erzielung der Adhäsion verfügen. 

Justin-Müller hat den Löslichkeitskoeffizienten .bei der Deutung 
des Färbevorganges in den Vordergrund geschoben. Nach ihm beruht 
der ganze Prozeß des direkten Färbens in der proportionalen Verschieden­
heit des Löslichkeitskoeffizienten des Farbstoffes in dem Färbemedium 
und dem Adsorptionsbindungskoeffizienten der Faser im kolloidaktiven 
Zustande, d. h. bei bestimmter Temperatur. Nach Pelet-Jolivet 
kommt der Löslichkeit nur eine sekundäre Rolle zu. 

Nach der Wittschen Lösungstheorie (oder Absorptionstheorie) 
findet eine "starre Lösung" von Farbstoff in Faser stattI). Diese 
Theorie wird von den meisten Forschern auf färbetheoretischem Gebiete 
abgelehnt, u. a. weil die Adsorptionsgesetzmäßigkeiten mit ihr im Wider­
spruch stehen. 

Um diesen Widerspruch auszuschalten, ist von v. Georgievics die 
Sorptionstheorie aufgestellt worden, die die Adsorptions- und Lö­
sungstheorie zu vereinigen sucht. Darnach verläuft der Färbeprozeß 
nicht einfach, sondern dualistisch, indem er sich aus "Lösung" und 
"Adsorption" zusammensetzt. Nach v. Georgievics entsteht bei der 
substantiven Färbung zunächst eine feste Lösung des Farbstoffes in 
der Faser und erst später, bei Erhöhung der Konzentration des Färb­
bades, findet Adsorption, d. h. eine Verteilung des Farbstoffes zwischen 
Faser und Flotte im Sinne der Adsorptionsregel statt 2). Sehr helle 
Färbungen sind daher als feste Lösungen zu betrachten, und auch bei 
dunklen Färbungen ist immer ein Teil des Farbstoffes in der Faser 
homogen verteilt bzw. "gelöst". 

Von hohem wissenschaftlichen Interesse ist schließlich die kontakt-

1) Im Gegensatz zur Adsorptionstheorie, nach der nur die Oberfl~che der 
Faser wirkt, wird hier der Farbstoff im Faserinneren gelöst oder von Ihm ab­
sorbiert. 
- 2) Für bestimmte Färbungen (z. B. Pikrinsäure auf Wolle und Seide) hat 

v. Georgievics experimentell nachgewiesen, daß die Verteilung des Farbst~ffes 
zwischen Faser und Flotte nach dem Verteilungssatz erfolgt und mathematIsch 
ausgedrückt werden kann. . 

20* 
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elektrische Theorie von Pelet-Jolivet, die auf den Regeln der Be­
rührungselektrizität Perrins beruht und die der Heermannschen 
Theorie der Primärbeizung am nächsten kommt. Nach Pelet-Jolivet 
sind die Fasern (in alkalischem Bade) negativ, die basischen Farbstoffe 
positiv geladen; unter Ausgleich der LlI,dungen erfolgt die Fällung (Ad­
sorption) des einen Kolloids auf dem anderen. Bei den sauren Farb­
stoffen, die in saurem Bade gefärbt werden, findet durch Säurezusatz 
eine Umladung der Faser statt, sie wird positiv geladen. Die gewisser­
maßen mit positiven Ionen gebeizte Faser adsorbiert den negativen 
sauren Farbstoff. Diese kontaktelektrische Kolloidtheorie gibt eine 
neue Deutung der gegenseitigen Adsorption von Kolloiden. 

Alles in allem erscheint es nach Grandmougin "wenig wahrschein­
lich, daß es jemals möglich sein 'wird, der Gesamtheit der Färbevorgänge 
eine einheitliche Deutung zu geben. Die Färbevorgänge gehören zu 
den verwickeltesten Prozessen, die wir kennen, bei denen sowohl physi­
kalische als auch chemische Kräfte in wechselndem Verhältnis tätig 
sind. Das jeweils erzielte Ergebnis ist dabei die Resultante aus zahl­
reichen Kräften, die wir sowohl ihrer Natur als auch ihrer Stärke nach 
nur ungenügend kennen". 

Beizvorgänge. Die meisten Beizvorgänge sind Sekundärreaktio­
nen, so das Beizen der Wolle mit Bichromaten und Reduktionsmitteln 
usw. Am reinsten finden wir die primären Beizprozesse in der Erschwe­
rungstechnik der Seide, wo durch bloßes Einlegen der reinen Seide in 
kalte wässerige Lösungen von Chlorzinn, basischem Ferrisulfat u. a. 
unter Konzentrationsabnahme und Erwärmung der Beizbäder eine 
unauswaschbare Beizfixation stattfindet, die dem primären Färbe­
vorgang durchaus analog ist und wohl auf dieselben Ursachen zurück­
zuführen ist. Diese Vorgänge, die insbesondere von Heermann syste­
matisch studiert worden sind, werden von ihm letzten Endes einerseits 
auf die elektrische Ladung der Faser und andererseits auf die Disso­
ziation der Beizen zurückgeführt, wobei unter Ausgleich der Ladungen 
die :Fällung (Adsorption) der Beize auf dem Faserkolloid stattfindet. 

Beispielsweise wird bei der Primärbeizung der Seide mit Chlorzinn einerseits 
die Seide im sauren Bade positiv geladen, anderseits befindet sich das Chlor­
zinn in stark elektrolytisch dissoziiertem Zustande. Nach Werners Formu­
lierungen befinden sich hierbei neben den Wasserstoff- und Halogenionen noch 
zwei andere Ionengattungen. Von diesen ist die eine das negativ geladene 
Chlorzinnhydroxydion, das andere das positiv geladene Zinnhydration. Zwischen 
dem ersteren dieser beiden und der positiv geladenen Seidenfaser findet ein Aus_ 
gleich der Ladungen l'1tatt und das :\lctallhydrat. wird in der Faser niedergeschlagen 
bzw. von ihr adsorbiert. 

Farbechtheit. 
Unter Echtheit oder Farbechtheit von ]j'arben und Färbungen 

versteht man deren Widerstandsfähigkeit gegen die verschiedensten 
Einwirkungen z. B. gegen diejenigen von Luft und Licht, Wasser, Seife, 
Alkalien, Säuren, Chlor, Hitze, bampf usw., denen die gefärbte Faser 
a) im Laufe ihrer Verarbeitung oder Veredelung, b) im praktischen 
Gebrauch unterworfen wird. Absolut e c h te Färbungen gibt es nicht. 
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Echt. oder angemessen echt. ist. eine Färbung dann, wenn die Färbung 
den Gegenst.and oder die Gebrauchszeit. des Gegenstandes überdauert. 
Hieraus ist ersichtlich, daß je nach der Verwendung und Best.immung 
eines gefärbt.en Gegenstandes der Begriff echt. oder unecht sehr ver­
schieden sein kann, daß "echt" also ein relativer Begriff ist. Strapazier­
und Dauerstoffe müssen eine gänzlich andere Echtheit aufweisen als z. B. 
Abendtoiletten, Karnevalsartikel und ein großer Teil der Modetoiletten, 
die nur kurze Zeit getragen werden sollen, oder einer besonderen Echt­
heit nicht wert sind. 

Auch solche Färbungen, die nach jeder Richtung hin echt sind, 
gibt es nicht.. Ein Teil der Färbungen ist z. B. vorzugsweise licht- und 
waschecht, ein anderer wieder wasser·, schweißecht usw. Mit Rück· 
sicht hierauf hat sich die Ausrüstungsindustrie in erster Linie nach dem 
Verwendungszweck des zu färbenden Materials zu richten. 

Die moderne Textilveredelungsindustrie verfügt heute über eine 
recht große Anzahl echter Farbstoffe, welche diejenigen der alten 
Zeiten in bezug auf Echtheit wesent.lich überholt haben. Der ursprüng­
liche schlechte Ruf der "Anilinfarbstoffe" gehört der Vergangenheit. 
an. Wenn heute trotzdem neben den echten Farbst.offen eine Unmenge 
unecht.er Farbstoffe verarbeitet wird, so ist dieses 1. auf die bereits 
angeführten Gründe (verschiedenste Echtheitsansprüche an verschie­
dene Warengattungen) und 2. auf wirtschaftliche Gesichtspunkte zurück­
zuführen, insofern als sich die Herstellung der Echtfärbungen erheblich 
teurer stellt als diejenige der unechten Färbungen. Es darf an dieser 
Stelle aber nicht verschwiegen werden, daß in dieser Beziehung doch 
häufig gesündigt, und zu engherzig verfahren wird, indem vielfach viel 
zu unechte Färbungen erzeugt werden 1. aus Unkenntnis der einschlägi­
gen Verhältnisse und Ansprüche, 2. aus Bequemlichkeit und Hang am 
Alten. Ein gut geleiteter Färbereibetrieb sollte sich deshalb stets Klar­
heit darüber verschaffen, zu welchen Zwecken das gefärbte Material 
später verwendet und wie weit in bezug auf Echtheit gegangen werden 
soll. Selbst als Lohnbetrieb sollte die Färberei nötigenfalls ihren Auf­
traggeber aufklären und zu bewegen suchen, vom Alt.hergebrachten 
u. U. aus Nüt.zlichkeitsgründen abzulassen. Allgemeine Gesichtspunkte 
hierüber lassen sich jedoch nicht. aufstellen; mit Rücksicht. auf die Ge· 
samt.umst.ände ist. immer von Fall zu Fall zu ent.scheiden. 

Bis in die jüngste Zeit hinein fehlt.e es an einem vereinbarten 
Maßst.abe und Meßverfahren für den Echt.heitsgrad der Färbungen. 
Die Beurt.eilung der Farbechtheit. wurde mehr oder weniger willkürlich 
und vielfach widersprechend gehandhabt und die Werturteile ver· 
schiedener Gut.acht.er über sie gingen meist. sehr weit auseinander. 
Erst im Jahre 1909 regte Heermann an 1), die Farbechtheit. zu nor· 
malisieren, Standardechtheitstypen aufzustellen und rr.öglichst. so weit 
auszubauen, daß jede Echtheitseigenschaft. zahlenmäßig zum Ausdruck 
gebracht werden konnte. Bald darauf (1911) l(onstituiertc sich in 

1) Auf dem VII. Internationalen Chemie.Kongreß in London, 1909. 
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Deutschlaud die "Echtheitskommission"l), die 1914 ihren Bericht 
und 1916 den zweiten Bericht veröffentlichte 2). 

Die Ziele und Richtlinien der Kommissionstätigkeit waren kurz folgende. 
Zunächst sollten die Echtheitsprüfungen und -begriffe vereinheitlicht und klar­
gestellt werden. Die Echtheitsprüfungen beziehen sich überall auf F är bungen 
und nicht auf die zugehörigen Farbstoffe, welch letztere je nach ihrer Anwen­
dungsart ganz verschiedene Echtheitsgrade der Färbungen ergeben können. 
Die Festlegung des jeweiligen Echtheitsgrades für jede Echtheitseigenschaft 
geschieht durch bestimmte Standard- oder Vergleichstypen, die möglichst 
von mehreren Farbenfabriken in gleicher Zusammensetzung erzeugt werden. 
Die Typen werden nach genau normierter Weise behandelt und ergeben die 
N or m en -Abweichungen vom ursprünglichen Farbton bzw. die sonstigen Er­
scheinungen (wie Ausbluten u. dgl.). Diese Normen setzen, ebenso wie die 
Farbstofftypen, in ihrer Reihenfolge möglichst weit auseinanderliegende Echt­
heitsgrade fest. Für jede in Betracht kommende Echtheitseigenschaft (wie 
Lichtechtheit, Waschechtheit usw.) sind als Normen fünf, bei der Lichtechtheit 
ach t Grade oder Klassen festgesetzt, wobei I die geringste, V die höchste (bei 
Lichtechtheit VIII die höchste) Echtheit bezeichnen. 

Nach diesen Grundsätzen sind bisher folgende Echtheitseigenschaften 
normiert worden. 

Für Baumwolle, Wolle und Seide: 1. Lichtechtheit, 2. Waschechtheit, 
3. Wasserechtheit, 4. Reibechtheit, 5. Bügelechtheit, 6. Schwefelechtheit, 
7. Schweißechtheit. 

Für Baumwolleu~? Wolle: 8. Alkaliechtheit (Straßenschmutz und -staub), 
9. Säurekochechtheit (Uberfärbeechtheit). 

Für Baumwolle und Seide: 10. Säureechtheit. 
Für Baumwolle: 11. Bäucheechtheit, 12. Chlorechtheit, 13. Mercerisier. 

echtheit. 
Für WoU(': 14. Bleichechtheit, 15. Walkechtheit, 16. Karbonisierechtheit, 

17. Pottingechtheit, 18. Dekaturechtheit, 19. Seewasserechtheit. 
Für Seide: 20. Bleichechtheit. (Weitere Echtheitseigenschaften von Seiden­

färbungen sollen noch normiert werden.) 
Wenngleich diese Prüfungsnormen und -verfahren der Echtheitsk(lmmission 

noch nicht abgeschlossen und nicht als unverrückbar anzusehen sind, so be­
deuten sie dennoch nach dem eingangs Ausgeführten eine Arbeit von großer 
wirtschaftlicher Bedeutung und sind geeignet, den berechtigten Echtheits­
bestrebungen einen wertvollen Rückhalt zu liefern. 

Im Rahmen der vorliegenden Arbeit konnte die Echtheitsfrage gleichwohl 
nur summarisch abgehandelt werden. Zwecks näherer Unterrichtung über die 
Echtheitsgrade der einzelnen künstlichen Farbstoffe wird auf die Literatur der 
Farbenfabriken verwiesen, die ihre Erzeugnisse nach Färbemethoden und Echt­
heitseigenschaften systematisch geordnet haben. 

Fehler und Schäden im Veredelungsgut. 
In Veredelungsbetrieben kommen vielfach Fehler und Schäden vor, 

deren Entstehungsursachen außerordentlich vielfältig sein können. Außer 
ganz offensichtlichen Erscheinungen seien nachstehnd die wichtigsten, 
generellen Ursachen von Flecken, Streifen, Banden, Wolken usw., 
die im Farbgut vorkommen, erwähnt. 

1) Der Fachgruppe für Chemie der Farben- und Textilindustrie im Verein 
Deutscher Chemiker. 

2) Diese Berichte der Echtheitskommission sind u. a. an folgenden Stellen 
erschienen: Ztschr. f. angew. Chem., 1914, I. S. 57; Lehnes Färber-Zeitung, 1914, 
Nr. und 4; Chemiker-Ztg., 1914, S. 154; Ztschr. f. angew. Chem., 1916, I. S. 101. 

a. Heermann, Färberei- und textilchemische Untersuchungen, III. Aun. -
nderdrucke sind bei Prof. Dr. Krais, Dresden, Wienerstraße 6, zu haben. 
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Ursachen von Mängeln und Schäden, die nich t auf die Veredelungs­
prozesse, IilOndern auf das Rohmaterial und die mechanische Verarbeitung 
desselben zurückzuführen sind, sind u. a. folgende: 1. Ungleichmäßigkeit 
der Garne in bezug auf Art, Herkunft und Qualität des verarbeiteten 
Rohmaterials. 2. Quantitativ und qualitativ verschieden gearbeitete 
Garne (Grad und Rf9htung des Dralls). 3. Ungleichmäßigkeit der Span­
nung von Kette und Schuß in Geweben; zu straff oder zu locker an­
gelegte Leisten. 4. Ungleichmäßigkeit der Dichte von Kette und Schuß, 
der Garnnummer. 5. Gehalt der Ware an (besonders verdicktem und 
unlöslich gewordenem) Mineralöl. 

Ursachen, die auf die Behandlung in der Färberei usw. zurückzu­
führen sind: 1. Ungenügendes Waschen, Kochen, Bäuchen, Entbasten, 
Entschlichten usw. 2. Unzulängliches Spülen und Netzen. 3. Ungleich­
mäßiges Erhitzen und Abkühlen von Behandlungsbädern vor deren 
Wiederbenutzung. 4. Ungleichmäßiges Abkühlen von Strang- und 
Stückware vor deren Weiterbehandlung. 5. Berührung der Ware mit 
heißen Dampfrohren im Bade. 6. Teilweises Herausragen und An­
trocknen des Farbguts. 7. Hängenlassen imprägnierter, gebeizter usw. 
(auch nicht genügend gewaschener) Ware auf Böcken od. dgl. 8. über­
einanderlegen gefärbter Ware in nassem Zustande in Falten (wodurch 
oft selbst nach gutem Spülen Streifenbildung entsteht). 9. Ungenügende 
und ungleichmäßige Zirkulation der Flotte in Apparaten. 10. Un­
genügende Breite der Farbbottiche (wodurch Scheuern der Leisten statt­
findet). 11. Unzureichende Flottenmenge. 12. Verwendung von Am­
moniak in Kupfergeräten und -gescp.irren (Kupferflecke). 13. Licht­
wirkungen beim Chloren, bei Diazotierungsfarben usw. 14. Gegenwart 
von Sauerstoffüberträgern (Kupferspuren) in der Ware beim Bleichen, 
Schleudern u. ä. (wodurch Flecke, morsche Stellen, Löcher entstehen 
können). Vgl. auch die Arbeitsfehler unter "Das Färben der Wolle mit 
BeizenfarbstoHen" weiter unten. . 

Färberei der Baumwolle. 
Allgemeine Verfahren und Vorschriften der Baumwollfärberei. 

Man kann das gesamte Gebiet der Färberei 1. vom Standpunkt der 
Arbeitsverfahren, 2. von demjenigen der Arbeitsa pparate betrachten. 
Der erste Teil behandelt die Farbgebung als solche, unabhängig von dem 
Verarbeitungszustand des Fasermaterials, der zweite behandelt die in 
der Praxis üblichen Apparate, berücksichtigt also auch die Art und 
Weise, in der große Mengen des Materials praktisch gefärbt und be­
stimmte Formen des Materials gehandhabt werden. 

Das Lösen der Baumwollfarbstoffe. 

Man benutzt möglichst weiches, kalkfreies, eventuell vorgerei­
nigtes oder Kondenswasser; bei basischen Farbstoffen verwendet man 
in der Regel mit Essigsäure oder Ameisensäure schwach angesäuertes 
lVasser; eine vorhergehende Entkalkung ist dann nicht erforderlich. 
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Substantive Farbstoffe werden mit kochendem Wasser über­
gossen, gut umgerührt, kurze Zeit durchgekocht und durch ein feines 
Sieb oder einen Baumwollappen durchgeschlagen. Der ungelöste 
Rückstand wird nochmals mit heißem Wasser übergossen oder neu mit 
Wasser aufgekocht. Von Farbstoffen, die regelmäßig gebraucht werden, 
sind zweckmäßig 1-2 %ige Stammläsungen vorrätig zu halten. Diese 
werden meist in Petrolfässernangesetzt. 

Bei Schwefelfarbstoffen sind aus Kupfer oder Messing herge­
stellte Gefäße und Garnituren zu vermeiden. Die Farbstoffe werden 
am besten in Holzgefäßen mit den erforderlichen Mengen Soda (und 
etwas Universalöl) in wenig warmem Wasser angeteigt und nach Zusatz 
des Schwefelnatriums durch Übergießen mit kochendem Wasser gelöst, 
eventuell auch kurz aufgekocht. Die Lösung wird dem Färbebade durch 
ein feines Sieb oder einen dünnen Baumwollstoff zugesetzt. Die Schwefel­
farbstoffe sind trocken und zugedeckt aufzubewahren. 

Basische Farbstoffe werden entweder durch Übergießen mit ko­
chendem (Auramin nicht über 75° heißem) Wasser gelöst und filtriert, 
oder erst mit etwas Essigsäure oder Ameisensäure angeteigt und dann 
erst mit heißem Wasser übergossen. 

Säurefarbstoffe werden durch Übergießen mit kochendem Wasser 
leicht gelöst. 

Indigo und Küpenfarbstoffe werden nach besonderen Vor­
schriften am einfachsten mit weichem Wasser angerührt und dann mit 
Natronlauge und Hydrosulfit gelöst (s. unter Indigo u. a.)I). . 

Das Färben mit substantiven Farbstoffen. 
Diese, auch Salzfarbstoffe genannten Farbstoffe, werden unter 

wechselnden Mengen von Alkali (Soda, phosphorsaures Natron) und 
Salz (Glaubersalz, Kochsalz) kalt, bis heiß und kochend gefärbt. Die 
Zusätze hängen 1. von dem jeweiligen Farbstoff ab, für den jeweils die 
günstigste Arbeitsweise anzuwenden ist, 2. von der Tiefe der Färbung, 
3. von der Art des Fasergutes und dessen Bearbeitungsstufe. Hierbei 
ist zu berücksichtigen, daß das Alkali auf den Farbstoff lösend wirkt, 
das Aufziehen auf die Baumwolle verlangsamt (also egalisierend wirkt) 
und deshalb bei hellen Färbungen angezeigt ist, während der Salzzusatz 
das Ausflocken oder Aussalzen des Farbstoffes veranlaßt und also bei 
tiefen Färbungen am Platze ist. 

Man kann folgende, wichtigste Typen von Arbeitsweisen unter­
scheiden: 

1. Färben in neutralem Salzbade. Der Salzzusatz beträgt bei 
hellen Färbungen 10-15, bei dunkleren 15-25 % kalziniertes Glauber­
salz oder Kochsalz vom Gewicht der Ware. Bei hellen Färbungen wird 
das Salz erst nach teilweisem Aufziehen des Farbstoffes zugegeben. 
Gut netzende Ware kann trocken in das Färbebad eingebracht werden; 

1) Von der Beschreibung der mitunter noch angewandten, aber heute nicht 
mehr so wichtigen Farbmühlen und Farblöseapparate wird hier aus Grün­
den der Raumersparnis abgesehen. 
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andernfalls ist die Ware vorher zu netzen oder es ist ein Netzmittel 
(Rotöl, Monopolseife, Seife) dem Färbebade zuzusetzen. Bei hellen 
Tönen wird die Temperatur des Bades auf 50-80 ° gehalten, und es 
wird in "langer" (verdünnter) Farbflotte 1/2-1 Stunde gearbeitet; 
dunkle Töne werden in der Regel bei Kochhitze (3/4-1 Stunde) und in 
"kurzer" (konzentrierter) Flotte hergestellt. 

2. Färben in schwach alka.1ischem Salzbade. Dieses ist das 
verbreitetste Färbeverfahren. Dem Färbbade wird außer dem Glauber­
salz noch ein geeignetes Alkali in Mengen von 0,5-1-2--3 % kalzi­
nierterSoda zugesetzt; im übrigen wird wie bei 1. verfahren. Bei schlecht 
egalisierenden Farbstoffen können 1-5 % Seife, Türkischrotöl, Monopol­
seife oder 5-10 % Natronphosphat mit 1-2 % Seife u. dgl. zugegeben 
werden. 

3. Färben in schwach alkaJischem Bade ohne Salz. Be­
stimmte Farbstoffe lassen sich .besser ohne jeglichen Zusatz von Salz 
färben. Der Zusatz von Soda beträgt wie bei 2. etwa 0,5-3 %' bis­
weilen auch bis zu 5 %. 

4. Färben in stark alkalischem Salz bade. Dieses früher für 
einige säureechte Rots angewandte Verfahren wird heute kaum noch 
benutzt. Der Farbstoff wurde in der doppelten Menge Natronlauge 
von 40° Be mit Wasser gelöst und dem stark salzhaltigen Bade zu­
gesetzt. Nach dem kochenden Färben wurde mit verdünnter Schwefel­
säure abgestumpft, dann wie üblich mit kaltem Wasser gespült und 
getrocknet. 

5. Färben in kaltem oder lauwarmem Bade. Manche Farb­
stoffe ziehen bereits aus kalter oder lauwarmer, Natronlauge haltender 
Flotte auf. Man bedient sich dieses Verfahrens vielfach bei Mischfasern, 
zur Vermeidung einer Anfärbung der Fasern, die farblos bleiben sollen 
(Halbwolle, Halbseide). 

Das meist angewandte Flottenverhältnis oder die Flotten­
menge, d. i. das Verhältnis von Ware zu Flotte oder Bad, beträgt in 
der Regel 1: 15 bis 1 : 20. Bei helleren Farbtönen wählt man mit 
Vorliebe eine "längere", bei dunkleren Tönen eine "kürzere" Flotte; 
ebenso wird beim Färben in mechanischen Apparaten eine kürzere Flotte 
bevorzugt. Die Anfangsfärbetemperatur bei hellen Farben ist in der 
Regel etwa 30°, bei dunkleren Tönen etwa 60°. Sie steigt je nach Um­
ständen bis zur Kochhitze. Die Färbedauer beträgt 1j 2-1 Stunde. 
Das Ausziehen des Farbstoffes ist sehr verschieden und hängt sowohl 
von dem Farbstoff als auch von den Arbeitsbedingungen ab. Ein voll­
ständiges Ausziehen findet fast niemals statt; doch kann der Farbstoff­
rückstand bei hellen Färbungen praktisch ganz belanglos sein, während 
bei mittleren und dunkleren Färbungen in der Regel 1/4_1/3 der an­
gewandten Farbstoffmenge im Bade zurückbleibt. Vielfach läßt man 
bei langsam ziehenden Farbstoffen nach AbsteUung des Dampfes die 
Farbe nachziehen (Longieren). Um die Farbrückstände wieder 
nutzbar zu machen, wird häufig auf stehende m Bade gearbeitet, 
d. h. das Bad wird nach entsprechendem Zusatz von Farbstoff usw. 
weiter benutzt. Hierbei ist zu berücksichtigen, daß beim Weiterbenutzen 
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der Bäder u. a. ein erheblich verminderter Salzzusatz (nur etwa 1/ ... _1/5 
des sonstigen) zu machen ist. Zur Kontrolle des Salzgehaltes stehender 
Bäder werden diese zweckmäßig gespindelt, d. h. aräometrisch gemessen, 
wobei das spezifische Gewicht im allgemeinen nicht über 3-4°, bei 
bellen Färbungen nicht über I-P/2 ° Be hinausgehen soll. 

Zwecks besseren Ausziehens des Bades bedient man sich verschie­
dener Kunstgriffe: man erhöht den Salzzusatz, arbeitet in kürzeren 
Flotten, läßt im erkaltenden Bade nachziehen u. dgl. m. 

Wenn der gewünschte Farbton erreicht ist, so wird herausgenommen, 
kalt gespült und getrocknet. Falls noch nuanciert, d. h. auf den 
genauen Farbton eingestellt werden soll, so wird der erforderliche Farb­
stoffzusatz dem Bade zugegeben und 1/4_1/2 Stunde weiter behandelt. 
Hierbei dürfen gut egalisierende Farbstoffe, wenn nicht in zu großen 
Mengen, dem kochenden Bade auf einmal (in einer Portion) zugegeben 
werden; bei weniger gut egalisierenden Farbstoffen ist vorsichtiger zu 
verfahren, also ist der Farbstoff z. B. portionenweise oder dem teils 
erkalteten Bade zuzusetzen. 

Das Flottenverhältnis beim Färben von Garn auf der Kufe be­
trägt etwa 1 : 15-20, von Stückware auf dem Jigger I : 5, von Stück­
ware auf dem Haspel etwa I : 20-50, von loser Baumwolle auf dem 
Kessel etwa 1 : 10, auf dem Apparat etwa 1 : 7. Stückware auf dem 
Jigger wird vor dem Färben meist heiß genetzt und die Farbstoffmenge 
in zwei Hälften zugegeben. Das Glaubersalz wird nicht von Anfang 
an zugesetzt. Substantive Färbungen dienen oft als Untergrund für 
basische Farbstoffe; erstere wirken gewissermaßen wie Beizen für letztere. 

Nachbehandlung substantiver Färbungen mit Metallsalzen. 

Durch Nachbehandeln mit Metallsalzen gewinnen viele Färbungen 
an Wasch- und Lichtechtheit; gleichzeitig werden die Farbtöne in der 
Regel trüber. 

Die wichtigsten lVIetallsalze und Arbeitsverfahren sind folgende: 
Kupfervitriol. Die gefärbte und gespülte Baumwolle wird 1/4 

bis 1/2 Stunde in kaltem bis 60° heißem Bade umgezogen, dem 2-4 % 
Kupfervitriol vom Gewicht der Wolle zugesetzt sind; dann wird gespült. 
Diesen Prozeß nennt man das Nachkupfern, und man nimmt an, 
daß sich hierbei ein echter Kupferlack des Farbstoffes bildet. Bei hartem 
Wasser werden dem Bade zweckmäßig nQch 2-3 % Essigsäure 6° Be 
(30 %ig) zugesetzt. Je heißer das Bad ist, desto energischer ist die 
'Virkung, doch darf mit der Temperatur aus Rücksicht auf die Färbungen 
selbst nicht zu weit gegangen werden. 

Chromkali, bzw. Chromkalikupfervitriol. Die gefärbte Ware 
wird 1/4-IJ2 Stunde auf einem 60-70° heißem Bade hantiert, das mit 
2 % Chromkali, 2 % Kupfervitriol und 3 % Essigsäure 6 ° Be vom Ge­
wicht der Ware beschickt ist; hiernach wird gespült. Diesen Prozeß 
nennt man das Nachchromieren. An Stelle von Essigsäure kann 
auch bei bestimmten Färbungen Chromkalischwefelsäure oder -ameisen­
säure benutzt werden; überhaupt sind hier viele Variationen möglich. 
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Fluorchrom. Die gefärbte Ware wird etwa 1f2 Stunde auf einem 
kochendheißen Bade unter Zusatz von 3-4 % Fluorchrom und 2-3 % 
Essigsäure 6 0 Be (vom Gewicht der Ware) behandelt und dann gut 
gespült. Anstatt Fluorchrom kann unter Umständen auch Chromalaun 
genommen werden. Zur Erhöhung der Wasserechtheit wird auch mit 
Tonerdesalzen u. dgl. nachbehandelt (essigsaure Tonerde, Alaun, 
schwefelsaure Tonerde). 

In geringem Grade finden zur Erhöhung der Wasserechtheit auch 
Alaun, essigsaure Tonerde, Chromalaun u. a. m. Verwendung. 

Nachbehandlung mit Formaldehyd. 

Halbwollwaren werden häufig zur Erhöhung der Waschechtheit mit 
Formaldehyd nachbehandelt, indem die gefärbte Ware 1/2 Stunde bei 

.:30 0 mit 3 % Formaldehyd (30 %ig) und 2-3 % Essigsäure 6 0 Be be­
handelt und gespült wird. Mitunter wird dem Formaldehyd noch 1-2 % 
Chromkali zugesetzt. 

Nachbehandlung mit Chlorkalk. 

Primulin, direkt gefärbt, gibt, mit Chlorkalk nach behandelt, eine 
lebhaft gelborange Färbung von hervorragender Echtheit gegen Licht, 
Wäsche, Sehwefeln, Bügeln und gegen saures Überfärben. Die Färbung 
wird 1f 2 Stunde in einem kalten, etwa 1/20 Be starkem, klaren Chlor­
kalkbade behandelt, gespült, mit Salzsäure abgesäuert und nochmals 
gründlich gespült. 

Nachbehandlung mit Solidogen A [M]. 

Unter dem Namen Solidogen A bringen die Höchster Farbwerke 
bestimmte aromatische Aminoverbindungen in den Handel, welche die 
Eigenschaft haben, viele substantive Farbstoffe auf der Faser in bezug 
.auf Wasch- und Säureechtheit zu verbessern. Das Entwickelungsbad 
wird zuerst mit 2 % Salzsäure und dann, je nach Tiefe der Färbung, 
mit 2-6 % Solidogen A beschickt, die gefärbte Baumwolle darin 
1/2 Stunde kochend hantiert und dann gut gewaschen. Falls in Kupfer­
gesehirren gearbeitet wird, so sind zweckmäßig 5-10 g Rhodanammo­
nium pro Liter Flotte dem Bade zuzusetzen. 

Diazotierung und nachfolgende Kuppelung. 

Viele substantive Farbstoffe enthalten eine oder mehrere Amido­
gruppen, die auf der Faser diazotiert und dann mit Phenolen und 
Aminen zu neuen Farbstoffen gekuppelt werden können. Hierdurch 
wird bei geringerer oder meist größerer Nuancenänderung die Echtheit 
der Färbungen erheblich erhöht, insbesondere die Wasch- und Wasser­
echtheit. Auch können die so entwickelten und gekuppelten Färbungen 
durch Nachkupferung noch weiter echt gemacht werden. 

Die gefärbte Ware wird 1/2 Stunde in kalte m Bade, das vom Ge­
wicht der Ware je nach Tiefe der Färbung 1,5-2,5 % Natriumnitrit 
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und ~7,5 % Salzsäure 20° Be enthält, behandelt und gespült 1). Diese 
diazotierte Färbung muß vor direktem Licht geschützt und schnell 
weiter verarbeitet werden. Die darauffolgende Kuppelung oder Ent­
wickelung findet auf frischem Bade statt. Man verwendet hierzu 
verschiedene Phenole in alkalischer und Basen in wässeri ger oder schwa e h 
alkalischer Lösung. Auch können Mischungen von Phenolen und Di. 
aminen verwendet werden. Die Menge des Entwicklers hängt von der 
Art desselben und der Tiefe der Färbung ab. Man hantiert 1/2 Stunde 
kalt und spült hierauf. 

In einzelnen Fällen kann statt der Behandlung mit Phenol- und 
Amidoentwicklern mit Soda nachbehandelt, also auch gewissermaßen 
entwickelt werden, indem die diazotierte Färbung 15-20 Minuten bei 
40-50° C mit 2,5-5 % kalzinierter Soda behandelt und gespült wird. 
Nach diesem Verfahren wird beispiels'weise aus Dianilschwarz CR ein 
Dunkelblau erhalten. 

Als Norm für die Entwickelungsbäder dienen im allgemeinen folgende 
Ansätze, die aber außerordentlich schwanken, besonders zwischen hellen 
und dunklen bzw. schwarzen Tönen (Zusammenstellung von [MJ): 

0,3-0,6 % Phenol, gelöst in 0,9-1,8 % Natronlauge 22° Be. 
0,3-0,6 % Resorzin, gelöst in 1,2-2,4 % Natronlauge 22° Be. 
0,5-1 % Betanaphtol, gelöst in 1-2 % Natronlauge 22° Be. 
0,5-1 % Schäffersalz, gelöst in 0,3-0,6 % kalzinierter Soda. 
0,35-0,7 % m-Phenylendiamin oder m-Toluylendiamin. 
0,5-1 % Bordeauxentwickler, gelöst in 0, 1-0,2 % Salzsäure 22 C Ee. 
Weitere Entwickler und Handelsbezeichnungen sind u. a.: Alphanaphtol 

(selten verwendet), Arnidonaphtolsulfosäure G (Entwickler G [By], Blauent­
wickler [Cl), das rn-Phenylendiarnin als Chlorhydrat (Entwickler C [By], Oxarnin­
entwickler M [B]) und als freie Base (Entwickler E [By]), das rn-Toluylendiarnin 
als Chlorhydrat (Diarninpulver [Cl, Entwickler H [By], Oxarninentwickler T 
[B]), der Bordeauxentwickler oder das Äthylbetanl!phtylamin als Chlorhydrat 
(Entwickler B [By], Oxarninentwickler B [B]), Athylalphanaphtylamin als 
Chlorhydrat (Oxarninentwickler R [B]), Naphtylarninäther (N-Pulver [Cl). 
Nerogen D [A], Echtblauentwickler AD [Cl, Orangeentwickler R [B]. 

KU}lpelung mit Diazolösungen. 

Viele substantive Azofarbstoffe besitzen infolge der in ihnen ent­
haltenen Amido- oder Oxygruppen die Fähigkeit, sich mit Diazover­
bindungen zu einem neuen Farbstoff zu verbinden, der sich im Vergleich 
zu dem ursprünglich aufgefärbten Farbstoff durch größere Waschecht­
heit und meist auch durch größere Fülle des Tones auszeichnet. Dies 
Verfahren ist dem vorbesprochenen Diazotieren mit nachfolgender 
Kuppelung ähnlich: Dort wird der aufgefärbte Farbstoff diazotiert und 
z. B. mit Phenolen gekuppelt, hier übernimmt der aufgefärbte Farbstoff 
die Rolle des Phen(:)ls und wird in besonderem Bade mit einer Diazo­
verbindung gekuppelt. 

In der Praxis hat sich von der großen Zahl der Diazoverbindungen 

1) Stark kalkhaltiges Wasser soll beim Spülen nach dem Diazotieren leicht 
FIerke auf der Faser erzeugen. 
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lediglich diejenige des Paranitranilins eingeführt, welche auch in 
Form haltbarer Produkte z. B. als Azophorrot [M], Nitrazol [0], Nitro­
saminrot in Teig [B], Benzonitrolenhickler in Teig [By] und Parazol 
FB [By] in den Handel kommt. 

Die übliche Arbeitsweise mit den fertigen, diazotierten Handels­
marken ist folgende. NitrazolO wird mit wenig kaltem Wasser (von 
höchstens 20-25 0 0) verrührt, sorgfältig zerdrückt und durch über­
gießen mit weiterem kalten Wasser vollständig in Lösung gebracht. 
Für 1,5-2 %ige Färbungen verwendet man zum Kuppeln 2 % des 
ungelösten Nitrazol 0, 0,5 % kalzinierte Soda und 0,2 % essigsaures 
Natron; für 3-4 %ige Lösungen nimmt man etwa 3-4 % Nitrazo~, 
0,75-1 % Soda und 0,2-0,25 % essigsaures Natron. Die vorgefärbte 
Baumwolle wird in dieser Lösung, mit dem erforderlichen Wasserquantum 
verdünnt, 1/2 Stunde kalt behandelt, dann gut gespült und nötigenfalls 
geseift. Das Färben nach Muster bereitet bisweilen Schwierigkeiten und 
erfordert übung. 

Geht man vom nichtdiazotierten Paranitranilin aus, so stellt 
man sich am besten eine 1 %ige Stammlösung her. Die Diazolösung 
ist längere Zeit haltbar, wenn sie in Holz- oder Steingutgefäßen aufbe­
wahrt und vor Hitze und Sonnenlicht geschützt wird. Eine bewährte 
Vorschrift zur Herstellung der Diazostammlösung ist beispielsweise fol­
gende [0]: 2 kg Paranitranilin werden mit 15 I kochend heißem Kondens­
wasser übergossen, kurze Zeit umgerührt und dann mit 51 Salzsäure 
20 0 Be versetzt. Nach erfolgter Lösung werden 351 kaltes Wasser 
zugegossen, wodurch sich das salzsaure Salz ~als gelber Brei ausscheidet. 
Nach mehrstündigem Stehen und vollständigem Erkalten werden 1,1 kg 
Natriumnitrit (vorher in 71 kaltem Wasser gelöst) unter Umrühren 
zugegeben. Nach etwa 20 Minuten ist die Lösung klar und wird nun 
mit kaltem Wasser auf 2001 eingestellt (= 1 %ige DiazostammIösung). 
Von dieser StammIösung verwendet man zum Kuppeln bei 11/ 2-2 % igen 
Färbungen 36 %, neben 0,5% kalzinierter Soda und 0,2 % essigsaurem 
Natrium, bei 3-4 %igen Färbungen nimmt man iIp. Durchschnitt 50 
bis 70 % der Stammlösung, 0,75-1 % Soda und 0,3-0,4 % essigsaures 
Natron; man verwendet also 0,35-0,7 % des ursprünglichen, festen 
ParanitraniIins zum Kuppeln der Färbungen, hantiert 1j 2 Stunde kalt 
und spült· gründlich. 

Beim Kuppeln kann man auch basische Farbstoffe zusetzen, z. B. 
für Schwarz 0,2-0,3 % Methylenblau. Ebenso können die gekuppelten 
Färbungen nach dem Spülen mit basischen Farbstoffen nuanciert bzw. 
geschönt werden. Ferner können die gekuppelten Färbungen durch 
etwa %stündiges kaltes Nachbehandeln mit 1 1/ 2-3 % Kupfervitriol 
licht- und waschechter gemacht werden. Am einfachsten fügt man die 
Kupfervitriollösung dem Kuppelungsbade selbst bei. 

Das Färben mit Schwefelfarbstoffen (Sulfinfarbstoffen). 
Die neueren Schwefelfarbstoffe unterscheiden sich von den substan­

tiven Farbstoffen in erster Linie durch ihre Wasserunlöslichkeit 
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oder -schwerlöslichkeit. Die ersten Schwefelfarbstoffe, Vidalschwarz u. a., 
waren allerdings infolge ihres hohen Alkalipolysulfidgehaltes noch wasser­
löslich. Man bedarf zum Lösen der Schwefelfarbstoffe deshalb noch 
besonderer Hilfsmittel, von denen das Schwefelnatrium das wich­
tigste ist. Im Gegensatz zu den substantiven Farbstoffen zeigen die 
Schwefelfarbstoffe ein untereinander zum Teil recht verschiedenes Ver­
halten, so daß ganz allgemeingültige Arbeitsverfahren, die für alle Schwefel­
farbstoffe passen, nicht gegeben werden können. Die Farbenfabriken 
pflegen deshalb in ihren Veröffentlichungen ausreichende Anweisungen 
für die Verwendung jedes einzelnen Farbstoffes zu geben. 

Mit Rücksicht auf den Sulfidgehalt der Farbbäder dürfen kupferne 
oder kupferhaltige Behälter und Geräte zum Färben nicht benutzt 
werden. Als sehr geeignet haben sich eiserne und hölzerne Kufen 
und Apparate bewährt; bleierne und verbleite Geräte, die auch an sich 
geeignet wären, stellen sich für die meisten Zwecke zu teuer. Die Farb­
stoffbäder greifen auch die Hände der Arbeiter sehr an; deshalb bedient 
man sich vorteilhaft der Gummihandschuhe. 

Durch Lösen der Schwefelfarbstoffe in Schwefelnatrium findet -
wie angenommen wird - eine Redukt,ion der Farbstoffe zu Leuko­
verbindungen statt, welche auf die Faser aufziehen und nachher 
wieder zu dem eigentlichen Farbstoff oxydiert werden. Angesichts der 
großen Reduktions- und Reoxydationsneigung dieser Farbstoffgruppe 
hat man ursprünglich unter der Flotte gefärbt, weil sonst die heraus­
ragenden Teile des Farbgutes vorzeitig anliefen und fleckige Ware lie­
ferten. Zu diesem Zwecke hatte man U-förmig gebogene Eisenstäbe 
für die Strangfärberei eingefülITt. Bei dem heutigen Stande der Farb­
stoffabrikation ist dieses meist nicht mehr nötig. 

Während die Schwefelfarbstoffe auf der einen Seite den Küpenfarb­
stoffen ähneln, haben sie auf der anderen Seite in ihrem färberischen 
Verhalten große Ähnlichkeit mit den substantiven Farbstoffen und 
können gewissermaßen als substantiv färbend bezeichnet werden. 

Die Schwefelfarbstoffe werden zu ihrer Lösung zunächst mit heißem 
Wasser angeteigt, dann mit der jeweils vorgeschriebenen Menge Schwefel­
natrium (kristallisiertem oder kalziniertem, letzteres auch "konzen­
triertes Schwefelnatrium" genannt; 2 Teile des ersteren entsprechen 
] Teil des letzteren) versetzt, und das Ganze unter Umrühren mit Wasser 
aufgekocht. Bei zu wenig Schwefelnatrium findet unvollkommene Lö­
sung statt, was mit Hilfe von Filtrierpapier festgestellt werden kann. 
Hierauf gibt man die Lösung in das Färbebad und setzt Salz (Glauber­
salz oder Kochsalz) und etwas Soda zu. In bestimmten Fällen wird dem 
Bade noch etwas Türkischrotöl (als Netzmittel), Glukose, Leim, Kasein 
o. ä. zugegeben, wodurch das Egalisieren befördert wird. Die Schwefel­
natrium- und Salz mengen richten sich nach dem jeweiligen Farbstoff 
und der Tiefe der Färbung. In der Regel soll ein Bad für helle Färbungen 
etwa 3°, für dunklere 5_6°, für Schwarz höchstens 7_8° Be spindeln_ 
Noch schwerere Bäder über 9° Be neigen zum Bronzieren. Das Schwefel­
natrium und die Soda (auch Natronlauge) verlangsamen das Aufziehen 
des Farbstoffes und wirken egalisierend, das Salz beschleunigt das Auf-



Färberei der Baumwolle. 31!) 

ziehen, salzt aus, und Traubenzucker (Glukose) unterstützt das Lösen 
des Farbstoffes, verhindert zu schnelle Reoxydation desselben und das. 
Bronzieren. 

Das Flottenverhältnis (ob kurzes oder langes Bad) ist sehr schwan­
kend und hängt u. a. wesentlich von der Apparatur ab. Garn auf Kufen. 
und lose Baumwolle auf dem Bottich werden im Mittel im Verhältnis. 
von 1 : 20, Stück auf dem Jigger in einem solchen von 1 : 5, in Apparaten. 
wird im Verhältnis von 1 : 4 bis 1 : 20 gefärbt. Folgende Tabelle gibt 
ein Bild von den ungefähren Zusätzen zu stehenden Bädern [MJ: 

Flotten­
verhältnis 

1:4 
1:8 
1: 12 
1: 12 

F b t ff . i Schwefelnatrium \ Soda \ Glaubersalz 
ar S 0 1m I kristallisiert kalziniert kristallisiert 

1. Bad, 2. Bad, 3.Bad 'I 1. Bad, 2. Bad, 3. Badl1. Bad, 2.Bad, 3.Bad 1. Bad, 2. Bad, 3. Ba(jl, 

12% 9,?% 7% 136% 18% 14%!2,5% 0,5% 0,5.%1- -" 
12" 9,0" 7" 36" 18" 14,,!, 4 ,,1 " 0,70" i 15 % -
12" 9,5" 7" I 36" 18" 14" 5 " 1,5" 1 " i 25 " 5 % 
12" 9,5" 7" 1 36" 18" 14,,! 6 " 2 " 1,5" i 50" 10" 5 %: 

Gefärbt wird meist bei Siedetemperatur, besonders bei tiefen Fär· 
bungen. Man geht kochend ein, stellt den Dampf ab und kocht wäh­
rend des 1 stündigen Färbens noch ein- bis zweimal auf. Auf dem .Jigger­
erhält man die Temperatur durch indirekten Dampf nahe der Koch­
hitze. Vielfach kann man die gleiche Tiefe der Färbung auch bei 50 c 

und sogar bei 20-30 0 C erreichen; man färbt in diesem Fall warm odel­
"kalt". Beim Kaltfärben findet ein schlechteres Durchfärben statt, 
die Bäder ziehen nur bei wenigen Farbstoffen gut aus und die erreicht~ 
Echtheit ist eine geringere. 

Nach dem Färben wird gut und gleichmäßig abgequetscht, viel­
fach mit eisernen, gummiüberzogenen Quetschwalzen; loses Material. 
wird gut ausgeschleudert und das ausgequetschte oder ausgeschleuderte­
Farbbad den alten, stehenden Bädern wieder zugegeben, mit denen bei 
Schwefelfarbstoffen, mehr noch als bei den substantiven, gearbeitet 
wird. 

Nach dem Ausschleudern wird meist sofort gründlich gewaschen 
bis das Wasser klar und farblos abläuft; dann wird entwässert und ge­
trocknet. Mitunter wird nach dem Ausquetschen oder Zentrifugieren 
nicht sofort gewaschen, sondern an der Luft, in heißen Räumen längere 
Zeit oxydieren gelassen oder 1/2 Stunde durch Dämpfung oxydiert. 
Die W'aschechtheit der Färbungen wird hierdurch eine geringere. 

Nach dem letzten Spülwasser wird aviviert, d. i. mit bestimmten 
Fett- oder Seifensubstanzen (Monopolseife, Rotölen, Seife, Fetten, Ölen, 
Paraffin, Leim) mit oder ohne Stärkezusatz nachbehandelt. Durch 
diesen Prozeß gewinnt die Faser an Glanz und Geschmeidigkeit oder 
auch Steifheit. Die Avivage mit 1 % Schweinefett und 1 % Stärke 
liefert z. B. einen etwas tieferen, aber qualitativ nicht veränderten Ton;, 
durch 3 % Schmierseife wird der Ton etwas voller und vielfach bläu­
licher. 

Zum Abmustern muß das Alkali durch Essig- oder Ameisensäure 
entfernt werden. Nuanciert oder geschönt wird am besten auf einem 
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frischen Bade mit Schwefel-, basischen oder substantiven Farbstoffen. 
Je nach Art des Schönungsfarbstoffes wird das neue Bad mit Essigsäure 
angesäuert oder mit Seüe versetzt. Doch können Salzfarbstoffe auch 
einbadig mit Schwefelfarbstoffen gefärbt werden. 

Da.s Abziehen zu dunkler oder fleckiger Färbung geschieht mit ver­
dünnten Schwefelnatriumbädern (2-10 g Schwefelnatrium kristallisiert 
im Liter, 1/2 Stunde kochend). 

Einige Farbstoffe können auch ohne Zusatz von Schwefelnatrium 
gefärbt werden (Melanogen), ähnlich wie einige Küpenfarbstoffe im 
Schwefelnatriumbade gefärbt werden können (Thioindigo), wo sie die 
sattesten und lebhaftesten Töne beim Kaltfärben ergeben. 

Die Färbungen mit Schwefelfarbstoffen liefern einen guten Unter­
grund oder eine Art Beize für basische Farbstoffe und für Indigofär­
bungen; auch können manche Schwefelfarbstoffe mit diazotiertem Para­
nitranilin gekuppelt werden (wird technisch aber nicht verwertet). 

Nach einem Verfahren der Badischen Anilin- und Sodafabrik lassen 
sich einige schwarze Farbstoffe (Kryogenschwarz TBO und TGO) in 
einer kalten Gärungsküpe, mit Mehl, Kleie, Sirup, Soda bereitet, auf 
ähnliche Weise färben wie Indigo. 

Die Schwefelfarbstoffärbungen zeichnen sich gegenüber den Fär­
bungen mit Salzfarbstoffen durch eine allgemeine große Echtheit 
aus, insbesondere Licht-, Wasch-, Wasserechtheit. Zwecks noch größerer 
Echtheit werden sie obendrein vielfach nachbehandelt. 

Nachbehandlung von Schwefelfarbstoffärbungen. 

Ähnlich wie die substantiven Färbungen können auch die Färbungen 
mit Schwefelfarbstoffen zwecks Erhöhung der Echtheit nachbehandelt 
werden. Auch die hierbei angewandten Mittel sind jenen ganz ähnlich. 
Das ursprünglich empfohlene Verfahren der Nachbehandlung mit 
Wasserstoff- oder Natriumsuperoxyd ist wegen der hohen Kosten 
fallen gelassen worden. Statt dessen werden folgende Verfahren prak­
tisch geübt. 

Nachbehandlung durch Dämpfen oder durch Verhängen bzw. 
feuchtwarmes Lagern. Das Dämpfen geschieht vor dem Spülen 
(nach dem Abquetschen) in beliebigen Holz-, Kupfer- oder Eisenkästen, 
im mechanischen Färbeapparat oder in der gewöhnlichen Färbekufe. 
Je heißer und trockener der Dampf ist, desto schneller und lebhafter 
entwickelt sich der Ton. Der Dampf soll die Ware gleichmäßig durch­
dringen; Strang- und Stückware wird gleichmäßig auf Stöcken oder 
Latten in den Dämpfkasten gehängt, lose Baumwolle oder Ketten mäßig 
hoch geschichtet. Es ist dafür zu sorgen, daß keine Kondenstropfen 
auf die Ware fallen. Der Dämpfkasten ist während des Dämpfens ge­
schlossen zu halten. Das Dämpfen dauert in der Regel 1/2. Stunde. -
Das warme Lagern der abgequetschten, aber noch nicht gespülten Ware 
geschieht in Körben oder Holzbehältern und dauert einige bis 12 Stunden. 
Die Ware darf nicht abkühlen und nicht antrocknen; die Behälter sind 
demnach zuzudecken. Die Temperatur betrage am besten 60--70° C. 
Nach dem Herausnehmen wird warm gespült und, wenn nötig, geseilt. 



Färberei der Baumwolle. 321 

Bei der Nachbehandlung mit Metallsalzen bedient man sich mit 
Vorliebe des Chromkalis (3 % Chromkali, 3-5 % Essigsäure 6° Be, 
20-30 Minuten heiß behandelt), des Kupfervitriols'(l,5-2 % Chrom­
kali, 1,5-2 % Kupfervitriol, 3-5 % Essigsäure, 20-30 Minuten heiß), 
des Chromkalis und Bisulfits (erst 0,5-1 % Chromkali, nach 
einigen Minuten 2-4 ccm Bisulfit 35 ° Be auf 1 1 Flotte zugeben, weitere 
10 Minuten hantieren und dann spülen), weniger des Fluorchroms, des 
Nickelsulfats mit Chromkali u. a. m. Durch diese Behandlungen 
werden die direkten Färbungen sowohl in der Nuance schöner, lebhafter, 
als auch licht-, wasch- und kochechter; indessen kann Kupfernach­
behandlung die Lagerbeständigkeit der Ware unter Umständen beein­
trächtigen. 

Nachbehandlung mit essigs a ure moder a meisensa ure mN a tron. 
Diese Behandlung ist besonders bei sauer avivierten Färbungen, die 
auf Seidengriff gearbeitet sind, angebracht und bezweckt vor allem die 
Erhöhung der Lagerechtheit oder die Vermeidung des Mürbewerdens 
auf dem Lager. In der Regel setzt man dem letzten Spülbade 3-10 g 
Natronsalz pro Liter Flotte zu und führt diese Operation gegebenenfalls 
nach der Metallbehandlung aus. Auch können diese konservierenden 
Salze der Schlichte oder Appretur zugesetzt werden. An Stelle der er­
wähnten Salze wird auch die billigere Soda benutzt. 

Ferner sind besondere Entwickler (z. B. der Immedialentwickler 
(C]) in den Handel gebracht worden, die eine Peroxydwirkung ausüben. 

Bis zu einem gewissen Grade gehört zu der Nachbehandlung auch die über­
färbung mit Blauholzextrakt, die den Ton vertieft. Man verwendet 1-2 % 
Blauholzextrakt und 1 % Kupfervitriol und behandelt darin das gespülte Material 
bei 40----50 0 , etwa 20 Minuten. Andere überfärbungen mit basischen und sub­
stantiven Farbstoffen sind bereits erwähnt worden. 

Das Färben mit basischen Farbstoffen. 
Die basischen Farbstoffe werden (bis auf einzelne, direkt färbende 

Vertreter) auf die Baumwollfaser nach voraufgegangener Beizung der 
Faser gefärbt. Von den angewandten Beizen ist die 

Ger bstoffanti monbeize die weitaus wichtigste. Das ausgekochte 
und erforderlichenfalls gebleichte Material wird zu diesem Zweck für 
helle Nuancen in ein Bad von 1-2 % Tannin vom Gewicht der Ware, 
für mittlere Töne in ein Bad von 3--'-4 % und für dunkle Töne von 5-6 % 
Tannin einige Stunden (2--3-5) bzw. über Nacht, am besten in hölzerne 
Geschirre eingelegt. Man geht in das möglichst kurze Bad (Flotten­
verhältnis etwa 1 : 10) bei etwa 70-90° ein und läßt die Ware in dem 
erkaltenden Bade liegen. Alsdann wird aus dem Tanninbade heraus­
genommen, gut ausgequetscht oder ausgeschleudert, etwa 1/4_ 1/ 2 Stunde 
in frischem, kaltem (20-25°) Antimonsalzbade (eventuell unter Zusatz 
von etwas Schlämmkreide) fixiert und dann gründlich mit kaltem 
Wasser gespült. Das Antimonbad enthält 0,5-3 % (also halb soviel 
wie Tannin) Brechweinstein oder einer äquivalenten Menge eines anderen 
Antimonsalzes (s. unter Brechweinstein). Das Flottenverhältnis des 
Antimonbades ist etwa 1 : 15-20. Weder dss Tanninbad noch das 

Heermann, Te:dilveredelung. 21 
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Antimonfixierbad ziehen aus, sie werden deshalb meist weiterbenutzt, 
also als stehende Bäder aufbewahrt. Bei der Weiterbenutzung der 
Bäder wird dem Tanninbad jedesmal etwa die Hälfte der zuerst ange­
wandten Menge und dem Antimonbade etwa 2/3_3/. des ersten Zusatzes 
gegeben. Die stehenden Gerbstoff- oder Tanninbäder werden häufiger 
aufgekocht, um einer Zersetzung derselben vorzubeugen. Falls die so 
gebeizte Baumwolle nicht am selben Tage weiter verarbeitet bzw. ge­
färbt wird, ist sie mit feuchten Tüchern zuzudecken, um ein Antrocknen 
einzelner Stellen zu vermeiden. 

Das Färben der so vorgebeizten und gespülten Ware geschieht, je 
nach der Tiefe der Nuance, unter Zusatz von 1-2--5 % Essigsäure 
6° Be oder 2--10 % Alaun; man färbt kalt oder lauwarm an und er­
wärmt nach 1/2 Stunde allmählich auf 50-60-70°, bisweilen bis zu 
Siedetemperatur. Den Farbstoff gibt man (bei gut egalisierenden Farb­
stoffen) entweder im ganzen oder in 2-3 Portionen zu. Auramin 
darf weder kochend gelöst noch gefärbt werden, da es sich bei höheren 
Tempera,turen zersetzt. Wenn die Egalisierung Schwierigkeiten bereitet, 
so muß mit der Ware kalt eingegangen, der Farbstoff sehr langsam 
zugegeben und die Temperatur des Bades langsam erhöht werden; auch 
wird dem Bade dann mehr Alaun zugesetzt. Das Flottenverhältnis 
beim Färben mit basischen Farbstoffen ist ein größeres als bei sub­
stantiven und Schwefelfarbstoffen und betragt etwa 1 : 30-40. 

Durch Nachtannieren oder Nachbeizen werden die Färbungen 
echter. Man stellt bei 40° erst auf ein frisches Bad mit 1/2-1 g Tannin 
iril Liter und dann auf ein zweites frisches Bad mit der gleichen Menge 
Antimonsalz (%-1: 1000); in jedem der Bäder wird 1/2-1 Stunde 
umgezogen und nach dem zweiten gespült. 

Durch "Obersetzen, Aufsetzen oder "Oberfärben von substan­
tiven oder Schwefelfarbstoffärbungen mit basischen Farbstoffen erhält 
man lebhaftere Töne, als sie mit substantiven Farbstoffen allein in der 
Regel erhalten werden. Die Grundfarbe dient gewissermaßen als Beize 
für die basischen Farbstoffe. Man beginnt das überfärben kalt bis lau­
warm und geht bis 60-80°, setzt dem Bade 1-3 % Essigsäure oder 
0,5-1 % Alaun zu und arbeitet wie vorbeschrieben. 

An Stelle von Tannin können auch andere Gerbstoffe (s. unter Gerb­
stoffen) und ap. Stelle von Brechweinstein andere Antimonpräparatl' 
von verschiedenem Wirkungswert (s. unter Brechweinsteinersatzmittel), 
sowie Eisen-, Zinn-, Zink-, Tonerdesalze usw. benutzt werden. 

Außer der beschriebenen Tanninantimonbeizung werden bisweilen auch 
andere Vorbeizungen benutzt. Für dunkle und trübe Töne verwendet man 
mitunter die Gerbsäureeisenbeizung. Die Baumwolle wird erst mit Tannin. 
Sumach o. ä. gebeizt und dann Y 4. Stunde auf holzessigsaures Eisen von 2-3 0 Be 
gestellt, gespült und, wie vorhin angegeben, gefärbt. Ein weiteres Verfahren 
ist die Zinn- oder Zinntanninbeizung (Y2 Stunde kalt beizen mit 0.,1-1 % 
Zinnsalz und etwas Salzsäure, 8piilen, kalt färben mit 1-2 % Essigsäure; vor­
beizen mit 2-3 % Tannin, nachbeizen wie vorhin mit Zinnsalz; spiilen, aus­
färben). Zu erwähnen ist noch das Einbadfärbeverfahren [M] mit Essig­
säure und Tannin (5-6 % Essigsäure, 1-2 % Tannin, Farbstoff, kalt bis 4~6Q.° 
färben, spülen). - Durch geringere Echtheit aber größere Lebhaftigkeit. zeichnen 
sich die Färbungen auf Ölbeize aus (Rhodamine, Auramine, Safranine). Man 
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imprägniert mit einer Lösung von 100 g Türkischrotöl im Liter Wasser und 
trocknet 12 Stunden bei 50°. Eine Wiederholung dieser Prozedur ist von Vor­
teil. Alsdann wird von kalt bis 50° gefärbt, eventuell leicht gespüit oder ohne 
zu spülen getrocknet. Vereinzelt wird nach der Rotölbeize noch mit essigsaurer 
Tonerde (3° Be) fixiert, abgewunden oder geschleudert, getrocknet, in kurzem, 
kaltem Färbebade mit etwas Essigsäure gefärbt und bei mäßiger Temperatur 
getrocknet. 

Die J anusfar ben, stark basische Azofarbstoffe, bilden ein Zwischen­
glied zwischen den basischen und den substantiven Farbstoffen und 
lassen sich leicht und gleichmäßig auf ungebeizte Pflanzenfaser auf­
färben und durch Nachbehandlung in einem mit Gerbstoff, Antimon­
salz und mit einer Säure bestellten, kalten Bade in echte Gerbstofflacke 
überführen. 

Für diese Farbstoffe kommen folgende zwei Verfahren in Betracht. 1. Direkte 
l?ärbung mit Essigsäure, 5 % Zinksulfat und Farbstoff; bei 90° eingehen, 
nach 1/2 Stunde 20 % Kochsalz zugeben, 1/2 Stunde heiß hantieren, 1/2 Stunde 
bei abgestelltem Dampf nachziehen lassen, spülen, schleudern und mit 2-6 % 
Tannin 1/4 Stunde kalt fixieren, aufwerfen, dem Bade 1-3 % Brechweinstein 
und P/2 % konzentrierte Schwefelsäure zugeben, die Ware je 1/4 Stunde kalt, 
1/4 Stunde bei 50°, 1/4 Stunde bei 80--100° C hantieren und gründlich spülen. 
2. Färben wie unter 1; nach dem Spüle.n und Schleudern folgt das Fixieren 
in zwei Bädern: a) mit 2-6 % Tannin auf kurzer Flotte bei 50° 1/4 Stunde um­
ziehen, einige Stunden oder über Nacht einlegen, abwinden und schleudern und 
b) auf frischem Bade mit 1-3 % Brechweinstein 1/2_3/4 Stunde kalt hantieren, 
gut spülen, eventuell seifen und trocknen. 

Das Färben mit Säurefarbstoffen. 
Säurefarbstoffe werden auf Baumwolle nur vereinzelt gefärbt; sie 

geben im allgemeinen ganz waschunechte, aber lebhafte Töne. Lebhafte 
Scharlachtöne können z. B. mit den verschiedenen Croceinen, Brillant­
eroceinen und Ponceaus erzielt werden. Man färbt in möglichst kurzer 
Flotte in einem Bade, das außer dem Farbstoff 3 g Alaun und 20 g 
Glaubersalz im Liter Flotte enthält, geht bei 50--70 0 ein und hantiert 
bei erkaltender Flotte; dann v,-ird gleichmäßig abgequetscht und ohne 
zu spülen bei mäßiger Temperatur getrocknet. 

Eosine, Phloxin, Erythrosin, Rhodamin B usw. werden in möglichst 
kurzer Flotte bei 30--40 0 während 1/2_3/4 Stunde unter Zusatz von 
Kochsalz ausgefärbt, gleichmäßig ausgewrungen und mäßig warm ohne 
zu spülen getrocknet. Rhodamin kann auch auf Ölbeize (s. oben) ge­
färbt werden. Vereinzelt werden saure Farbstoffe auch auf Tannin­
beize gefärbt, wodurch die Waschechtheit etwas besser wird (Alkali­
blau). 

Das Färben mit Beizenfarbstoffen. 
Wenngleich die basischen Farbstoffe auf Baumwolle mit Vorbeize 

gefärbt werden, so sind sie dennoch nicht zu den Beizenfarbstoffen 
zu zählen, da sie nur den Pflanzenfasern gegenüber beizenfärbend sind, 
-Wolle und Seide dagegen direkt anfärben. Ausgesprochene Beizen­
farbstoffe sind solche, die alle Fasern mit Hilfe von Beizen färben 
und dabei Metallacke mit den Beizen eingehen. 

21* 
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Die Beizenfarbstoffe spielen in der Baumwollfärberei eine nur unter­
geordnete Rolle, insbesondere seitdem die Schwefelfarbstoffe aufgefunden 
worden sind, die in Anwendung einfacher und im Preis billiger sind als 
die Beizenfarbstoffe. Ferner haben die neueren Küpenfarbstoffe der 
Verwendung der Beizenfarbstoffe auf Baumwolle erheblichen Abbruch 
getan. Nicht zum geringsten erschwert auch die geringe Affinität der 
Pflanzenfasern zu metallischen Beizen die Anwendung der Beizenfarben. 
Das Alizarinrot oder Türkischrot überragt hierbei alle anderen 
Färbungen ganz erheblich. 

Als Beizen kommen praktisch in Betracht: die Tonerdebeize, die 
Eisenbeize und die Chrombeize. 

Die Tonerde beize wird wie folgt auf Baumwolle befestigt. Die 
nach Bedarf gekochte bzw. gebleichte Partie von z. B. 500 Pfund 
engl. Baumwollgarn wird zunächst mit einer 45 0 C warmen Lösung 
von Türkischrotöl (50-52 % Fettsäuregehalt), in Kondenswasser ge­
löst, geölt, abgewunden und bei 40-45 0 getrocknet. Dann wird mit 
basisch-essig-schwefelsaurer oder basisch-schwefelsaurer Tonerde (s. unter 
Tonerdebeizen) gebeizt und wieder bei 40-45 0 getrocknet. Schließlich 
wird in einem etwa 45 0 warmen Bade von 5 kg Kreide in 350 I Wasser 
fixiert, gut ausgewaschen, geschleudert und gefärbt. Das Färben oder 
Kra ppen dauert 2 Stunden; dann wird getrocknet und 1-2 Stunden 
bei 1 Atm. gedämpft. Das gedämpfte Material wird nun wieder in 
warmem, mit etwas Soda versetztem Wasser genetzt und 2 Stunden bei 
1 Atm. in einem Bade aviviert, das bei Clem angegebenen Quantum von 
500 Pfund engl. etwa 4 kg Marseiller Seife, 1 kg kalzinierte Soda und 
200-400 g Zinnsalz enthält. Dieses Verfahren stellt einen ganz ein­
fachen Typus von Neurot dar; indessen gibt es ungezählte Abwei­
chungen hiervon, nach denen bessere und echtere Färbungen (Altrot 
usw.) erhalten werden können. Diese sind in dem nächsten Abschnitt 
eingehender besprochen. 

Eisen beize. Man ölt wie bei der Tonerdebeize mit Türkischrotöl, 
windet ab, trocknet bei 60-70° und beizt in essigsaurem Eisen, 
dessen Stärke sich je nach der Tiefe der gewünschten Nuance richtet 
und für satte Töne etwa 8 0 Be beträgt. Nach dem Auswinden wird 
2-3 Tage an der Luft oder im Oxydationsraum gelagert, dann 1/2 Stunde 
in einem 60-70 0 warmen Bade von 5-10 kg Kreide in 1000 1 Wasser 
fixiert, gut ausgewaschen, mit Alizarin kalt bis 1 Stunde kochend aus­
gefärbt" gespült, kochend mit 3 kg Seife in 1000 I Wasser geseift und 
ausgewaschen. Nach diesem Verfahren färbt man beispielsweise ein 
'Sehr echtes Alizarinviolett für Buntwebereien usw. Soll Eisen- mit 
Tonerdebeize kombiniert werden, so ist das Garn vor dem Ölen mit 
essigsaurer Tonerde von 6 0 Be zu behandeln. 

Chrombeize. a) Man legt die vorbereitete Ware (Garn oder Stück) 
in kaltes Chromchlorid von 20° Be und läßt nach mehrmaligem Ab­
winden und Durchsetzen über Nacht in der Beize liegen. Am nächsten 
Morgen wird abgewunden, in fließendem, hartem (kalkhaltigem) Wasser 
gut gewaschen, nochmals abgewunden und nötigenfalls in einer hand­
warmen Lösung von 10 Teilen Türkischrotöl in 90 Teilen Wasser 
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geölt. Nun windet man wieder gut aus, behandelt mit Sumach 
(Sumachieren, Schmackieren), trocknet bei 60° und färbt kalt 
bis hochend aus. 

b} Eine andere Beize ist das Chrombisulfit, das in der Stärke 
von 3_10° Be wie das Chromchlorid benutzt wird (für hellere Fär­
bungen 3°, für mittlere 5° und für dunklere Töne etwa 10° Be schwer). 
Nach dem Herausnehmen aus der Beize wird abgequetscht und ohne 
zu waschen 10--15 Minuten in einem 60° heißen Bade von 1/2-1 kg 
kalzinierte Soda in 100 I Wasser fixiert. Nun wird gut ausgewaschen, 
geschleudert, wie obcn geölt und gefärbt. Stückware wird in einfacher 
Weise mit Chrombisulfit von 28° Be imprägniert oder geklotzt, getrock­
net, gedämpft (im Mather.Platt) und gut ausgewaschen. 

c) Für hellere Nuancen dient auch das essigsaure Chrom von 
20° Be. 2-2,5 kg dieser Beize werden in 1001 Wasser gelöst und das 
Baumwollgarn darin 1 Stunde gekocht; dann wird gewaschen und ge­
färbt. Stückware wird (wie bei b) mit essigsaurem Chrom von 28° Be 
geklotzt oder imprägniert, Y2 Stunde bei 1 Atm. (oder 2 Stunden ohne 
überdruck) gedämpft, gut gespült und gefärbt. 

d) Vereinzelt nimmt man auch die sogenannte alkalische Chrom­
beize. Diese wird aus 251 essigsaurem Chrom von 20° Be, 321 Natron­
lauge von 30° Be, 11 Glyzerin von 30° Be und 421 kaltem Wasser be­
reitet und auf rund 20° Ee eingestellt. Die Baumwolle wird etwa 
12 Stunden eingelegt, gut ausgewunden, in fließendem, kalkhaltigem 
Wasser gewaschen und ausgefärbt. 

Das Färben der chrom gebeizten Ware geht bei Kochhitze vor sich 
und dauert etwa 2-2 1/ 2 Stunden. Bei einigen Farbstoffen (Alizarin­
rot u. a.) wird ein Zusatz von essigsaurem Kalk, bei allen anderen ]j'arb­
stoffen ein solcher von Essigsäure gemacht. Nach dem Ausfärben wird 
gut ausgewaschen, wie üblich kochendheiß mit 3-5 g Seife pro Liter 
Wasser geseift und gespült. 

Das Ölen ist zur Bildung des Farbstofflackes nicht gerade erforderlich; es 
erhöht le~~glich die Schönheit und Echtheit der Färbungen. Für helle Töne 
wird das OIen bisweilen (bei Chrombeize ) weggelassen; solche Färbungen sind 
u. a. weniger chlorecht. Bei mittleren und lebhafteren dunkleren Tönen emp­
fiehlt es sich, zweimal mit Chrombeize zu behandeln, d. h. nach dem ersten 
Ölen nochmals auf Chrombeize zu stellen. Für weniger lebhafte, dunklere Töne 
behandelt man die Baumwolle auch nach dem Ölen 12 Stunden in einem kochen­
den Bade von 1 kg Sumachextrakt von 30° Be pro 100 I Flotte, läßt freiwillig 
erkalten, nimmt die Baumwolle heraus, windet ab und beizt dann ohne zu spülen 
in Chromchlorid. Die Chrombeizen sind stehende Bäder und werden durch 
frische konzentrierte Ware neu auf Grade gebracht. Die Farbbäder werden 
dagegen nahezu ausgenutzt und nicht wieder gebraucht. Kombinationen ver­
schiedener Beizen (auch Chromtonerdebeize) sind möglich. Der Zusatz von 
essigsaurem Kalk zum Färben von Alizarinrot beträgt etwa 1/,-1js des an­
gewandten Farbstoffes; die Essigsäuremenge richtet sich nach der Härte des 
Wassers: bis zu 5° d. Härte nimmt man 11 Essigsäure auf 1000 I Wasser, bei 
härteren Wässern entsprechend mehr. Man beginnt mit dem Färben kalt bis 
zu 30°, hantiert 1/, Stund~, erwärmt in 3/, Stunde zum Kochen und kocht 
1-2 Stunden (je nach Tiefe der Nuance). Zum Egalisieren setzt man dem 
Färbebad bisweilen essigsaures Ammoniak zu (3 I pro 1000 I Bad). 
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Das Färben von Türkischrot. 
Türkischrot ist eine mit Hilfe von Alizarin, Tonerde, Kalk und fett­

sauren Verbindungen erzeugte Rotfärbung der Baumwolle. Welche 
Holle hierbei der Kalk und die fettsauren Verbindungen spielen, ist 
trotz vielfacher Forschungen (Rosenstiehl, Liechti, Suida u. a.) 
nicht zur Genüge aufgeklärt. Nach Werner sind die Alizarintonlacke 
Komplexsalze. 

Man unterscheidet das Altrotverfahren von dem Neurotver­
fahren und dann wieder das Ge mischtrotverfahren. Nach dem 
Altrotverfahren wird die echteste Färbung erzielt; es erfordert aber eine 
größere Anzahl von Behandlungen und bis zur Fertigstellung mit 
allen Prozessen etwa 3-4 Wochen. Bei ihm kommt auch noch das 
Tournantöl zur Verwendung, das durch Wasser unter Zusatz von Pott­
asche zu einer Emulsion verarbeitet und zur Imprägnierung der Faser 
verwendet wird. Das Ölen wird einige Male wiederholt und die Faser 

. nach jeder Ölung einer I,uft- und Kammertrocknung unterworfen, wo­
durch eine festere Fixation des Öles auf der Faser erreicht wird. Als 
Beize dienen verschiedene basische Tonerdesulfate oder Sulfazetate. 

Von dem Altrot unterscheidet sich das Neurot hauptsächlich da­
durch, daß zum Ölen an Stelle des Tournantöls das billigere Türkisch­
rotöl verwendet wird und die zahlreichen Ölpassagen mit darauffolgenden 
Lufttrocknungen teils abgekürzt werden, teils in Fortfall kommen; bei 
diesem Verfahren genügt ein ein- bis zweimaliges Ölen mit folgendem 
Kammertrocknen. Alz Beizen werden beim Neurot ebenfalls Tonerde­
salze gebraucht, nach dem Beizen wird meistens getrocknet und ge­
kreidet. Tournantöl ist ein (gewöhnlich auf künstlichem Wege) 
ranzig gemachtes, also fettsäurehaltiges Olivenöl, Türkischrotöl ist sulfo­
niertes Rizinusöl. 

Nachfolgend wird als ein Beispiel der Altrotverfahren auf Baum­
wollgarn das Verfahren der Farbwerke Höchst [M] kurz wiedergegeben. 

Alizarinaltrot auf Garn [M]. 

1. Abkochen. Das rohe Garn wird mit 3 % kalzinierter Soda unter 
Druck abgekocht und gewaschen. Ein Bleichen findet bei der guten 
Deckkraft des Türkischrots nur ausnahmsweise statt (z. B. beim Tür­
kischrosa ). 

2. Erstes Ölen oder Weiß bad. Das nasse, ausgeschleuderte Garn 
wird mit 100 g Tournantöl pro Liter Passierbrühe geölt. Die Brühe 
wird mit etwa 50 g Pottasche auf etwa 5-6 ° Be gestellt und das Garn 
bei etwa 45 ° durchgenommen. Dann folgt eine Lufthänge von 1 bis 
8 Stunden und eine Kammertrocknung bei 60°, meist über Nacht. 

3. Zweites Ölen. Das geölte und getrocknete Garn wird mit 40 g 
Tournantöl und 80 g Türkischrotöl, 50 % ig, pro Liter Passierbrühe ge­
ölt, eventuell mit dem aufgefrischten ersten Ölbade, da:; mit Pottasche 
auf etwa 4 ° Be eingestellt ist. Dann folgt eine Lufthänge von 4 Stunden 
und Kammertrocknung bei 60°. 
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4. Drittes Ölen. Die vom zweiten Passieren übrig gebliebene 
Brühe wird mit Wasser verdünnt und mit Pottasche auf 3 0 Be ein­
gestellt. Nach dem Ölen folgt eine Lufthänge von 4 Stunden und eine 
Kammertrocknung bei 60 0 C. 

5. Erstes Auslaugen oder Klarziehen. Das trockene Garn wird 
in eine Pottaschelösung von lj 4 0 Be 3 Stunden bei 30--35 0 eingelegt, 
ausgeschleudärt und bei 60 0 getrocknet. 

6. Zweites Auslaugen. Das trockene Garn wird 3 Stunden in 
30--35 0 warmes Wasser eingelegt und ausgeschleudert. 

7. Sumachieren oder Schmackieren. Man verwendet pro Pfund 
Garn 60 g Sumachblätter. Das gewaschene und geschleuderte Garn 
wird in die 40 0 warme Sumachabkochung eingelegt und nach 6 Stunden 
ausgeschleudert. 

8. Beizen. 4 kg eisenfreie, schwefelsaure Tonerde werden in i6t 
Wasser gelöst, der Lösung nach dem Erkalten 400 g kalzinierte Soda 
(in 41 Wasser gelöst) zugesetzt und auf 5-6 0 Be verdünnt. Das aus· 
geschleuderte, nach 7. schmackierte Garn wird durchpassiert, 2 Stunden 
eingelegt und gut gewaschen. 

9. Färben. Gewöhnlich werden zum Färben 9 % Alizarin (20 %ige 
Ware) benutzt. Das nach dem Beizen gut gewaschene Garn wird un­
mittelbar gefärbt; man zieht 1/4 Stunde kalt um, geht hierauf während 
I l / 2 Stunden langsam zum Kochen und läßt noch 1/2 Stunde kochen.· 
(Nach einem anderen Verfahren [B] wird bei 70-75 0 gefärbt, wobei der 
größte Teil des Alizarins auszieht.) 

10. Avivieren oder Rosieren. Man verwendet pro 100 Pfund 
Garn für Gelbstich 500 g kalzinierte Soda, 500 g 'Seife und 100 g Zinn· 
salz, für Blaustich nur Seife und Soda. Das gefärbte und gewaschene 
Garn wird hierin im Avivierkessel während 4 Stunden bei 1 Atm. ge· 
kocht und dann gewaschen. Für reib- und bleichechte Rots wird obige 
Operation noch einmal wiederholt, dann wird gewaschen und bei nie­
driger Temperatur getrocknet. 

Bei der Herstellung von Altrosa wird derselbe Ölgrund gegeben wie 
bei Altrot; dagegen wird die Stärke der Beize auf 2_3 0 Be reduziert. 
Die übrige Behandlung ist wie bei Altrot; gewöhnlich wird jedoch zwei­
mal aviviert, erst mit Soda allein, dann mit Seife und Soda. Der Farb· 
.stoffzusatz ist entsprechend zu verringern. 

Für Althordeaux wird wie bei Altrotblaustich behandelt; beim 
Färben wird Alizaringranat R o. ä. für sich oder in Mischung mit Ali. 
-zarillrot verwendet. 

Alizaringemischtrot [M]. 

Das Gemischtrot übertrifft in Reib- und Waschechtheit das Neurot, 
erreicht aber das Altrot 'in bezug hierauf nicht. 

Von dem Neurotverfahren unterscheidet es sich dadurch, daß man 
mit ungewaschenem Rotöl arbeitet, dagegen hat es mit Altrot den Zu­
.satz von Pottasche zu den Ölbädern sowie das Auslaugen gemein. 

Eine Partie von 600 Pfund Garn wird beispielsweise wie folgt be­
arbeitet. 
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1. Abkochen. Das Rohgarn wird mit 3 % kal:z;inierter Soda 5 Stun­
den unter einem Druck von 2 Atm. gekocht, gewaschen, geschleudert. 

2. Erster Ölzug. Zu 39 kg Rizinusöl werden nach und nach 5 3/4 kg 
Schwefelsäure konzentriert gegeben; man läßt 36 Stunden stehen, fügt 
11 Ammoniak 25 %ig zu, läßt abermals 12 Stunden stehen und setzt 
dann 150 1 warmes Kondenswasser zu. Das Ganze wird mit 5 1 Ammo­
niak 25 %ig neutralisi.ert. Die so erhaltene Öllösung soll neutral und 
klar sein; man setzt ihr 40 1 Pottaschelösung von 35 ° Be zu und erhält 
230 I Ölbrühe von 50 Be, welche zum Passieren auf der Maschine dient. 
Man passiert bei 40°, schleudert oder windet ab und trocknet bei 60°. 

3. Zweiter Öl zug. Die übriggebliebene Öllösung wird mit 40 1 
Pottaschelösung von 35 ° Be und Wasser auf die zum Passieren nötige 
Menge gebracht und das Garn bei 40° passiert; dann wird geschleudert 
und bei 60 ° getrocknet. 

. 4. Auslaugen. 4 Stunden in warmes Wasser von 30-35° einlegen, 
schleudern, trocknen. 

5. Beizen. 50 kg schwefelsaure Tonerde werden in 375 I Wasser 
gelöst, mit der Lösung von I kg Tannin versetzt und erkalten gelassen. 
Dann stumpft man mit 5 kg Schlämmkreide ab, die der Beize trocken 
nach und nach zugegeben werden und läßt absitzen. Die klare Brühe 
wird abgezogen und zum Gebrauch auf 5 ° Be eingestellt. Alsdann wird 
das Garn durch diese Brühe passiert, über Nacht eingelegt, dann gut 
gewaschen und schwach geschleudert. 

6. Außer den Korrektionsmitteln, essigsaurer Kalk oder Essigsäure,. 
setzt man dem mit 8--10 % Alizarin (20%ig) beschickten Färbebade 
pro 100 Pfund Garn noch 200 g Tannin zu; man färbt 1/2 'Stunde kalt, 
bringt in Ilj 2 Stunde zum Kochen und kocht lj 2 Stunde. 

7. Wasserkochen. Das gefärbte Garn wird im Avivierkessel 
2 Stunden bei I Atm. Druck mit Wasser gekocht, herausgeworfen und 
geschleudert. 

8. Avivieren oder Rosieren. Auf 600 Pfund Garn werden 5 kg 
Seife, 1 kg Soda und für gelbst.ichiges Rot noch 500 g Zinnsalz verwendet; 
das Garn wird 2 Stunden bei I Atm. Druck aviviert, gewaschen, ge­
schleudert und getrocknet. 

Vereinfachtes Verfahren [By]. 

50 kg Garn, das in bekannter Weise mit Rotöl oder Tournantöl geölt 
und ausgelaugt worden ist, wird in einem Färbebade, das aus 1200 1 
Wasser, 5 kg Alizarin (20 %ig), 30 kg Kochsalz, 3 kg schwefelsaurer 
Tonerde und 41 essigsaurem Kalk 16° Be zusammengesetzt ist, aus­
gefärbt. Man geht mit dem Garn ein, behandelt etwa 20 Minuten kalt, 
erwärmt das Bad in etwa 3/4 Stunde zum Kochen und kocht 1/2-1 Stunde. 
Das Garn wird dann gewaschen und durch Kochen mit Seife und Soda. 
aviviert. 

Alizarinneurotverfahren [M]. 

Für das Neurotverfahren ist die Verwendung des sogenannten Tür­
kischrotöls charakteristisch, das durch Sulfurieren von bestimmten Ölen 
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(am besten von Rizinusöl) erhalten wird. Es hat hauptsächlieh Bedeu­
tung für die Stiickfärberei. 

Das Verfahren setzt sich aus folgenden Einzeloperationen zusammen. 
1. Abkochen mit 3 % kalzinierter Soda oder mit 3 % Wasserglas 

von 40° Be, '2 Atm. Druck, 4 Stunden, gut waschen. 
2. Ölen mit 120-150 g Türkischrotöl (50~ig) pro Liter Flotte. 

schleudern und 12 Stunden bei 65 ° trocknen. Diese Operation wird 
wiederholt; falls getrocknetes Garn geölt wird, genügt ein Ölen. 

3. Beizen. 4 kg eisenfreie schwefelsaure Tonerde werden in·16 I 
Wasser gelöst, nach dem Erkalten mit 450 g kalzinierter Soda (in 4 I 
Wasser gelöst) versetzt und mit 100 g Schlämmkreide (mit Wasser zu 
einem Brei angerührt) versetzt. Nach Beendigung der Kohlensäure­
entwickelung werden 300 ccm Essigsäure 50 % ig zugefügt und das. 
Ganze auf 8 ° Be mit Wasser verdünnt. Das trockene, geölte Garn wird 
durch diese Brühe bei 30-35 ° passiert, über Nacht eingelegt, geschleu­
dert und bei höchstens 45 ° C getrocknet. 

Statt dieser Beize wird vielfach eine aus käuflichem kohlensauren Alkali­
aluminat hergestellte essigsa ure Tonerde angewendet. Man beizt mit essig­
saurer Tonerde von 5° Be und verfährt in der oben angegebenen Weise. Die 
Herstellung der essigsauren Tonerde erfolgt z. B. nach folgender Vorschrift; 

9 kg schwefelsaure Tonerde (beste Qualität) werden in 64,35 kg eisenfreiem 
Wasser gelöst und nacheinander 2,85 kg Schwefelsäure von 66° Be sowie 17,4 kg 
Essigsäure (40%ig) zugefügt. Nach gutem Durchrühren setzt man allmählich 
bei 35--40° rund 8,90 kg kohlensaures Alkalialuminat hinzu, das sich schnell 
unter Aufbrausen löst. Die Lösung bleibt einige Zeit stehen und wird von 
geringen Rückständen abgezogen. Die so erhaltenen 100 kg haltbare, eisen­
freie, essigsaure Tonerde von 15° Be werden zum Gebrauch auf 5-6° Be gestellt. 

4. Fixieren. Das gebeizte und getrocknete Garn wird auf der 
Wanne lj 2 Stunde bei 50 ° in einer I!"ixierflotte von 5 g Schlämmkreide 
pro Liter Bad (oder 5 g Natronphosphat : 1000) umgezogen und gut 
gewaschen. 

5. Färben. Gewöhnlich werden 8 % Alizarin (20%ig) angewendet. 
Bei einem Betriebswasser von 6 ° d. Härte setzt man der Farbflotte 
noch 10 % essigsauren Kalk von 18 ° Be und 3 % Tannin (beides auf 
Alizarin bezogen) zu, färbt 1/2 Stunde kalt, geht innerhalb 1 Stunde auf 
90° C. und hält noch 1/2 Stunde auf 90°. Dann wird einmal gespült, aus­
geschleudert und getrocknet. Ein Zusatz von 2 % Türkischrotöl 50 %ig 
(vom Garngewicht) zum Färbebad erhöht die Lebhaftigkeitder Farbe. 

6. Dämpfen. 2 Stunden bei 1 Atm. Druck. 
7. Seifen auf der Wanne bei 90° mit 2 g Seife pro Liter Wasser. 

Um ein reineres Rot zu erhalten, wird 1 Stunde im Rosierkessel gekor·ht. 
Dann wird gewaschen und bei niedriger Temperatur getrocknet. Feu­
riger und echter wird das Rot, wenn 2 Stunden bei 1 Atm. Druck mit 
2 g Seife, 0,3 g kalzinierter Soda und 0,1 g Zinn salz pro Liter Wasser 
im Avivierkessel gekocht wird. 

Alizarinneurosa [M]. 

Man verwendet je nach dem verlangten Farbton entweder gebleichte 
oder nur gekochte Garne. Diese werden zweimal mit 50-60 g Türkisch., 
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rotöl (50 %ig) pro Liter Pa.ssierbrühe geölt und nach jeder Passage 
getrocknet. Da.nn wird mit "essigsaurer Tonerde für Rosa" von 2 bis 
3 0 Be gebeizt, bei 40° getrocknet, wie bei Rot fixiert und mit 1/2-3 % 
Alizarinblaustich sowie mit 0,1-0,3 % essigsaurem Kalk von 18° Be 
1J 2 Stunde kalt und 1 Stunde weiter bis zu 75 0 gefärbt. Nach dem 
Spülen wird 2 Stunden bei 1 Atm. gedämpft und mit 2 g Seife pro Liter 
Wasser 1/2 Stunde bei 60° geseift. 

Die "essigsaure Tonerde für Rosa" wird wie folgt bereitet. 6 kg eisenfreier 
Alaun werden in 20 I heißem Wasser gelöst und diese Lösung mit der Aufl~sung 
von 4,5 kg Bleizucker raff. in 10 I heißem Wasser gemischt, absitzen gelassen, 
filtriert und die klare Brühe zum Gebrauch auf 3° Be gestellt. 

Alizarinbordeaux [M]. 

Bordeaux wird auf Neurotgrund mit Alizaringranat R o. ä. für sicQ 
oder in Verbindung mit einer Alizarinblaustichmarke gefärbt. Beizen, 
Färben usw. werden in der gleichen Weise ausgeführt wie bei Alizarinro~. 

Vereinfachte Türkischrotverfahren. 

Zur Ersparung der hohen Kosten und gewissermaßen als Ersatz für 
die Konkurrenten des Türkischrots, z. B. für das Paranitranilinrot 1), 

kann Neurot auch billiger und einfacher hergestellt werden. Es ent­
stehen auf solche Weise abgekürzte oder vereinfachte Verfahren, die 
zum Teil unter Patentschutz stehen. So wird beispielsweise nach einem 
Patent [MJ in eine m Bade gebeizt, fixiert und gefärbt. Es geschieht 
dieses durch Zugabe von ameisensaurem oder anderen leicht disso­
ziierenden Salzen der Tonerde, des Chroms oder Eisens zum Färbebad. 
Da Reibechtheit und Egalität sich bei diesem Verfahren als mangelhaft 
erwiesen hatten, wurde nach einem vervollkommnetenVerfahren auf 01-
grund gesucht, und statt ameisensaurer Salze wurden Sulfite, Bisulfite 
oder Pyrosulfitevon Tonerde, Chrom und Eisen dem Färbebade zu­
gesetzt. Nach einem noch weiter verbesserten Verfahren wird die ge­
ölte, nicht ausgelaugte Ware durch Erwärmen in verdünnten Bädern 
von nicht dissoziierenden Salzen der Tonerde gebeizt und nach gutem 
Spülen direkt ausgefärbt. . 

Verfahren von Erban und Specht. 

Die Alizarinfarbstoffe werden mit Ammoniak o. ä. in kalkfreiem 
Wasser gelöst, verdünnt und mit Türkischrotöl versetzt. In diesem 
Bade wird die Baumwolle imprägniert, egal abgewunden und bei 55 ° 
getrocknet. Hierauf wird durch ein zweites Bad passiert, welches die 
entsprechenden Beizen (Tonerde, Chrom, essigsaures Eisen, essigsauren 
Kalk) enthält. Nach dem Abwinden wird naß oder trocken gedämpf~ 
und zum Schluß geseift oder aviviert. Nach diesem Verfahren wurde u. a. 

1) Der Einstandspreis eines guten Türkischrot zu demjenigen des Para­
nitranilinrot stellt sich etwa wie 4 : 1. Nitranilinrot ist greller und schreiender. 
viel unechter als Türkisohrot, hat geringere Deokkraft, färbt dagegen erheblioh 
besser durch als Türkischrot. 
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Alizarinrosa. auf Stück gefärbt. Das Verfahren hat sich jedoch nicht 
eingeführt. 

Türkischrot auf Stückware [M]. 

l. Ölen. 11 Türkischrotöl (50 %ig) mit Ammoniak neutralisiert, 
4 1 kalkfreies Wasser. In diesem Ölbade passiert man die Stücke ein­
bis zweimal, trocknet und dämpft eventuelll Stunde bei lJ 2 Atm. Druck. 

2. Beizen in essigsaurer Tonerde von 5° Be, die aus kohlensaurem 
Alkalialuminat nach dem bei Neurot auf Garn angegebenen Verfa.hren 
hergestellt ist. 

3. Fixieren. 10 g Kreide oder 5 g phosphorsaures Na.tron im Liter 
Wasser. Man behandelt in dieser Brühe 30 Minuten bei 45 ° und wäscht 
gut. 

4. Färben. Man färbt in der 20fachen Wassermenge in korrigiertem 
Wasser mit 10 % Alizarinrot (20%ig), 1,5 % essigsaurem Kalk von 
18° Be und 0,15 % Tannin 1/4 Stunde kalt, treibt in % Stunde bis auf 
90°, beläßt lJ2 Stunde bei 90° und wäscht schließlich. 

5. Ölen. Die Stücke werden durch eine Lösung von 11 Türkisch­
rotöl (50 %ig) in 91 kalkfreiem Wasser passiert, getrocknet und 2 Stun­
den bei 1 1/ 2 Atm. gedämpft. 

6. Seifen. Die Stücke werden mit 2 g Seife pro Liter Wasser 20 Mi­
nuten bei. 60° behandelt, gewaschen und getrocknet. 

Herstellung von Türkischrotöl. In 50 kg Rizinusöl Ia werden 12,5 kg 
Schwefelsäure von 66 ° Be nach und nach unter beständigem Rühren einge­
tragen; die Temperatur der Mischung darf nicht über 30° ansteigen. Das fertige 
Gemisch läßt man 24 Stunden stehen, gibt etwa 100 I warmes Wasser zu, ri!hrt 
gut durch, läßt abermals 48 Stunden stehen, zieht das saure Waschwasser so 
vollständig wie möglich ab und neutralisiert das saure Öl mit 12,51 Ammoniak, 
25 %ig. Zuletzt stellt man das Ganze durch Zusatz von Wasser auf 100 l{g 
und erhält so Ammoniaktürkischrotöl von 50 % Rizinusölgehalt. Zur Dar­
stellung von Natronöl neutralisiert man das gewaschene saure Öl mit 30 I eisen­
freier Natronlauge von 20° Be, stellt mit Wasser auf 100 kg und erhält Natron­
türkischrotöl von 50 % RizinusölgehaIt. Bei der Herstellung ist kalkfreie8 
Wasser, möglichst Kondenswasser, zu verwenden. 

Schwarzfärben der Baumwolle mit Blauholz. 
Durch das Anilinschwarz, die substantiven und Diazotierungs­

schwarz, das Schwefelschwarz u. a. m. hat die Bedeutung des Blauholz­
schwarz auf Baumwolle bedeutende Einbuße erlitten. Das Blauholz­
schwarz auf Baumwolle spielt deshalb heute nur noch eine ganz unter­
geordnete Rolle. Es sind hauptsächlich folgende Verfahren, die zur 
Erzeugung eines aatten Schwarz angewandt wurden. 

1. Ordinärschwarz, Schmackschwarz für lose Baumwolle und 
Garne. Baumwolle wird in eine Abkochung von 40 % Sumach über 
Nacht eingelegt, dann abgewunden, IJ2 Stunde kalt in holzessigsa.urem 
Eisen von 3 0 Be behandelt, durch ein sehr verdünntes Kalkwasser ge­
zogen und gut gewaschen. Hierbei bildet sich gerbsaures Eisen auf der 
Faser. (An Stelle von holzessigsaurem Eisen wird bisweilen auch sal­
petersaures Eisen oder Eisenvitriol mit etwas Schlämmkreide benutzt.) 
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Schöner wird der Ton, wenn neben den Eisenbeizen auch Tonerdebeizen 
mitangewandt werden, z. B. holzessigsaures Eisen neben holzessigsaurer 
Tonerde. Die so vorgebeizte Baumwolle wird nun mit Blauholz (eventuell 
unter Zusatz von Gelbholz) von kalt bis kochend gefärbt und eventuell 
mit Chromkali (1/2 g : 1000, 60° warm) oder mit salpetersaurem Eisen 
nachbehandelt; auch wird bisweilen etwas Kupfervitriol zum Abdun­
keln in das Färbebad gegeben. Bisweilen wird nach 1. gefärbtes Material 
nochmals nachgebeizt; auch sind für geringere Ansprüche Einbadver­
fahren (gleichzeitiges Beizen und Färben) im Gebrauch. 

2. Chromschwarz, Blausteinschwarz. Man kehrt das Ver­
fahren mitunter auch um, indem man die Baumwolle zuerst in einer 
dünnen Blauholzabkochung kocht, abquetscht, trocknet und dann mit 
Beizlösungen aus Bichromat und schwefelsaurem Eisen oder Bichromat 
und Kupfervitriol (beide Mischungen unter Zusatz von Soda) klotzt, 
mehrere Stunden lagert und dann gründlich wäscht. 

3. Stückware. }lan klotzt mit Beizlösung (3 Teile holzessigsaures 
Eisen von 6 ° Be und 7 Teile holzessigsaure Tonerde von 7 ° Be), fixiert 
und färbt in einem Bade aus Blauholz und Querzitron (dem etwas 
Sumach und 70,g Borax pro 100 I Flotte zugesetzt werden) 1/4 Stunde 
kalt und erhitzt in einer weiteren Stunde auf 80-90° C. Nach dem 
Färben wird gewaschen, gekleit und wieder gewaschen. Das Kleien 
wird ausgeführt, indem man zunächst Kleie (in zugebundenen Säcken) 
mit Wasser auskocht (auf 1 kg Kleie etwa 100 I Wasser) und die ge­
färbte Baumwolle in dic8cr Lösung 20 Minuten heiß behandelt. Für 
einzelne Modetöne verwendet man auch die sogenannten Blauholz­
Ka!minfarben, dIe durch Zusammenkochen von Blauholz-, Gelbholz­
und Rotholzextrakt mit Chrombeizen hergestellt werden und Baum­
wolle unter Zusatz von Alaun, kalt bis warm, direkt färben. 

Das sogenannte Englischschwarz oder Blauholzwalkschwarz 
ist das echteste Blauholzschwarz und wird durch abwechselnde Be­
handlung in Blauholz- und Metallsalzbädern erzeugt. Ferner gibt es ein 
Katechusch warz (Blauholzaufsatz auf Katechubraun) und ein Sedan­
sch warz (Blauholzaufsatz auf Indigoblau). 

Auch Chrombeizen, wie Chromchlorid u. ä. sind bei Blauholz an­
wendbar, desgleichen in Kombination mit Eisen und Kupferbeizen. 

Braunfärben mit Catechu oder Katechu (Katechubraun). 

Das sich durch große Echtheit (u. a. durch Chlorechtheit) auszeich­
nende Katechubraun (ohne Aufsatz) spielte früher eine hervorragende 
Rolle in der Baumwollechtfärberei. Heute ist seine Bedeutung zurück­
gegangen, da es zum großen Teil durch echte Teerfarbstoffe (Schwefel­
farbstoffe) verdrängt worden ist. Das Katechubraun hat u. a. den Nach­
teil, daß es die Ware hart macht. 

Der Färbeprozeß beruht zum Teil auf der Oxydation des farblosen 
Catechins zu brauner Japonsäure, zum Teil auf einer Metallackbildung. 

Helle Töne erreicht man in der Weise, daß man die Baumwolle 
1/2-1 Stunde bei 60° mit gelbem oder braunem Katechu (eventuell 
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. auch mit einem Gemisch derselben) unter Zusatz von etwa 2 % Kupfer­
vitriol färbt und dann 20 Minuten mit Chromkali oder holzessigsaul'em 
Eisen behandelt (ersteres warm, letzteres kalt). Durch Nachbehandlung 
mit Chromkali werden rötlichbraune, durch Eisenbeize grünlichbraune 
Töne, durch Kombination beider Beizen dazwischenliegende Töne erzielt. 
Werden Gelbtöne verlangt, so wird ein Zusatz von Gelbholz und Alaun 
zum Färbebad von Nutzen sein; matte, mehr graue Töne werden durch 
.Zusatz von Blauholz ohne Alaun erreicht; dunkle Töne werden mit Hilfe 
von Blauholz, Gelbholz, Rotholz u. a. m. erzeugt. 

Beim Färben von loser Baumwolle und von Garn wird das Mate­
rial mit 20-25 % Katechu und Kupfersulfat (eventuell unter Zusatz 
von Blau- und Gelbholz) 1 1/ 2 Stunden kochend behandelt, dann heraus­
genommen und an der Luft liegen gelassen. Am nächsten Tage wird 
schnell durch ein heißes Chromkalibad (1-3 % Chromkali) passiert und 
schließlich in heißer Flotte mit verschiedenen Farbholzextrakten nach 
Bedarf nuanciert (eventuell unter Zusatz von Alaun und Zinnsalz). 

St ückware wird erst in essigsaurer Katechulösung geklotzt und 
.getrocknet, dann durch heiße Chromkalilösung (mit Soda zum Teil 
neutralisiert) passiert, aufgerollt und einige Zeit liegen gelassen. Bei 
dunklen Tönen wird das Chromieren wiederholt und nochmals einige 
Stunden aufgerollt liegen gelassen. Durch Zusatz von Alaun zum Chromier­
bad wird ein gelberer Stich erhalten; soll dieser noch mehr vorwalten, 
. so wird dem Färbebad Gelbholzextrakt und Alaun zugesetzt. Für 
ganz dunkle Töne setzt man Blauholz zu. Das Nuancieren kann durch 
basische Farbstoffe geschehen. Vielfach kommt auch "präparierter 
Katechu" . in den Handel. 

Indigofärberei l Küpen-, Blaufärberei ). 
Die Küpenfärberei, früher identisch mit Blaufärberei, hat seit 

Entdeckung des künstlichen Indigos [BJ [MJ und einer großen Zahl 
anderer Küpenfarbstoffe (der Indanthren-, Helindon-, Algolfarbstoffe 
u. a. m.), die in ähnlicher Weise gefärbt werden wie Indigo, an Bedeu­
tung gegen früher noch zugenommen, trotzdem auch die alte Küpen­
färberei bereits eine der wichtigsten Färbemethoden aller Zeiten war. 

Der Indigo ist der Hauptvertreter, der Prototyp der Küpenfarb­
stoffe. Er (und mit ihm die anderen Küpenfarbstoffe) unterscheidet 
-sich von den meisten künstlichen Teerfarbstoffen durch seine Unlöslich­
keit in Wasser und seine ganz besondere Verwendungsart, insofern als 
er zum Färben zunächst in eine lösliche Verbindung übergeführt werden 
muß. Diese Verbindung ist das sogenannte Indigoweiß oder Indig­
weiß, eine Reduktionsstufe des Indigoblaus oder des Indigotins (s. auch 
unter Indigo); es ist die farblose Leukoverbindung des Indigos. Die 
Reduktion erfolgt durch verschiedene Mittel. Das dabei entstehende 
Indigoweiß ist in Alkali löslich und zieht auf pflanzliche und tierische 
Fasern zuerst farblos auf; nach dem Verlassen der Küpe färbt es sich 
.:aber bereits an der Luft durch Oxydation über grün nach blau (das 
Vergrünen des Indigos). In letzter Zeit sind auch reduzierte Indigo-
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präparate, sogenannte Indigolösungen, in den Handel gekommen. 
die nicht erst reduziert zu werden brauchen. 

Je nach den Reduktionsmitteln, die zum Ansetzen der Küpe ver­
wendet werden, unterscheidet man folgende Küpen, die nachfolgend 
kurz besprochen werden. a) Die Vitriolküpe, b) die Zinkkalkküpe • 
c) die Hydrosulfitküpe (warme und kalte), d) die Gärungsküpe 
(warme und kalte). Die Baumwollküpen sind von den Wollküpen 
grundsätzlich dadurch verschieden, daß sie einen erheblich höheren Gehalt 
an Alkali enthalten, in der Regel wesentlich farbstärker sind (3 g Indigo­
pulver = 15 g Indigopaste 20%ig pro Liter und mehr) und meist kalt 
geführt werden. 

Baumwolle wird in allen Stufen der Verarbeitung mit Indigo gefärbt, 
als Garn im Strang und in der Kette, als Kettenbaum, Kops, Kreuz­
spulen und Stück. Die Wahl der Küpenart richtet sich nach dem zu 
färbenden Material und den örtlichen Verhältnissen. Für Stranggarn 
kommen in Betracht: die Hydrosulfit-, die Zinkkalk- und die Vitriol­
küpe; für die Apparatfärberei: die Hydrosulfitküpe; für Stückware in 
der Rouletteküpe: die Hydrosulfit-, die Zinkkalkküpe; im Unterwasser­
jigger,: die Hydrosulfitküpe; in der Tauchküpe: die Zinkkalk-, die Hydro­
sulfit-, die Vitriolküpe. 

Das Führen der Küpen erfordert heute u. a. genaue Kenntnis der 
Eigenschaften und Stärkeverhältnisse der verschiedenen Indigomarken_ 
Hierüber geben die Vorschriften der Fabriken ausführlichen Bescheid. 
Der Naturindigo hat seine frühere führende Rolle allmählich eingebüßt, 
kommt also für die Besprechung an dieser Stelle nicht in Frage!). 

a) Vitriolküpe (Eisenvitriolküpe) [B}, 

St'ammküpe für 10001 Flotte. Man mischt in einem geeigneten Faß 
15 kg Indigopaste 20 %ig( = 3kgPulver) mit etwa 30 1 Wasser von 60°, gibt 
12 kgfrischen Eisenvitriol (gelöst in 501 Wasservon600) hinzu, fügt weiter 
18 kg frischen, gebrannten (zuvor mit Wasser zu einem dünnen Brei) 
gelöschten Kalk zu und stellt das Ganze mit Wasser auf etwa 250-300 1. 

Diese Stammküpe wird unter gelegentlichem Umrühren 4-6 Stunden 
der Ruhe überlassen. Sobald die Küpe gelb geworden ist und eine 
schöne kupferige Blume zeigt, ist sie gebrauchsfertig. Man füllt sie in 
die etwa zu 2/3 mit Wasser gefüllte Färbeküpe ein, rührt durch, läßt 
absitzen und beginnt mit dem Färben. Man geht zu diesem Zweck 
strangweise mit dem zuvor ausgekochten und abgeschleuderten, feuchten 
Garn ein und gibt, je nach Nuance, ein bis mehrere Züge. Nun wird 
abgewunden, in einem auf 1001 Wasser mit 200 g Schwefelsäure von 
66° Be versetztem Bade abgesäuert und gut gespült. 

b) Zinkkalkküpe. 

Für diese sind die durch leichte Löslichkeit ausgezeichneten Indigo­
marken besonders geeignet. 

1) Während des Krieges hat der Naturindigo wieder an Bedeutung gewonnen~ 
wenigstens in den außereuropäischen Staaten und in England. 
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Beispiel einer Stammküpe für 100 I Flotte. 
10 kg Indigoteig 20% ig werden mit 1,2 kg Zinkstaub (mit 201 

heißem Wasser von 50-60° angerührt) und mit 4--5 kg, zu einem gleich­
mäßigen Brei gelöschtem Ätzkalk versetzt. Das Gemisch wird dann mit 
heißem Wasser auf 80-1001 gebracht und bei 50-60° durchgerührt. 
Nach etwa 5 Stunden ist die Mischung rein gelb und zum Abfüllen in 
die Färbeküpe fertig. . 

Färbeküp-e. Man schärft je 10001 mit 1f4kg Zinkstaub und 
1 kg (zu Brei gelöschtem) Kalk aus, rührt durch und überläßt einige 
Zeit der Ruhe. Dann wird die fertige Stammküpe eingefüllt und durch­
gerührt. Nach dem Absetzen wird mit dem Färben begonnen, abge­
wunden, gesäuert und gespült wie bei der Vitriolküpe. 

c) Hydrosulfitküpe. 

Die Hydrosulfitküpe hat sich wegen besonderer Vorzüge (echte Fär­
bllngen, geringster Indigoverlust, ständige Gebrauchsfertigkeit) gut ein­
geführt. Dagegen sind die Kosten wegen des hohen Preises des Hydro­
sulfits höher als bei den vorbeschriebenen Verfahren. 

Beispiel einer Arbeitsweise für Rouletteküpe, Unterwasserjigger 
und Apparatfärberei. Stammküpe. Man teigt in einem Faß mit 
f'ingestecktem Dampfrohr 50 kg Indigo rein (20 %ig) mit 100 I Wasser 
und 20 I Natronlauge von 40 ° Be (bzw. 401 von 25 0 Be) an und mischt 
gut durch. Unter beständigem Rühren werden allmählich 8,5 kg Hydro­
sulfit konzentriert Pulver zugegeben und auf etwa 45 0 mit Dampf er­
wärmt. Nach 1f 2 Stunde ist die Stammküpe zum Einfüllen in die Färbe­
küpe fertig. 

Ansatz der Färbeküpe. Man schärft das Färbebad pro 10001 
Flotte mit 50 g Hydrosulfit konzentriert vor, rührt durch und läßt einige­
Zeit stehen. Nun wird die erforderliche Menge obiger Stammküpe durch 
ein TrichteITohr dem unteren Teil der Küpe zugesetzt. Nach dem Durch­
rühren beginnt man mit dem Färben; zuletzt wird gespült und fertig 
gestellt. 

Der Hydrosulfitküpe nahe verwandt ist die Zinkbisulfitküpe. 
Bei dieser wird statt des fertig vorgebildeten Hydrosulfits Zinkstauh 
und Natriumbisulfit verwendet, aus denen sich gleichfalls das Hydro­
sulfit in der Lösung bildet. 

d) Gärungsküpe. 

Diese Küpe wird kalt oder warm verwendet. Als Reduktionsmittel 
bedient man sich des Zuckers, der Stärke und ähnlicher Stoffe in 
alkalischer Lösung. Ein gebräuchlicher Küpenansatz ist folgender: 
25.kg Indigopaste 20 % i g, 12 kg Kleie, 12 kg kalzinierte Soda, 8 kg 
Krapp. Die Gärung und Küpenbildung tritt in der Regel nach 24 bis 
36 Stunden ein Die anfangs trübe und schmutziggrau aussehende 
Flotte beginnt sich grünlich zu färben und nimmt schlit)ßlich beim 
Ausschärfen mit Kalk eine goldgelbe Farbe an. Der ursprünglich 
schwach süßliche Geruch geht in einen schärferen über, die Küpe ist 
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"angekommen", was den richtigen Stand anzeigt. Beim Aufruhren 
zeigt nun die Küpe blaue Adern und eine zusammenhängende kupfrige 
Blume. 

Die Zinkkalkküpe ist die gebräuchlichste, die Hydrosulfitküpe die bequemste, 
-aber teuerste, die Vitriolküpe bedingt die größten Indigoverluste (etwa 20 %), 
die Gärungsküpe wird vorzugsweise in überseeischen Ländern betrieben. Der 
Stand der Küpe wird vom Färber nach Farbe, Blume und Schaum beurteilt. 
Das Anfärben, Anblauen oder Aufsetzen geschieht auf schwächeren, das Fertig­
färben, Fertigziehen oder Nachblauen auf kräftigeren Küpen. Ein Dunkelblau 
wird z. B. mit 4-5 Zügen hergestellt. Da die alkalischen Küpen die Hände 
angreifen, werden diese vielfach mit einer Wachsölkomposition schwach ein­
gefettet. - Vor dem Absäuern und Schlichten der gefärbten Garne werden diese 
zwecks besserer Reibechtheit vorher getrocknet. Auch die Appretur selbst 
verbessert die Reibechtheit. Die Chlorechtheit wird durch Vorbehandlung des 
Garnes mit Rotöl verbessert. Ersatzblaus für Indigo sind die echten Alizarin­
blau-, Indanthrenblau-, Hydronblau-, Schwefelblaufärbungen usw. 

Das Färben mit Küpenfarbstoffen. 

Außer dem besprochenen Hauptvertreter der Küpenfarbstoffe, dem 
Indigo, zählen im weiteren Sinne zu den Küpenfarbstoffen noch 
a) die Thioindigofarbstoffe, Helindon- und Cibafarbstoffe 
(richtige Indigoabkömmlinge), b) die Indanthren-, AIgol- und Ciba­
nonfar bstoffe (Anthrachinonabkömmlinge) und c) die Hydronfar b­
stoffe (Karbazolabkömmlinge), weil sie sich größtenteils verküpen und 
in der Küpe färben lassen. Teilweise besteht eine gewisse Verwandt­
schaft der Küpenfarbstoffe mit den Schwefelfarbstoffen insofern, als 
sich manche Küpenfarbstoffe auch im schwefelalkalischen Bade färben 
lassen. 

Die unter a) aufgeführten echten Indigo- und eigentlichen Küpen­
farbstoffe erfordern zum Lösen das wenigste Alkali und eignen sich 
infolgedessen sowohl zum Färben der pflanzlichen als auch der tierischen 
Fasern; die unter b) aufgeführten eigentlichen Anthrachinonfarbstoffe 
(und nur wegen ihrer färberischenEigenschaften im weiteren Sinne auch 
als Küpenfarb!,toffe bezeichneten Farbstoffe) bind in erster Linie zum 
Färben der Baumwolle geeignet, da sie zum Lösen viel Alkali brauchen; 
c) die Hydronfarben sind ausschließlich für das Färben pflanzlicher 
Fasern geeignet. 

Das Lösen der meisten Küpenfarbstoffe erfolgt unter Zuhilfenahme 
von Natronlauge und Hydrosulfit. Die erforderlichen Mengen richten 
sich nach der Stärke des jeweiligen Farbstoffes und werden entweder 
nach dem Flottenverhältnis oder nach dem Gewicht der Ware bemessen. 
Da bei sehr verschiedenem Flottenverhältnis gearbeitet wird (auf offenen 
Kufen 1 : 20 bis 1 : 30, auf dp.m Apparat oder im Jigger 1 : 6 bis 1 : 4 
usw.), so ist es richtiger, die Lauge und das Hydrosulfit auf das Gewicht 
des Farbstoffes oder des Farbgutes zu beziehen. 

Beim Lösen und Färben spielen Temperatur und sonstige Arbeits­
bedingungen eine wichtige Rolle, worüber die betreffenden Fabriken 
durch Wort und Schrift ausführliche Auskunft erteilen. Im allgemeinen 
erfordert das Ansetzen und Führen der Küpen große Erfahmng und 
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Aufmerksamkeit des Färbers. Sehr schwierig ist es u. a., genau nach 
Muster zu färben, da der endgültige Ton erst nach dem Oxydieren 
herauskommt und beim Färben unmittelbar nicht sichtbar ist. Ebenso 
bereitet die Kombination von verschiedenen Küpenfarbstoffen (be­
sonders in stehenden Bädern) große Schwierigkeiten, weil sich die ein­
zelnen Küpenfarbstoffe in bezug auf Ausziehen sehr verschieden ver­
halten. 

In der Regel stellt man sich, wie bei Indigo, eine Stammküpe (Teig­
ware 1 : 10, Pulverware 1 : 50) dar und verwendet diese zum Ansetzen 
der Färbeküpen, indem man hierzu mit Hydrosulfit und Natronlauge 
entlüftetes (oder streng genommen: von Sauerstoff befreites) Wasser 
verwendet. Die Stammküpen werden angesetzt, indem man den Farb­
stoff mit der jeweils erforderlichen Menge Lauge und wenig Wasser 
gut verrührt, dann das Reduktionsmittel zusetzt, sorgfältig umrührt 
und nun, meist bei 50--60°, bis zur klaren Lösung stehen läßt. 

Das Färben erfolgt im wesentlichen ebenso wie mit Indigo; meist 
färbt man auch in mehreren Zügen. Die Farbstoffe ziehen und oxy­
dieren sich im allgemeinen langsam und gleichmäßig. Stranggarne 
werden auf den üblichen Färbekufen (über oder unter der Flotte) ge­
färbt, dann gleichmäßig und möglich~t kräftig abgequetscht und zum 
Oxydieren an der Luft verhängt. Nach erfolgter Oxydation wird ge­
spült.,abgesäuert, wieder gespült und geseift; letzteres meist in kochenden 
Bädern, manchmal auch nur bei 50°, Durch Zusatz von Kochsalz oder 
Glaubersalz zum Färbebad (10-30 g pro Liter Flotte) wird ein besseres 
Ausziehen erzielt. Ein gutes Durchfärben, namentlich bei hellen Tönen, 
wird dagegen durch geringe Zusätze von Türkischrotöl, Monopolöl u. dgl. 
unterstützt. 

In geeigneten Apparaten können auch Garne in Form von Kops oder 
Kreuzspulen gefärbt werden. Hierbei müssen die Flotten vollkommen 
klar sein; das Salz wird gegebenenfalls erst später zugesetzt. Baum­
wollstück wird gewöhnlich auf dem Unterflottenjigger gearbeitet; schwer 
durchzufärbende Ware wird zweckmäßig vorher mit 1-2 % Monopol­
seife und 5 % Soda genetzt und abgequetscht. In einem zweiten Jigger 
kann gespült, oxydiert, abgesäuert, wieder gespült und nötigenfalls ge­
seüt werden. 

Die Färbungen werden häufig nachbehandelt; man verwendet z. B. 
1-2 % Chromkali und 4-8 % Essigsäure, ferner: Natriumperborat und 
Essigsäure, von denen man 100--300 g bzw. 200-400 ccm pro 100 I 
Flotte verwendet und worin man bei etwa 50 ° fixiert. 

Die Färbungen zeichnen sich im allgemeinen durch große Alkali-, 
Wasser-, Wasch-, Licht-, Überfärbe- und Chlorechtheit aus und eignen 
sich deshalb besonders für Buntwebeartikel. Für einen allgemeinen 
Gebrauch steht der hohe Preis dieser Farbstoffe noch hindernd im 
Wege. 

Von den Hydronfarben, deren Hauptvertreter das Hydronblau 
ist, werden einige, besonders in dunklen Tönen, mit Schwefelnatrium­
zusatz gefärbt. Sie eignen sich ebenso wie die vorgenannten Küpen­
färbungen für die Buntweberei. 

He e r man n, Textilveredeinng. 22 
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Gewöhnliche Färbemethode für Indanthrenfarbstoffe [B). 

Der Farbstoff wird mit der lOfachen Menge heißen Wassers ange­
rührt und durch ein feines Sieb in das mit Natronlauge und Hydrosulfit 
versetzte Bad von 60 0 bis zur völligen Lösung eingerührt. 

Bei'ganz hellen Tönen oder schwer egalisierenden Farbstoffen geht 
man mit dem Garn bei etwa 300 ein, zieht einige Male um, erhitzt all­
mählich auf 50-600 und stellt bei dieser Temperatur in 3/4,-1 Stunde 
fertig. Bei dunkleren Tönen geht man mit dem Material direkt bei 
50-600 ein. Nach Fertigstellung der Färbung spült man zunächst in 
einem Bade von Hydrosulfit (10-15 g pro 100 1 Wassser), sodann in 
reinem Wasser. Schließlich säuert man noch mit lJlo-2/101 Schwefei­
säure von 66 0 Be pro 100 1 Wasser ab, spült, seift 1/2 Stunde kochend 
und spült nochmals gründlich. Für 50 Pfund engl. Baumwollgarn sind 
im Mittel erforderlich: 5001 Wasser und 61 Natronlauge von 40 0 Be 
(= 12 ccm pro Liter Flotte). An Hydrosulfit sind bei 0,5-5 % Farb­
stoff in Teig 500 g Hydrosulfit erforderlich, bei größeren Farbmengen 
mehr, und zwar bis zu 2000 g Hydrosulfit bei 50 % Farbstoffpaste. 

Nach einer anderen Vorschrift wird für bestimmte Farbstoffmarken 
ein Zusatz von Glaubersalz oder Kochsalz empfohlen. Der Salzgehalt 
richtet sich ebenso wie der Hydrosulfitzusatz nach der Menge des Farb­
stoffes. Bei hellen Ausfärbungen von 0,5 % Farbstoff sind etwa 1200 g 
kalziniertes Glaubersalz pro 500 1 Farbflotte, dann allmählich steigend 
bis zu 9-10-11 kg Salz bei 30-40 %igen Färbungen erforderlich. 
Die Färbetemperatur beträgt etwa 40-500 C, die Färbedauer 3/01 bis 
1 Stunde. Spülen und Absäuern geschieht wie bei den salzfreien Fär­
bungen. Gewisse Farbstoffe werden auch kalt gefärbt. In diesem Falle 
wird nur die Hälfte an Natronlauge und das Doppelte an Salz zugegeben. 

Stückware wird auf dem Unterwasserjigger (dunkle Töne) oder 
auch auf dem Oberwasserjigger (weniger dunkle Töne) gefärbt. Ferner 
wird auch nach dem Klotz- oder Pflatschverfahren gearbeitet, insbe­
sondere dicke, schwer durchfärbbare Ware. 

Das Bäuchen von Indanthrenfärbungen geschieht am besten unter 
Zusatz von LudigoI. Sehr gut~ Ergebnisse wurden in der Praxis bei­
spielsweise bei folgender Zusammensetzung der Bäuchflotte erhalten: 
500 I Wasser, 8 kg kalzinierte Soda, 2 kg Ludigoi, etwa 1 Stunde kochen. 

Gewöhnliche Färbemethode für Hydronfarbstoffe 
(Hydronblau UBW.) [Cl. 

Man färbt mit Hydrosulfit und Natronlauge bei verschiedenen Tempe­
raturen, meist bei 50-600 C, 1/2-1 Stunde. 

Eine Nachbehandlung mit Perborat, das dem letzten Spülbade 
in Höhe von 1/2-1 % zugesetzt wird, 15-20 Minuten bei 40-50°, 
beschleunigt vorteilhaft die Oxydation. Für lebhaftere Färbungen 
nimmt man auch 1-2 % Perborat und kocht 1/2 Stunde. Ferner wird 
zur Nachbehandlung Chromkaliessigsäure (2-3 % Chromkali und 
3-5 % Essigsäure, 10-15 Minuten, kalt bis warm), desgleichen Chrom­
kalibisulfit (1J2-1 % Chromkali kalt bis warm, dann nach einigen 
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Minuten 2-4ccm Bisulfit pro Liter) und Kupfervitriol (3-4 % 
Kupfervitriol und 3-5 % Essigsäure, 20-30 Minuten heiß) angewandt. 

Hydronblau kann auch mit Küpeniarben in einem gemeinsamen 
Bade gefärbt werden. Hierbei ist mit Rücksicht auf die Weiterbenutzung 
der Bäder zu beachten, daß von Indigo z. B. 3/4- 4j 5 im Bade zurück­
bleibt, während von Hydronblau der größte Teil auf die Faser aufzieht. 
Auch kann auf Hydronblauvorfärbung ein Aufsatz von Indigo oder von 
substantiven, basischen und Sulfiniarbstoffen gemacht werden. 

Da Hydronblau bleichecht ist, können Buntgewebe vorsichtig nach­
gebleicht werden. Die Firma Cassella empfiehlt zu diesem Zweck, 
erst mit 3-5 g Rotöl pro Liter vorzukochen und dann einige Stunden 
mit 1/2- 3/40 Be starker Chlorsoda zu bleichen, zu spülen, abzusäuern 
( 1/4 0 Be starke Salzsäure) und zu entchloren (lj 2-1 ccm Bisulfit pro 
Liter Bad). 

Das Färben mit den AIgol-, Helindon-, Ciba- und Cibanon­
fa r b s toff e n geschieht in ähnlicher Weise. Es kann hier im einzelnen 
nicht auf die Spezialvorschriften eingegangen werden, zumal da die 
Farbenfabriken ausreichende, allgemein zugängliche Farbvorschriften 
herausgeben. 

.A.nilinschwarz. 
Im Gegensatz zu den bisher vorbesprocp.enen Färbungen, bei denen 

fertig vorgebildete Farbstoffe zur Anwendung gelangen, werden die 
Oxydationsfarbstoffe aus Nichtfarbstoffen erst auf der Faser (bzw. 
im Bade bei Gegenwart der Faser) durch Oxydation erzeugt und gleich­
zeitig in der Faser abgelagert. Im freien Zustande sind diese Farbstoffe 
unlösliche Körperfarben oder Pigmente, die filtriert, gereinigt, getrocknet, 
pulverisiert und auch als Anstrich- oder Druckfarbe benutzt werden 
können. 

Der weitaus wichtigste und bekannteste Oxydationsfarbstoff ist das 
Anilinschwarz, das sich u. a. durch besondere Fülle des Tones und 
durch ganz hervorragende Echtheit gegenüber chemischen Einflüssen 
auszeichnet. Nur in bezug auf Tragechtheit (Vergrnnen) und Reib­
echtheit läßt das Anilinschwarz zum Teil zu wünschen übrig; aber auch 
hier gibt es große graduelle Unterschiede und man unterscheidet deshalb 
vergtünendes und nicht vergrnnendes Anilinschwarz; ebenso ist die 
Reibechtheit der nach verschiedenen Verfahren hergestellten Anilin­
schwarzfärbungen sehr verschieden (Direktschwarz, Oxydationsschwarz). 
. Das Anilinschwarz entsteht durch Oxvdation des Anilins mit Hilfe 
verschiedener Oxydationsmittel und Sa~erstoffüberträger. Die erste 
Stufe der Oxydation erzeugt das Emeraldin, dann entsteht das Anilin­
schwarz oder das sogenannte Nigranilin. Chemisch kann der Vorgang 
als eine Wasserstoffentziehung aus dem Anilin aufgefaßt werden: 

3 C6H sNH2 • HCI + ~Cr207 + 5 HCI = ClsH1SNs + 2 KCI + 2 CrCls + 7 H20. 

Ist die Oxydation unvollständig, so geht sie nicht durchweg über 
das Emeraldin hinaus, d. h. es bleibt mindestens ein Teil als Eme­
raldin auf der Faser. Ein solches Anilinschwarz vergtünt mehr oder 

22* 
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weniger an der Luft, während gutes Anilinschwarz möglichst nicht 
vergrünen soll. 

Je nach der Art der Oxydation bzw. des Arbeitsverfahrens unter­
scheidet man dreierlei Arten von Anilinschwarz: 1. das Dir e k ta n i li n -
schwarz oder das Einbadanilinschwarz, 2. das Oxydations­
anilinschwarz, 3. das Dampfanilinschwarz. Bei dem ersteren 
werden hauptsächlich Chromkali und Chromnatron bei Gegenwart von 
Säuren als Oxydationsmittel benutzt, bei den beiden letzteren chlor­
saures Kalium oder Natrium als Oxydationsmittel und Kupfervitriol, 
Grünspan, Kupfemitrat, Eisenchlorid, Ammoniumvanadinat als Sauer­
stoffüberträger. Die Oxydation wird hier in feuchtwarmer Luft, 
in der sogenannten Hänge oder durch Dämpfen bewirkt. Nach der 
Oxydation erscheint die Ware zumeist dunkelgrün und wird erst durch 
Waschen und Seifen schwarz; durch Nachchromieren mit Chromkali 
wird die Tiefe und Echtheit des Schwarz noch gehoben. Je langsamer 
der Oxydationsvorgang vor sich geht, desto gleichmäßiger und echter 
ist im allgemeinen das Oxydationsschwarz. Im Gegensatz zu letzterem 
rußt das Einbadschwarz erheblich ab. 

I. Das Einbad- oder Direktanilinl'lChwarz wird, wie der Name 
sagt, in eine m Bade bzw. direkt erzeugt. Man bedient sich zu seiner 
Erzeugung des Anilinöls oder des fertigen Anilinsalzes (des salzsauren 
Anilins) mit einem bestimmten Säureüberschuß von Salz-, Schwefel­
säure oder organischer Säure. Theoretisch sind auf 4 Teile salzsaures 
Anilin etwa 3 Teile Chromkali und 2 Y 2 Teile Schwefelsäure erforderlich. 
In der Praxis werden jedoch recht schwankende Verhältnisse angewandt. 
Nach H. Lange werden zweckmäßig 6 Teile Anilinsalz (bzw. die ent­
sprechende Menge Öl und Salzsäure) in warmem Wasser gelöst, 4 Teile 
Schwefelsäure (mit Wasser verdünnt) zugesetzt und mit Wasser auf 
950 Teile aufgefüllt. Dann wird das Garn aufgestellt und einige Male 
umgezogen, worauf allmählich 4 1/ 2 Teile Chromkali (in 50 Teilen Wasser 
gelöst) während 2 Stunden zugefügt. werden. Man läßt die Baumwolle 
noch eine Stunde unter langsamem Umziehen auf dem kalten Bade und 
erwärmt schließlich auf etwa 60° C. Je langsamer das Anilinschwarz 
bzw. das Nigranilin niedergeschlagen wird, eine desto echtere Färbung 
wird erzielt. Nach dem Färben wird eventuell mit Schwefelsäure 
(1 : 1000) abgesäuert, gut gewaschen und geseift oder mit Soda behandelt. 
Wenn das Schwarz nach dem Färben noch grün erscheint, so wird mit 
Chromkali nachchromiert; braunstichige Töne vergrünen nicht so leicht 
wie blaustichige. 

Nach einer anderen Vorschrift [MJ beschickt man das Bad mit 10 % 
Anilinsalz, 14 % Salzsäure von 22° Be, 3,5 % Schwefelsäure von 66° Be 
und fügt nach dem Erkalten eine Lösung von 13 % Chromnatron zu; 
dann geht man mit der Ware ein, behandelt 1/2 Stunde kalt, treibt in 
der nächsten halben Stunde zum Kochen und läßt 1j 4 Stunde nachziehen. 
Zuletzt wird gut gespült und (eventuell mit einem Zusatz von 1 % 
Blauholzextrakt) geseift. 

Zänker verwendet für 100 kg Baumwolle ein Bad von 2000 1, das 
mit 13 kg Anilinsalz, 20 kg Salzsäure und 14 kg Chromk;ali '(jedes für 
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sich gelöst und die Einzelteile kalt gemischt) beschickt ist. Man zieht 
1 Stunde kalt, geht dann langsam auf 70-80 0 und bearbeitet 1/2 Stunde 
bei dieser Temperatur. Dann wird gut gespült und mit Seife, Rotöl o. ä. 
bei 60 0 geseift. Manchmal setzt man dem Färbebade auch noch 2 g 
Eisenbeize (salpetersaures Eisen) pro Liter Flotte zu. 

Der Hauptnachteil des Direktschwarz ist seine geringe Reibechtheit, 
die relativ geringe Wetterechtheit (allmähliches Vergrünen) und der 
ungleichmäßige Ausfall der Nuancen. 

Direktschwarz kann auch auf Grundierung mit Schwefel- oder sub­
stantiven Farbstoffen aufgesetzt werden. 

Stück ware wird entsprechend auf dem Jigger in möglichst kurzem 
Bade gefärbt. 

H. Das Oxydationsanilinschwarz unterscheidet sich vom Ein­
badschwarz in erster Linie dadurch, daß die Ware nicht im Bade un­
mittelbar gefärbt wird, sondern mit der unoxydierten Masse imprägniert 
und dann einer Oxydation unterworfen wird, wobei sich das Schwarz 
mit Hilfe von Sauerstoffüberträgern bildet. Bei diesem Schwarz kommen 
noch größere Schwankungen in der Zusammensetzung des Bades und der 
Arbeitsweise vor. Nach H. Lange schwanken die Zusätze pro 1000 Teile 
Flotte an Anilinsalz von 70-150 Teilen, an chlorsaurem Kali von 30 
bis 45 Teilen (eventuell entsprechende Mengen des Natriumsalzes), an 
Blaustein von 5-20 Teilen, an Vanadinatlösung (1 : 1000) von 10 bis 
50 Teilen, an essigsaurer oder ameisensaurer Tonerde (10 0 Be) von 20 
bis 50 Teilen usw. Dem Anilinsalz, das oft von saurer Reaktion ist; 
werden vielfach auch noch 5--8 Teile Anilinöl pro 1000 Teile Flotte 
zugesetzt. 

Die Konzentration des Bades hängt u. a. von der Art der Ware 
(leichtere Waren werden mit leichterer Brühe behandelt und umgekehrt) 
und von der verlangten Nuance ab (Tiefschwarz erheischt stärkere, 
Blauschwarz schwächere Bäder). Sehr beliebt sind auch Zusätze von 
Stärke, Dextrin, Tragant u. ä. Klebemitteln. Wird besonderes Gewicht 
auf große Festigkeit der Ware gelegt, so werden die Zusätze an Oxy­
dationsmittelnreduziert; wenn die Nuance nicht tief genug ist, so erhöht 
man dagegen den Oxydationsmittel- oder den Anilingehalt der Färbe­
masse . Die Bestandteile werden stets einzeln gelöst und erst nach dem 
Erkalten vereinigt. Vielfach werden auch zweierlei Stammlösungen vor­
rätig gehalten, die in bestimmtem Volumenverhältnis unmittelbar vor 
dem Gebrauch vereinigt werden; vor allem dann, wenn man die Stamm­
lösungen für längeren Vorrat herstellt. 

Nachstehend seien einige Beispiele erwähnt, wie sie sich bei der Er­
zeugung von Oxydationsschwarz bewährt haben. H. Lange löst 100 
bis 120 g Anilinsalz, ~ g Anilinöl, 35-40 g chlorsaures Kali, 15--20 g 
Kupfervitriol, 5 g Weizenstärke mit Wasser zu 1 kg Farbmasse, tränkt 
das Garn gleichmäßig, schleudert, egalisiert, trocknet bei 30-40 0 und 
oxydiert in feuchtwarmer Luft, bis die Ware dunkelgrün wird. Dann 
wird gespült, mit einer verdünnten Chromkalilösung (3-5 : 1000) bei 
60-70 0 nachoxydiert, gut gespült und mit Soda oder Seife behandelt. 

Stückware wird in Lösungen von 6--7 0 Be geklotzt, in der Hot-
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flue getrocknet und in der Hänge bei 30-40 0 oxydiert, bzw. im Oxy­
dationskasten getrocknet und oxydiert (bei etwa 50 0 C). Zuletzt wird 
chromiert, geseift und eventuell mit Blauholz o. dgl. überfärbt bzw. 
nuanciert. 

Nach anderen Vorschriften [M] färbt man lose Baumwolle oder 
Garn, indem man zuerst mit einer 8 0 Be starken Mischung von 126 Teilen 
Anilinsalz, 40 Teilen chlorsaurem Natron, 5 Teilen Salmiak, 3 Teilen 
Kupfervitriol und 120 Teilen essigsaurer Tonerde von 140 Be impräg­
niert. Die imprägnierte und geschleuderte Ware wird bei 35-45 0 ge­
trocknet und 18-24 Stunden oxydiert. Hierauf chromiert man bei 
40-50 0 mit 6 % Chromnatron, 0,5 % Anilinsalz und 2"% Schwefel­
säure von 66 0 Be nach, wäscht und aviviert mit einer Ölemu1sion. 

Für unvergrünliches Schwarz empfiehlt die Firma [M] die Herstel­
stellung folgender zwei, getrennt aufzubewahrender Bäder. Stamm­
farbe A. 551 Wasser, 4500 g Anilinsalz, 1350 g Toluidin, 700 g Essig­
säure, 1850 g chlorsaures Natrium; Stammfarbe B. 1850 g salpeter­
saures Eisen von 40 0 Be, 61 Wasser, 2700 g Kupfersulfatlösung (200 g 
pro Liter). Man gibt 8 I der Stammfarbe A mit 1 I der Stammfarbe B 
zusammen und klotzt mit diesem Gemisch. Die übrige Behandlung ist 
wie vorbeschrieben. 

Halbseide wird in ähnlicher Weise schwarz gefärbt. Folgende 
Mischungsverhältnisse liefern ein schönes, sattes und wenig vergrünendes 
Oxydationsschwarz. Stammflotte A. 12 1 Anilinöl und 9 I Salzsäure 
werden in 201 Wasser, ferner 1 kg Grünspan und 1 kg Kupfervitriol in 
6-7 1 Wasser und 500 g Eisenchlorid in 1/2 I Wasser gelöst und nach 
dem Erkalten zusammengebracht. Stammflotte B. 8 kg chlorsaures 
Kali (bzw. die entsprechende Menge Natronsalz) und 6 kg Chlorammo­
nium werden in etwa 501 Wasser, 4 kg Weizenstärke in 50 I Wasser 
kochend gelöst, vereinigt und mit Wasser auf 200 I gebracht. Von 
Flotte A wird je 11, von Flotte B werden je 41 unmittelbar vor dem 
Gebrauch vereinigt und auf 61J 2 0 Be gebracht. Bei ganz dünnen Stoffen 
und bei Blauschwarz geht man bis auf 5 ° Be herunter. Dann wird in 
bekannter Weise auf dem Jigger passiert und im Oxydationskasten 
oxydiert. Die Temperatur am trockenen und feuchten Thermometer 
differiert in der Regel um 15-20° und beträgt am Trockenthermometer 
etwa 70°, am feuchten etwa 50-55 0 C. Zuletzt wird mit 4--5 % Chrom­
natron und eventuell etwa P/, % Schwefelsäure bei 40-50 0 nach­
chromiert und erforderlichenfalls mit Seüe, Blauholzextrakt, Methylen­
blau, Chrysamin ausgefärbt bzw. nuanciert oder geschönt. 

UI. Das Dampfanilinschwarz. Die Stücke werden am Fou­
lard geklotzt, in der Hotflue getrocknet, 2-3 Minuten im Mather-Platt 
gedämpft, gespült, nachchromiert (mit Chromkali 5: 1000, bel 50° 
1-2 Minuten), gewaschen und getrocknet. Das Klotzbad für dieses 
sogenannte Prud'hommeschwarz setzt sich etwa nach folgenden 
Beispielen zusammen. A. 84 g Anilinsalz, 40 g Tragantwasser (60: 
1000),5 g Anilinöl, 220 ccm Wasser; 54 g gelbes Blutlaugensalz, 280 ccm 
Wasser; 30 g chlorsaures Natron, 320 ccm Wasser, alles zusammen auf 
I I einstellen [MJ. B. 100 g Anilinsalz, 8 g Anilinöl, 35 g chlorsaures 
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Kalium, 45 g gelbes Blutla.ugensalz, 812 g Wasser = 1000 g Klotzbad 
(Lange). Uberhaupt kommen nach H. Lange im Anilinsalzzusatz 
Schwa.nkungen von 70-130 g, in demjenigen von Kaliumchlorat von 
25-40 g und vom gelben Blutlaugensalz von 35-S0 g vor. 

Unvergrünliches Anilinschwarz. 

Der Erzeugung eines unvergrünlichen Anilinschwarz ist seit jeher 
die größte Aufmerksamkeit gewidmet worden. Die Wege zur Erreichung 
einer Unvergrünlichkeit oder einer annähernden Unvergrünlichkeit 
können verschiedene sein. 

1. Aus dem zuerst erzeugten vergrünlichen Anilinscl).warz wird durch 
Weiteroxydation unvergrünliches, oder besonders schwer vergrünliches 
Anilinschwarz erzeugt. Zu solchen Oxydationsstoffen gehören: chlor­
saure Tonerde, Ferrisulfat usw. 

2. An Stelle des reinen Anilins werden Mischungen verschiedener 
Basen mit Anilin oder Ersatzbasen des Anilins verwendet. Zu solchen 
Basen gehören: Paraamidodiphenylamin (s. weiter unter Diphenyl­
schwarz), Paraamidophenol, Paraphenylenruamin, Metatoluirun 1) usw. 
Diese Basen ergeben durch Oxydation Produkte, deren Farbe das 
Schwarz beim Grünwerden des Anilinschwarz komplementär neutra­
lisiert. Die Zusätze sind in der Regel teurer als das Anilin selbst; ein 
unvergrünliches Anilinschwarz stellt sich deshalb im allgemeinen in der 
Herstellung teurer als ein gewöhnliches Anilinschwarz. 

3. Durch geeignete Mittel soll Orthokondensation des Anilins und 
Bildung des unvergrünlichen Azinschwatz begünstigt und Parakonden­
!'ation und Bildung des vergrünlichen Indaminschwarz möglichst zurück­
gedrängt werden. 

Eingehende Versuche von Grandmougin haben gezeigt, daß der Konden­
sationsvorgang bei der Schwarzbildung wesentlich von der Säure abhängt, die 
zur Kondensation gebraucht wird; starke Säuren bewirken vornehmlich Para. 
kondensation, geben also vergTÜnliches Schwarz (Indaminschwarz), schwä­
chere Säuren dagegen Orthokondensation. Das orthokondensierte Schwarz 
(Azinschwarz) ist unvergrünlich. Als solche schwächere Säuren haben sich 
vornehmlich organische Säuren brauchbar erwiesen: Milchsäure, Ameisensäure 
usw. Mit den schwächeren Säuren geht indes die Schwarzentwickelung weniger 
rascb vor sich; es muß deshalb zur praktischen Durchführung zweckmäßig doch 
ein Gemisch von starker Mineralsäure mit schwächerer, organischer Säure an­
gewandt werden, so daß bei dem Oxydationsprozeß Orthokondensation zwar 
vorherrscht, die UnvergTÜnlichkeit wegen der Mineralsäuregegenwart aber be­
schränkt bleibt. 

Beispiel 1. Druckschwarz a.uf Baumwolle. 
700 g Stärketragantverdickung, 45 g Anilinsalz und 30 g Ferrozyanka.lium 

werden warm gelöst und kalt mit 35 g Natriumchlorat (in 80 g Wasser gelöst) 
und 55 g AniIiD (in 55 g Milchsäure, 50 %ig, gelöst) versetzt. Man druckt auf, 
trocknet, dämpft wie ftbHch im Mather-Platt, wäscht und seift. Das Schwarz 
ist praktisch unvergTÜnlich. . 

Von den vielen veröffentlichten und zum Teil unter Patentschutz stehenden 
Verfahren zur Erzeugung von unvergrünIichem Anilinschwarz sei noch da.s 
neuere, auch patentierte Verfahren der Chemischen Fabrik Griesheim-

1) Hierher gehört auch das Anilin MT [CJ, das aus einer Mischung von Anilin 
mit Metatoluidin besteht. 
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Elektron ku~z.erwähnt. Die genannte Firma hat ermittelt, daß bei Anwen" 
dung von Alllhnchlorat oder Orthotoluidinchlorat und anderen Homo­
logen ohne jeden Kupferzusatz ein volles, unvergrünliches Schwarz erhalten 
wird, wenn man dafür sorgt, daß die Oxydation trocken und bei höherer Tempe­
ratur als üblich, z. B. bei 90--100°, vorgenommen wird. Es entwickelt sich 
dann nicht das bekannte Schwarzgrün, sondern ein tiefes, volles Schwarz. Dieses 
ist ohhe Nachbehandlung völlig unvergrünlich. Überhaupt liegt hier ein 
chemisch anderes Schwarz vor, mit anderen Reaktionen als die bisher bekannten 
Reaktionen des Anilinschwarz. Die mit Anilin- oder Toluidinchlorat impräg­
nierte und bei 40-50° getrocknete Baumwolle bleibt völlig farblos und kann 
in diesem Zustande vorzüglich mit alkalischen Mitteln reserviert werden. Die 
Entwickelung zu völlig unvergrünlichem Schwarz geschieht bei etwa 90° und 
bei trockener Luft, ohne daß eine Nachbehandlung nötig wird. Diese Reser­
vierbarkeit ohne Nachbehandlung ist für die Druckerei von Bedeutung. 

Beispiel 2. Die trockene Ware wird mit einer Brühe geklotzt, die 80 g 
Anilinchlorat auf 11 enthält, und hierauf bei 40° getrocknet, wobei sie voll­
ständig farblos bleibt. Danach wird sie auf der Hotflue bei 90--100° oxydiert; 
sie verläßt den Apparat als völlig entwickeltes Schwarz. Die Ware braucht 
weder chromiert, noch gesefft, noch mit Soda behandelt zu werden, sondern 
geht direkt zur Appretur, wo sie ausgerüstet wird. 

Beispiel 3. Die trockene Ware wird mit je 70 g Orthotoluidinchlorat auf 
1000 Teile geklotzt, bei 45° getrocknet und hierauf mit einer Reserve bedruckt, 
die auf 1 kg Druckpaste enthält: 350 g britisches Gummi, 150 g Wasser, 200 g 
Bisulfitlauge von 37 ° Be, 300 g Natronlauge von 34°. Nach dem Trocknen 
auf der Mansarde wird das völlig unvergrünliche Schwarz in einer Hotflue bei 
90° entwickelt, zur Entfernung der Verdickung gewaschen und hierauf fertig 
gemacht. 

Diphenylschwarz. 

Zum Färben mit Diphenyls~hwarz bringen die Höchster Farbwerke 
[Ml eine Diphenylschwarzbase (Amidodi.phenylamin) und ein Di­
-phenylschwarzöl (Mischung von 1/4 Teil vorgenannter Base und 
3/4 Teil Anilinöl) heraus, die in ihrer Verwendung und den Eigenschaften 
des erzeugten Schwarz dem Anilinschwarz sehr ähneln. Das Diphenyl­
schwarz zeichnet sich vor letzterem noch vorteilhaft durch sehr schnelle 
und leichte Oxydation und geringes Vergrünen aus. Die Oxydation 
wird durch Chlorate, Kupferverbindungen, Aluminiumchlorid, Cer­
chlorid, holz saures Eisen, Vanadinat,e usw. bewirkt. Zur Vermeidung 
der Dissoziation der essigsauren Diphenylschwarzbase ist ein Zusatz 
von Tragantwasser o. ä. zu den Klotzbädern erforderlich. 

Nachfolgend wird ein Beispiel für Garnfär bung wiedergegeben [Ml. 
Stammfarbe A. 350 g Diphenylschwarzbase werden in 1500 ccm Essig­
säure von 6 0 Be und 400 ccm Milchsäure, 50 %ig, durch Erwärmen 
gelöst, abgekühlt und in die Mischung von 1 kg Tragantschleim (60 : 1000) 
und 21 Wasser eingerührt. Stammfarhe B. 170 ccm Aluminiumchlorid 
von 30° Be und 100 ccm Cerchlorid von 45° Be werden mit 3850 ccm 
Wasser verdünnt und mit 250 g chlorsaurem Natron (in 750 ecm Wasser 
gelöst) versetzt. Vor dem Gebrauch werden gleiche Volumina der beiden 
Flotten A und B zusammengerührt (die Mischung hält sich nur wenige 
Stunden), das Garn wird darin genetzt und in die Brühe eingelegt. Dann 
wird gleichmäßig abgewunden oder schwach geschleudert. Nach ent­
sprechendem Auffrischen wird die alte Brühe immer wieder gebraucht. 
Nach dem Entwässern (Schleudern o. ä.) wird breit auf saubere Stöcke 
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aufgestockt und bei 60° getrocknet; besonders egales Trocknen bei 
diesem Schwarz ist Haupterfordernis. Zum Schluß wird noch 5 bis 
10 Minuten ohne Druck gedämpft, gewaschen und schwach geseift. 

Beispiel für Gewebe. Man kann rohe. nicht ausgekochte Ware 
direkt zum Klotzen verwenden. Die geklotzte Ware wird in der Hotflue 
getrocknet und durch kurzes Dämpfen (2:-10 Minuten) im Mather-Platt 
entwickelt. Die reine Diphenylschwarzbase greift die Gewebe nicht, so 
stark an wie Anilinöl; aus diesem Grunde wird erstere für die feineren 
Gewebe verwendet (Battiste usw.), während das Diphenylschwarzöl für 
derbere, billigere Waren bevorzugt wird. Ein Nachchromieren findet 
nicht statt, da es die Nuancen schädigt. Nach dem Dämpfen wird sofort 
gewaschen und geseift. 

Nachfolgend sei noch eine Arbeitsweise der Höchster Farbwerke [M] 
wiedergegeben. Stammfarbe A. 600 g Tragantwasser (1 : 10) werden 
mit 750 g Wasser verdünnt; 400 g Diphenylschwarzbase werden mit 
500 g Milchsäure, 50 %ig, und 1300 g Essigsäure, 30 %ig, durch Er­
wärmen gelöst, in obiges Tragantwasser eingerührt und mit 1450 ccm 
Wasser auf 5 kg eingestellt. Stammfarbe B. 250 g Aluminiumchlorid 
von 30° Be, 250 g Chromchlorid von 30° Be, 40 g Kupferchlorid von 
40° Be werden in 3460 ccm Wasser gelöst und dann mit der Lösung von 
300 g Natriumchlorat in 600 g heißem Wasser und 100 g Terpentinöl 
zusammengebracht (= 5 kg). Gleiche Volumina A und B werden für 
den Gebrauch gemischt. 

Der rohe, ausgekochte Baumwollstoff wird mit der Klotzbrühe 
(gleiche Volumina der StammflottenA und B) auf der Paddingmaschine 
2-4mal geklotzt (mit etwa 100 % Gewichtszunahme) und durch die 
Oxydationsmaschine bei 60-70° am Trockenthermometer und 40-50° 
am Feuchtthermometer 1/4 Stunde passiert. Zur vollständigen Ent­
wickelung wird 2 Minuten bei etwa 100° im Mather-Platt gedämpft. 
Auch kann man die Ware nach dem Klotzen 15 Minuten bei 60° trock­
nen und 10 Minuten bei 95 ° dämpfen. Alsdann wird bei 60 0 geseift 
und gewaschen. Chromieren ist nicht empfehlenswert, da der Ton hier­
durch leicht braun wird. Wird ein Gelbton bzw. ein grünlicher Ton 
verlangt, so fügt man dem Seifenbade etwas Gelbholzextrakt zu und 
seift 10 Minuten bei 80-100° C. Hierauf wird erst in Kondenswasser 
und dann in gewöhnlichem Wasser gespült. 

An·dere Oxydationsfar bstoffe. 

Außer dem Anilin- und Diphenylschwarz kommen nur noch wenige 
Oxydationsfarbstoffe in der Textilfärberei zur Verwendung. Durch 
Oxydation von p-Phenylendiamin, p-Amidophenol, Diamidodiphenyl­
amin und ähnlichen Verbindungen mitWasserstoffsuperoxyd, Bichromat 
usw. insbesondere auf tierischen Haaren und Pelzen entstehen braune, 
graue bis schwarze Farben von ziemlicher Echtheit. Sie werden mehr 
in der Pelzfärberei als in der Textilfärberei gebraucht und kommen 
unter verschiedenen Namen und in verschiedenen Marken in den Handel, 
z. B. als Ursol [A], Nakofarben [M], Furrole [C], Furrein [J]. 
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Das Färben mit Diazotiernngsfarben. 
Die Diazotierungs- oder Eisfarben (weil ursprünglich unter 

Eiskühlung hergestellt) sind unlösliche Verbindungen, die auf der Faser 
aus ihren Komponenten gebildet bzw. niedergeschlagen werden. Diese 
Komponenten sind leicht zersetzliche Diazolösungen und Naphtole 
(Betanaphtol und in geringerem Maße Alphanaphtol), die, gekup­
pelt, im allgemeinen wasch., wasser- und ziemlich lichtechte Fär­
bungen ergeben!). 

Die wichtigsten Vertreter dieser Farben sind: das Paranitranilin­
rot (Eisrot), das Alphanaphtylaminbordeaux, das Meta­
ni tranilinorange, das Chloranisidinschar lach, das Dianisidin­
blau, das Benzidin- und Tolidinbraun und vor allem die Naph­
to l-A S -Entwickelungsfarben. 

Paranitranilinrot, Pararot (Eisrot). 

Es ist das Kuppelungsprodukt der Diazoverbindung des Paranitra­
niIins und des Betanaphtols. Das diazotierte und haltbar gemachte 
Paranitranilin kommt auch fertig in den Handel, z. B. als Azophorrot 
[M], Nitrosamin [BJ, Nitrazol [CJ, Benzonitrol [ByJ (s. auch S.317). 

Das Färben geschieht in der Weise, daß die Ware mit warmer bis 
heißer alkalisch,er Naphtollösung getränkt und getrocknet und dann 
mit dem diazotierten Amin entwickelt wird: 

N02 ·CsHt,· NB2 + 2HCl + 2NaN02 = NOll·CsHt,' N = N·Cl + NaCl +H20. 
N02 • CsRt.· N = N·Cl + CtoH70Na = N02 • CsRt. . N = N . C1oHsOH + NaCl. 

Für kleinere Partien werden sogenannte Terrinen von 20 1 Inhalt, 
die je 10-121 Naphtollösung und 17-181 Entwickler aufnehmen, 
benutzt. Je 2 Pfund Baumwollgarn werden darin umgezogen, sehr gut 
abgewunden und egalisiert oder geschleudert; nach jeder Passage wird 
das Bad mit % I frischer Flotte aufgefrischt. 

Größere Partien werden in sogenannten Passiermaschinen bearbeitet. 
Der naphtolierte Grund wird abgewunden oder geschleudert und zwecks 
besserer Egalisierung eventuell nochmals durch die gebrauchte Flotte 
durchgenommen und, in Tücher eingewickelt, zentrifugiert. Dann wird 
möglichst in dunklen Räumen, die vor Sonnenlicht, Säure- und Chlor­
dämpfen zu schützen sind, auf Stöcken bei 50-60 ° getrocknet und 
nach dem Trocknen schnell in der Diazolösung entwickelt. Die Zu­
sammensetzung 1. der Grundierungs- und 2. Entwickelungsflotte ist 
beispielsweise folgende [M]. 

1. Grundierungsflotte: 25 g Betanaphtol, 40 ccm Natronlauge 
von 22° Be, 60-75 g 50 %iges Natrontürkischrotöl. 

2. Entwickelungsflotte: 280g Paranitranilin werden in 1200ccm 
kochendem Wasser und 440 ccm Salzsäure von 22° Be gelöst, unter 

1) Näheres über den Prozeß des Diazotierens und Kuppelns s. bei der Nach. 
behandlung substantiver Färbungen S. 315. 
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gutem Rühren abgekühlt und mit 1000 ccm kaltem Wasser und 1000g 
Eis versetzt; nach Abkühlung auf 0_2 0 werden 520 ccm Nitritlösung 
(290 g Nitrit im Liter) langsam hereingerührt, wobei die Temperatur 
nicht merklich steigen darf. Die Lösung wird filtriert, vor Gebrauch 
mit 600 g essigsaurem Natron versetzt, das Ganze auf 10 I verdünnt 
und unmittelbar verbraucht. 

Will man das Diazotieren und das Arbeiten mit Eiswasser vermeiden, 
so bedient man sich der oben erwähnten, fertig im Handel befindlichen 
Diazoprodukte des Nitranilins (Azophorrot usw.); für diese sind von den 
Fabriken ausführliche Vorschriften ausgearbeitet worden. 

Naphtol AS [Gr-E] 
und die damit hergestellten Entwickelungsfarben. 

Mit der Erfindung (1912) des Naphtol A S (Beta-Oxynaphtoe­
säureanilid) durch die Griesheimer Farbwerke [Gr-E] wurde einem lange 
empfundenen Bedürfnis der interessierten Industrie abgeholfen. Die 
mit Hilfe dieses Körpers hergestellten Entwickelungsfarben stellten alle 
bisherigen Entwickelungsfarben sowohl in bezug auf Echtheit als auch 
Schönheit in den Schatten und traten z. T. mit unseren echtesten Beizen­
und Küpenfarbstoffen (Türkischrot, Indigo) in Konkurrenz, ja über­
trafen diese sogar in mancher Beziehung. Sie errangen sich bald große 
Bedeutung in der Garnfärberei, z. T. auch in der Apparatefärberei, der 
Färberei loser Baumwolle und besonders im Zeugdruck; sie sind auch 
für das Färben von mercerisierter Baumwolle, von Kunstseide und 
Stapelfaser, von Papiergarngeweben usw. gut geeignet. 

Die wichtigsten mit Naphtol A S (und B S) hergestellten Fär­
bungen sind das mit Diazolösungen des Dianisidins erzeugte Blau, 
das mit Diazolösungen des m-Nitro-p-Tol uidins erzeugte Rot 
(Türkischrotersatz) und das mit Diazolösungen des p-Nitro-o-Tolu­
idins erzeugte brillant leuchtende Orangerotl). Das Blau stellt 
ein indigoähnliches, grünstichiges, absolut säure- und ·schweißechtes 
Blau dar, von vorzüglicher Licht-, Seifen- und Chlorechtheit, sowie sehr 
guter Alkaliechtheit. Von vorzüglicher Echtheit ist auch das Rot aus 
Naphtol A Sund m-Nitro-p-Toluidin; es ist ein vollwertiger Türkisch­
rotersatz und übertrifft insbesondere das Pararot in bezug auf Licht-, 
Reib-, Bleich-, Seifenechtheit usw. ganz erheblich. 

~ Das Färben mit diesen Entwickelungsfarben geschieht in der Weise, 
daß die Ware mit der Naphtol A S-Lösung gut imprägniert, ausge­
wrungen und dann naß (ohne zu trocknen) in die Diazolösung gebracht 
wird. Die Kuppelungsgeschwindigkeit ist eine sehr hohe, die Farb­
stoff bildung findet sofort statt. Nach dem Kuppeln wird gut abge­
wunden, gewaschen und ein- bis zweimal heiß geseift. 

1) Die betreffenden Basen kommen unter verschiedenen Handelsmarken 
als Echtblau B-Base, Echtrot G-Base, Echtscharlach G-Base, ferner als Echt­
orange R-Base, Echtgranat G-Base, Echtkorinth B-Base usw. in den Handel 
[Gr-E]. 
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~ aph tol .A S gibt mit den Diazolösungen folgender Basen die nach­
stehenden, meIst echten Färbungen: 

mit Dianisidin = ein Indigoblau, sehr echt. 
" m-Nitro-p-Toluidin = ein vorzüglich echtes Türkischrot. 

p-Nitro-o-Toluidin = ein brillant leuchtendes Orangerot. 
" m-Nitro-o-Anisidin = ein vorzüglich echtes Scharlachrot. 

m-Chloranilin = ein gelbes Orange. 
" m·Nitranilin = ein Orange. 
" Chloranisidin = ein echtes blaustichiges Rot. 
" o-Anisidin = ein Karmoisinrot. 
" p-Nitranilin = ein gelbstichiges Rot. 
" p-Nitro-o-Anisidin = ein stark bläuliches Rosa bis Rot. 

Echtgranatbase = ein echtes, tiefes Bordeaux. 
Alphanaphtylamin = ein blaustichiges Granat. 
Betanaphtylamin = ein Türkischrot. 
Benzidin = ein Braun. 

" Tolidin = ein dunkles Blau. 
Eisenschwarzbase [Gr·E] = tiefe, schwarzblaue Töne. 

Blauerzeugung mit Dianisidin. Rohes, gekochtes oder gebleichtes 
Garn wird in der Terrine 3-4mal umgezogen, abgewunden, nochmals um­
gezogen und hierauf scharf abgewunden und egalisiert. Je schärfer abgewunden 
wird, desto besser ist die Reibechtheit. Darauf wird warm (30-35° C) mit 
Naphtol A S-Lösung imprägniert und nach dem Abkühlen gekuppelt. Naphtol 
A S wird mit Lauge und rizinusölsaurem Natron angerührt, mit heißem Wasser 
übergossen, aufgekocht und mit Wasser auf Volumen gebracht. Um die l;m­
prägnierung haltbarer zu machen, wird Formaldehyd zur mäßig warmen Lösung 
zugesetzt. Acker und Kunert geben folgende Vorschriften für die Lösungen: 

N aph tol A S -Grundierungs bäder (Ansatzflotten). 
Hellblau Mittelblau Dunkelblau 

30 g 60 g 120 g 
35 ccm 100 ccm 200 ccm 
60 g 125 g 250 g 

Xaphtol A S: 
Natronlauge 34° Be: 
Rotöl-Natron: 

Aufkochen und einstellen auf: 10 Liter lO Liter 10 Liter 
Kalt zusetzen Formaldehyd 40 %: 30 g 60 g 120 g 

Zum Nachbessern nimmt man für je 2 Pfund Garn 3/4 1 Flotte, und zwar 
verwendet man dazu um 20 % stärkere Bäder. 

Dianisidin -Tetrazolösung. 
240 g Dianisidinbase werden mit 
2lO" Salzsäure von 20° Be angeteigt und mit 

2500" kochendem Wasser gelöst, abgekühlt. Bei 15° gibt man 
2000" Eis hinzu und nochmals 

190" Salzsäure von 20° Be. Hierauf werden 
160" Natriumnitrit, gelöst in 
550" Wasser, in dünnem Strahle unter Rühren langsam einfließen ge­

lassen und 
--cc-:;-;:-;---;-

auf 10 I eingestellt. 

Färbebäder. 
Hellblau Mittelblau Dunkelblau 

Diazolösung: 500 ccm 2500 ccm 5000 ccm 
Kupferchloridlösung 40° Be: 50 300 600 
Chromsäurelösung 1 : 10: 12 100 200 
Essigsaure Tonlösung 12 0 Be: 100" 250 500 " 
Essigsaures Natron, 1 : 1 gelöst 150 g 200 g 500 g 

----~------~~------~-
einstellen auf: 10 1 10 I 10 1 
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Die Färbebäder sind in der doppelten Konzentration nachzubessern als die 
Grundierungsbäder, also verwendet man zum Nachbessern um etwa 40 % stär· 
kere Bäder. 

Roterzeugung mi t m ·Nitro .p.Tol uidin. Dieses Entwickelungs. 
echtrot bietet mit seiner vorzüglichen Licht·, Wasch., Chlor· und Bleichechtheit 
einen guten Ersatz für Türkischrot. Es übertrifft in dieser und anderer Be· 
ziehung das Pararot ganz erheblich und hat das Türkischrot in vielen echten 
Artikeln (z. B. Wäschebesätzen) bereits verdrängt. Das Naphtol A S unter· 
scheidet sich von dem Betanaphtol u. a. grundlegend dadurch, daß es bei der 
Grundierung der Ware unter Konzentrationsabnahme des Bades auf die Faser 
aufzieht, was bei Betanaphtol nicht der Fall ist. Hierauf ist u. a. bei dem 
Nachbessern der Bäder Rücksicht zu nehmen. Beispielsweise wird, wie folgt, 
gearbeitet (nach Acker und Kunert). 

N aph tol A S -Grundierungs bäder. 
Diese werden ähnlich hergestellt wie bei der Blauerzeugung mit Dianisidin; 

man verwendet für hellere Töne und mercerisiertes Garn bis zu 6 g, für vollere 
bis volle Töne bis zu 12 g Naphtol A S im Liter. 

Diazolösung. 
304 g m-Nitro·p-Toluidin werden mit 
400" heißem Wasser gut angeteigt und 
155" Natriumnitrit zugegeben. Nach vollständiger Lösung des Nitrits 

wird diese Paste eingetragen in ein Gemisch aus 
4000" kaltem Wasser von etwa 12 ° C und 
600 ccm Salzsäure von 20° Be 

auf 10 I einstellen. 
Färbebad. 

10 I obiger Diazolösung mischt man mit 
10" kaltem Wasser und streut 

200 g feinste Schlämmkreide in das Bad. Dann rührt man gut durch und 
läßt etwa 1/4 Stunde stehen. Nun wird filtriert oder absitzen gelassen. 

Zum Nachschärfen bereitet man sich folgende Lösung: 
10 I Diazolösung werden mit 
5" kaltem Wasser vermischt und 

200 g feinste Schlämmkreide eingerührt. 
Nach dem Färben wird gut gewaschen und 1-2 mal bei etwa 70° C geseUt. 

Alphanapthylaminbordeaux. 

Die Erzeugung dieses Bordeaux ist mit größeren Schwierigkeiten 
verknüpft, weil sich die Diazolösung des Alphanaphtylamins nicht so 
gut hält wie diejenige des Paranitranilins. 

Man grundiert die Ware, eventuell zweimal, mit einer Naphtol. 
lösung von der beispielsweisen Zusammensetzung: 425 g Betanaphtol, 
850 ccm Natronlauge von 22° Be, 1275 g Tragantwasser (60: 1000); 
alles zusammen auf 17 1 gestellt. Nach dem Grundieren wird in be. 
schriebener Weise geschleudert, getrocknet und entwickelt. Für eine 
Entwickelungsflotte gibt H. Lange folgende Zusammensetzung an: 
143 g Alphanaphthylamin, 31 heißes Wasser, 100 ccm Salzsäure von 
22 ° Be. Man kühlt ab, setzt noch 200 ccm Salzsäure zu, kühlt weiter 
durch 2 kg Eis auf 0° ab und gibt unter Rühren 260 ccm Nitrit· 
lösung (290 g Nitrit im Liter) zu, filtriert und setzt vor Gebrauch 
300 g essigsaures Natron, in Wasser gelöst, zu, worauf man auf 10 I 
auffüllt. 
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Das Färben der Stückware ist demjenigen der Strangware analog; 
man klotzt auf der Klotzmaschine, trocknet auf der Hotflue und ent­
wickelt mit der Diazolösung. 

Dianisidinnaphtol blau. 

Aus Dianisidin und Naphtolsulfosäure NW wird das Benzoazurin 
als löslicher Farbstoff hergestellt. Auf der Faser erhält man durch Be­
handeln der Baumwolle mit Betanaphtol, Trocknen und Entwickeln 
mit diazotiertem Dianisidin unter Zusatz von Kupfersalzen das dem 
Benzoazurin analoge Dianisidinblau, einen unlöslichen, waschechten und 
ziemlich lichtechten Farbstoff. Der Farbstoff wird hauptsächlich im 
Baumwolldruck auf der Faser erzeugt. 

Das Metani tranilinorange, Chloranisidinscharlach, Ben­
zidin- und Tolidinbraun, Nitrophenetidinrot, Nitroanisidin­
rosa und einige andere, wenig gebrauchte Diazotierungsfarben werden 
hauptsächlich im Baumwolldruck auf der Faser erzeugt. Für die Fär­
berei haben sie heute keine Bedeutung mehr. 

Wie bereits auf S. 179 erwähnt, gehören die Oxydations- und Diazo­
tierungsfarbstoffe zu der großen allgemeinen Klasse der Entwicke­
lungafarbstoffe. Zu derselben Klasse können auch die meisten 
Mineralfarben gerechnet werden, deren Herstellung aber bereits aus 
Zweckmäßigkeitsgründen unter Mineralfarben gesondert abgehandelt 
worden ist (s. S. 156). 

Die S. 180 erwähnten Albuminfarben werden auf dem Wege der 
Färberei überhaupt nicht, sondern nur auf demjenigen der Druckerei 
befestigt (s. unter Druckerei). 

Die der Mischklasse angehörenden Farbstoffe werden nach einer 
der zugehörigen Methoden oder durch Kombination verschiedener 
Operationen gefärbt. Sie kommen mehr in der Woll- als in der Baum­
wollfärberei zur Anwendung (s. dort). 

Das Färben von Schatten, Flammen und Ombn3s. 

Außer den meist üblichen, durchgehenden Färbungen von Baum­
wollgarn werden mitunter für einzelne Zwecke 1. Schatten-, 2. Flam­
men- und 3. Ombrefärbungen erzeugt. 

1. Schattenfärbungen sind solche Färbungen, bei denen im Garn 
heller und dunkler gefärbte Farbtöne, also Farbtiefenabstufungen oder 
Schatten auftreten. Die Herstellung dieser Schattenfärbungen erfolgt 
in der Weise, daß das Garn erst vollständig, d. h. durchgängig in der 
hellsten Tonab'stufung gefärbt wird. Die dunkleren Schattennuancen 
werden dann weitergefärbt, indem das Garn nur teilweise in die Farb­
flotte eingetaucht und sehr vorsichtig bewegt wird, so daß die aus der 
Flotte herausragenden Teile nicht mitgefärbt werden. Man benutzt 
dazu vierkantige Farbstöcke, damit keine Verschiebungen des Garnes 
stattfinden können. Die Farbgefäße werden entsprechend nur zum Teil 
mit der Flotte gefüllt, oder die Stöcke werden entsprechend höher, z. B. 
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auf besondere Lattengestelle oder Rahmen aufgelegt, damit das Garn 
nicht tiefer in die Farbbrühe hineinreicht, als den verlangten Abstufungen 
entspricht. Zuweilen wird das Garn auch in Rahmen eingespannt, wobei 
die Rahmenleisten den nicht mitzufärbenden Teil des Garnes ab­
decken. 

2. Flammen- oder Flammfärbungen (Flammen) sind solche Fär­
bungen, bei denen Weiß und Farbig miteinander wechseln (auch Ri nge 1-
garne oder Jaspures genannt). Soll eine ganze Hälfte des Stranges 
gefärbt werden, die andere ungefärbt bleiben, so wird erstere in eine 
Farbbrühe getaucht, während letztere außerhalb- des Bades bleibt. 
Mehrfach weißfarbige Flammen werden durch Unterbindung der nicht 
zu färbenden Stellen (mit festem Papier, darauf mit Bindeband um­
wickelt und fest gebunden) und Ausfärbung im Bade unter kräftigem 
Rühren hergestellt. Nach Zahl der abgebundenen Stellen im Strang 
unterscheidet man ein-, zwei-, drei- usw. fleckige Flammen. Ähnliche 
Effekte können auf dem Wege des Garndrucks (Flammdruck) erhalten 
werden. 

3. Ombres, mitunter auch Rayes genannt, sind scheckige Fär­
bungen von verscHiedenen Farbtönen. Sie werden hergestellt, indem 
nur der jeweils zu färbende Teil des Stranges (wie bei 1) in die Farb­
flotte eingehängt wird; nach dem Färben der ersten Farbe werden die 
Stränge verschoben und wiederum nur zum Teil in die Farbbrühe mit 
dem zweiten Farbßtoff eingehängt usw., biß der ganze Strang mit der 
gewünschten Zahl und den gewünschten, verschiedenen Farbtönen 
scheckig gefärbt ist. Durch diese Garnfärbungen werden buntfarbige 
gemusterte Gewebe erzeugt, wie sie sonst nur durch komplizierte Web­
arten mit mehrspuligen Einschlagfäden erreicht werden könnten (s. auch 
Eppendahl a. a. 0.). Vergleiche auch Batikfärberei unter Seide. 

Das Färben der übrigen Pfianzenfasern 
(außer Baumwolle). 

Das Färben anderer Pflanzemasern als Baumwolle vollzieht sich im 
großen und ganzen demjenigen der Baumwolle durchaus ähnlich. Große 
grundsätzliche Unterschiede sind kaum vorhanden; trotzdem erfordert 
auch die Färberei der Kunstseide, des Leinens usw. Erfahrung und auch 
hier gibt es manche Spezialverfahren und Kunstgriffe. Nachstehend 
werden die wichtigsten grundsätzlichen Abweichungen von der Baum­
wollfärberei erwähnt. 

Das Färben der Kunstseide (und Stapelfaser). 

Die drei technisch in Frage kommenden Kunstseidenarten verhalten 
sich zu den verschiedenen Farbstoffgruppen untereinander sehr ähnlich; 
in mancher Beziehung weisen sie Verschiedenheiten auf. 

Die Nitrokunstseiden (Chardonnetseide u. a.) besitzen z. B. aus­
gesprochene Affinität für basische Farbstoffe und können daher mit 
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letzteren ohne weiteres nur unter Zusatz von etwas Essigsäure gut ge­
färbt werden. Die substantiven und Schwefelfarbstoffe ziehen auf die 
Nitroseiden etwas langsamer auf als auf Baumwolle. 

Kupferoxydammoniakkunstseide (Glanzstoff u. a.) verhält 
sich beim Färben etwa wie Baumwolle; nimmt die Farbstoffe sogar 
etwas leichter auf als letztere. Für diese Kunstseide kommen in erster 
Linie die substantiven Farbstoffe in Betracht. 

Viskosekunstseide hat für basische Farbstoffe etwas größere 
Mfinität als Glanzstoff. Aber auch für diese Kunstseide haben sich 
die substantiven Farbstoffe als die bestgeeigneten bewährt. 

Die unter verschiedenen Phantasienamen in den Handel kommenden Kunst­
Eeidenerzeugnisse verhalten sich zu den Farbstoffen wie die Grundsubstanz, 
aus der sie erzeugt sind: BO Meteorseide wie die Nitroseide, SinuB- und Excelsior­
~eide wie GlanzBtoff, ViBcellingarn wie Viskoseseide usw. 

Im allgemeinen geschieht das Färben der Kunstseiden wie dasjenige 
von Baumwolle. Garne werden in Holzkufen oder in mit Kupfer ausge­
schlagenen Kufen, bzw. in Kupfergeschirren gefärbt. Die Stöcke müssen 
besonders glatt sein, da sich Kunstseide leicht festhakt und dann im 
nassen Zustande leicht reißt. überhaupt ist größtes Gewicht darauf 
zu legen, daß jeder Art Kunstseide im nassen Zustande nicht strapa­
ziert, gereckt, gewunden usw. wird, da die Reißfestigkeit aller Kunst­
seiden in nassem Zustande sehr gering ist. Auch sollen die Kunstseiden 
nicht zu lange auf den Bädern verbleiben, sondern nach Möglichkeit 
schnell bearbeitet und fertiggestellt werden. Die Temperatur ist aus 
demselben Grunde möglichst niedrig zu halten, in der Regel nicht über 
50-70° C. Glanzstoff und Viskose vertragen höhere Temperaturen 
etwas besser als Nitroseide. Nach dem Färben ist stets zu spülen und 
sorgfältig zu entwässern und zu trocknen. Das Abwinden, Ausquet­
schen usw. ist stets durch das schonendere Verfahren des Schleuderns 
zu ersetzen. Die Trocknungstemperatur sei möglichst mäßig, da starke 
Hitze sämtliche Kunstseiden spröde macht. 

Beim Färben mit substantiven Farbstoffen werden meist die­
selben Zusätze wie in der Baumwollfärberei gemacht. Zur Erzielung 
gleichmäßiger Färbung und eines weichen Griffes setzt man dem Fär be­
bade zweckmäßig außerdem 1-2 % Türkischrotöl oder etwas Monopol­
seife oder Universalöl zu. Bei Glanzstoff wird die Salzzugabe wegen der 
großen Verwandtschaft der Faser zu den substantiven Farbstoffen redu­
ziert. Die Flottenmengeist gewöhnlich die 30 fache der Kunstseide (Flotten­
verhältnis I : 30), bei Schwarz nur die 20-25 fache. Die Farbbäder 
ziehen nicht aus, besonders bei den tieferen Färbungen, und können als 
stehende Farbbäder weiter benutzt werden. Das übersetzen der sub­
stantiven Farbstoffe mit basischen Farbstoffen, das Diazotieren und 
Entwickeln, die Nachbehandlung mit Metallsalzen usw. kann wie bei 
Baumwolle erfolgen. 

Für das Färben mit basischen Farbstoffen muß Glanzstoff wie 
Baumwolle mit Tannin und Antimonsalzen vorbehandelt werden. Nur 
hellere Färbungen, an die keine Echtheitsansprüche (Wasser-, Wasch­
echtheit) gestellt. werden, können direkt mit Essigsäure ausgefärbt 
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werden. Bei Nitroseiden ist ein Vorbeizen mit Tannin nur erforderlich, 
wenn besondere Echtheit verlangt wird. Viskose steht in bezug auf 
das Färben mit basischen Farbstoffen in der Mitte zwischen Glanzatoff 
und Nitroseide. 

Beim Färben mit Schwefelfarbstoffen soll die Temperatur im 
allgemeinen nicht über 50° hinausgehen, die Soda- und Glaubersalz­
zusätze sind zu verringern und etwas Egalisieröl (Rotöl o. dgl.) ist zu­
zusetzen. Das Flottenverhältnis beträgt hier 1 : 30. Nach dem Färben 
kann Glanzstoff und Viskose handwarm geseift und gespült, sowie mit 
Essigsäure ab gesäuert werden; Nitroseide wird am besten nicht geseift 
und nur schwach abgesäuert; Dem letzten Spülwasser sind zweckmäßig 
zur Erhöhung der Lagerechtheit 5-10 g essigsaures oder ameisensaures 
Natrium pro Liter Bad zuzusetzen. Die Bäder ziehen nicht aus und 
können weiterbenutzt werden. 

Zum Schluß wird in der Regel bei 30--40° aviviert, um die Seide 
glänzender und weicher oder griffiger und härter zu machen. Meist 
verwendet man die bekannte, in der Seidenfärberei verwendete Ölsoda­
emulsion; für härteren Griff verwendet man eine Emulsion von 3 % 
Olivenöl, 3-5 % Leim, 10-15 % Essigsäure (bei substantiven und 
basischen Farbstoffen). Zuletzt wird ohne zu spülen kalt bis lauwarm 
getrocknet. 

Das Färben des Leinens. 

Die für Baumwolle angegebenen Farbstoffe und Färbmethoden 
sind im allgemeinen in gleicher Weise auch zum Färben von 
Leinengarn, Leinengeweben usw. geeignet. Da die Leinenfaser 
härter ist als die Baumwolle, so wird sie nur nicht so gut durch­
gefärbt wie letztere. Das Aufziehen der Farbstoffe muß deshalb ver­
langsamt werden. Die maschinellen Behelfe und die Apparate sind 
dieselben wie bei Baumwolle. 

Beim Arbeiten mit substantiven Farbstoffen wird durch Weg­
lassen oder Verringerung der Salzzugabe sowie durch geringe Erhöhung 
des Sodazusatzes oder der Seife (bzw. durch Zusatz von Rotöl usw.) 
das Aufziehen der Farbstoffe verlangsamt. 

Schwefelfarbstoffe werden ganz ähnlich gefärbt wie bei Baum­
wolle; nur sind die Farbstoff- und Salzmengen zu verringern, die Schwefel­
natriummengen zu erhöhen. Ein Zusatz von Rotö1 oder Universalöl 
verbessert das Durchfärben und erleichtert das Egalisieren. 

Basische Farbstoffe werden wie auf Baumwolle mit Hilfe einer 
Tanninvorbeizung gefärbt; nur sind hier geringere Mengen Tannin und 
Antimonsalz erforderlich, während dafür bei höherer Temperatur und 
längere Zeit zu beizen und beim Ausfärben der Essigsäurezusatz zu 
erhöhen ist. Die basischen Farbstoffe werden vielfach auch als über­
setzungsfarbstoffe von substantiven Farben gebraucht. 

Küpenfarbstoffe, Hydronfarbstoffe usw. werden auch viel­
fach zum Färben von Leinenstoffen gebraucht. Bekannt und gut ein­
geführt ist z. B. der indigoblau gefärbte Arbeiterkittel. 

He e r man n, Tedilveredelnng. 23 
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Das Färben der Ramie. 
Das Färben der Ramie gleicht demjenigen der Baumwolle. In der 

Regel kommt ein rein weißes Material, das einer Bleiche nicht mehr 
bedarf und vor dem Färben nur in heißem Sodabade zu netzen ist, zur 
Verwendung. 

Das Färben des Kapok. 
Beim Färben mit, substantiven Farbstoffen ist der Sodazusatz zu 

verringern, da der Glanz durch viel Soda beeinträchtigt wird. Der Salz­
zusatz ist dagegen im Vergleich zur Baumwolle zu verdoppeln, da die 
meisten Farbstoffe schlecht aufziehen; desgleichen ist an Farbstoff 40 
bis 50 % mehr zu nehmen. Vor dem Färben wird der Kapok mit Wasser 
ausgekocht und für helle Farben, ohne zu bäuchen, mit Natriumhypo­
chloritlösung von 1/2° Be gebleicht. Basische und Schwefelfarbstoffe 
eignen sich zum Färben in gleicher Weise; erstere können direkt ohne 
Vorbeizung gefärbt werden; nur bei höheren Echtheitsansprüchen wird 
wie bei Baumwolle vorgebeizt. 

Das Färben von Jute. 
Jute wird meist in ungebleichtem Zustande gefärbt. Vor dem Färben 

netzt man die Faser in warmem bis heißem Wasser, häufig unter Zusatz 
von 10-15 % Soda und läßt einige Zeit, eventuell über Nacht weichen. 
Für helle Farben wird die Jute vorsichtig vorgebleicht. Man verwendet 
dazu verdünnte Chlorkalklösung ( 1/4_ 1/ 2 ° Be) und säuert hinterher mit 
Schwefelsäure ab. Da Chlorkalk die Jutefaser stark angreift, bleicht 
man häufig auch 1/2-1 Stunde mit einer Lösung von 1/2-1 g Kalium­
permanganat im Liter Wasser und behandelt mit Bisulfit und Schwefel­
säure nach. 

Basische Farbstoffe erfordern zu ihrer Fixation im allgemeinen keine 
Beize. Man färbt von kalt bis 60-70°, bisweilen kochend, unter Zusatz 
von 2-5 % Essigsäure (bei schwer durchfärbbarem Material bis zu 10 % 
Essigsäure oder etwas Alaun) und läßt einige Zeit nachziehen. Auf 
Tanninbrechweinsteinbeize erhält man wasserechte Färbungen von ba­
sischen Farbstoffen. 

Saure Farbstoffe färbt man unt.er Zusatz von 5 % Alaun und 10 bis 
20 % kristallisiertem Glaubersalz 1 Stunde bis kochend. 

Substantive Farbstoffe werden unter Zusatz von 5-20 % Glauber­
salz (bzw. Kochsalz) und 1/2-1 % kalzinierter Soda in kurzer Flotte 
heiß bis kochend gefärbt und im erkaltenden Bade nachziehen gelassen. 

Eosinfarbstoffe werden warm bis heiß in möglichst kurzer Flotte 
unter Zusatz von 3 % Alaun gefärbt; im erkaltenden Bade läßt man 
noch 1/2 Stunde nachziehen. Die Bäder, die bei ihrer Einstellung 
schwach sauer zu halten sind, ziehen nicht aus und können weiter 
benutzt werden. 

Schwefelschwarz ist für wasch- und lichtechte Färbungen geeignet; 
man färbt bis 50-60 ° ähnlich wie Baumwolle. Auch Holzschwarz, 
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Katechubraun usw. werden wie auf Baumwolle gefärbt und geben gute 
Färbungen. 

Kokosfaser wird ähnlich wie Jute gefärbt. Man läßt in erkaltenden 
Bädern nachziehen und gibt beim Färben mit basischen Farbstoffen zur 
besseren Egalisierung noch 1/2 % Alaun zu. In jüngster Zeit werden 
für Kokosfärbungen die Bisulfitfal'bstoffe [By] empfohlen. 

Apparate und maschinelle Behelfe 
der Baumwollfärberei nsw. 1). 

Unter Apparaten werden hier im weiteren Sinne die Geräte und 
maschinellen Hilfsmittel verstanden, im Gegensatz zu dem engeren Sinne 
der Apparate, die in der sogenannten Apparatefärberei Verwendung 
finden. Nachstehend können diese technischen Geräte und sonstigen 
Behelfe nur ganz allgemein skizziert werden; im besonderen muß auf 
die Spezialliteratur (s. S. 290) verwiesen werden (Heuser, Ullmann, 
Zipser u. a. m.). 

Die Apparatur und die technische Handhabung beim Färben richtet 
sich im allgemeinen weniger nach der Faserart (ob Baumwolle, Halb­
wolle, Wolle usw.), als vielmehr vor allem nach den technischen Er­
scheinungsformen der Gespinstfaser. Aus diesem Grunde ist der größte 
Teil der Apparate und Maschinen nicht lediglich für eine Faserart 
brauchbar, vielmehr für die verschiedensten Fasern der gleichen Er­
scheinungsformen. 

Die Baumwolle erscheint in folgenden Formen. Als lose Baum­
wo He bezeichnet man die roh gewonnene, dem Ballen entnommene, 
maschinell aufgelockerte, weiterer Verarbeitung aber noch nicht unter­
worfene Faser. Baumwollkämmlinge sind die bei der Vorbereitung 
der Baumwolle auf Kämmaschinen abfallenden kürzeren Fasern, die für 
billigere Waren mit langfaserigerer Baumwolle zusammen verarbeitet 
werden. Baumwollnoppen sind kleinere Partikelehen von loser 
Baumwolle, die in gewisse Garnsorten hineingearbeitet werden. Bei 
Wollstoffen bezeichnet man unter Noppen vegetabilische, meist knoten­
artige Einschlüsse, die mechanisch oder durch Karbonisation entfernt 
zu werden pflegen. Nachdem die Baumwolle auf den Krempeln, Karden 
oder Kratzmaschinen zu einem Flor oder Vließ (Watte) verarbeitet 
worden ist (Parallellegung der Fasern), erfolgt· die Trennung dieses 
Vließes in einzelne schmälere Streifen, das sogenannte Kardenband, 
das (falls es in diesem Zustande gefärbt werden soll) in Spiralform lose 
aufgerollt wird. Als Streckband bezeichnet man das zwecks besserer 
Parallellagerung der Fasern maschinell auseinandergezogene Karden­
band. Die auf den Kämmen erhaltenen Kammzüge werden in der 
Färberei analog behandelt. Auf der Vorspinnmaschine werden diese 

1) Ein großer Teil der Apparate und maschinellen Behelfe, die nachfolgend 
besprochen werden, bezieht sich auch auf andere FasererzeugnisBe als aus Baum­
wolle. Diese kommen deshalb später unter Wolle UBW. nicht mehr zur Be­
sprechung. 

23* 
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Bänder zu dem Vorgespinst oder Vorgarn weiterverarbeitet; das 
sind ganz lose gedrehte, dochtartige Gebilde, die auf zylindrische Hülsen 
oder Spulen gewickelt werden (Flyerspulen, s. Fig. 81). Vorgenannte 

Formen, Kammzug, 
Kardenband, Streck­
band, Vorgespinst wer­
den in neuerer Zeit 
vielfach dem Bleich­
und Färbeprozeß, auf 
Spulen gewickelt,un­
terworfen. 

Auf den Feinspinn­
maschinen, den Selfak­
toren, wird die Baum-

Fig.81. Flyerspule (nach Witt-Lehmann). wolle zu Garn fertig 
gesponnen und auf 

Spulen oder Spindeln aufgewickelt (einfache, mehrfache Garne, 
Zwirne). Die überführung der Garne von den Spulen oder Spindeln 
zu Stranggarnen(Stränge,Strähne, Masten, Flotten, Docken) geschieht 
mit Hilfe von Haspeln oder Häspeln auf den Spulmaschinen (Fitzen­
stränge, Kreuzhaspelstränge). Garne, die verwebt werden sollen, be­
zeichnet man als Webgarne. Kettgarne (Water) sind meist fester 
und stärker gedreht als Schußgarne (Mule). Die Kettgarne werden 
vor dem Verweben geschlichtet oder geleimt. Eisen- oder Glanz­
garne sind für besondere Zwecke stark gezwirnte, mit Glanz versehene 
und besonders präparierte und meist gewachste Garne. Jaspegarne 
sind aus zwei oder mehr Fäden zusammengezwirnte Garne, von denen 
einzelne gefärbt, andere ungefärbt sind und dadurch spiralige Farben­
erscheinung aufweisen. Melierte Garne (Melangen, Imitatgarne) 
stellt man durch Verspinnen von Mischungen gefärbter und ungefärbter, 
bzw. verschiedenfarbiger Baumwolle her; sie bieten ein mehr oder weniger 
uneinheitliches Farbenbild dar. Über Schatten-, Ombre- und 
Flammgarne und deren Färbung s. S. 350. Noppengarne ent­
halten im Faden eingezwirnt weiße oder farbige Baumwollnoppen. 
Außer den Webgarnen unterscheidet man noch: Nähgarn, Näh­
faden, Nähzwirn, Strickgarn, Stickgarn, Häkelgarn, Docht­
garn (oder Lunte). 

Vor dem Verweben wird das Kettgarn auf den Kettenbaum ge­
bracht; diesen Vorgang bezeichnet man als das Bäumen oder Auf­
bä urnen. Die parallel liegenden Kettenfäden bilden die Kette, die 
häRfig in Form eines langen strangförmigen Bündels gefärbt wird; ebenso 
werden auch die Kettenbäume gefärbt. 

In letzter Zeit hat man Verfahren ausgebaut, das Garn in der Form, 
'wie es von den Feinspinnmaschinen kommt, direkt zu färben, also nicht 
erst in Strangform überzuführen. Zu diesem Zweck sind geeignete 
Färbeapparate konstruiert worden. Die hier zum Färben gelangenden 
Kops oderKopse sind zylindrische, nach den Enden konisch zulaufende 
Spulen von geringem Durchmesser und einer Länge von 10-16 cm; im 



Apparate und maschinelle Behelfe der Baumwollfarberei usw. 357 

Inneren tragen sie eine Papierhülse zum Aufstecken auf die Spulen­
träger der Spinnmaschinen und Färbeapparate. Die für die Kette be­
stimmten Kops nennt man Warpkops (s. Fig. 82), die für den Schuß 
bestimmten Pinkops (s. 
Fig.83). Kreuzspulen, die 
ebenfalls direkt auf der Spinn­
maschine erzeugt werden, zei­
gen zylindrische Form mit 
größerem Durchmesser (s. 
Fig.84); bei diesen ist das Fig.82. Warpkops (nachWitt-Lehmann). 
Garn kreuzweise aufgespult. 
Soleilspulen (s. Fig. 85) sind Zylinder mit größerem Durchmesser 
und geringerer Höhe als die Kreuzspulen. Auch in dieser Form 
kommt das Garn in mechanischen Apparaten zur Färbung. 

Fig.83. Pinkops (nach Witt-Lehmann). 

Die weitere Verarbeitung der Garne geschieht zu den verschieden­
artigsten Gewe ben oder Stoffe n, die im allergrößten Umfange gefärbt 
werden. Andere Erzeugnisse sind der Sammet oder Samt (Man­
chester, Velvet, Kord), der Plüsch 
u. dgl. m. 

Auf dem Wege des Wirkens werden die 
sogenannten Wirkwaren, z. B. Trikotstoffe 
erzeugt. Weitere aus Handarbeitsmethoden 
hervorgegangene Fabrikationsverfahren sind 
das Klöppeln, Häkeln, Maschinen­
stricken, durch die Spitzen, Gardinen, Tülle, 
Schleier, Strümpfe und derartige Erzeugnisse 
hervorgebracht werden. 

Je nach der Erscheinungsform, in der 
ein Fasererzeugnis zur Veredelung gelangt, 
richten sich auch die Geräte und die ganze 
technische Handhabung. In gleicher Weise 
richtet sich auch die Behandlung der Hilfs­
operationen, des Waschens, Kochens, 
Trocknens usw. nach der zur Verarbeitung 
gelangenden Form der Spinnfasern. 

Fig. 84. Kreuzspule 
(nach Witt-LehmannJ_ 

Lose Baumwolle, Baumwollstrang und Wirkwaren werden z. B. zum 
großen Teil in Kesseln, Wannen oder Kufen bearbeitet, aber auch 
in den verschiedensten mechanischen Apparaten. Vorgespinst, Karden­
band, Kreuzspulen und Kops werden stets, Ketten sehr häufig in "A ppa­
raten" (im engeren Sirine) gefärbt. 
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Zu.r Unterscheidung und Kennzeichnung von Färbe-"Partien" werden 
v-t;rschiec;Ie~e Ma~nahmen getroffen. Zu einer Partie gehörende Strangware 
wrrd beIspIelsweIse durch besonders unterschiedenes (nach Farbe, Material, 
Knotenz~hI, Bedr.?ckung von Unterbindungslitzen usw.) Unterbindungsmaterial 
(Garn, LItzen o. a.) erkennbar gemacht. Stückware wird, um im Fabrika­

tionslauf erkannt und kon­
trolliert werden zu können, 
durch eingeschlagene Lö­
cher (in kleineren Betrieben 
und bei kleineren Partien) 
oder durch Aufdruck von 
Zahlen und Zeichen mit 
u nausläschlicher Tinte (Ani­
linschwarz, Silbertinte o. ä.) 
gezeichnet; noch besser 
werden die Betriebsnum­
mern und Stichzeichen ver­
mittels einer Nähmaschine 
mit Garn eingenäht. Ferner 
wird, je nach Bedarf und 
Größe der Stücke eine An­
zahl von Einzelstücken 
Ende an Ende zu einem 
langen oder endlosen Bande 
zusammengeheftet; bei kür­
zeren Operationen geschieht 
dieses mittels einer Kurbel· 
heftmaschine, bei längeren 
Prozeduren mit einer Näh-

Eig.85. Soleilspule (nach Witt-Lehmann;. maschine. Nach Beendi-
gung der Ausrüstungspro· 

zesse werden die Stücke wieder auseinandergeheftet oder getrennt. - Zur 
Kennzeichnung von in Stapeln, auf dem Lager usw. zusammengelegten Partien 
dienen vielfach auch Blechmarken und Kennzettel. Doch ist hier die Aus­
einanderhaltung der Partien viel einfacher, als wenn sie eine Reihe von Aus· 
rüstungsprozessen in gemeinsamen Bädern durchmachen. 

Die Färbereigeschirre und Flottenbehälter und danach das Färbe­
system in bezug auf mechanische Bearbeitung kann man in mehrere 
Hauptgruppen unterscheiden. 

1. Das Färben in Kesseln, Kufen, Bottichen, Barken, Wan-
nen. 

2. Das Färben auf Haspel- und Rollenkufen usw. 
3. Das Färben auf dem Jigger (Färbe- und Aufsetzkasten). 
4. Das Färben auf dem Foulard, den Klotz- und Pflatsch­

maschinen. 
5. Das Färben in den eigentlichen mechanischen "Apparaten". 
6. Das Färben in Kontinueapparaten. 

Das Färben in Kesseln und Kufen. 

Am einfachsten gestaltet sich das Färben von losem Material und 
Strangware in offenen, kastenartigen Behältern oder Kesseln. Man be­
zeichnet diese Geschirre mit verschiedenen Namen, teils nach Orts­
brauch, ohne daß zwischen den einzelnen Bezeichnungen derselben 
grundsätzliche Unterschiede bestehen. Kesse 1 sind meist rechteckige, 
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halbkugelförmige oder ähnliche Behälter aus Metall, vor allem Kupfer 
(Kupferkessel). Färbekufen sind meist rechteckige Kästen aus Holz, 
oft mit Kupfer, verzinntem Kupfer, Blei o. ll:'. ausgelegt. Holzkufen 
können nur mit direktem oder indirektem Dampf geheizt werden; 
Kupferkufen können auch direkt mit Kohlenfeuerung geheizt werden. 
Bottiche (Garnfärbe- und Stückfärbebottiche) sind meist viereckige, 
hölzerne Gefäße von 2-4 m Länge, 80-100 cm lichter Breite und ver­
schiedener Höhe, je nach Weifen- oder Haspelumfang der verschiedenen 

Fig.86. Holzbottich (Lindner). 

Strang- und Strähnengarne (s. Fig. 86 und 87). Leinen- und Jutestränge 
erfordern tiefere Kufen. als Woll- und Baumwollgarne. Auf dem Boden 
der Kufe liegt meist eine perforierte Dampfschlange von Blei oder Kupfer, 
durch die Dampf in die Flotte strömt. Bisweilen findet sich auch ein 

Fig.87. Holzbottich (LindnerJ. 

durchlochter Doppelboden. Bei indirekter Dampfheizung ist die Dampf­
schlange nicht perforiert, größer und mit Absperrventil versehen, so daß 
eine gewisse Dampfspannung erreicht werden kann. Beim Färben von 
Stückware gehen die zusammengenähten Gewebe als endloser Strang 
durch die Farbflotte. Unter Barken bezeichnet man gewöhnlich dem 
Bottich ähnliche Geschirre mit niedrigeren Wänden, dafür aber von 
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größerer Länge. Auf diesen wird in der Regel Strangware gefärbt 
(Baumwolle, Seide, weniger Wolle). Diese Geschirre werden auch als 
Wannen u. a. bezeichnet. Zum Hin- und Hertragen bzw. Transpor-

Fig.88. Transportwagen (Zittauer Maschinenfabrik). 

tieren von genetzten, gebeizten usw. Waren innerhalb des Betriebes 
bedient man sich entweder der Hurden (fußlose Tragen), der Prit­
schen (mit Füßen versehene Tragen) oder der verschiedensten Trans­
portwa gen (s. Fig. 88 und 89). Zum Schöpfen, Überschlagen usw. von 

Fig.89. Transportwagen (Zittauer Maschinenfabrik). 

Farb- und anderen Bädern aus einem Behälter in den anderen verwendet 
man den Schöpfer oder die Kelle (außer Rohrleitungen mit Pumpen, 
Injektoren usw.). 

Bei direkter Dampfheizung strömt der Dampf unmittelbar in das 

Fig. 90. Hölzerne Färbekufe. (...4. = Kasten, B = Garn­
strähne, G = Farbstöcke, D = Dampfheizung.) 

Färbebad und erhitzt so das Bad unter Kondensation des Dampfes und 
Volumenvergrößerung des Bades (s. Fig. 90). Das zu färbende Material wird 
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meist durch einen Siebboden aus gelochtem Kupferblech oder Holz vor 
der direkten Berührung mit dem einströmenden Dampf geschützt. Bei 
indirekter Dampfheizung mit geschlossener Heizschlange tritt der Ab­
dampf durch einen Kondenstopf o. ä nach außen. Statt geschlossener 
Heizschlangen verwendet man bei indirekter Heizung auch doppel­
wandige Kessel, in welche der Heizdampf einströmt und durch Abgabe 
seiner Wärme das Färbbad erhitzt. An solchen Kesseln können noch 
Manometer und Sicherheitsventil, sowie ein Ablaufhahn zum Entleeren 
des Kessels angebracht werden. 

Die oft ungünstige Beeinflussung der Farbstoffe durch metallisches 
Kupfer wird durch Anwendung von Kufen aus Fichten- oder Pitchpine­
holz ausgeschaltet. Auch diese können direkt oder indirekt geheizt 
werden. Neue Holzbottiche müssen vor dem Gebrauch mit Soda gründ­
lich ausgekocht werden; alte, verbrauchte Bottiche speichern beim Auf­
lockern des Holzes oft beträchtliche Mengen Farbstoff an. Man färbt 
deshalb in der Regel auf bestimmten Kufen immer nur dieselben oder 
ähnliche (helle bzw. dunkle usw.) Farben. 

Das Spülen kann in denselben. Kesseln und Bottichen erfolgen, in 
denen gefärbt wird; helle Färbungen werden vielfach überhaupt nicht, 
dunkle Färbungen häufig in besonderen Maschinen (wie z. B. weiter 
unten beschrieben, s. Fig. 113 u. ff.) gespült oder gewaschen. 

Das Stranggarn wird im großen Maßstabe noch vielfach von Hand 
gefärbt, indem das Garn z. B. auf Stöcke gebracht (aufgestockt) und 
von Arbeitern während des Färbens umgezogen wird l ) (s. weiter unten). 
Die Anzahl der bedienenden Mannschaft hängt hierbei von der Art der 
Färbung und anderen Umständen ab; leicht egalisierende, langsam auf­
ziehende Farben erfordern eine geringere, schwer egalisierende und 
schnell färbende Farben eine verhältnismäßig große Mannschaft. 

Die Stöcke oder Farbstöcke nennt man auch "Umzieher". Diese werden 
entweder mit der Hand oder mit dem "Stechstock" umgezogen. Das Umziehen 
wird durch das sogenannte "Durchsetzen" sehr wirksam ergänzt. Dieses be­
zweckt auch ein gleichmäßiges Durcharbeiten des Garnmaterials in der Farb­
flotte und besteht darin, daß je 2 Stöcke von der Mannschaft im Bade hoch 
gehoben und dann abseits wieder niedergesetzt werden. Je nach Zahl der eine 
Barke bedienenden Arbeiter unterscheidet man "Ein-, Zwei-, Vier-, Achtspänner" 
usw. Vor dem Zusetzen von Farbstoff zur Farbflotte wird das Garn auf Farb­
stöcke oder Hurden "aufgeschlagen" oder "aufgeworfen" und die Flotte gut 
aufgerührt. Für dieses Auf- oder Umrühren der Farbflotten benutzt man die 
bereits erwähnten Schöpfer oder Kellen (auch Schäpper und Schäppen genannt) 
oder - wie z. B. in der Küpenfärberei -'- die sogenannten "Aufküper", das sind 
an langen Stöcken angebrachte Holzscheiben. - An Stelle der üblichen Kufen, 
Barkim, Bottiche usw. verwendet man für Versuchszwecke und kleinere Partien 
einfache Farbkübel. Alle diese Holzgeschirre müssen im Sommer stets mit 
Wasser gefüllt sein, damit sie durch Eintrocknen nicht undicht werden. Sie 
sind auch für bestimmte Farben (helle, dunkle usw.) möglichst getrennt zu 
halten, um Farbtrübungen, -flecke usw. zu vermeiden. 

Zur Ersparung von Arbeitshänden sind Kufen konstruiert worden, 
die z. B. einen zu hebenden und zu senkenden Rahmen besitzen oder bei 

1) Nach anderem Verfahren werden die Garnstränge zu Ketten verschlungen 
und in Form eines Strangbandes den Behandlungen unterworfen (s. weiter unten). 
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denen sich das Garn auf Walzen oder Rollen befindet, die durch Zahn­
räder gedreht werden o. ä. Bei diesen Vorrichtungen wird das Um­
ziehen von Hand vermieden. Eine vor kurzem eingeführte Maschine, 
die speziell für das Färben von Strangseide bestimmt und gut einge­
führt ist, wird von Gerber hergestellt. 

Für besondere Zwecke, wo es z. B. zur Erzielung gleichmäßiger Fär­
bungen wichtig ist, die Garnstränge beim Herausnehmen aus dem Färbe­
bade sofort abzuquetschen, werden an der Stirnseite der Kufe Quetsch­
walzen angebracht (Schwefelfarbstoffärbungen) (ähnlich der Fig. 91). 

Fig.91. Färbekufe mit Quetschvorrichtung (nach Cassella). 

Auf einfachere Weise geschieht ein oberflächliches Abquetschen dadurch, 
daß das Garn über der Flotte stockweise durch zwei gegeneinander gepreßte 
Stöcke oder Quetschhölzer hindurchgezogen wird. Vollkommenere Entwässe· 
rung geschieht durch das Schleudern (s. weiter unten). Nach dem Färben müssen 
viele Schwefel- und Küpenfärbungen am Wringpfahl (Pool, Windarm, Wind· 
docken) mit dem Wringholz (Poolstock) präpariert, egalisiert und gewrungen 
(abgewunden, ausgewrungen, ausgerungen) werden, bevor sie weiter verarbeitet 
werden. 

Ge we be können, ähnlich wie bereits im Kapitel über Bleicherei 
ausgeführt worden ist, in Strangform (in Form eines in Längsfalten 
liegenden Stranges) oder in Brei tform (im ausgebreiteten Zustande) 
gefärbt und verarbeitet werden. Für das Färben der Gewebe in Strang­
form sind gewöhnliche Kufen mit besonderen Vorrichtungen versehen, 
z. B. mit Rollen oder mit Häspeln (Drehkreuzen). Fig. 92 zeigt z. B. 
eine Färbemaschine mit Häspeln (Drehkreuzen). Die auf einmal zu 
färbenden Stücke werden zu einem endlosen Band zusammengenäht. 

In der Strangfärbekufe mit Quetschwalzen werden vielfach 
Schwefelschwarzfärbungen auf Stückware erzeugt. Man benutzt in der 
Regel zwei nebeneinanderstehende Kufen, von denen die eine zum Fär­
ben, die andere zum Spülen dient. Eine durchlochte Scheidewand ver-
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hindert die Berührung des Dampfes mit dem Gewebe und 
den Zusatz von Farblösung und Salz während des Färbens. 
Kufe befindet sich ein 

erleichtert 
Über der 

Paar hölzerner Walzen 
von 40-50 cm Durch­
messer, von denen die 
untere zunächst zum 
U mhaspeln der Stücke 
dient; die obere ist wäh­
rend des Färbens mittels 
Hebel und Kette gehöben 
und tritt erst in Tätig­
keit, wenn die Stücke 
das Bad verlassen und 
abgequetscht werden sol­
len. Die Spülkufe, die 
wie die J<'ärbkufe ge­
baut ist, enthält noch 
eine Spritzvorrichtung (s. 
Fig. 93) zur Verstärkung 
der Spülwirkung. Die 
QuEitschwalzen der Spül­
kufe müssen ebenso 
schnell laufen wie die­
jenigen der Färbekufe. 
Nach beendetem Färben 
werden die Stücke, die 
bis dahin zu einem end­
losen Band zusammen­
genäht waren, getrennt, 
abgequetsch~ und auf 
der Spülkufe unter Zu­
fluß von frischem Wasser 
gespült, bis die Ware rein 
ist. In einer Kufe kann 
man pro Tag leicht 4 Par­
tien von 10 Stücken a 
18 kg färben und spülen. 

Gewe be und Ketten 
könnenzweckmäßig auch 
auf Rollenkufen breit 
gefärbt werden (s.Fig.94). 
\Verden mehrere Pro­
zesse hintereinander aus­
geführt (z. B. Diazotieren 

Fig. 92. Stückfärbekufe mit Haspel (uach Lin dner). 

Fig. 93. Färbekufe mit Spritzvorrichtung 
(nach Cassella). 

und Entwickeln), so enthalten die Kufen mehrere Abteilungen, z. E. 
solche zur Aufnahme der Diazotier-, Spül- und Entwickelungsbäder. 
Die in der Zeichnung skizzierten kleinen Holzfässer können beispiels-
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weise gelöstes Nitrit und verdünnte Salzsäure enthalten. Für Fär­
bungen, die unter der Flotte gefärbt werden sollen, sind besondere 
Unterflotten-Färbemaschinen gebaut worden (s. Fig.95). Zum Oxy­
dieren nach dem Färben wird die Ware breit über Leitrollen geführt. 

Fig. !:J4. Rollenkufe für Breit- und Kettenfarbung 
(nach Oa88e11a). 

Eine größere Rollenkufe in Form einer Kontinuefärbemaschine 
mit einer Anzahl hintereinander gereihter Kufen dient zum Färben, 
Beizen, Waschen, Bläuen baumwollener, halb wollener und ganzwollener 

.Fig. 95. Unterflottenjigger für Indigo u. a. mit horizontalem Oxydationszug 
(Hauboldl. 

Waren in ganzer Breite, ist mit eisernen Quetschwalzen, Warenspanner 
usw. ausgerüstet und wird auch Blueingmaschine genannt. 

Alle diese und noch andere Konstruktionen, die nicht nur zum Färben, 
sondern auch für viele Hilfsoperationen dienen, sind aus der ursprüng-



Apparate und maschinelle Behelfe der Baumwolliärberei usw. 366 

lichen Kufe, dem einfachen viereckigen Kasten entstanden, der heute 
noch für Beizzwecke und sonstige Hilfsoperationen gebraucht wird, die 
nur kaltes Wasser oder kalte Lösungen erfordern (s. Fig. 86 und 87). Diese 
Kufe oder Barke ist ohne Heizvorrichtungen und wird noch heute im 
großen Umfange in der Seidenfärberei als Beiz kufe gebraucht, z. B. 
zum Beizen mit Eisenbeize u. a. 

Das Färben auf Jiggern, Klotzmaschinen und ähnlich e n 
Apparaten. 

Die Jigger einerseits und die Klotz-, Pflatsch- oder Padding­
maschinen anderseits sind im Gegensatz zu den besprochenen Kufen­
apparaten nur für Gewe be bestimmt. Sie haben gleichfalls kufen- oder 
kastenartige Unterteile, unterscheiden sich aber von den Kufen und 
Bottichen vor allem dadurch, daß die zu verarbeitenden Gewebe auf 

Fig.96. Jigger (Zimmers Erben). 

ihnen immer in Breitform behandelt und auf Rollen aufgedreht und 
von diesen abgedreht werden. Die Gewebe befinden sich unter einer 
gewissen Spannung auf einer Rolle und werden allmählich abgedreht, 
indem sie die Brühe passieren und vielfach unter starker Abquetschung 
in ganzer Breite wieder auf eine andere Rolle aufgewickelt werden. 

Fig. 96 zeigt einen Jigger oder Färbeaufsetzkasten, wie er meist 
in der Stückfärberei von baumwollenen, halbwollenen und halbseidenen 
Waren gebraucht wird. Die Ware wird auf die obere Walze, den Ba um, 
aufgewickelt, läuft über drei in der Kufe im Färbebad befindliche Walzen 
und wird an der anderen Seite wieder aufgebäumt. Das Stück läuft auf 
solche Weise solange durch das Färbebad hin und her, bis die Färbung 
beendet ist An jedes Ende des zu färbenden Stückes oder der aneinander 
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genähten Stücke werden Vor- und Nachläufer angenäht, die so lang sein 
müsse!}. daß sie von der Aufwickelwalze über die im Färbebad befind­
lichen Walzen bis auf die andere Aufwickelwalze reichen, damit die Enden 
gleichmäßig mitgefärbt werden. Diese Jigger hat man auch mit besonde­
ren Vorrichtungen, z. B. mit Gum~quetschwalzen u. a., ausgestattet. 

Die Klotz-, Padding-, Pflatsch maschine oder der Foulard 
wird in der Färberei zum Klotzen der Gewebe (und in der Appretur 
usw. zum Auftragen der Appreturmasse) benutzt. Das aufgebäumte 
Stück läuft in einem Trog, der mit Walzen versehen ist - im Gegensatz 
zum Arbeiten auf dem Jigger nur einmal -, durch die Klotzbrühe, 
wird durch zwei oder drei eventuell mit Bombage (Stofflagen um die 

,--?/ ,--
-<.~~-~ 

Fig.97. Klotz-, PRatsch- oder Paddingmaschine (Zittauer Maschinenfabrik). 

Walzen) umwickelte Walzen ausgequetscht und läuft auf der anderen 
Seite der Maschine wieder auf Rollen. Für bestimmte Zwecke werden 
auch Gummiwalzen benutzt. Die Maschine kann mit anderen Maschinen 
verbunden sein und der Stoff kann direkt von der Maschine in die Trocken­
kammer oder den Hotflue weitergehen. Die Klotzmaschine wird in der 
Regel bei geringem Flottenverhältnis für Imprägnationszwecke oder ver­
dickte Farbbrühen verwendet (weniger zum eigentlichen Färben), z. B. 
zum Imprägnieren des Baumwollstoffes mit einer Anilinsalzmasse in der 
Anilinschwarzfärberei (s. Fig. 97). In besonderen Fällen wird das Pas­
sieren der Ware wiederholt. 

Das Färben auf Apparaten im engeren Sinne. 

Vorgespinst, Kardenband, Kreuzspulen, Kops werden (im Gegensatz 
zu losem Material, Garnen, Ketten und Geweben, die vielfach auch in 
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Kesseln, auf Kufen, Jiggern usw. gefärbt werden) stets in den soge­
nannten Apparaten gefärbt. "Apparate" im engeren ~inne sind 
maschinelle Vorrichtungen, deren Hauptcharakteristikum darin besteht, 
daß nicht die Ware in der ruhenden (selbst wenn kochenden) Flotte 
bewegt wird, sondern umgekehrt, daß die Flotte um, auf, über, durch usw. 
das ruhende Fasermaterial bewegt, gegossen, gedrückt, gesaugt wird 
o. dgl. Die Flotte wird hierbei mittels Pumpen, Druck- oder Preßluft, 
Saugluft oder Vakuum, Dampfdruck (Injektoren) usw. in Bewegung 
gesetzt bzw. gehalten. Die Apparatefärberei eignet sich besonders für 
die Massenerzeugung und für Stapelfarben. 

Die zum Färben verwendeten Apparate sind z. B. nach folgenden 
Systemen zu unterscheiden: 

1. Apparate nach dem Packsystem. Das Färbegut wird hier mög­
lichst dicht und gleichmäßig in den Apparat gepackt und die Flotte 
alsdann mittels einer Pumpe, vereinzelt auch mittels eines Dampfstrahl­
gebläses, hindurchgedrückt. 

2. Apparate nach dem Aufstecksystem. Das Färbegut wird hier 
im aufgewickelten Zustande (in Form von Kreuzspulen, Kops usw.) auf 
hohle durchlochte Spindeln aufgesteckt, durch welche die Flotte in das 
Färbegut eintritt oder durch welche sie nach Passieren des Färbeguts 
austritt. Die Flotte wird mittels einer Pumpe oder auch mittels Saug­
luft (Vakuum) in Verbindung mit Druckluft oder Dampfdruck durch 
das l!'ärbegut bewegt. 

Apparate für Kettenbäume. Sie gleichen im allgemeinen den nor­
malen Pack- und Aufsteckapparaten; die Kettenbäume werden teils in 
geschlossenen, teils in offenen Apparaten gefärbt, wobei die Flotte mittels 
Pumpe, Druck- oder Saugluft in Bewegung gehalten wird. 

3. Schaumapparate. Die Flotte wird durch starkes Erhitzen 
zum Schäumen gebracht und das Färbegut in den mit Schaum gefüllten 
Teil des Apparates gebracht, ohne daß es mit der Flotte selbst in Be­
rührung kommt. 

4. Kontinuemaschinen werden mitunter auch zu den "Appa­
raten" gerechnet, obwohl hier das Material durch die ruhende Flotte 
bewegt wird (s. auch unter Rollenkufe und Blueingmaschine). In diesen 
Maschinen werden meist auch die Ketten gefärbt. 

1. In Packapparaten wird z. B. gefärbt: Lose Baumwolle, zum Teil 
Kardenband und Vorgespinst (teils in losen Wickeln wie lose Baum­
wolle, teils in einen perforierten Zylinder gepackt), zum Teil Kreuz­
spulen und nur vereinzelt Kops; teilweise Stranggarn (das sehr gleich­
mäßig und fest gepackt sein muß), zum Teil Ketten und vielfach baum­
wollene und kunstseidene Wirkwaren und Stickereien. Mercerisiertes 
Garn wird nur vereinzelt (fast nur schwarz) in Apparaten gefärbt. Nach 
dem Aufstecksystem werden in Spulenform gefärbt: Kreuzspulen, Kops 
und zum Teil auch Ketten (auf dem perforierten Kettenbaum). 

Die Färbemethoden sind in der Apparatefärberei annähernd die­
selben wie in der KufenfärbereL Die Gefäße sind aus Holz, Kupfer, 
Nickelin, Eisen usw. Eiserne Apparate müssen außer Gebrauch stets 
mit sodahaltigem Wasser ausgespült und stehen gelassen werden. Das 
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in der Apparatenfärberei benutzte Wasser muß möglichst rein und kalk­
frei, vor allem frei von suspendierten Bestandteilen sein, da sich sonst 
die Verunreinigungen beim Filtrationsprozeß fest in die Ware setzen. 
Aus dem gleichen Grunde müssen möglichst reine Zusätze zu den Farb­
bädern benutzt werden, klar lösliches Glaubersalz (meist wird deshalb 
kristallisiertes Salz gebraucht), Schwefelnatrium usw. Die Farbstoff­
lösungen müssen gut gelöst und filtriert werden; ungelöste Farbstoff­
partikelchen verursachen Flecke und Unegalitäten. Man wählt deshalb 
für die Apparatefärberei leicht lösliche, sich beim Erkalten nicht wieder 
l1usscheidende sowie gut egalisierende und langsam ziehende Farbstoffe. 
Beliebt sind hier deshalb die substantiven und Schwefelfarbstoffe, wäh­
rend die basischen (tanninfärbenden) und Beizenfarbstoffe nicht oder 
nur seltener verwendet werden. Während das Flottenverhältnis 
in der Kufenfärberei 1 : 15-20 beträgt, ist es in der Apparatenfärberei 
1 :6-8. 

Beim Färben nach dem Packsystem müssen die Apparate ferner 
richtig gefüllt und die Hohlräume ausgefüllt sein, da sonst die Flotten· 
zirkulation ungünstig beeinflußt und besondere Kanäle gebildet werden. 
Zwecks besserer' Durchnetzung ist das Färbegut vor dem Färben ge­
hörig zu netzen und die Farbflotte eventuell mit etwas Türkischrotöl, 
Monopolöl o. dgl. zu versetzen. Kurz, es ist alles darauf einzustellen, 
daß die zirkulierende Flotte alle Teile des Materials gleichmäßig durch-
fließt und anfärbt. . 

Vor dem Trocknen wird das gefärbte, lose Material ordentlich ge­
lockert, was mit der Hand oder mit besonderen Zupf maschinen be­
wirkt wird. 

Die außerordentlich vielfältigen Konstruktionen der Apparate können 
hier im einzelnen nicht besprochen werden. Es soll ihre ungefähre 
'Wirkungsweise nur an ein paar Beispielen erläutert werden. 

Nach dem System Übermaier in Lambrecht wird die Flotte ver­
mittelst einer Zentrifugalpumpe durch das in kupfernen Behältern 
(Zylindern) befindliche Material hindurchgetrieben. Bei den Apparaten 
Pornitz in Chemnitz liegt das Material in einem Korb, während die 
Flotte durch ein am Boden des Apparates befindliches Flügelrad bewegt 
wird. Schulze in Schmölln läßt die Flotte aus einem Behälter durch 
die Ware pumpen, die sich in Zylindern mit Siebböden befindet. Nach 
Schirp in Barmen-R. wird das in Zylindern befindliche Material mitte1st 
einer Pumpe der Einwirkung der Färbeflotte abwechselnd von oben 
nach unten und von unten nach oben ausgesetzt. Dr ez ein Dison- Verviers 
packt das Material in einen Zylinder mit durchlochtem Boden und setzt 
die Flotte durch einen senkrecht gerichteten Dampfstrahl in Bewegung. 
Durch eine Zentrifugalpumpe kann die Wirkung dieses Dampfinjektors 
verstärkt werden. Skene und Devallee in Roubaix verpacken die 
Ware in einzelne, am Boden durchlochte Zylinder; die Flotte wird durch 
eine Pumpe in eine Rinne gehoben, aus der sie in die Zylinder und durch 
das Ma.terial hindurchläuft. Die Flotte wirkt hier also nur durch ihr 
eigenes Gewicht. Der Apparat von Harmel freres in Val-des-Bois 
besteht aus vier Doppelzylindern, welche nach Art der russischen Schaukel 
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an einer gemeinsamen Achse befestigt sind. Durch Rotation dES Systems 
tauchen die Behälter der Reihe nach in die darunter befindliche Flotte 
ein und nehmen einen Teil derselben heraus, der dann beim Weiter­
rotieren des betreffenden Behälters abläuft. Nach dem System Kla u­
der-Weldon in Huddersfield wird die zu färbende Ware auf Stäbe 
aufgehängt, die in Form eines drehbaren Rades angeordnet sind und 
das System der Stäbe im Färbebade bewegt. 

Fig. 98 gibt einBild der Wirkungsweise von Packapparaten [OJ, in denen 
gebleicht, gefärbt, gespült usw. werden kann. 

In einem viereckigen Bottich wird die Baumwolle fest eingeEchichtet und 
die Flotte mittels einer unter dem Apparat befindlichen Pumpe durch das Bleich­
gut geführt. Beim Beginn der Operation wird die Flotte von unten nach oben 

.L 

l<'ig.98. Skizze eines einfachen Packapparates (nach Oassella). 

und dann abwechselnd in beiden Richtungen durch das Material gedrückt. Außer­
dem ist noch ein Behälter für die Farbbrühe vorhanden, der über oder seitlich 
von dem Apparat aufgestellt werden kann. 

Der eigentliche Färbebottich a mit Lattenboden c und Lattendeckel d (der 
durch Schrauben (j befestigt ist) steht in dem größeren Bottich b, der mit dem 
lose aufliegenden Deckel r zugedeckt wird. Die Zirkulation der Flotte wird durch 
die'Pumpe e bewirkt, welche mit dem Boden h des Bottichs b durch zwei Rohre 
in Verbindung steht. In dem einen Rohre ist der Dreiweghahn k angebracht, 
um die Flotte nach dem Behälter m drücken zu können. Die Pumpe ist mit 
doppeltem Antrieb du'rch drei Riemenscheiben sowie mit geradem und ge­
kreuztem Riemen versehen, so daß sie abwechselnd in zweierlei Riehtung wirken 
kann. Das Dampfrohr i dient zum Erhitzen der Flotte. Durch den Ablaßhahn l 
wird der Bottich entleert. Der äußere Botti!)h hat eine Höhe von 180 cm und 

Heermann, Textilyeredelllng. 24 
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eine Grundfläche von 160 x 160 cm. Dcr innere Bottich ist 125 cm hoch bei 
140 x 140 cm Grundfläche und steht in dem äußeren etwa 30 cm über dessen 
Boden h. Der Apparat faßt etwa 1000-1500 Pfund Material. 

Bei den Packapparaten unterscheidet man, weiter solche mit par­
alleler Flottenstrahlung (kreisender Flotte sowie hin und her gehen­
der Flotte) und mit di- oder konvergierendem Flottenlauf (mit 
Siebzylindern, Zentrifugen ausgestattet usw.), ferner Apparate mit und 
ohne Pressung. Werden vereinzelt Kops nach dem Pack system gefärbt, 

so wird der Spulenkanal mit 
nicht perforierten Spindeln aus-

G gefüllt, um die Spulen vor Zer-Fig. 99. Perforierte Kopsspindel mit e-

~ _._ .-.-.-.- - - - - - - - - -

winde (nach Heuser). störung zu bewahren. 

< - - - - - - - - - - - - - - .: Tl 

Fig. 100. Perforierte Aufsteckspindel 
(nach Heuser). 

Fig. 101. Kreuzspulhülse mit Gewinde 
(nach Heuser). 

2. Aufstecksystem. Eine 
gänzlich andere Rolle als bei 
demPacksystem fällt den Spin­
de I n bei dem Aufstecksystem 
zu: Hier haben sie die Aufgabe 
der Zu- und Abführung der 
Flotte zu dem bzw. von dem 
zu färbenden Material. Sie 
müssen daher hohl und per­
foriert sein. Aus verschiedenem 
Material hergestellt (Nickelin c:c===============JJll usw.), sind die Aufsteckspulen 
in der Querschnittsform rund 

1<'ig. 102. Abdichthülse ftir perforierte 
Kopsspindeln (nach Heuser). 

(mit flächenförmiger Berührung 
der Spulenkanäle) oder eckig 
bzw. gewölbt (mit linearer 
Berührung der Spulenkanäle). 
Durch die Perforation strömt 
die Flotte in die Kops ein~ die 
Spindeln müssen deshalb immer 

Fig. 103. Doppelte Kreuzspulhülse mit rein bleiben und J' ede Verstop-
Gewinde (nach Heuser). 

fung derselben muß peinlichst 

~2fW !l.&M* r-- - - --W~'=-" kw>""m_~ ~:~:i~~;~e::r~e~en ~:t~~~~~ 
träger entweder aufgeschraubt 

1<'ig. 104. Doppelte leere Kreuzspulhülse oder aufgesteckt, wofür ver­
(nach Heuser). 

schiedene Systeme bestehen. 
Die Spindeln für Kopsfärberei sind kegelförmig, für Kreuzspulen 
zylindrisch. Nebenstehende Abbildungen (Fig. 99-104) zeigen ein paar 
solcher Spindeln der Firma Papst in Aue i. S. (nach Heuser). 

Die Spindeln werden auf die Materialträger (Platten, Zylinder usw.) 
aufgeschraubt oder aufgesteckt (starres und nicht starres System). 
Einen Kops- und Kreuzspulenzylinder sowie Kettenbaumträger zeigen 
die Fig. 105, 106 und 107. 

Die Materialträger sind in der Regel durch Rohrleitung mit einem 
Flottenbehälter verbunden und die Flotte wird durch Saug- oder Druck-
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Fig.105. 
Kopszylinder 

(nach Thies,'. 

Fig.106. 
Kreuzspulen­

zylinder 
(nach Thies). 

Fig.107. 
Kettenbaum­

träger 
(nach Thies). 

Fig. 108. Offener, kleiner Kopsfärbeapparat (Z i ttau er Maschinenfabrik). 

24* 
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luft, bzw. wechselweise durch Saug- und Druckluft durch die Spindeln 
und die Kops bzw. Kreuzspulen durchgedrückt. Kettenbäume werden 
ähnlich nach dem Aufstecksystem mit perforiertenHohlzylindern gefärbt. 

Das Färben selbst geschieht teils in offenen, teils in geschlossenen 
Apparaten. In den ersteren, billigeren, wird vor allem mit substantiven 
und Schwefelfarbstoffen , in den letzteren mit sauerstoffempfindlichen 
Farbstoffen (Indigo, Küpenfarbstoffen usw.) gefärbt. Nachdem die 
Farbflotte abgelassen oder zur Aufbewahrung in die Flottenbehälter 
zurückgedrückt oder abgesaugt ist, erfolgt das Spülen in denselben oder 
in besonderen Apparaten. Das Flottenverhältnis bei den Aufsteck­
apparaten ist im Gegensatz zu den Packapparaten ein weit größeres; 
es soll höchstens 1 : 20 betragen. 

Fig. 108 veranschaulicht einen kleinen Apparat mit offenem Färbe­
bottich für direkte Farben nach dem Aufstecksystem. 

Zur Erläuterung der Wirkungsweise eines Vakuumapparates mit auf 
einer Platte angeordneten Aufsteckspindeln diene nachfolgend abge­
bildete Vorrichtung (s. Fig. 109). 

11' 

Fig.109. Vakuum-Kopsfärbeapparat von Haubold (nach Ullmann). 

Der Apparat besteht, aus drei Hauptteilen, der Luftpumpe L, dem Wind­
kessel W und dem Färbekessel F. Oben mündet das von der Pumpe kommende 
Kupferrohr in den Windkessel ein, während unten ein Kupferrohr N mit Drei­
weghahn D zum Färbekessel weitergeht. Vermittels der Luftpumpe kann man 
die Farbflotte zu Beginn aus dem Ansatzbehälter ansaugen und nach Schluß 
in denselben zurückdrücken. Der Färbekessel besteht aus einem gußeisernen, 
mit Kupferblech ausgeschlagenen Unterteil. Auf dem Unterteil ist ein Kupfer­
mantel und in letzterem eine starke Rotgußplatte R befestigt, auf der Gewinde 
eingeschnitten sind, in welche die gelochten, konischen Messingspindeln S ein­
geschraubt sind. Die Arbeitsweise ist folgende. Nachdem die Spindeln mit 
Kops besteckt sind, werden die zwei Dreiweghähne zwischen "\Vindkessel und 
Pumpe auf Vakuum gestellt. Die Farbflotte wird in den Färbekessel geleitet 
oder (wenn Dreiweghahn D mit den Farbkufen verbunden ist) direkt durch die 
Pumpe in den Windkessel angesaugt. Nach Umstellung des zuletzt erwähnten 
Dreiweghahnes, also wenn die Farbflotte vom Windkessel nach dem Färbe­
kessel fließen kann, hat der bedienende Arbeiter während der Färbezeit (etwa 
20-25 Minuten) in kurzen Intervallen die zwischen Pumpe und Windkessel 
befindlichen Dreiweghähne von Vakuum auf Kompression und umgekehrt ein­
zustellen. Es wird dadurch die Flotte abwechselnd von außen nach innen und 
von innen nach außen durch die Kops getrieben. Schließlich wird das Material 
vom Flottenüberschuß durch Aussaugen befreit (Ullmann). 
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3. Schaumapparate. Nach den Beobachtungen von Wanke 
können Färbungen anstatt mit einer wässerigen Farbstofflösung auch 
mit dem Schaum einer Farbstofflösung bewirkt werden. Die hierfür 
erforderlichen Einrichtungen sind im allgemeinen sehr einfach, indem 
das zu färbende Material (z. B. Kreuzspulen) nicht unmittelbar in die 
Farbbrühe, sondern nur in den besonders erzeugten Farbschaum ein­
geführt wird. Man kann jede Holzkufe mit Schlangenheizung hierzu 

Fig.llOa. Schaumiarbeapparat yon Wanke. 

verwenden. Zum Färben von Kreuzspulen ist noch ein Lattenkasten 
zur Aufnahme der Spulen erforderlich; er wird mittels eines Flaschen­
zuges in den Flottenkasten eingesenkt und ist mit kurzen Holzfüßen 
versehen. Die Flotte selbst (etwa 400 I für 100 kg Kreuzspulen) darf 
hierbei das Farbgut nicht berühren. Zum Ansatz der Farbflotte ver­
wendet man Kondenswasser und setzt Türkischrotöl oder Schmierseife 
zu, um die Schaumbildung ·zu erhöhen und um ein gutes Benetzen zu 
ermöglichen (s. Fig. 110). 
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Nach dem Einsetzen des Korbes wird das Dampfventil geöffnet und 
die ganze Flotte dadurch in Schaum verwandelt, der den Kasten erfüllt 
und die Spulen durchdringt. Die Färbedauer beträgt etwa 2 Stunden. 
Dann wird herausgehoben, abgebraust, in einer Wanne gewaschen und 
geschleudert. Zwecks egalerer Anfärbung (insbesondere an den Be­
rührungs- und Druckstellen der Kreuzspulen untereinander) wird wäh­
rend des Färbeprozesses einmal umgelegt. 

Später sind verschiedene Verbesserungen der Apparatur vorgenom-
men worden; auch hat man außer dem eigentlichen Färben noch andere 

Operationen in das Bereich 
der Schaumbehandlung ge­
zogen. Zu erwähnen sind 
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die Patente der Firma 
Schmid in Basel betref­
fendSchaumentbastung der 
Seide, die Schaumfixation 
der Beizen auf Seide u. a. m. 
Über den Vorgang beim 
Schaumfärben und 'über die 
Schaum wirkung selbst sind 
verschiedene Theorien auf­
gestellt worden, auf die 
hier nicht näher eingegan­
gen werden kann: Eine 
physikalische Theorie von 
Quincke (s. Ullmann, 
a. a. O. S. 136), eine photo­
lytisch -chemische Theorie 
vonSommerhoffl) u.a.m. 

4. Färben in Kon­
tinueapparaten. Die so­
genannten Kontinueappa-

,,/ rate sindApparatkomplexe, 
in denen verschiedene Aus­
rustungsprozesse ohne Un­
terbrechung hintereinander 
zur Ausführung gelangen, 
z, B. derart, daß mit der 
ungefärbten Ware einge-

Fig. HOb. Schaumfärbeapparat von Wanke. gangen wird und diese fer-
tiggefärbt, gespült, geseift, 

aviviert usw. den Kontinueapparat verläßt_ Die einzelnen Teile des Kon­
tinueapparates können neben-, über- oder nacheinander verbunden sein. 
Sie bezwecken vor allem, mit möglichst geringem Aufwand an Arbeits­
kraft große Mengen zu bewältigen, und eignen sich deshalb besonders 
zum Färben von Stapelartikeln und Stapelfarben wie Schwarz, Blau, 

1) Sommerhoff, Färber-Ztg. 1914, S.171. 
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Braun usw. Außer dem eigentlichen Färben führen sie oft zugleich in be­
sonderen Teilen des Gesamtapparates verschiedene Nebenprozesse aus, 
das Auskochen der Ware, 
das Diazotieren, Entwickeln 
usw. Die Maschinen bilden 
vielfach Rollenkufen oder 
Systeme derselben, die be­
reits unter Kufen (s. S. 364) 
erläutert worden sind. 

Außer den allgemein üb­
lichen Apparaten und Syste­
men ist im Laufe der Zeit 
eine große Anzahl von Spe­
zialapparaten geschaffen 
worden, 'von denen jeder 
einem bestimmten Zweck 
angepaßt ist. Die Indigo-, 
die Türkischrot-, die Anilin­
schwarzfärberei usw. besitzen 
eine Reihe von solchen Spe­
zialapparaten, auf die ' hier 
nur ganz allgemein hinge­
wiesen werden kann. Die 
Spezialliteratur und die die 
Apparate bauenden Firmen 
(s. Zusammenstellung am 
Schluß des Buches) geben 
Interessenten Rat und Auf­
schluß über Einzelheiten. 

Bei der Bedeutung der In­
digofärberei sei nachstehend 
nur noch eine Roulette­
oder Kontinueküpe für 
den Hydrosulfitansatz (s. 
Fig. 112) veranschaulicht. 
Bei der Tauchküpe werden 
die Stücke, auf Rahmen oder 
Sternreifen gespannt, in die 
Küpe eingetaucht oder ein­
gesenkt. Bei der Roulette­
oder Kontinueküpe werden 
die Stoffe vermittels Rollen­
führung durch die Küpen­
flüssigkeit gezogen. Für 
loses l\faterial und Garn sind 
wieder andere Systeme ge­
baut worden. 

, 
(l) 
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Apparate für die wichtigsten Hilfsoperationen. 
Außer den sich auf die Mercerisation, Bleicherei, Abkocherei, Wal­

kerei, Karbonisation usw. beziehenden Apparaten, die bereits unter den 
Hauptkapiteln Mercerisation und Bleicherei erwähnt sind, sind noch 
die Apparate für das Waschen bzw. Spülen, diejenigen für das 
Trocknen und Dämpfen zu erwähnen. 

J<'ig.112. Roulette- oder Kontinueküpe fUr den Hydrosulfitansatz (Haubold). 

Das Waschen und Spülen. 
Die Einrichtungen und die Arbeitsweise der Maschinen hängt in 

erster Linie von der Erscheinungsform des Materials ab, weniger von 
der Art des Materials selbst; und hier kommen wiederum die drei wich­
tigsten Formen in Frage: Loses Material, Garn (Stranggarn und Spulen­
garn) und Gewebe. 

Das lose Material kann in jeder Wanne oder Kufe gewaschen bzw. 
gespült ,werden. Hierbei ist nur vor allem für gründliche Bewegung 
und Durchspülung, . für den Zulauf frischen Wassers und den Ablauf 
des verbrauchten Wassers zu sorgen. Im Leviathan ist beispiels­
weise bereits ein System zum Waschen loser Wolle gegeben worden. 
Sehr geeignet ist die Holländer Waschmaschine oder der sogenannte 
Holländer zum Waschen von losem, sehr unreinem Material, z. B. nach 
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dem Bleichen zur Entfernung der in der Bleiche gelockerten und mürbe 
gemachten Holz- und Schalenteile. Auch wird diese Waschmaschine 
als Wollspülmaschine verwendet. Eine besondere Wollspülmaschine ist 
durch Fig. 73 erläutert. 

Fig.113. Langwaschmaschine (Haubold). 

Daß die in Apparaten gefärbten Materialien (loses Material, Garn) 
in denselben Apparaten auch gewaschen werden können, ist bereits bei 
der Besprechung der Apparatefärberei erwähnt worden. 

Zum Waschen oder Spülen von Stranggarn sind verschiedene Appa­
rate konstruiert worden. Fig. 113 zeigt z. B. die sogenannte, sehr gut 

Fig.114. Rundwaschmaschine (Zittauer Maschinenfabrik). 

wirkende Langwaschmaschine, bei der das Stranggarn auf rotie­
rende Walzen (z. B. aus Porzellan) aufgehängt und durch aus Spritz­
rohren strömendes Wasser gespült wird. 

Diese Maschine wird besonders zum Spülen von Strangseide ver­
wendet, eignet sich aber auch für andere Stranggarne. 
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Zu erwähnen wäre hier noch die Rundwaschmaschine. In einem 
runden Bottich sind an einer zentralen Achse 12-24 horizontale Arme 

1<'ig'. ll1i. Garnquetsch- Waschmaschine (Hau bo Id). 

mit vierkantigen Kup­
ferspulen angebracht. 
Das ganze System be­
wegt sich durch einen 
Sperrmechanismus, wo­
bei die einzelnen Spu­
len eine selbständige 
Drehung um ihre Ach­
sen erhalten. Die auf 
die Spulen aufgehäng­
ten Garne laufen in 
dem Bottich durch 
fließendes Wasser und 
werden nach einem 
vollen Rundgang in 
reingewaschenem Zu­
stande wieder abge­
nommen (s. Fig. 114). 

Eine Garnwaschmaschine mit Quetschwalzen wird durch Fig. 115 
erläutert. Sie besitzt drei große eiserne, mit Kupfer bezogene Quetsch-

Fig.116. Strang waschmaschine für Stückware (Zittauer Maschinenfabrik). 

walzen, unter denen seitlich gelagert je ein Paar geriffelter Unterwalzen 
aus Rotguß angeordnet ist, auf die das zu waschende Garn aufgelegt wird. 
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Stückware wird ebenso wie beim Färben entweder in Strangform 
oder im Breitzustande gewaschen. Die billigeren und einfacher kon. 
struierten Strangwaschmaschinen bestehenz. B. aus einem hölzernen, 
in gußeisernem Rahmen gefaßten Waschtrog, auf welchem die ebenfalb 
meist aus Buchenholz hergestellten Quetschwalzen angebracht sind. 
Die Ware läuft in diesen im "geknautschten" Zm;tande in endlosem 
Strang zwischen den Quetschwalzen hindurch, und zwar in mehreren 
Windungen, die durch einen Leitrechen getrennt gehalten werden, 
nebeneinander. Zum Auffangen des Schmutzwassers ist unter den 
Quetschwalzen ein Trog angebracht. Zur Verstärkung der Wasch­
wirkung sind die Walzen häufig mit Riffelung wrsehen. Die für Baum­
woll- und Woll gewebe bestimmten Maschinen unterscheiden sich im 
allgemeinen nur wenig voneinander (Fig. 116 u. 118). 

F'ig.117. Breitwaschmaschine (Haubold). 

Fig. 117 \'eranschaulicht eine Breitwaschmaschine in Gesamtansicht, 
bei der die Stückware, auf Rollen laufend, in voller Breite der Wasch· 
prozedur unterworfen wird. 

Das Entwässern. 
Gespinstfasern werden in allen Stufen der Bearbeitung entwässert 

und getrocknet. Die Behandlungsweise hängt sowohl von der Form des 
Materials ab auch von dem Feuchtigkeitsgehalt desselben ab und kann 
sehr verschieden sein. 

Dem eigentlichen Trocknen geht gewöhnlich noch das Entwässern 
auf mechanischem Wege voraus. Dieses geschieht entweder 1. durch 
Druck (Ausquetschen, Pressen, Auswringen von Hand), 2. durch die 
Ze ntrifugalkraft (Ausschleudern, Schwingen, Zentrifugieren) oder 
3. durch das Vakuum (Absaugen) . 

Das Auswringen oder -winden und das Auspressen oder Aus­
quetschen sind die ältesten und einfachsten Formen der Entwässe· 
rung und werden auch heute noch viel angewandt; das erstere allerdings 
wohl nur bei Stranggarn und heute auch immer seltener. Eine günstige 
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Ji'ig. 118. Clapot oder Strangwaschmaschine (Z i t tau er Maschinenfabrik) 
s. a. unter Zeugdruck. 

Fig. 11\1. Ausquetschmaschine oder Squeezer (Z i tt aue r Maschinenfabrik). 
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Form von Ausquetschmaschinen ist in den Wasser- oder Naßkalan­
dern gefunden worden, die die Gewebe in voller Breite ausdrücken. 
Diese Maschinen können entweder an die Wasch-, Spül-, Färbemaschinen 
usw. angeschlossen oder unabhängig von diesen aufgestellt werden. 
Fig. 119 veranschaulicht eine gangbare Form von Ausquetschmaschinen 
für Stückware in Strangform, Fig. 120 für Stück ware in Breitform. 

Fig.120. Wasser-Kalander mit drei Walzen (Haubold). 

Das Absaugen von Stückware durch Vakuum soll das Ausquetschen 
ersetzen. Das Prinzip besteht darin, daß die Ware über einen engen 
Schlitz geführt wird, der sich i~ einem Rohr befindet, aus dem eine 
Luftpumpe die Luft absaugt. Die Oberseite der Ware ist mit einem 
Stoffstreifen abgedichtet, so daß ein Vakuum entsteht und die Pumpe 
das im Gewebe enthaltene Wasser wegführen kann. Die Vorzüge dieses 
Verfahrens bestehen darin, daß letzteres gefahrlos ist, daß der Apparat 
einen ruhigen, ununterbrochenen Gang hat und gleichmäßige Ent­
wässerung bewirkt und daß eine faltenlose Behandlung im Breitzustande 
stattfindet. Diesen Vorzügen ·stehen erhebliche technische Nachteile 
gegenüber: Das Vakuum ist nicht stark genug, um das Wasser aus dichten 
Waren, insbesondere aus Walkwaren, genügend abzusaugen; ferner 
werden bei losen Waren, besonders bei Walkwaren mit angewalkten 
Scherhaaren, Fasern mitgerissen, die eine Verstopfung des Schlamm­
siebes verursachen und die die Ware durch das Fortreißen von Fasern 
dünner und undicht machen können. Aus diesen Gründen haben sich 
die Absaugmaschinen nicht sehr gut eingeführt (s. Fig.121). 
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Fig. 121. Absaugemaschine (Z i t ta uer Maschinenfabrik). 

F ig. 122. Zentrifuge mit selbsttätigem Verschluß (Heine). 
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Das Zentrifugieren, Schwingen oder Schleudern ist ein sehr 
wirkungsvolles, schonendes und verbreitetes Entwässerungsverfahren. 
Es hat noch den Vorteil der allgemeinen Anwendungsfähigkeit für alle 
Erscheinungsformen der Spinnfasern. Die Leistungsfähigkeit der Zen­
trifuge (Schwing- oder Schleudermaschine) ist allerdings verschieden 
und hängt u. a. von der Geschwindigkeit des rotierenden Kessels und 
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Fig. 123. Auf- und Grundriß einer Zentrifuge (Heine). 
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von der Dauer des Schleuderns ab. Bei einem Durchmesser des Kessels 
von 1 m beträgt die durchschnittliche Geschwindigkeit 1000-1200 Um­
drehungen oder Touren in der Minute; bei größeren und schwereren 
Kesseln 600-800 Touren. Mit dieser Geschwindigkeit ist eine Explo­
sionsgefahr verbunden, was vielleicht als einziger Nachteil des Schwing­
verfahrens anzusehen ist. Bei den sogenannten Breitschleudermaschinen 
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wird der Stoff nicht in Paketform, sondern in der vollen Breite auf 
horizontale Trommeln gewickelt. Wegen des verhältnismäßig geringen 
Fassungsraumes haben die Breitschwingmaschinen eine viel geringere 
Leistungsfähigkeit und deshalb auch geringere Verbreitung gefunden als 
die gewöhnlichen Zentrifugen. 

Die ältere Bauart von Schleudermaschinen ist diejenige mit Oberantrieb 
und Dampfmaschine; heute wird meist Unterantrieb mit Transmissionen, 
Dampfmaschine oder Elektromotor verwendet.. Die Maschinen werden entweder 
in die Erde eingebaut, so daß sie vom Fußboden aus bedient werden können, 
oder sie werden auf den Fußboden montiert, so daß sie von einem Holzpodest 
aus bedient werden müssen. Das Schleudern dauert, je nach dem gewünschten 
Effekt (Vorbereitung zum Färben od. ähnl., zum Trocknen usw.), verschieden 
lange. Nach dem Schleudern wird das Garn vor dem Aufhängen zum Trocknen 
erst mit der Hand oder auf der Anstreckmaschirie angestreckt, ausgestreckt 
oder "aufgebutzt". Hierauf folgt das Aufstocken oder "Anschütten" der Garne 
zum Trocknen. Dafür werden besondere Stöcke (Trocken-, Zwirnstöcke), rund 
oder vierkantig verwendet. Manchmal verwendet man für jeden Stockvoll 
zwei Stöcke; der zweite Stock hängt dann entweder unten im Garn, oder das 
Garn hängt an den zwei Stöcken bogenförmig, um ein besseres Durchlüften des 
Materials zu ermöglichen. 

Fig. 122 veranschaulicht die Gesamtansicht einer Zentrifuge; Fig. 123 
den Auf- und Grundriß. 

In der mit Gehäuse n fest verschraubten Kapsel b ist ein Pendel a aufge­
hängt. Dreht sich die Trommel 1, so wirkt der dabei erzeugte kreisende Luft­
strom druckend auf den unteren Teil des Pendels ein und bringt es derart zum 
Ausschwingen, daß sein ösenförmiger Teil über eine mit Deckel 0 verbundene 
Sperrnase f greift und diese so lange festhält, bis die Trommel I zum Stillstand 
kommt. Dann erst kehrt das Pendel von selbst in seine senkrechte Lage zurück 
und gibt den Deckel frei. 

Der Deckel 0 ist mit einer Kurbel p verbunden, welche beim Auf- und Nieder­
klappen des Deckels eine Stange i in der Längsrichtung verschiebt. Die Stange i 
hält die Ausrückerschiene h des Antriebvorgeleges so lange fest, bis der Deckel 
heruntergeklappt ist. Die Zentrifuge kann also nicht in Betrieb gesetzt werden, 
solange sie offen ist. 

Wird die Zentrifuge durch eine Dampfmaschine angetrieben, so wirkt die 
Stange i derart auf eine Drosselklappe oder einen Hahn der Dampfleitung ein, 
daß bei geöffnetem Deckel die Drosselklappe geschlossen und bei geschlosse~em 
Deckel die Drosselklappe geöffnet ist. Der die Maschine bedienende ArbeIter 
ist mithin gezwungen, vor Inbetriebsetzung der Zentrifuge den ])eckel herunter­
zuklappen. In gleicher Weise kann die Stange i mit dem Anlasser einer elek­
trisch betriebenen Zentrifuge oder den Antriebsteilen einer durch Hand be­
triebenen Zentrifuge in Verbindung gebracht werden. 

Das Trocknen. 

Das eigentliche Trocknen beruht auf der Verdampfung des im Trocken­
gut enthaltenen Wassers. Zur Beschleunigung dieses Vorganges wird in 
technischen Betrieben in der Regel künstlich getrocknet, d. h. 
Wärme zugeführt. Je nach Art des Trockengutes, ob rohe, gebleichte, 
bedruckte, appretierte, imprägnierte usw. Ware getrocknet werden soll, 
ist der Einfluß der höheren Temperatur auf das Trockengut zu berück­
sichtigen und der Trocknungsprozeß danach einzurichten. 

Dem Wesen nach unterscheidet man direkte und indirekte Trock­
nung. Erstere besteht darin, daß das Trockengut mit der Wärme 
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abgebenden Fläche in unmittelbare Berührung gebracht wird, die 
geheizten Flächen bilden daher das Trockenmittel; die indirekte 
Trocknung besteht darin, daß das Trockengut mit erwärmter Luft in 
Berührung gebracht wird, so daß hier die erwärmte Luft als das Trocken­
mittel anzusehen ist und die geheizten Flächen nur zur Erzeugung des 
Trockenmittels dienen. Beide Systeme werden im Fabrikbetriebe viel 
;angewendet. 

1. Die direkte Trocknung wird in der Weise ausgeführt, daß das 
Trockengut gegenüber der geheizten Fläche eine relative Bewegung aus­
führt. Diese geheizten Flächen sind meist Trockenzylinder, deren 
Temperatur nahe an 100 0 heranreicht oder etwa 80-90 0 beträgt. Aus 
diesem Grunde werden nur solche Waren der direkten Trocknung unter­
worfen, die eine beträchtliche Temperatur ohne Schädigung vertragen 
können (Baumwollerzeugnisse, Leinenwaren und sogenannte Stapel­
.artikel). Seidengewebe dagegen werden bei geringerem Atmosphären­
druck sowie auf Trockentrommeln von größerem Umfang und bei grö­
ßerer Laufgeschwindig­
keit der Ware getrocknet. 

Die Anordnung der 
Trommelsysteme kann 
derartig sein, daß die 
Ware zweiseitig oder 
nur einseitig getrock­
net wird, d. h. daß die 
Ware mit beiden Seiten 
oder nur mit einer Seite 
die Heizfläche berührt. 
Fig. 124 veranschaulicht 
den \Varenlauf bei der 
zweiseitigen, Fig. 125 bei 
der einseitigen Waren­
trocknung. 

Die Anordnung für 
einseitige Trocknung 

Fig.124. Warenlauf bei zweiseitiger Tröcknung. 

Fig. 125. Warenlauf bei einseitiger 
Trocknung. 

kann auch eine derartige sein, daß anstatt der unteren Trockenzylinder 
in Fig. 124 Lattentrommeln verwendet werden, die nicht geheizt sind. 

Anstatt blanker Kupfertrommeln verwendet man :für bestimmte 
Zwecke auch sogenannte bombierte, ,'cl. h. mit Bombage oder Stoff 
überzogene Kupfertrommeln. 

Bei den in der Praxis eingeführten Vielzylindertrockenmaschinen 
kann die Anordnung der einzelnen Zylinder eine horizontale oder eine 
vertikale sein; man unterscheidet danach liegende oder Horizon tal­
und stehende oder Vertikaltrockenmaschinen. Erstere bean­
spruchen mehr Raum, sind aber leichter zugänglich, während die letzteren 
weniger Raum beanspruchen, dagegen schwerer zugänglich und zu be­
dienen sind. Die Wirkung ist bei beiden Systemen dieselbe. 

Bei der Zylindertrocknung ist mit dem Umstande zu rechnen, daß 
,die Gewebe in die Länge gezogen und daher in der Breite verringert 

Heermann Textilveredelung. 25 
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werden. Ein weiterer Nachteil der direkten Zylindertrocknung ist die 
anfänglich große Temperaturdifferenz zwischen der Heizfläche und dem 
Trockengut; ein Nachteil, den die indirekte Trocknung nicht aufweist 
und deshalb für alle Fälle angewendet werden kann. Fig. 126 und 127 
illustrieren eine liegende und eine stehende Zylindertrockenmaschine. 

2. Indirekte Trocknung. Die einfachste indirekte Trocknung 
ist diejenige an der freien Luft. In den modernen Betrieben bedient 
man sich meist der geheizten Trockenkammern, in denen das Garn 
auf Stöcken, Stangen oder Latten in besonderen Gerüsten aufgehängt 
wird. Die zum Trocknen angewandte Temperatur schwankt inner-

Fig.127. Stehende Zylindertrockenmaschine (Haubold). 

halb weiter Grenzen und richtet sich nach der Art des Trockenguts 
und nach den örtlichen Anlagen. Wesentlich bei allen Anlagen ist 
immer eine ausreichende Ventilation zwecks Ableitung der Wasser­
dämpfe und eine gewisse Bewegung des Trockenguts, was am einfachsten 
durch zeitweises Lüften und Umziehen des Materials bewirkt wird. 

Vollkommener ist die Bewegung bei drehbaren Trockenhäspeln, 
die als vertikale und horizontale (s. Fig. 128 und 129) Häspel gebaut 
werden. Sternförmig um eine Mittelachse angeordnete Stangen eines 
rotierenden Haspels werden mit dem Garn behängt und der Haspel 
rotiert. 

25* 
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Fig.128. Horizontaler Garntrockenhaspel (Zittaller Maschinenfabrik). 

Fig. 129. Vertikale Garntrockenmascbine (Haubold). 
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Loses Material wird am zweckmäßigsten in den sogenannten Ho r den­
trockenapparaten getrocknet. Fig. 130 veranschaulicht die Wirkungs­
weise eines solchen einfachen Hordentrockners, der für lose Baumwolle, 
Wolle, Jute, Ramie, Haare, Lumpen, aber auch für Kreuzspulen, Kops, 
Stranggarn, Kardenbänder, Kammzug usw. Verwendung findet. 

Das zu trocknende Material liegt in Horden, die mit Siebböden versehen 
sind. Die einzelnen Horden liegen im Apparat unmittelbar aufeinander und 
schließen so dicht an die vier Seitenwände an, daß der Luftstrom durch das 
Trockengut hindurchstreichen muß und ein seitliches Ausweichen ausgesohlossen 
ist. Die Konstruktion des Apparates beruht auf dem sogenannten Gegenstrom­
prinzip, wobei die durch einen Kalorifer geheizte Luft mittels Ventilator von 
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Fig.130. Schnitt durch Hordentrockner (Haas). 

unten nach oben durch die Horden hindurchgedrüokt wird und bei den trockensten 
Lagen der Partie ein- und bei den nassesten Lagen austritt. Umgekehrt wandern 
die Horden von oben nach unten dem Luftstrom entgegen. Wenn die trockene 
Ware mit der untersten Horde aus dem Apparat herausgezogen wird, wird das 
ganze Hordensystem durch einen Senkmechanismus um eine Etage gesenkt 
und frische, nasse Ware oben in den Apparat eingeschoben. 

Während obige Hordentrocknung in erster Linie zum Trocknen von 
losem Material geeignet ist, sind die Trockenschränke, Trocken­
ka rnrnern, Stufen- undKanal trocknerim wesent.lichen für hängende 
Strangware bestimmt. 
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Bei den Trockenschränken (kleineren Maßstabes) und den Trocken­
kammern (größeren Maßstabes) ist für stetige Zirkulation und Durch­

strömung der heißen, trockenen Luft durch 
das Trockengut zu sorgen. 

Bei der Kanaltrocknung streicht die 
erhitzte Luft gleichsam einem Kanal ent­
lang in horizontaler Richtung. Auch hier 
sind die Apparate stets nach dem Gegen­
stromprinzip angeordnet (s. Fig.131). 

Die heiße und trockene Luft tritt hier 
wiederum bei dem trockensten Teil des 
Trockenguts ein, während die schon abge­
kühlte und mit Wasserdampf geschwän­
gerte Luft bei den frisch eingeführten, 
noch ganz nassen Teilen des Trockenguts 
abgeleitet wird. 

Die Kanaltrockner können auch für 
Stückware eingerichtet werden; die Stücke 
laufen dann durch den mit heißer Luft 
erfüllten Kanal auf Rollen hindurch und 
verlassen den Apparat in trockenem Zu­
stande. Gleichzeitig dienen diese Apparate 
zum Karbonisieren von wollener Stück­
ware (s. auch Karbonisation). 

Um das schon vorgetrocknete Gut bei 
Eintritt der Heizluft zu schonen und nicht 
überflüssigerweise der gesamten, für das 
Trocknen der ganzen Apparatfüllung erfor­
derlichen Heizluft auszusetzen, sind noch 
besondere, sogenannte Kammer- oder Stu­
fentrockenapparate konstruiert worden 

ci (Haas), die sich dadurch auszeichnen, daß 
..... nicht die gesamte Luft an einem Punkt 
biJ r;;;; eintritt, der Eintritt vielmehr zwischen 

den verschiedenen Teilen der Füllung ver­
teilt ist (s. Fig. 132). 

Eine besondere Abart der Kammer­
und Kanaltrocknung ist die Hotflue. 
Sie unterscheidet sich von ersteren haupt­
sächlich durch ihre größeren Dimensionen 
und ihre Anordnung zum Trocknen von 
Stückware von größeren Längen. Die 
Stückware läuft hier in zahlreichen Win­
dungen auf Rollen durch die geheizte 
Hotflue, um sie schließlich trocken zu 
verlassen. Vielfach wird dieser Apparat 
gleichzeitig als Oxydationsapparat ,z.B. 
für Oxydationsanilinschwarz, verwendet. 
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Der Warenlauf kann entweder ein horizontaler oder ein vertikaler 
sein, Die Hotfluekammer ist aus Holz, Eisenblech oder Mauerwerk 
hergestellt; in ihr ist ein System von Walzen oder Rollen bzw. Häspeln 
angebracht, über die der zu trocknende Stoff schneller oder langsamer 
laufen gelassen wird. An einer Schmalseite tritt der nasse oder feuchte 
Stoff ein, an dieser oder der gegenüberliegenden Wand tritt er trocken 
aus. Die mit Wasserdampf beladene Luft wird durch einen Ventilator 
abgesaugt. Fig.133 veranschaulicht die Bauart und den Warenlauf 
einer Hotflue mit horizontalem Warenlauf. 

Sollen die Waren gleichzeitig breit gestreckt werden, so bedient man 
sich mit Vorteil der Spann-, Rahm- und Trockenmaschine. Diese 
besteht aus einem horizontalen Breitstreckapparat, welcher sich in eine 
mit heißer Luft geheizte Trockenkammer fortsetzt, so daß der Stoff, 
immer in gespanntem Zustande, dem Trockenprozeß unterworfen wird. 

Fig. 132. Stufentrockner von Haas. 

Der Stoff kann dabei ein- oder mehrmals denselben Weg machen, wonach 
man Ein-, Zwei-, Drei- und Vieretagenspannrahmen unterscheidet. Die 
Trockenkammer ist in vertikaler Richtung in Abteilungen oder soge­
nannte Felder geteilt, von denen jedes Feld seine selbständige Zufüh­
rung von Heißluft erhält. Ventilatoren und Exhaustoren sorgen für die 
Abführung der feuchten Luft. Fig. 134 zeigt einen kleineren Ausbreit-, 
Egalisier- und Spannrahmen, Fig. 135 eine Einetagen-Spann-, Rahm­
und Trockenmaschine mit acht Trockenfeldern. 

Die horizontalen Breitstreckmaschinen bestehen aus einem eisernen Gestell, 
auf welchem zwei horizontal oder vertikal laufende endlose Ketten angebracht 
sind. Diese Ketten sind mit Nadeln oder automatischen Tasterkluppen 
besetzt. Je nach der Breite des Stoffes können die Ketten in bestimmtem Maße 
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einander genähert oder vonein­
ander entfernt werden. Am Ein­
gang der Maschine, dem soge­
nannten EinlaBfeld, stehen sie 
sich am nächsten, um den Stoff 
bequem aufnehmen zu können. 
Durch die divergierende Bewe­
gung der Ketten spannt sich der 
am EinlaBfeld erlaBte Stoff. 

Außer den besprochenen 
Trocknungsarten sei noch der 
Trockenstühle oder Man­
sarden (s. unter Druckerei) 
gedacht, die im Grundsatz 
der Hotfluetrocknung sehr 
ähnlich sind. 

Für sehr dichte Waren, 
die nur sehr langsam trock­
nen, sind :ferner Apparate 
gebaut worden, bei denen die 
Lu:ft durch die Gewebe hin­
durch gedrückt wird. Diese 
Apparate sind im übrigen 
nach Art der Hotflues gebaut. 

Das Dämpfen. 

Das Dämpfen, das in 
der Textilveredelung vielfach 
eine wichtige Rolle spielt 
(Fixation von Farblacken, 
Entwickelung durch Dämp­
:fen usw.), kann mit oder 
ohne Überdruck erfolgen. 
Der üblichen Druckdämpf­
apparate und des Mather­
Platt ist bereits gedacht 
worden (s. auch S. 240). Die 
meist liegenden Druckzylin­
der sind luftdicht verschließ­
bar, mit der Dampfleitung 
verbunden und mit Mano­
meter versehen. Aus der 
Höhe des im Kessel herr­
schenden Dampfdruckes ist 
unmittel bar auch die im 
Kessel herrschende Tempe­
ratur zu ersehen (s. S. 69). 

Für das Dämp:fen ohne 
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überdruck kann jeder Dämpfapparat oder ein beliebiger, geschlossener 
Holzkasten dienen. Nachstehend ist ein gewöhnlicher Dämpfkasten 
aus Holz abgebildet (s. Fig. 136). Er ist etwas breiter als die zu 

Fig.136. Dämpfkasten aus Holz (nach CasselIa). 

Fig.137. Dämpfmaschine (Haubold). 

dämpfende Ware und so hoch zu bemessen, daß die Stücke, welche 
auf Latten nebeneinander hineingehängt werden, wenigstens 10-15 cm 
von dem Doppelboden entfernt bleiben. Die Dampfausströmung findet 
unter dem Doppelboden statt, so daß das Kondenswasser leicht ab· 
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fließen kann. Der Doppelboden kann auch mit Filz überzogen werden, 
damit das Wasser nicht auf die Ware spritzt. Der Deckel des Kastens, 
welcher auf der Innenseite ebenfalls mit hohl auf Latten geheftetem 
Filz überzogen wird, ist am besten dachartig nach oben gewölbt und 
reicht etwas über die Seitenwandung der Kufen. Bei stark wasser­
haltigem Dampf ist auf den Boden des Dämpfkastens ein Heizrohr 
zu legen, durch welches der Kasten vor dem Einhängen der Ware gut 
durchwärmt wird. Das Dämpfen dauert in der Regel 1/2_3/4 Stunde. 

Über den Mather-Platt s. unter Druckerei. Eine kontinuierlich 
wirkende Dämpfmaschine wird in Fig. 137 veranschaulicht. 

Färberei der Wolle. 

Allgemeine Verfahren und V orschriften der W ollfärberei. 

Wie die verschiedenen Pflanzenfasern nach fast gleichen oder nach 
untereinander sehr ähnlichen Verfahren gefärbt werden, so auch die 
verschiedenen tierischen Fasern. Die Schafwolle, auch einfach Wolle 
genannt, stellt den Prototyp der tierischen Fasern dar. An Hand der 
Wollfärberei werden nachstehend die wichtigsten Verfahren zum Färben 
tierischer Fasern kurz besprochen. 

Die Rolle, die die substantiven Farbstoffe (auch Baumwollfarbstoffe 
genannt) in der Baumwollfärberei spielen, kommt in der Wollfärberei 
den sauren FarbstoHen zu; letztere werden deshalb mitunter Wollfar b­
stoffe genannt. Gleichwohl werden aber auch die meisten anderen 
Farbstoffe für Wolle in geringerem oder größerem Umfange verwendet. 
Ohne technische Bedeutung für die Wollfärberei sind zurzeit nur die 
Schwefelfarbstoffe, Oxydationsfarbstoffe und Eisfarben. Man hat 
sich zwar bemüht, auch diese Farbstoffklassen der Wollfärberei nutz­
bar zu machen und verschiedene Verfahren zum Färben von Anilin­
schwarz, Schwefelfarbstoffen usw. in die Praxis einzuführen; eine irgend 
erhebliche Bedeutung kommt ihnen aber heute noch nicht zu. 

Das Färben der Wolle mit substantiven Farbstoffen. 
Das Färbebad wird mit 10-20 % kristallisiertem Glaubersalz (vom 

Gewicht der Ware), mit oder ohne Zusatz von 5 % essigsaurem Ammo­
niak, und mit der erforderlichen Menge Farbstoff, der vorher gut gelöst 
wird, beschickt. Alsdann wird mit der gut gereinigten und genetzten 
Wolle kalt bis 40_60 0 eingegangen, in etwa 20~30 Minuten zum Kochen 
gebracht und 3/4~1 Stunde gekocht. Das Nuancieren geschieht mit 
denselben Farbstoffen und in demselben Bade, entweder bei Kochtempe­
ratur oder (je nach Farbstoff und Warengattung) nach vorhergegangenem 
Abschrecken bzw. Abkühlen des Färbebades. 

Durch allmählichen Zusatz von 2~5 % Essigsäure von 6 0 Be können 
die Bäder besser erschöpft werden. Mitunter setzt man auch Weinstein­
präparat zur Erschöpfung des Bades zu; in besonderen Fällen darf aber 
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nicht einmal Essigsäure zugegeben werden, weil die Nuancen mancher 
Farbstoffe hierdurch getrübt werden. 

Ebenso wi~ die Baumwolle können die Wollfärbungen zwecks Er­
höhung der Echtheit nachbehandelt werden. Diese Nachbehand­
lung geschieht entweder in dem nach Zusatz von Essigsäure ausgezogenen 
Färbebade selbst oder in einem frischen Bade. Man verwendet u. a. 
Chromkali (etwa die Hälfte der angewandten Farbstoffmenge), Fluor­
chrom oder Kupfervitriol (in der gleichen Menge wie Farbstoff) unter 
Zusatz von 3-4 % Essigsäure, 1/2 Stunde kochend. Chromkali und 
Fluorchrom erhöhen die Wasch- und Walkechtheit, Kupfervitriol ver­
bessert in erster Linie die Lichtechtheit wie bei Baumwollfärbungen. 

Das Färben der Wolle mit basischen Farbstoffen. 
Hartes Wasser wird vor dem Ansatz des Bades mit etwas Essigsäure 

korrigiert, da viele basische Farbstoffe Kalkniederschläge mit hartem 
Wasser bilden. Der Essigsäurezusatz richtet sich nach der Härte des 
Wassers und beträgt etwa 1J2-P/2130 %ige Säure pro 10001 Wasser. 
Schwer lösliche Farbstoffe werden auch mit etwas Essigsäure angeteigt 
und dann erst durch übergießen mit heißem Wasser gelöst. 

Das Bad wird alsdann mit 2-3 % Essigsäure von 6 ° Be und der 
nötigen Farbstoffmenge versetzt und die gut gereinigte, fettfreie Wolle 
bei etwa 5öo eingebracht. In 1/2 Stunde wird auf 80° getrieben und bei 
dieser Temperatur 15-45 Minuten gefärbt. Manche Farbstoffe (Aura­
min, Diamantfuchsin, Diamantgrün) dürfen oder sollen nicht heißer als 
bei 70-75° C gefärbt werden. _ 

Zu dunkel ausgefallene Färbungen lassen sich durch Essigsäurezusatz 
und Erhöhung der Temperatur bis nahe der Siedehitze abziehen. 

Gewisse basische Farbstoffe (z. B. Viktoriablau) färbt man am besten 
mit 10 % Glaubersalz und 10 % Weinsteinpräparat 1 Stunde von 50° 
bis kochend. 

Malachitgrün, Diamantgrün u. ä. basische Grüns werden auch wie 
folgt auf Schwefelbeize gefärbt. Man löst im Färbebade für 10 kg Wolle 
2 kg Natriumthiosulfat (Antichlor, s. dieses) und I kg Alaun und setzt 
nach erfolgter Lösung 400 g Schwefelsäure von 66 P Be zu. In das durch 
Schwefelausscheidung milchig werdende Bad bringt man die Wolle bei 
40° ein, erhitzt langsam auf 80°, zieht 1 Stup.~ um, spült gründlich in 
Wasser und gibt dem letzten Spülwasser 21 Ammoniak pro 100 I Bad 
zu. Schließlich färbt man, wie oben angegeben, im essigsauren Bade bei 
80° aus. 

Das Färben der Wolle mit sauren Farbstoffen 
. (bzw. sauerziehenden oder Säurefarbstoffen). 

Das Lösen der sauren Farbstoffe geschieht am besten mit weichem, 
kalkfreiem Wasser, möglichst mit Kondenswasser, da viele saure Farb­
stoffe Niederschläge mit dem Kalk des Wassers bilden. Man teigt erst 
mit etwas kaltem Wasser an, übergießt den Farbstoff mit kochendem 
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Kondenswasser und läßt dann die Farbstofflösung durch ein feines Sieb 
oder durch Baumwollstoff laufen. Einige Farbstoffe sind zweckmäßig 
mit etwas Ammoniak anzurühren, andere werden am besten in nur 
50-60° warmem Wasser gelöst. 

Das Charakteristische bei dem Färben mit sauren Farbstoffen ist 
das saure Färbebad. Doch schwankt der Säuregehalt des Bades je 
nach der Natur des Farbstoffes ganz außerordentlich. Man kann des­
halb stark saure, saure und schwl;I.ch saure Färbebäder unterscheiden. 
Je nach dem Egalisierungsvermögen der Farbstoffe, der Art des zu 
färbenden Materials (ob Garn, ·dichte Gewebe usw.), der Tiefe der Fär­
bung usw. kann man ferner mit der Ware in das kalte, heiße oder auch 
kochende Bad eingehen. Hieraus ergeben sich u. a. folgende Arbeits­
verfahren. 

a) Man besetzt das Bad mit 10 % kristallisiertem Glaubersalz und 
lO % Weinsteinpräparat oder mit 20 % Glaubersalz und 4 % Schwefel­
säure von 66 0 Be, sowie mit der erforderlichen Menge Farbstoff, geht 
mit der Ware bei Siedehitze ein und läßt 1-2 Stunden kochen. Zum 
Schluß wird zur Erschöpfung des Bades oft noch etwas Präparat oder 
Schwefelsäure zugesetzt. (Bei schwer durchfärbbaren Waren fängt man 
mit dem Färben bei niedrigerer Temperatur an und erhöht den Glauber­
salzzusatz.) Zum Nuancieren geht man gleichfalls in das kochende Bad 
ein. Die Bäder ziehen nicht aus; bei ihrer Weiterverwendung wird nur 
1/4 der ursprünglic.hen Glaubersalzmenge und 1/2 des ersten Präparat­
zusatzes oder der Säure genommen. (Beispiele: Naphtolgelb S, Tar­
trazin, Azoflavin, Echtgelb, Orange IV, Säurefuchsin, Säureviolett, 
Säuregrün, Azokarmin G, Patentblau, Indigokarmin u. a.) 

b) Man beschickt das Farbbad mit nur der Hälfte des Präparates 
oder der Säure wie bei a) und gibt die andere ~älfte in mehreren Teilen 
.erst nach 1j 2stündigem Kochen zu. Wird die gesamte Säuremenge und 
20 % Glaubersalz sofort zugesetzt, so muß bei 50-55° mit dem Färben 
begonnen und in 3/4 Stunde zum Kochen getrieben werden. Beim 
Nuancieren wird das Bad erst abgeschreckt und nur langsam wieder 
zum Kochen gebracht. Nach diesem Verfahren werden weniger gut 
egalisierende Farbstoffe gefärbt. (Beispiele: Verschiedene Marken von 
Ponceau, Brillantponceau, Kristallponceau, Crocein, Wasserblau, Echt­
blau, Indulin, Nigrosin, Naphtylaminschwarz, Naphtolschwarz u. a.) 

c) Das Bad wird mit 10 % kristallisiertem Glaubersalz, 5 % Essig­
säure von 6 0 Be, dem erforderlichen Farbstoff und schließlich bei 60 
bis 70° mit der Ware beschickt. In 20-30 Minuten wird zum Kochen 
getrieben, dann 3/4 Stunde weiter gekocht, schließlich 5-7 % Präparat 
bzw. 2-2 1/ 2 % Schwefelsäure in mehreren Teilen zugesetzt und bis 
zum guten Ausziehen weitere 20-30 Minuten gekocht. Bei schwer 
durchfärbbaren Stoffen wird der Glaubersalzgehalt erhöht. Karbo­
nisierte Ware ist vorher zu neutralisieren. (Beispiele: Naphtylamin­
schwarz D u. a. Marken.) 

d, Das Bad wird mit lO % kristallisiertem Glaubersalz, 2-5 % Essig­
säure von 6 ° Be (je nach Tiefe der Nuance) und dem erforderlichen 
Farbstoff beschickt. Man geht bei 40-50° ein, treibt in 30--40 Minuten 
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zum Kochen und erschöpft nach 1/2-3/,stündigem Kochen das Bad 
durch allmählichen Zusatz von Essigsäure. Bei schwer durchfärbbaren 
Stoffen erhöht man den Salzgehalt auf 20-25 % kristallisiertes Glauber­
salz und geht bei niedrigerer Temperatur ein. (Beispiele: Walkgelb 0, 
Tuchrot B, Rhodamin B, Formylviolett S 4 B, Alkaliviolett 6 B u. a.) 

e) Das Bad wird mit 10 % kristallisiertem Glaubersalz, 5 % Essig­
säure und dem Farbstoff beschickt. Dann geht man bei 60° mit der 
Ware ein, treibt in 20 Minuten zum Kochen und erschöpft das Bad nach 
3/,stündigem Kochen durch allmählichen Zusatz von 2-4 % Essig­
säure oder auch Präparat. Bei schwer durchfärbbaren Stoffen erhöht 
man den Salzgehalt auf 20-25 % und beginnt mit dem Färben bei 
niedrigerer Temperatur .• (Beispiele: Alphanolschwarzmarken, Anthrazit­
schwarz B, R u. a.) 

f) Je nach der Härte des Wassers beschickt man das Bad mit 1-2/10 
Oxalsäure, 5 % Essigsäure, 20 % kristallisiertem Glaubersalz und dem 
Farbstoff. Man beginnt mit dem Färben bei 60_70°, bringt in 20 bis 
30 Minuten zum Kochen, kocht 1 Stunde und setzt eventuell zur Er­
schöpfung des Bades noch etwas Essigsäure zu. Bei manchen Farb­
stoffen gibt man zur Nachbehandlung noch 3 % Kupfervitriol zu und' 
behandelt damit ohne zu kochen. Wie bei den vorstehenden Verfahren 
beginnt man bei schwer durchfärbbaren Waren bei niedrigerer Tem­
peratur. Arbeitet man auf stehenden Bädern, so sind die Zu­
sätze an Oxalsäure z. B. auf 1/4_ 1/ 2 %' an Essigsäure z. B. auf 3 % 
und an Glaubersalz und Farbstoff entsprechend zu verringern. (Bei­
spiele: Naphtylblauschwarzmarken, Alphylblauschwarz, Naphtylamin­
schwarzmarken u. a.) 

g) Das Bad wird mit 10-20 % kristallisiertem Glaubersalz, 5 % 
essigsaurem Ammoniak und dem Farbstoff beschickt. Man geht bei 
50 ° ein, treibt in 1f 2- 314 Stunde auf 90 ° und färbt bei dieser Temperatur 
I-I1f2 Stunden. Bei Waren, die stärker dekatiert werden, gibt man 
dem ausgezogenen Färbbade zweckmäßig 3 % Kupfervitriol zu und 
behandelt weitere 20---30 Minuten ohne besondere Dampfzufuhr. Die 
Nuance wird hierdurch etwas tiefer und trüber. Das Material muß gut . 
gereinigt sein. Zwecks besseren Egalisierens wird außer dem erwähnten 
essigsauren Ammon unter Umständen auch noch 1/2% Chromkali dem 
Bade zugesetzt. (Beispiele: Alphanolblaumarken u. a.) 

Das Färben der Wolle mit AlkaIiblau. 
Das Färben der Wolle mit Alkaliblau stellt ein eigenes Verfahren dar: 

Man färbt in schwach alkalischem Bade und säuert dann hinterher ab, 
wobei sich erst der blaue Farbton entwickelt. Das Bad wird z. B. mit 
1-2 % kalzinierter Soda oder 3--6 % Borax und Farbstoff beschickt 
und die Ware bei 60° eingebracht. In etwa 15 Minuten wird auf 90° 
getrieben und bei dieser Temperatur 1f 2-31, Stunde gefärbt. Dann 
spült man, entwickelt 1f, Stunde in frischem, 60-70° heißem Bade 
mit 4--5 % Schwefelsäure und spült wieder gut. Die freie Farbstoff­
säure zeigt eine blaue Farbe, das Alkalisalz ist farblos. Kupfergefäße 
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sind nach Möglichkeit zu vermeiden, da bei Gegenwart von Kupfer die 
Nuance weniger klar ausfällt. (Beispiele: Alkaliblaumarken, Methyl­
alkaliblau, Alkaliviolett u. a.) 

Das Färben der Wolle mit Eosinfarbstoffen. 
a) Das Bad wird mit 10 % kristallisiertem Glaubersalz, 2-5 % 

Essigsäure und dem Farbstoff beschickt. Nach Erwärmung des Bades 
auf 50° wird mit der Wolle eingegangen und in lj2 Stunde zum Kochen 
getrieben. Nach etwa 3/4stündigem schwachen Kochen setzt man zur 
Erschöpfung des Bades nötigenfalls noch etwas Essigsäure zu. (Bei­
spiele: Eosine, Phloxine, Rosebengale, Erythrosin u. a.) 

b) Für besonders klare und leuchtende Töne arbeitet man wie folgt. 
Das Bad wird mit 5 % Essigsäure, 5 % Alaun, 3 % Weinstein beschickt; 
in diesem kocht man das Material ohne Farbstoff 1f2-11/2 Stunden. 
Dann läßt man auf 50° erkalten, gibt nun erst die Farbstofflösung hinzu, 
treibt langsam zum Kochen und läßt 20-30 Minuten schwach kochen. 
Zur Erschöpfung des Bades wird zum Schluß eventuell noch etwas Essig­
säure nachgegeben. (Beispiele: Wie bei a.) Kupferne Gefäße sind so­
wohl nach Verfahren a) als auch b) zu vermeiden. Wenn Farbstoff nach­
gegeben werden soll, so wird das Bad entweder vorher abgekühlt oder 
es werden besondere Nuancier. bzw. EgaIisierungsfarbstoffe verwendet, 
bei denen kochend eingegangen werden kann. Für hellere Töne genügen 
geringere als die angegebenen Säuremengen, z. B. 1-2 % Essigsäure, 
2 % Alaun und 2 % Weinstein, mit denen vor dem Färben lj2 bis 
Ilj 2 Stunden angesotten wird. 

Nach diesem Verfahren können auch die sehr wichtigen Rhodamin­
farbstoffe gefärbt werden (Rhodamin B, G, 3 B usw.). Gewöhnlich 
werden die Rhodaminfarbstoffe aber in schwach saurem Bade (Glauber­
salz und Essigsäure, nach dem Verfahren d für saure Farbstoffe) gefärbt. 

Das Färben der Wolle mit Beizenfarbstoffen. 
Unter den Wollbeizenfarbstoffen gibt es eine große Reihe von solchen, 

die nur zum Teil als Beizenfarbstoffe, zum Teil aber als direkt färbende 
Farbstoffe anzusehen sind, die also zu .der sogenannten Mischklasse ge­
hören (s. S. 180). Diese Farbstoffe färben Wolle direkt an, liefern aber 
durch Nachbehandlung z. B. mit Chromkali Chromlacke, die sich gegen­
über den direkten Färbungen durch größere Echtheit auszeichnen. 

Man kann von diesem Gesichtspunkt aus dreierlei Färbeverfahren 
unterscheiden: 1. das Nachchromierungsverfahren, 2. das soge­
nannte Chromatverfahren und 3. das Vorbeizverfahren. 

1. Das Nachchromierungsverfahren (bzw. das Nachbeizver­
faren mit metallischen Beizen). 

a) Einbadnachchromierungsverfahren mit schwach saurem Färbe­
bade. Das Bad wird für loses Material mit 2-5 % Essigsäure von 
6 q Be, für Garne und"Stückware außerdem mit 10-20 % kristallisiertem 
Glaubersalz und dem Farbstoff bestellt. Bei 30--40-50° wird mit der 
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gut gereinigten Ware eingegangen, in 1/4_ 1/ 2. Stunde zum Kochen ge­
trieben und 1/2 Stunde gekocht. Dann werden allmählich, in etwa zwei 
Portionen 3--8 % Essigsäure oder 1f2-2 % .Ameisensäure 80 %ig oder 
1-3 % Schwefelsäure zur Erschöpfung des Bades zugesetzt. Nach 
weiterem 1/2stündigem Kochen wird das Bad a.bgeschreckt, die erforder­
liche Menge Chromkali in das Färbebad zugegeben und wieder 1/2 bis 
3/4 Stunde gekocht. Bei Schwarz kann man bei 70 0 eingehen und sofort 
zum Kochen bringen. Die Chromkalizusätze betragen meist etwa die 
Hälfte der Farbstoffmengen, manchmal etwas mehr, bis zu 2/3, für 
Schwarz nur 1f 3. Manche Farbstoffe sind kupferempfindlich und dürfen 
nicht ohne Schädigung der Nuance in Kupfergeschirren gefärbt werden. 
Um diese schädigende Wirkung des Kupfers auszuschalten, werden in das 
50° warme Bad 0,5 % Rhodanammonium und 2-3 % Essigsäure zu­
gegeben; darauf wird gut umgerührt, 20 Minuten stehen gelassen und 
dann erst der Farbstoff und das Glaubersalz nachgegeben. (Beispiele: 
Anthrazengelb C, Anthrazensäurebraunmarken, Palatinchromschwarz 
6 B, Anthrazenchromschwarzmarken, Anthrazensäureschwarzmarken, 
Alizarinzyaningrünmarken usw.) 

b) Einbadnachchromierungsverfahren mit stark saurem Färbebade. 
Das Bad wird mit 1-4 % Schwefelsäure, 10-20 % kristallisiertem 
Glaubersalz und dem erforderlichen Farbstoff angesetzt, auf 50-60 0 

~rhitzt, mit der Ware beschickt, in 1/2 Stunde ZU\Il Kochen getrieben, 
1 Stunde gekocht, dann etwas abgeschreckt, Qhromkali zugesetzt 
und 3/4 Stunde weiter gekocht. Bei Schwarz kann man heißer eingehen 
und schneller zum Kochen bringen. Bisweilen gibt man mit dem Chrom­
kali noch 1 % Schwefelsäure zu und kocht 1 Stunde. Bei Couleuren 
nimmt man an Chromkali in der Regel 1/2- 2/3 vom Farbstoff, manch­
mal nur 1/ 3-lj 2. Kupfergeschirre wirken bisweilen trübend auf die 
Nuance; dann kann wie bei a) mit Rhodanammonium nachgeholfen 
werden. (Beispiele: Alizaringelb GG, R, Chromgelb D, Anthrazensäure­
braun G, Säurealizarinviolett N, Anthrazensäureschwarz SBB, SAS, 
Naphtylaminschwarz CR u. a.) 

c) Zweibadnachchromierungsverfahren. Anstatt das Chromkali dem 
Färbebade zuzugeben, kann auch in einem besonderen, frischen Bade 
nachchromiert werden. 

d) Nachchromierungsverfahren mit Fluorchrom. Das Arbeits­
verfahren ist folgendes: 30° warmes Bad, 20 % kristallisiertes Glauber­
salz (oder 11 essigsaures Ammoniak pro 1000 1 Flotte), 4 % Oxalsäure 
(oder 20 % Glaubersalz und 31 Schwefelsäure von 66° Be auf 100 kg 
Wolle); kalt 1 Stunde laufen lassen, in 3/4 Stunde zum Kochen erhitzen 
und 1 Stunde kochen; Dampf abstellen und 2-4 % Fluorchrom (in· 
warmem Wasser gelöst) portionenweise zusetzen, kochend machen und 
1/2- 1 Stunde kochen; schließlich gut spülen. (Beispiele: Anthrazen­
blau SWX, SWX extra, N Pulver.) 

e) Nachbehandlung mit Alaun statt mit Chromsalzen (Alaunierung). Diese 
ist für besonders lebhaftes Rot auf loser Wolle, Garn oder Stückware, z. B .. mit 
Alizarinrot S hergestellt, geeignet. Man geht mit der Ware in das kalte oder 
~o 0 warme, mit 20 % kristallisiertem Glaubersalz, 3-4 % Oxalsäure. und dem 
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Farbstoff beschickte Bad ein, behandelt %, Stunde kalt, treibt in 3/4 Stunde 
zum Kochen und kocht 1 Stunde. Nun werden 10 % Alaun, in heißem Wasser 
gelöst, nach und nach zugegeben, worauf noch 1f2-1 Stunde gekocht und dann 
gut gespült wird. Bei Wasser über 100 d. Härte wird entsprechend mehr Oxal­
säure genommen. Alaun und Wasser müssen eisenfrei sein. 

f) Nachbehandlung mit Eisen. und Kupfervitriol. Diese wird ge­
wöhnlich beim sogenannten Kombinationsschwarz (Blauholz und einzelne sauer­
ziehende schwarze Farbstoffe) angewandt. Sie verleiht den Färbungen größere 
Brillanz, besseren Griff sowie größere Säure- und Tragechtheit. Ein Beispiel 
für Kombinationsschwarz ist folgendes [B]: Man kocht die gut genetzte Ware 
1 Stunde in einem Bade von 2-21/ 2 % Oxalsäure, 2-3 % Palatinschwarz 4 B, 
der Abkochung von 20-35 % Blauholz sowie eventuell von 1 % Gelbholz­
extrakt, setzt dann zu der rein gelb gewordenen Flotte 5-8 % Eisenvitriol 
und 2 % Kupfervitriol zu und kocht wieder 1 Stunde, wobei die Flotte wieder 
klar wird. 

g) Nachkupferung. Saure und substantive Farbstoffe werden bisweilen 
mit 3-5 % Kupfervitriol, 1/2_ 3/ 4 Stunde kochend, nachbehandelt. Die Fär­
bung wird hierdurch wasch- und lichtechter. Diese Färbeweise für Nichtbeizen­
farbstoffe ist den Färbeverfahren für Beizenfarbstoffe sehr ähnlich (Beispiel: 
Thiazinrot G u. a.). 

2. Das Chromatverfahren (Färben mit direktem Chromkali­
zusatz). Beispiele: Beizengelb, Echtbeizengelb, Palatinchrombraun\ 
Chromblau, Anthrachinongrün, Anthrazenchromatbraun, -blau, -violett, 
-grün, Alizaringelb, Chromgelb, Diaminechtrot F u. a. m. 

a) Man bestellt das 70° heiße Bad mit dem gut gelösten Farbstoff, 
setzt die nötige Menge Chromkali, gut gelöst, hinzu, geht sofort mit der 
Ware ein, bringt in 20--30 Minuten zum Kochen und kocht llj 4 bis 
1 3/4 Stunden. Bei dunklen Färbungen setzt man nach etwa 3/4stün­
digem Kochen nötigenfalls 1-3 % Essigsäure langsam zu. Der Chrom­
kalizusatz entspricht etwa dem bei dem Nachchromierungsverfahren 
angegebenen (s. 1 a). Die Arbeitsweise des Chromatverfahrens ist ein­
facher als diejenige des Nachchromierungsverfahrens und gestattet ein 
leichteres Abmustern; auf der anderen Seite ist ersteres in bezug auf 
Ausfall unsicherer, bietet größere Egalisierungsschwierigkeiten, bedingt 
ein weniger gutes Ausziehen der Farbstoffe und umfaßt eine nur be­
grenzte Anzahl geeigneter Farbstoffe. 

b) Nachdem man das Bad mit 20 % kristallisiertem Glaubersalz und 
Chromkali beschickt hat, geht man mit der Ware handwarm ein und 
färbt bis kochend; dann wird das Bad mit 5-10 % Essigsäure, eventuell 
auch mit 5-10 % Präparat erschöpft. 

c) Bei schwer egalisierender oder durchfärbbarer Ware erfolgt der 
Chromkalizusatz erst nach einer Vorfärbung. Das mit Glaubersalz und 
Farbstoff beschickte Bad wird auf 60-70° erhitzt; alsdann wird mit 
der Ware eingegangen, in 15-20 Minuten zum Kochen getrieben, 
1/2 Stunde gekocht, etwas abgeschreckt, das Chromkali zugegeben, in 
15 Minuten wieder zum Kochen gebracht und 1 Stunde gekocht. Nötigen­
falls wird noch mit etwas Essigsäure langsam erschöpft. An Chromkali 
braucht man in der Regel 1J 4-lj 2 des Farbstoffes. Chromatfarbstoffe 
werden zweckmäßig in nicht zu weichem Wasser gefärbt; nötigenfalls 
werden vor dem Färben 3--4 % Magnesiumsulfat zugegeben. 

3. Das Vorbeizverfahren (Färben auf Vorbeize). 
H ee rm a n n, Toxtilveredolnng. 26 
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Dieses für Beizenfarbstoffe ursprünglich allgemein übliche Verfahren 
ist heute noch für einen Teil der echten Alizarin- und Beizenfarbstoffe 
sowie für Blauholzschwarz im Gebrauch. 

a} Einbadverfahren auf Chrombeize (Beizen und Färben in einem 
Bade). Die Wolle wird beispielsweise mit 1,5 % Chromkali und 1,5 % 
Ameisensäure 80 %ig von 30° bis kochend P/z-2 Stunden behandelt; 
das wasserhell gewordene, ausgezogene Bad wird alsdann mit kaltem 
Wasser auf 60-70° abgekühlt und mit dem gelösten oder mit heißem 
Wasser angeteigten Farbstoff langsam beschickt. Nach einiger Zeit 
setzt man noch etwa 2 % Ameisensäure (eventuell portionenweise) oder 
die entsprechende Menge Essigsäure zu und . färbt unter Kochen in 
2 Stunden aus. Nach der letzten Säurezugahe wird in der Regel.noch 
Y 2 Stunde· gekocht. Im Gegensatz zu den direkten Färbungen werden 
die Beizenfärbungen bei Kochtemperatur hergestellt, weil erst dann di<~ 
feste Lackbildung vor sich geht. (Beispiele: Echtbeizengelb G, Beizen­
gelbmarken, Anthrazenbraunmarken, Alizarinschwarzmarken. ) 

. b} Zweibadverfahren auf Chrombeize (Beizen und Färben in. 
zwei Bädern). Man beizt die Wolle je nach Tiefe der Färbung z. B. mit 
1-4 % Chromkali und 1-3 % Weinstein, 1 1/ 2 Stunden kochend, spült 
gut und färbt in frischem Bade je nach Härte des Wassers unter Zusatz 
von 1--3 % Essigsäure, eventuell auch von 3--5 % essigsaurem Ammo­
niak (bei schwer egalisierbaren, schwer durchfärbbarenStoffen und sehr 
hellen Nuancen). Die Anfangsfärbetemperatur beträgt 30-50°; dann 
treibt man in Ij 2-1 Stunde zum Kochen, kocht 1 Y 2-21/ 2 Stunden und 
spült gut. Zur Erschöpfung des Bades wird nach 1j 2stündigem Kochen 
nötigenfalls etwas Essig- oder Ameisensäure nachgegeben. 

Bei dunklen Nuancen empfiehlt es sich bisweilen, zur Erzielung bester 
Walk- und Alkallechtheit im erschöpften Bade mit 1/2_3/4. % Chrom­
kali 20--30 Minuten kochend nachzuchromieren. 

Zum Vorbeizen werden an Stelle des früher ganz allgemein &nge­
wandten Weinsteins heute auch Ameisensäure, Milchsäure, Laktolin. 
Lignorosin, Schwefelsäure und andere Hilfsbeizen verwendet. Für Stück­
ware soll noch immer vielfach Weinstein vorgezogen werden. Bei man­
chen Farbstoffen setzt man bei Verwendung von Kupfergellchirren dem 
Ba.de erst Rhodanammonium und Essigsäure zu (s. S.400). 

Je nach der Tiefe des gewünschten Farbtones werden verschieden 
starkeChrombeizen angewandt. Man unterscheid.et demnach schwache. 
mittlere und starke Vorbeizung. I-P/2 % Chromkali ergibt 
schwache, 2-21/ 2 % Chromkali mittlere und 3-4 % Chromkali starke: 
Beizung. Je dunkler die verlangte Färbung ist, desto tiefer muß der 
Chromgrund und desto stärker die Chrombeize gehalten werden. 

Das Beizen mit Chromkali oder Chromnatron beruht auf der Reduk­
tion der Chromsäure durch die Hilfsbeize und die Faser selbst zu Chrom­
oxyd. Außer den genannten Beizansätzen mit Ameisensäure und Wein­
stein seien noch folgende Ansätze erwähnt: 

1. 3-4 % Chromkali oder -natron und I-I Y2 % Schwefelsäure. 
2. 3-4 % Chromkali und lIj 2-2--3 % Oxalsäure. . 
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3. 3-4 % Chromkali und 2 1/ 2-4 % Milchsäure 50 %ig. 
4. 1%-2 % Chromkali und P/2-21/2 % Ameisensäure 80 %ig. 
5. Il/2-~ % Chromkali und 3-4 % Laktolin (eventuell + 0,5 % 

Schwefelsäure) . 
6. IlJ 2-2 % Chromkali und 3-4 % Lignorosin sowie 1 % i:lchwefel­

säure. 
7. 3 % Chromkali und 2 1/ 2 % Weinstein. 

Bei Verwendung von Milch- und Ameisensäure ist es nötig, das Beizen 
in lauwarmem Bade zu beginnen und das Bad erst langsam zum Kochen 
zu treiben. über den Wert der einzelnen Beizansätze sind die Ansichten 
geteilt. Nach den Versuchen v. Kapffs wird bei geeigneter Anwendung 
von Ameisensäure und Laktolin (mit Schwefelsäure) das gesamte ver­
fügbare Chrom fixiert. Für besonders walkechte Färbungen wird der 
Beizansatz von 3 % Chromkali, 5 % Milchsäure 50 %ig, 3 % Essigsäure 
von 6 0 Be (kalt eingehen und in 3/4 Stunde allmählich zum Kochen 
bringen) empfohlen [BJ. (Beispiele: Galloflavin W, Beizengelbmarken, 
Alizarinorange W, Anthrazenbraun W, Alizarinrotmarken, Alizarinblau­
marken, Anthrazenblaumarken, Alizarinschwarzmarken usw.) 
- c) Zweihadverfahren auf Tonerdeheize. Es findet haupt­

säcblich für einige Alizarinrotmarken Verwendung, die lebhafte Rots 
von vorzüglicher Tragechtheit liefern sollen und z. B. für Uniformtuche 
u. ä. geeignet sind. Das gut gereinigte und genetzte Material beizt man 
für mittlere und dunklere Nuancen mit 10 % Alaun (eisenfrei), 3 % 
Weinstein und 2 % Oxalsäure (für hellere Nuancen mit je der Hälfte 
dieser Mengen) 11/ 2 Stunden in kochendem Bade und spült gut. Beim 
Färben geht man in das 30-50 0 warme, mit dem Farbstoff beschickte 
Bad ein; vielfach sind noch Zusätze von essigsaurem Kalk (500-800 : 1000 
Farbstoff), Marseiller Seife (250---400 : 1000 Farbstoff), Tannin (125 bis 
200 : 1000 Farbstoff in Pulver) usw. im Gebrauch. Man zieht 1/4 Stunde 
kalt um, erhitzt in 3/4 Stunde zum Kochen, erhält 1 1/ 2-2 Stunden beim 
Kochen und spült gut. (Beispiele: Alizarinorange W, Alizarinrotmarken. 
Anthrazenblaumarken usw.) 

d) Zweibadverfahren auf Chromkupferbeize. Das Verfahren 
bezweckt die Herstellung walkechter Färbungen und eignet sich be­
sonders für Anilinfarbstoffe unter Mitverwendung von Holzfarben. Da 
sich das Verfahren durch Billigkeit auszeichnet, eignet es sich u. a. für 
billige Brauntöne auf Kunstwolle. Man siedet die Wolle I Stunde mit 
2 % Chromkali (oder Chromnatron), 3--5 % Kupfervitriol und 2 % 
Schwefelsäure von 66 0 Be an und färbt ohne weitere Zusätze mit einem 
geeigneten Farbstoff in I-1lJ2 Stunden aus. (Beispiele: Orange 11, 
Echtrot AV, Säureviolettmarken, Viktoriablau, Wollgrün, Brillant­
schwarzmarken usw.) 

Das Nachnuancieren der Chromfarben. 

Zum nachträglichen Nuancieren der nach 1-3 erzeugten :Färbungen werden, 
auch wenn letztere schon fixiert bzw. chromiert sind, meistens die zum Färben 
gebrauchten Chromfarben verwendet; besonders ist dieses bei losem Material 
der Fall. Das Färbebad wird etwas abgeschreckt, der gut gelöste und verdünnte 

26* 
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Farbstoff zugesetzt, das Bad wieder langsam zum Kochen getrieben und 20. bis 
30 :Minuten gekocht. 

Sind größere Mengen der Farbstoffe (z. B. mehr als 1/4. der ursprünglich 
angewandten Menge) zum Nuancieren erforderlich, so sind die Färbungen zur 
Erzielung bester Walkechtheit noch mit 1/4._1/'1. Chromkali vom Gewicht des 
nachgesetzten Farbstoffes zu fixieren; bei kleineren Mengen kann ein noch· 
maliges Nachchromieren unterbleiben. Ebenso ist bei dem Chromatverfahren 
ein gleichzeitiger Zusatz von Chromkali nur dann angebracht, wenn größere 
Mengen Farbstoff nachgegeben werden müssen. In diesem Falle erfolgt das 
Lrberfärben am besten auf frischem Bade. 

Anderseits können die chromierten Färbungen auch mit gut walkechten 
Säurefarbstoffen nach vorhergegangenem Abschrecken des Bades nachnuanciert 
werden. FÜJ; Garn und Stückware finden zum Nachnuancieren auch vielfach 
Egalisierungsfarbstoffe Verwendung, die der kochenden Flotte direkt zugegeben 
werden. Die Echtheit. der so erzeugten Färbungen wird natürlich in der Regel 
eine geringere sein, als wenn lediglich Chromfarben benutzt worden wären; bei 
geringen Zusätzen ist dieser Unterschied aber kein erheblicher und praktisch 
zu vernachlä.ssigen. 

Bei der Anwendung von Beizenfarbstoffen auf Wolle werden vielfach grund­
sätzliche Arbeitsfehler begangen, die die Güte der gefärb~n Ware oft be­
trächtlich vermindern. Die B. A. & S. F. gibt eine solche Zusammenstellung 
von Fehlern, die eine allgemeine Bedeutung hat, weil der größte Teil dieser Fehler 
auch für andere Farbstoffe und Fasern zutrifft. Diese Zusammenstellung sei hier 
verkürzt und verallgemeinert wiedergegeben. 

1. Ungenügende Reinigung des Materials, mangelhafte Wäsche, zu hartes 
Wasser (Bildung von Kalkseife). Folgen: Abschmieren oder Abrußen, geringe 
Walkechtheit der Färbungen, unegale Färbungen . 

.2. Hängen über Böcke, Liegenlassen im ungewaschenen Zustande. Folgen: 
Uriegale Färbungen, dunkle Leisten, Ausbluten in mitverwebtes Weiß. 
. 3. Zu heißes Trocknen der gewaschenen Wa.re. Folgen: Ausbluten in mit-
verwebtes Weiß. 

4. Karbonisation von mangelhaft gereinigter Wolle. Folgen: "Festbrennen" 
des Fettes, unegale, wolkige, streifige und fleckige sowie abrußende Färbungen. 

5. Gemeinsames Lösen und Aufkochen von Chromkali und Weinstein. 
Folgen: Teilweise Unwirksamkeit der Beize, ungenügende Beizung und Färbung. 

6. Zu hohe Anfangstemperatur, zu rasches Aufwärmen der Beizflotte (Ton­
erde-, Chrom beize ). Folgen: Unegale Reizung und Färbung, schlechtesDurchfärben. 

7. Zu schwaches und kurzes Kochen der Beizflotte. Folgen: Ungenügende 
Beizung und Färbung. 

8. Ungenügendes Umziehen der Ware in der Beizflotte. Folgen: Ungleich­
mäßige Fixation der Beize und da.her auch der Färbung. 

9. Mangelhaftes Waschen nach der Beizung. Folgen: Abrußende Färbungen 
durch Bildung von Farblacken außerhalb der Faser. 

10. Liegenlassen der gebeizten, ungewaschenen Ware am Licht. Folgen: 
Ungleichmäßige Färbungen infolge der Reduktion z. B. des Chromkalis der 
Beizflotte durch das Licht. 

11. Hängenlassen der gebeizten Ware auf Stöcken und Böcken vor dem 
Auswaschen. Folgen: Ungleichmäßige Färbungen, dunkle Leisten infolge der 
Konzentration der Beizflotte an den Leisten usw. 

12. Offenes Aufbewahren von Farbstoffen. Folgen: Eintrocknen der Teig­
farben und Anziehen von Feuchtigkeit durch Pulverfarben, wodurch Unsicherheit 
im Ausfall der Färbungen und zum Teil Verderben der Farbstoffe bedingt wird. 

13. Ungenügendes Aufrühren der Teigfarben vor Entnahme aus dem Faß; 
Entnahme aus dem Spundloch. Folgen: Entmischung der Teigfarben, Unsicher­
heit der Ergebnisse. 

14. Mangelhaftes Auflösen der Farbstoffe, direkte Zugabe zum Färbebad, 
Unterlassung der Anwendung eines Siebes. Folgen: Ungleichmäßige Färbungen, 
Farbstippen in der Ware. 

15. Zu hohe Anfangsfärbetemperatur, zu rasches Aufheizen des Färbebades. 
Folgen: Unegale Färbungen, schlechtes Durchfärben. 
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. 16. Unsenifgende Zusätze zum Färbebade (Essigsäure u. ä.). Folgen: Uno 
richtige und unvollkommene Fixation der Farbstoffe . 

. 17. Unsenllgend langes und starkes Kochen im Färbebade. Folgen: Mangel­
hafte Fixation der Farbstoffe. 

18. Ungenügendes Umziehen der Ware im Färbebade. Folgen: Ungleich­
mäßige Färbungen. 

19. Mangelhaftes Spwen nach dem Färben. Folgen: Abrußen der Färbungen. 

Seltener an gewandte Färbeverfahl'en. 
Außer den angeführten Färbeverfahran für die besprochenen Farbstoff­

klassen finden bisweilen noch einige andere Verfahren Verwendung, die kurz 
erwähnt seien. 

1. Färben auf Schwefelbeize s. unter basisohen Farbstoffen (s. S. 396). 
2. Färben im Seifenbade mit naohfolgendem Schwefeln. Man 

färbt 1/,,_1/2 Stunde in handwarmem (40--45°), schäumendem Seifenbade 
(5 g Marseiller Seife im Liter Bad), schleudert und schwefelt, ohne zu spülen, 
über Nacht im Schwefelkasten. Dann wird lauwarm gespült und getrocknet. 
Auf diese Weise geschieht das Färben von Zephyr- und Phantasiegarnen mit 
sohwefeleohten Farbstoffen wie Auramin, Chinolingelb, Rhodamin, Säure violett, 
Methylviole.tt, Kristallviolett, Viktoriablau, Nilblau, Liohtgrün U8W. in sehr 
klaren, liohten Tönen. 

3. Färben unter Zusatz von Natriumbisulfit zur Flotte. Auf das 
Bad von 300 I Wasser kommen: 500 g Bisulfit von 38° Be, 5-20 g Farbstoff, 
1 kg Glaubersalz, 200 g Schwefelsäure von 66 0 Be. Man geht lauwarm ein, 
treibt zum Kochen :und färbt rasch fertig. Für dieses Verfahren eignen sich 
im allgemeinen dieselben sohwefeleohten Farbstoffe wie bei 2, doch können 
auch sattere Töne, lebhafte Rots, feurige Gelbs usw., hauptsächlich auf Garnen, 
erzeugt werden. 

4. Färben im Kreidebad zur Herstellung von Pastellfarben. 
3--4 kg reine Schlämmkreide werden mit Wasser gut verrührt, gesiebt und 
mit dem gut gelösten Farbstoff (Auramin, Orange II, Rhodamin, Säureviolett 
usw.) beschickt. In diesem Bade wird ·meist gebleichte Stückware ausgefärbt. 
An Stelle von Kreide kann auch zur Hälfte Zinkweiß verwendet werden; in 
ähnlicher Weise kann mit Chlorbarium (20g) und Glaubersalz (15-20g) 
gearbeitet werden, wobei sich'Bariumsulfat in der Faser ablagert. 

5. Färben mit Zinnsalz, Chlorzinn, Oxalsäure usw. Das Verfahren 
ist typisch für CocheniIIefärbungen von Besatz- und Egalisiertuchen und liefert 
licht- und alkaliechte Färbunge.n. Aus 2 kg Oxalsäure, 11j2 kg ZinnsaIz, 11/ 2 kg 
Weinstein und 1 kg Doppelchlorzinn (für 100 kg Wolle) wird mit der gemahlenen, 
unter Zusatz von etwas Zinnsalz eingeweichten Cochenille der CocheniIIesud 
bereitet. Man. geht mit der gut gereinigten und eventuell gebleichten Ware in 
die kochende Flotte em, färbt bei dieser Temperatur etwa 1 Stunde weiter und 
spült sehr gut in weichem Wasser. Mit Anilinfarben zusammen wird die soge­
nannte CocheniIIekombinationsfärbung erhalten. Geeignete Anilinfarbstoffe 
sind z. B. Orange II, Ponceaumarken, Phloxin, Rhodamin B usw. 

6. Einbadiges Färben mit Alizarinfarbstoffen. Das Verfahren 
eignet sich nur für helle Nuancen bis 5 % Farbstoff teig. a) 3 kg Alaun (eisen­
frei) und 2kg Oxalsäure oder b) 1 kg Fluorchrom und 1 kg Oxalsäure oder c) 3 kg 
essigsaures Chrom von 20° Be und 11/ 2 kg Oxalsäure werden, in der 10fa.chen 
Menge Wasser gelöst, mit dem Farbstoff verriihrt. Gut gereinigte lose Wolle, 
Garn oder Stoff (100 kg) wird bei 300 eingebracht und bis kochend 1-2 Stunden 
gefärbt. Geeignete Farbstoffe sind: AIizarinrot (auf Tonerde) und sonstige 
AIizarinfarbstoffe. 

Das Färben der Wolle mit Indigo. 
:Man unterscheidet Naturindigo und künstlichen bzw. synthe­

tischen Indigo (s. auch unter Indigo S- 162 und Färberei der Baum-
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wolle mit Indigo S. 333). Ersterer ist vom inländischen Markte bereits 
gänzlich verschwunden und deshalb für die heimische Praxis von 
keiner Bedeutung mehr. Das Färben mit Naturindigo und künstlichem 
Indigo vollzieht sich dem Grundsatze nach in gleicher Weise. 

Der künstliche Indigo wird in verschiedenen Marken herausgebracht 
[B], [M]; in der letzten Zeit sind außer dem Indigo selbst, dem Indigotin, 
verschiedene Abkömmlinge desselben (Halogen-, Alkyl-, Nitroderivate, 
Thioindigoderivate usw.) als Küpenfarbstoffe auf den Markt gelangt. 

Die Badische Anilin- und Sodafabrik [B] bringt u. a. folgende Formen 
und Sorten von Indigomarken in den Handel: Teigware (20%ig, 30%ig, 
40 %ig), Pulverware, Stückchenware,Indigolösung, Indigoküpe z. B. als 
'Indigo rein B.A.S.F., KüpenrotB.A.S.F., Indigolösung B.A.S.F. 
20 %ig, Indigoküpe B.A.S.F.60%ig. In ähnlicher Weise bringen die 
Höchster Farbwerke [M] Teigware, Pulverware usw. unter dem Namen 
Indigo MLB in den Handel. Während die Marken Indigo rein und 
Indigo den wasserunlöslichen Indigo bzw. dessen Abkömmlinge dar­
stellen, sind die Marken Indigolösung und Indigoküpe bereits reduzierte 
Leukoindigopräparate, die nach dem Lösen unmittelbar zum Färben 
verwendet werden können. Je nach ihrer physikalischen Erscheinungs­
form müssen die verschiedenen Indigomarken verschieden vorbereitet 
und gelöst werden, z. B. müssen die einen erst einer energischen Mahl­
und Anteigungsprozedur unterworfen werden, während die anderen 
(insbesondere. die Pasten oder Teigmarken) sich bereits in so fein verteil­
tem Zustande befinden, daß sie unmittelbar aufgeschlämmt und verküpt 
werden können. Auch eignen sich die verschiedenen Handelsmarken 
nicht immer in gleichem Maße für die verschiedenen Färbeverlahren, 
z. B. für die Hydrosulfit- und die Gärungsküpe. Hierüber geben die 
Anwendungsvorschriften der Farbenfabriken, auf die wiederholt ver-
wiesen wird, ausreichende Auskunft. . 

Die Wollfärberei bedient sich zurzeit zweier Küpenarten, die sich 
ihrem Wesen nach, sowie durch die sich bei der Lösung des Indigos ab­
spielenden Vorgänge grundsätzlich voneinander unterscheiden. Es sind 
dies: 

1. die Hydrosulfi tküpen mit ihren verschiedenen Ausführungs­
formen und 

2. die warmen Gärungsküpen (in vereinzelten, überseeischen 
Ländern auch die kalten Gärungsküpen). 

Bei ersteren beruht der Verküpungsprozeß auf einer rein chemischen 
Reaktion, während sich bei den letzteren ein physiologischer Vorgang 
abspielt. 

1. Die Hydrosulfitküpen. 

a) Die Hydrosulfitammoniakküpe. Es ist die einfachste Form 
dieser Küpen und gestattet mit Indigolösung oder Indigoküpe 
und Hydrosulfit nahezu ein rezeptmäßiges Arbeiten. 

Beispiel einer Färbeküpe mittlerer Stärke von etwa 3000 I Inhalt [B]. 
Man erwärmt die Flotte auf 50° und versetzt dieselbe bei Verwendung 
von Indigolösung B.A.S.F. 20%ig mit P/21 Salmiakgeist von 20° Be 
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und 1 kg Hydrosulfit konz. B.A.S.F. Nach gutem Umrühren fügt man 
91 Leimlösung (1 : 10) und hierauf 7 1 der erwähnten Indigolösung der 
Färbeküpe zu. Nun rührt man wieder gut durch und überläßt das Ganze 
1/4 Stunde der Ruhe. Die Farbe soll dann grüngelb und die Flotte klar 
und ohne Klümpchen sein. 

Jetzt geht man mit einer Partie genetzter Wolle von etwa 25 kg ein 
(das sogenannte Einblauen), hantiert etwa 20-30 Minuten, nimmt die 
Wolle aus der Küpe, läßt sie durch Quetschwalzen gehen und dann 
einige Zeit an der Luft vergrünen. Nach dem Vergrünen wird die 
Wolle gespült. Eine solche Passage nennt man einen Zug. Wird eine 
dunklere Färbung verlangt, so wird je nach dem gewünschten Grade 
der Farbtiefe noch ein zweiter, dritter Zug usw. gegeben, bis der ge­
wünschte Ton erreicht ist. 

Die gebrauchte Küpe wird aufbewahrt und weiterbenutzt. Vor 
Weiterbenutzung ist sie mit neuer Indigolösung und den anderen Zu­
sätzen zu füttern oder zu speisen, d. h. aufzufrischen. Wird die Küpe 
während des Arbeitens oder der Ruhe grün, blaugrün oder trübe, so wird 
Hydrosuifit zugesetzt und der teilweise rückgebildete Indigo wieder zu 
Leukoindigo reduziert. 

Die Konzentration der Küpen ist schwankend und ist von der Anzahl 
der Züge abhängig, die man für eine bestimmte Nuance geben will. Dabei ist 
zu bemerken, daß in mehreren Zügen hergestelltes Blau besser durchgefärbt 
und reibechter ist als in ein e m Zuge erzeugtes Blau. Als Maximalstärke nimmt 
man meist das Verhältnis 1: 1000 an, 1 kg Indigo rein Pulver pro 10001 bzw. 
5 kg Indigopaste 20 %ig pro 10001 Bad. 

Die Hydrosulfitmenge richtet sich nach der Nuance, wobei helle Nuancen 
mehr Hydrosulfit brauchen als dunkle. Ebenso brauchen trockene Wollen, 
unregelmäßige und unterbrochene Betriebe mehr Hydrosulfit als nasse Wollen 
sowie regelmäßig und ununterbrochen laufende Betriebe. 

Der Ammoniakzusatz soll so bemessen sein, daß die Küpe. schwach 
danach riecht und Phenolphtaleinlösung schwach rosa färbt. Ein Überschuß 
erschwert das Aufziehen des Indigos auf die Faser und erhöht den Rotstich, 
ein UnterschuB verursacht schnellere Zersetzung des Hydrosulfits. Bei der 
Flüchtigkeit des Ammoniaks ist die Küpe stets (besonders nach einigem Stehen) 
:auf Alkalinität, z. B. mit Phenolphtaleinpapier, zu prüfen. 

Die Le bensda uer der Küpe hängt von der Beanspruchung, der Reinheit 
des Wollmaterials u. a. ab. Bei regulärem Betrieb empfiehlt es sich, die Küpe 
wöchentlich einmal zu erneuern. Vor dem Absetzen der Küpe wird sie erschöpft 
.oder "abgeblaut". . 

Das Ausfärben kann duroh Zusatz von Chlorammonium (1/4-1/2 kg pro 
Küpe von 3000 1) beschleunigt werden. 

Das Abquetsohen nach dem Färben ist wesentlich; die Ware soll nach 
dem Abquetsohen hellgrün erscheinen. 

Gro be Wolle ersohöpft die Küpe sohneller als feine. 
Eine gründliohe Reinigung der Ware vor dem Einblauen ist unerläßlioh. 

,Jeder "Zug" dauert 1/2-1 Stunde, bei losem Material kürzere, bei Stückware 
längere Zeit. 

Das Vergrünen geschieht entweder duroh Liegenlassen an der Luft (in 
Körben o. ä.) oder bei Stückware durch Laufenlassen über ein Rollensystem. 
Bleibt die geblaute Ware zwischen den einzelnen Zügen oder vor dem Waschen 
längere Zeit liegen, so ist sie möglichst durch warmes Wasser zu passieren. Der 
Küpenraum soll warm gehalten werden. Indigolösungen und Küpen sowie 
Hydrosulfit sind möglichst vor der Einwirkung des Lufts&uerstoffs durch guten 
Verschluß, Bedecken usw. zu sohützen. 
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Obiges Hydrosulfitammoniakverfabren ist für das Färben loser 
Wolle, von Kammzug auf Apparaten, aber auch von Strangware (in 
Säcken unter der Flotte bearbeitet) geeignet. Stückware wird stets 
brei t gefärbt, z. B. auf dem Unterflottenhaspel oder auf der Breitblau­
maschine. 

An Stelle der obigen Hydrosulfitammoniakküpe haben die Höc~ter 
Farbwerke eine Hydrosulfitsodaküpe herausgebracht, die sich von ersterer 
dadurch unterscheidet, daß an Stelle von Ammoniak Soda verwendet 
wird. Sie stellt sich im Preise etwas billiger als die erstere. Der Soda­
zusatz ist so reguliert, daß eine schädliche Beeinflussung der Wolle 
nicht stattfindet. 

b) Die Hydrosulfitnatronküpe. Bei dieser wird nicht Indigo­
lösung oder Indigoküpe des Handels, sondern Indigo selbst in Teig- oder 
Pulverform, bzw. Küpenrot u. a. angewendet. Zur Vorbereitung der 
Lösung wird der Indigo zuvor in der Stammküpe mit Natronlauge und 
Hydrosulfit verküpt. Ein überschuß von Lauge und Hydrosulfit ist 
sorgsam zu vermeiden, da beide das Aufziehen des Indigos erschweren 
und ferner die Lauge das Wollmaterial erheblich schädigen kann. Durch 
Leimzusatz wird eine Schonung der Faser erreicht. Die Maximalstärke 
der Küpe ist auch hier etwa 1 : 1000, d. h. 1 TeilIndigopulver pro 1000 I 
Flotte. 

Beispiel einer Küpe von 3000 I Bad für dunkle N llancen [B]. St a m m­
küpe: Man verrührt in einem Holzfaß 3 kg Indigopulver bzw. 15 kg 
Indigoteig 20 %ig mit 30 I heißem Wasser und versetzt mit 3,61 Natron­
lauge von 40 0 Be. Unter gutem Umrühren trägt man alsdann 3 kg 
konzentriertes Hydrosulfitpulver langsam in kleinen Portionen ein, er­
wärmt in 1j 2 Stunde auf 60-65 0 und prüft von Zeit zu Zeit durch ein­
getauchten Glasstreifen, ob die Lösung gelb und klar geworden ist und 
keine dunklen Punkte zeigt; zeigen sich noch dunkle Punkte, so ist noch 
unreduzierter Indigo vorhanden, und es sind alsdann noch kleine Mengen 
Hydrosulfit zuzusetzen; Enthält die Küpe dagegen infolge ungenü­
genden Zusatzes von Lauge noch ungelöstes Indigoweiß (was sich an der 
grünlich-weißen und trüben Farbe der Küpe bei der Glasprobe bemerk­
bar macht), so fügt man vorsichtig 100 ccm Natronlauge zu, bis die 
Stammküpe ganz klar ist. Färbeküpe: Das für die Färbeküpe er­
forderliche Wasser wird auf 50-52 0 erwärmt und mit 100 g Hydrosulfit 
und 1 I Ammoniak von 20 0 Be vorgeschärft. Dann gibt man je nach 
der erforderlichen Konzentration der Flotte einen Teil obiger Stamm­
küpe (oder die ganze Menge) und 10 I Leimlösung (1 : 10) zu und be­
ginnt mit dem Einblauen in der gelbgrünen Flotte. Das zurückblei­
bende, stehende Bad wird vor Weiterbenutzung mit der erwähnten 
Stammküpe nach Bedarf gespeist und täglich am Abend (bei :regel­
mäßigem Betrieb) mit 21 Leimlösung und im Laufe des Tages täglich 
mit 1 1 Ammoniak von 20 0 Be versetzt, so daß es stets schwach alkalisch 
reagiert und schwach nach Ammoniak riecht. 

. Das Aussehen der Kilpe soll stets gelbgrün und klar sein. Grünlichen 
Küpen wird etwas. Hydrosulfit in Mengen von 1/4 kg zugesetzt, bis die Farbe 
gelbgrün wird. 
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Der Zusatz von Natronlauge ist peinlich genau einzuhalten, da von diesem 
der Ausfall der Färbungen wesentlich mit abhängt. Manche Indigomarken ver· 
langen etwas schärfere Küpen als die gewöhnlichen Marken. . 

Das Arbeiten mit Küpenrot geschieht ganz ähnlich demjenigen mit Indigo. 
c) Die Bisulfitzinkkalkküpe oder die englische Küpe. Diese 

unterscheidet sich von den vorhergehenden vor allem dadurch, daß zu 
ihrer Darstellung nicht fertiges' Hydrosulfit des Handels genommen, 
letzteres vielmehr vom Färber selbst aus Natriumbisulfit und Zink­
sta ub bereitet wird. Ferner dient hier als Lösungsmittel Ätzkalk. 
Die Küpenführung ist bei dieser Küpe schwieriger als bei den zwei vor­
beschriebenen Abarten der Hydrosulfitküpen. Trotz mancher Nach­
teile hat sich die englische Küpe dennoch in einigen Gegenden im Ge­
brauch erhalten. Folgendes Beispiel gibt ein ungefähres Bild der Arbeits­
weise [BJ. 

Stammküpe: Man vermischt einerseits a) 10kg Indigoteig 20 %ig 
mit 51 heißem Wasser und 10 I Kalkmilch 20 %ig, anderseits b) 121 
Natriumbisulfit von 32° Be mit 1,2 kg Zinkstaub. Die Bisulfitzinkstaub­
mischung läßt man unter gelegentlichem, ruhigem Umrühren einige Zeit 
stehen, bis die Mischung hellgrau geworden ist und der Geruch nach 
schwefliger Säure verschwunden ist. Dann setzt man b) zu a), füllt mit 
heißem Wasser auf etwa 601 auf und überläßt die Mischung unter zeit­
weiligem Rühren der Ruhe, bis die Masse rein gelb geworden ist und 
sich eine kupferige Haut zeigt. 

Färbeküpe: Man schärft das 50-55° warme Bad mit 21 Bisulfit 
von 32° Be und mit 200 g Zinkstaub (wie oben behandelt, s. Stamm­
küpe) vor, setzt zu 10001 der Farbflotte (je nach der Tiefe der Nuance) . 
1/8_1/2 der obigen Stammküpe zu (der Rest dient zum Nachspeisen), 
rührt um und läßt 1 Stunde absitzen. Nun beginnt man bei 50-55° 
mit dem Einblauen (lose Wolle 20-30 Minuten, Stückware länger)_ 
Zuletzt wird mit verdünnter Schwefelsäure (11: 1000) abgesäuert und 
gut gespült. 

Falls die Küpe nicht richtig gelbgrün, sondern hellgelb ist, so ist sie zu scharf. 
Trübe, blaugrüne, grüne Küpen enthalten nicht genügend Reduktionsmittel; 
diese sind dann bis zum Auftreten der gelbgrünen Farbe nachzuge ben. An Kalk 
darf nur soviel enthalten sein, daß die Reaktion der Küpe schwach alkalisch ist 
und Phenolphtaleinpapier schwach rosa gefärbt wird. 

Für loses Material werden längliche hölzerne oder eiserne Kufen, 
ähnlich wie in der Garnfärberei, benutzt. Der Bottich ist mit einem 
Siebbehälter ausgestattet, der nach einer Längsseite hochgehoben werden 
kann, damit beim Ausblauen die Wolle leicht und schnell herausgenom­
men werden kann. Durch ein an den Bottich montiertes kräftiges 
Quetschwalzenpaar wird die Wolle abgequetscht und bleibt alsdann 
zum,vergrünenliegen. Das Färben von Gespinsten, Kammgarn usw. 
in offenem Gefäß unterscheidet sich von dem der losen Wolle nur durch 
die Verschiedenheit des Hantierens. Man benutzt denselben Apparat 
wie für lose Wolle. Die Garne werden auf Schnüren oder besser auf 
gebogenen Stäben aus Eisenrohr unter der Küpenflotte bewegt. Beim 
Ausblauen werden die Strähne einzeln herausgenommen, durch die 
Quetsche laufen gelassen und vergrünen gelassen. Hellere Töne wer-
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den vorher durch kaltes Wasser gezogen, in mittleren und satten 
Tönen gefärbtes Garn wird in Haufen aufgeschichtet und so ver· 
grünen gelassen. Beim Arbeiten auf mechanischen Apparaten, 
in denen das Material (lose Wolle, Kammzug, Garn in Strähnen oder 
Kopsen usw.) fest liegt und die Küpenflotte zirkuliert, können auch 
ohne zweimaliges Ein· und Auspacken dunkle Töqe in eine m Zuge 
hergestellt werden. Zu diesem Zwecke vedährt man wie folgt: Nach· 
dem der Apparat beschickt und in Tätigkeit gesetzt ist, fügt man nach 
Verlauf von 10 Minuten nach und nach so viel mit gleichen Teilen Wasser 
verdünnte Bisulfitlösung (am besten durch einen Tropftrichter) zu, bis 
die Küpe schwach sauer ist, d. h. bis durch Phenolphtalein keine Rot· 
färbung eintritt. Hierdurch werden nahezu '/" des in der Küpe befind· 
lichen Indigos auf die Faser getrieben. Durch praktische Übung erkennt 
man an dem allmählichen Hellwerden der Flotte, wieviel Bisulfit nötig 
ist; in der Regel genügen 2-41 für 100 kg Material. Stückware wird 
auf Maschinen in breitem Zustande gefärbt. Man arbeitet, wie bereits 
erwähnt, auf Unterflottenapparaten. Auch ist eine gut wirkende 
Quetsche erforderlich, da ein gleichmäßiges Abquetschen wesentlich 
ist. Schwere, dichte Stoffe müssen in der Küpe länger behandelt werden 
als leichte und lockere; auch muß die Küpe beim Färben von Stück. 
ware alkalischer sein als bei loser Wolle. Nach dem Färben und Ab. 
quetschen wird die Ware sofort breit getafelt und zum Vergrünen auf. 
geschichtet, indem man die Ware mit dem leinenen Vorende zudeckt. 
Auch kann, wie bereits erwähnt, auf einem Rollensystem vergrünt' werden. 

2, Die Gärungaküpen. 

Unter den in Europa besonders gebräuchlichen warmen Gärungs. 
küpen sind namentlich folgende zu nennen: 

a) Die Sodaküpe wird mit Kleie, Sirup und Krapp als Gärungs. 
mittel angesetzt und mit Kleie, Kalk, Soda und Sirup weitergeführt 
und ist hauptsächlich in Mitteleuropa verbreitet. 

b) Die Waidküpe ist die älteste Küpenart; in ihrer reinen Form ist 
.sie aber fast nur noch in England in Gebrauch. Sie wird mit Waid, 
wenig Kleie und Krapp als Gärungsmittel angesetzt und mit Kleie unter 
Zusatz von Kalk geführt. 

c) Die Bastardkü pe ist durch Kombination der beiden vorgenannt.en 
Arten entstanden. Sie wird mit Waid angesetzt und als Sodaküpe weiter. 
geführt. 

d) Die WoIlach weißkü pe wird in einigen Balkanländern gebraucht. 
Als Gärungsmittel dient Wollschweiß, als Alkali eine Lauge aus Holz· 
asche oder Pottasche und Kalk. Diese Küpe wäscht und färbt die Wolle 
gleichzeitig. 

Die kalten Gärungsküpen finden besonders im Orient und Ost· 
asien Verwendung und sind im Wesen unter sich alle gleich. Als Gärungs· 
mittel dienen entweder die Früchte des Landes oder auch Kleie, Brot usw., 
als Alkali dient entweder Soda und Kalk zusammen oder Ka.lk allein 
oder Holzasche und Pottasche. 
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Von den oben genannten Küpen dürften die Waid- bzw. die Bastard­
küpe die größte Verbreitung gefunden haben; dann folgt die Sodaküpe 
und zuletzt die Wollschweißküpe. Die Sodaküpe eignet t;ich mehr für 
helle, die Waidküpe mehr für dunkle Töne. 

b) Die Waidküpe. Nachstehend sei ein Beit;piel eip.er Waidküpe 
angeführt, zu deren Bereitung in gleicher Weise Naturindigo wie auch 
synthetischer Indigo verwendbar ist [M]. Auf 10 000 I Küpenvolumen 
kommen 60 kg Waid, 20 kg Krapp, 10 kg kalzinierte Soda, 10 kg Sirup, 
25 kg Weizenkleie, 3 kg Kalk, 20-25 kg Indigopaste 20%ig oder 4-5 kg 
Indigopulver. Es empfiehlt sich, den Indigo in Pulver ebenso wie natür­
lichen Indigo vor der Verwendung zu mahlen. Nachdem die Küpe auf 
u5-70° erwärmt ist, gibt man obige Zusätze (der Waid wird gewöhnlich 
einen Tag vorher mit warmem Wasser eingeweicht), rührt die Küpe gut 
und anhaltend, deckt sie zu und läßt sie etwa 24 Stunden ruhen. Inner­
halb dieser Ruhezeit wird sich meist schon schwache Gärung einstellen, 
was an der Gasentwickelung beim Einstoßen der Krücke in den Boden­
.satz sowie dem beginnenden Grünwerden der Flotte und dem süßlichen 
Geruch erkannt wird. 

Nun wird die Küpe sorgfältig gerührt und, falls die Gärung schon 
stärker sein sollte, mit etwas Kalk versetzt. Für gewöhnlich tritt erst 
nach 2-4 Tagen lebhafte Gärung ein, die Küpe erscheint dann gelb­
grün, sie ist "angekommen", wie der Färber sagt. 

Ist dieser Stand erreicht, so wird mit dem "Ausschärfen" begonnen: 
Unter Rühren wird in Zwischenräumen von 1-2 Stunden Kalk in kleinen 
Mengen zugesetzt, bis die Gärung auf ein Minimum beschränkt ist und 
sich der anfänglich süßliche Geruch verloren hat, an Stelle dessen ein 
schärferer und etwas stechender Geruch aufgetreten ist.. Die Küpen· 

. flotte muß in diesem Zustande klar gelb aussehen und mit einer kupfrig 
schillernden Haut, der sogenannten "Blume", bedeckt sein. 

Es wird nun ein Vorversuch mit einer kleinen Menge Wolle gemacht, 
und wenn dieser gut ausfällt, auf der frischen Küpe geblaut. In den 
nächsten 2-3 Tagen wird die Küpe täglich mit z. B. 5-10 kg Indigo 
MLB Teig oder 1-2 kg Indigopulver unter Zusatz der nötigen Gärungs­
stoffe usw. beschickt, und es werden pro Tag 1-2 Partien geblaut, bis 
sie stark genug ist, um voll in Betrieb genommen werden zu können. 

a) Ansatzbeispiel einer Sodaküpe: Auf 100001 Inhalt kommen 
7,5 kg Krapp, 10 kg Sirup, 30 kg Weizenkleie, 20 kg kalzinierte Soda, 
3-15 kg Indigo (z. B. MLB Pulver oder entsprechend mehr 20 %igc 
Ware). Die Ansatztemperatur der Sodaküpe beträgt 55~00; beim 
Färben betrage sie etwa 50°. Bei künstlichem Indigo ist durchweg 
etwas weniger Kalk erforderlich, auch ist die Küpe weniger scharf zu 
halten als bei natürlichem Indigo. 

Arbeiten mit Indigoweiß. Indigoweiß (z. B. Marke MLB/W) 
löst t;ich in alkalischem Wasser sofort zu einer gebrauchsfertigen Küpe 
auf. Seine Anwendung gestattet also ein rascheres Arbeiten als es mit 
Indigo oder Naturindigo möglich ist. Während für die Lösung des 
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Indigos in warmer Küpe 12-15 Stunden, in kalter Gärungsküpe 36 bis 
48 Stunden erforderlich sind, braucht man bei Indigoweiß nur 2-3 Stun­
den, um eine fertige Küpe zu erhalten, die täglich 2-3 mal gespeist 
werden kann. Man kann die Küpe auch schnell verstärken und z. B. 
vormittags helle und nachmittags dunkle Bläuen färben. 

Beim Beschicken der Indigoweißküpe teigt man das Indigoweiß mit 
alter Küpenlauge oder mit Wasser an und rührt ungefähr 10 % Kalk 
(vom Gewicht des Indigos) dazu. Scharfe Küpen, die keinen Kalk mehr 
benötigen, werden nur mit Küpenlauge angerührt. 

Zum Ansetzen einer frischen Küpe werden die gebräuchlichen Gä.,. 
rungsmittel (alter Küpenschlamm, Sirup, Melasse, Kleie usw.) und Kalk 
dem Wasser zugegeben. Man läßt die Mischung ruhen bis Gärung ein· 
tritt und setzt dann unter Zusatz von Kalk das angeteigte Indigoweiß. 
zu. Sofort bildet sich eine blaue "Blume" und eine kupfrige Haut. 
Wenn oie Gärung lebhaft im Gange ist, schärft man aus. Man kann das 
Indigoweiß auch zugleich mit den Gärungsmitteln in die Küpe geben. 

Das Färben mit anderen Küpenfarbstoffen. 

Außer dem Indigo selbst sowie dessen Homologen und Substitutions­
produkten, also außer den echten Indigofarbstoffen oder Indigoiden, 
rechnet man auch die verschiedenen Farbstoffklassen angehörenden 
Indanthren-, Helindon-, Ciba-, Cibanon-, AIgol-undHydron­
farbstoffe zu den Küpenfarbstoffen l ) (s. auch unter Baumwollfärberei 
:::;. 336), weil sie sich wie die Indigoide.in der Küpe färben lassen. 

Dank ihren hervorragenden Echtheitseigenschaften haben sich diese 
Küpenfarbstoffe neben dem Indigo schnell eingebürgert. Zum Teil sind 
sie auch zum Färben feldgrauer Militärtuche, des roten Besatztuches 
(Thioindigoscharlach, Thioindigorot, Helindonscharlach R an Stelle von 
Uochenillerot) usw. zugelassen. Sie zeichnen sich im allgemeinen durch 
eine mehr oder weniger bedeutende Wasch·, Walk-, Dekatur-, Schwefel-, 
Karbonisier-, Alkali-, Potting- und vor allem Licht-, Luft-, Wetter- und 
Tragechtheit aus. Leider ist ihr Preis ein noch recht hoher. 

Das Färben der Wolle mit diesen Küpenfarbstoffen geschieht meistens 
auf der Hydrosulfitküpe. Zur Herstellung der Stammküpe benutzt 
man ebenso wie in der Baumwollfärberei Natronlauge und Hydrosulfit, 
während man zum Vor schärfen der Küpen Soda oder Ammoniak ver­
wendet. Die Temperaturen der Küpen werden gewöhnlich etwas nied­
riger als in der Baumwollfärberei, auf etwa 50°, manchmal auf 60-65° 
gehalten. überhaupt ist die Führung der Küpen wegen der leichten 
Angreifbarkeit des Wollmaterials in alkalischen Bädern nicht ganz ein· 
fach und erfordert Übung und Sachverständnis. Sehr vorteilhaft haben 
sich hierbei Zusätze von Leim, Monopolbrillantöl, Türkonöl usw. er· 

1) Aus dem Präfix ist nicht immer zu erkennen, ob ein echter Indigo. 
abkömmling vorliegt oder nicht. Die meisten Helindonfarbstoffe sind z. B. 
Indigofarbstoffe oder Indigoderivate, während einige Helindonfarbstoffe keine 
Indi~~ide, sondern beispielsweise Anthrachinonfarbstoffe sind. 
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wiesen. Zur Kontrolle der Alkalinität der Bäder benutzt man Phenol­
phtaleinlösung oder -papier. Die Helindon- und Cibafarbstoffe 
eign~n sich besonders für die Wollfärberei, weil sie geringere Alkalität 
der Küpen gestatten. 

Wenn es sich um Stapelfarben oder um Kombinationsfärbungen 
handelt, stellt man die Färbungen möglichst in eine m Zuge fertig. 
Vielfach gibt man aber auch, wie in der Indigofärberei, zwei oder mehrere 
Züge von etwa 20 Minuten. Nach dem Färben spült man, läßt einige 
Zeit (z. B. 2 Stunden) an der Luft oxydieren und säuert kochend mit 
Essig- oder Schwefelsäure 15-20 Minuten ab. 

Beim Weiterarbeiten auf der stehenden Küpe muß wegen des ver­
schiedenen Aufziehens der Farbstoffe auf die Faser in Rechnung gesetzt 
werden, wieviel wirksamer Farbstoff von jedem einzelnen Bestandteil 
in der Küpe zurückgeblieben ist, um die Zusätze danach entsprechend 
bemessen zu können. . 

Das Färben der Wolle mit Schwefelfarbstoffen. 
Die Schwefelfarbstoffe spielen in der Wollfärberei (wie überhaupt in 

~er Färberei tierischer Fasern) wegen des unvermeidlichen Gehaltes der 
.Farbbäder an Schwelfelnatrium bzw. Alkali keine nennenswerte Rolle. 
Man hat zwar versucht, die Wirkung des Alkalis durch bestimmte Zu­
sätze und Kunstgriffe möglichst auszuschalten oder zu vermindern; 
doch haben die bisher bekannt gewordenen Verfahren, die in einer Reihc 
von Patentschriften niedergelegt sind, nicht vermocht, den Schwefel­
-farbstoffen in der Wollfärberei Bedeutung zu verschaffen. 

Von den erwähnten· Verfahren, die Alkaliwirkung der Bäder auf 
Wolle auszuschalten, seien folgende genannt: Zusatz von Schutzkolloiden 
.oder sonstigen Stoffen wie Glykose, Rotö!, Tannin, Leim, Phosphaten, 
Alkalisilikaten, Alkalilaktaten, Bisulfit, Chlorammonium usw. zu dem 
Färbebad. Andere Verfahren bestehen in dem Färben der Wolle in 
neutralem oder gar schwach saurem Bade mit freier Suspension des Farb­
stoffes, d. i. mit fein verteiltem, ungelöstem Farbstoff. 

Das Färben der Wolle mit Blauholz. 
Das Blauholz nimmt in der W ollfärberei eine gewisse Sonderstellung 

ein, obwohl es zu den Beizeruarbstoffen zu rechnen ist. Wenn seine 
Bedeutung mit dem Aufschwung der künstÜchen Teerfarbstoffe auch 
ganz erheblich gesunken ist, so ist das Blauholzschwarz immerhin noch 
ein wichtiger Artikel. 

Der Farbstoff des Blauholzes (s. dieses S. 160), das Hämatein bzw. 
das Hämatoxylin, ist ein ausgesprochener Beizenfarbstoff und liefert 
mit Beizen wie Eisen, Chrom, Kupfer, Tonerde usw. Farblacke von ver­
.schiedenen Tönen. Die Farblacke des Blauholzes zeichnen sich u. a. 
durch außerordentliche Deckkraft und Tiefe der Färbung aus. Auf der 
anderen Seite kann als großer Mangel des Blauholzschwarzes seine Säure­
unechtheit angesehen werden; in dieser Beziehung übertreffen fast alle 



414 Die Färberei. 

anderen Schwarzfärbungen das Blauholzschwarz. Seine" Tragechtheit 
ist recht gut. Der Griff blauholz schwarz getärbter Wolle ist ziemlich 
hart und unterscheidet sich deutlich von demjenigen der mit künst­
lichen Farbstoffen gefärbten Wolle. Außerdem schmutzen die Fär­
bungen ziemlich ab und sind nicht walkecht. Die häufigste Verwendung 
findet das Blauholzschwarz heute in der Wollgarn- und der Kunstwoll­
färberei. Seine Herstellung verlangt eine gewisse Erfahrung und Um­
sicht. 

Je nach der angewandten Beize unterscheidet man Eisenschwarz, 
Chromschwarz und Kupferschwarz (sowie Kombinationsschwarz). 
Die reinen Farblacke der verschiedenen Metalle unterscheiden sich etwas. 
in ihren Tönen. So gibt reiner Eisenblauholzlack neutrales, mittleres. 
Grau bis Schwarz, der Kupferlack ist blaugrau bis blauschwarz, der 
Chromlack ist ebenfalls blaugrau bis blauschwarz, bei Chromüberschuß. 
ins Grünliche gehend; Aluminiumsalze liefern grauvioletten, Zinnsalz. 
stumpfvioletten Lack usw. Der Eisenlack liefert ferner eine besondere 
Tiefe, der Kupferlack größere Lichtechtheit und der Chromlack die beste 
Wasch- und Walkechtheit. 

1. Das Eisenschwarz ist das älteste Blauholzschwarz. Es wird 
nach verschiedenen Verfahren hergestellt, meist "auf zwei Wassern". 
bisweilen "auf einem Wasser" und oft auch "auf drei Wassern", d. h. 
ein- bis dreibadig. Das Einbad- oder Direktschwarz ist das unechteste, 
das Dreibadschwarz das echteste. Zweibadig wird gefärbt, indem man 
entweder erst auf das Beizbad oder das Färbebad und dann auf das 
Färbe- oder Beizbad geht. Beim Färben "auf drei Wassern" wird das. 
erste Bad nochmals wiederholt. 

Beispiele des Zweibadverfahrens. 
1. Nachbeizverfahren. Das Bad wird mit etwa 75 % Blauholz. 

und!O % Gelbholz vom Gewicht der Wolle (bzw. mit den entsprechenden 
Mengen Blauholz- und Gelbholzextrakt) angesetzt und hierin die ge-

" reinigte und gut genetzte Ware 1 1/ 2-2 Stunden gut gekocht. Dann 
läßt man die Ware ohne zu spülen"an der Luft gut verkühlen und I bis. 
2 Stunden an der Luft hängen. Werauf bringt man auf ein frisches 
Bad von 5-10 % Eisenvitriol und 2-3 % Kupfervitriol (abgestumpft 
mit 1-2 % gemahlener Kreide). Auf diesem Bade wird die Wolle" 
1 Stunde gekocht, wieder verhängt, dann gespült und getrocknet (even­
tuell geht man nochmals auf das Farbholzbad und kocht hier 1/2 Stunde 
= Dreibadschwarz). Am vorsichtigsten ist Stückware zu behandeln, 
die leicht bunt wird. 

2. Vorbeizverfahren. 100 kg Wolle werden mit 6 kg Eisenvitriol. 
3 kg Kupfervitriol und 3 kg Weinstein 1 Stunde angesotten und einige 
Stunden "im Sude liegen" gelassen, d. h. die Ware wird aus dem Bade­
genommen und einige Stunden oder über Nacht ohne zu spülen, gut 
verdeckt, auf einem Haufen liegen gelassen. Schließlich spült man. 
schleudert und färbt kochend mit 70 kg Blauholz und 5 kg Gelbholz. 
(bzw. mit den entsprechenden Extraktmengen) aus. Das Verfahren 
wird heute nur" noch selten angewandt. 

Sedansch war z ist auf der Küpe vorgeblautes und mit Eisenschwarz. 
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überfärbtes Blauholzschwarz. Auch kann auf der Küpe vorgeblautes 
Schwarz als Chromschwarz hergestellt werden. 

Beispiel eineß Eisendirektschwarz oder Eiseneinbad­
schwarz. Blauholz und Beize werden gleichzeitig in das Färbebad 
gegeben und der hierbei niedergeschlagene Blauholzlack durch Oxal­
säure in Lösung gebracht. In dieser Lösung wird die Wolle gefärbt. 
Wird die Färbung nachträglich mit Alkali behandelt, so scheidet sich 
der FarbstoH unlöslich in der Faser ab. Es werden z. B. 100-150 % 
Blauholz (oder die entsprechende Extraktmenge) mit 10-20 % Eisen­
vitriol und 3-5 % Kupfervitriol, die vorher gut gelöst sind, versetzt 
und mit 2-5 % Oxalsäure bis zur Lösung gekocht. In diesem Bade 
wird die Wolle alsdann I Stunde kochend gefärbt, der Flotte I kg Soda 
zugesetzt und, ohne zu kochen, lj 2 Stunde hantiert, bis das Bad blau­
schwarz geworden ist. 

Der durch Fällung von Blauholz mit Eiscn- und Kupfersalzen er­
haltene Farblack wird als Kaiserschwarz, Bonsorschwarz, Echt­
direktschwarz, Noir directe, Nigrosalin, Direktschwarz usw. 
mitunter auch fertig zubereitet in den Handel gebracht. 

Blauholzßchwarz mit Chromvorbeize ist das heute am häu­
figsten hergestellte Blauholzschwarz. Man beizt die Wolle, wie für 
Alizarinfarbstoffe (s. S.402), mit Chromkali und Hilfsbeizen vor und. 
färbt dann mit 70--80 % Blauholz oder entsprechenden Mengen Extrakt 
1-1 1/ 2 Stunden bis kochend aus. An Stelle der reinen Chrombeize 
wendet man auch Kombinationsvorbeize an, z. B. 3 % Chromkali und 
2 % Kupfervitriol nebst 5 % Weinstein. Auch ist bisweilen ein Nach­
chromieren im Gebrauch, das stets mit Vorsicht auszuführen ist. Durch 
Zusatz von Gelbholz werden tiefere Töne erreicht. Zusätze von Katechu, 
Sumach usw. zum Blauholz waren früher üblich, werden heute aber 
wohl kaum noch gemacht. 

Erhöhung von Glanz und Griff der Wolle. 

Wollgarn und Stückware soll bisweilen mit besonderem Glanz und 
Griff, dem sogenannten Seidenglanz und Seidengriff (krachender 
Griff) ausgestattet werden. Dies geschieht z. B. durch 

1. Das Chloren der Wolle. Das gut gereinigte Material wird 20 Mi­
nuten auf einem 25_30° warmen Bade umgezogen, das pro 1001 Bad 
etwa 21 Salzsäure von 20° Be enthält. Man windet dann oberflächlich 
aus oder läßt abtropfen und bringt 20 Minuten unter gutem Hantieren 
auf eine schwache, 25-30° warme Chlorkalklösung, die pro 1001 Wasser 
Ilj 2 kg Chlorkalk enthält. Zuletzt wird gründlich gespült bzw. ent­
chlort und nach den für die Anilin-, Einbadchromier- oder Beizenfarb­
stoffe bestehenden Vorschriftenausgefärbt. (Werden nur mildere Effekte 
gewünscht, so kann mit dem Säuregehalt auf etwa die Hälfte der an­
gegebenen Menge heruntergegangen werden. In gleicher Weise wiI:d 
dann der Chlorkalkgehalt auf etwa I kg reduziert und die Temperatur 
eventuell auf kalt gehalten.) Durch das Chloren wird u. a. auch die. 
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Verwandtschaft der Wollfaser zu Beizen und Farbstoffen erheblich er­
höht 1). Beim Färben ist anfangs vorteilhaft Essigsäure zuzusetzen. 

Da gechlorte Wolle nicht filzt und nicht schrumpft, so werden in 
neuerer Zeit zur Verhütung des Einschrumpfens von Strumpf- und Wirk­
waren letztere auch nach dem Färben gechlort. In diesen Fällen sind 
wasch- und chlor~chte Farbstoffe zu wählen (z. B. Wollechtgelb G, Wol1-
-echtorange G, Formylviolett S 4 B, Patentgrun AGL, Chrysophenin G, 
Beizengelb G, Säurealizarinrot B, SäurealizarinviolettN, Palatinchrom­
grün G, Alizarinschwarz WX, S usw.) .. 

Das Chloren kann auch wie folgt geschehen: Es wird 1j 2 Stunde auf 
-einem kalten Bad behandelt, das in 100 I etwa 3 1 unterchlorigsaures 
Natron von 7 0 Be (Chlorsoda, Eau de Javelle) und 300 ccm Schwefel­
säure von 66 0 Be' enthält; dann wird gut gespült bzw. entchlort und 
schließlich ausgefärbt~ 

_ 2. Das Seifen und Absäuern. Die gechlorte oder gechlorte und 
,gefärbte Ware wird gespült, dann 1/. Stun~e in einer 25~0° warmen 
Seifenlösung mit IJ2 kg Kernseife in 100 1 Wasser behandelt und, ohne 
zu spülen, auf einem frischen, etwa 25-30° warmen Schwefelsäurebade, 
mit 1J 21 Schwefelsäure von 66 0 Be in 100 1 Wasser, abgesäuert. 

Erhöhung der Aufnahmefähigkeit der W ollfaser 
für Farbstoffe. 

Durch geeignete Präparation der Wolle (außer dem besprochenen 
'Chloren) nlit gewissen Salzen (wie Thiosulfat, neutralem Natriumsulfit, 
Borax oder stark alkalischen Flüssigkeiten) kann man der Wollfaser eine 
erhöhte Aufnahmefähigkeit für Farbstoffe verleihen. Dieses Verfahren 
ermöglicht es, durch Färben im Stück Zweifarbeneffekte bzw. Imitationen 
mehrfarbiger Webeeffekte zu erzielen, wenn man z. B. gewöhnliches, 
nicht präpariertes mit nach besonderem Ve~ahren präpariertem Garn zu­
.sammen verwebt und im Stück ausfärbt. Der Farbton der präparierten 
Garnpartien wird dann ein tieferer sein als derjenige der gleichzeitig 
mitgefärbten, nicht präparierten Faser. Man arbeitet z. B. folgender­
maßen: 

1. Thiosulfat. Das Garn wird mit 2 1/.-4 % Thiosulfat (vom 
Gewicht der Wolle) oder mit neutralem Natriumsulfit oder mit Borax 
(auch je 2 1/",-4 %), in Wasser gelöst, heiß bis kochend I Stunde -be­
handelt und dann im Stück mit sauren oder Einbadchromierfarbstoffen 
ausgefärbt. Im allgemeinen eignen sich für das Verfahren diejenigen 
Farbstoffe am besten, die in neutralem Bade nicht gut ziehen (z. B. 
Tartrazin, Benzopurpurin 4 B, Thiazinrot R, Amarant, Ponceau R, 
Viktoriaviolett 4 BS, Anthrachinongrün GXN, Anthrachinonblaugrün 
BX usw.). 

2. Alkali und Traubenzucker. Man zieht das genetzte Garn 
1/2 Stunde kalt in einer Mischung von 50 g Natronlauge von 38/40° Be, 

45 g Traubenzucker und 905 ccm Wasser um, spült gründlich und färbt 

1) S. weiter unten unter Herstellung me.hrbrbigerGewebe. 
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aus. Die Wolle wird durch die Präparation etwas gelber, aber nicht 
nennenswert schwächer. Zur Erzielung von ZweHarbeneffekten eignen 
sich u. a.. die unter 1. genannten Farbstoffe [BJ. 

Erhöhung der Haltbarkeit und Tragfestigkeit von Wolle. 
In letzter Zeit sind Verfahren ausfindig gemacht worden, die Halt­

barkeit bzw. Tragfestigkeit von Wollerzeugnissen durch bestimmte Im­
prägnationen zu erhöhen. So ist z. B. gefunden worden [MJ; daß die 
Wollerzeugnisse durch eine Art Gerbung mit Salzen des Chroms oder 
Aluminiums (Chromalaun, Chromchlorid u. a. m.) eine erhöhte Wider­
standsfähigkeit gegen die Einwirkung von Luft und Licht gewinnen. 
Die Behandlung der Wolle geschieht durch Einlegen in Lösungen der 
betreffenden Salze und längeres Verweilen bei gewöhnlicher Temperatur; 
sie kann auch durch Klotzen oder Imprägnieren in höher konzentrierten 
Lösungen vorgenommen werden. Nach einem anderen Verfahren [Cl 
wird das fertig gefärbte Gewebe derart mit Chromsalzen imprägniert, 
daß aus diesen das Hydroxyd in der Mindestmenge von 1 % vom Ge­
wicht der Wolle abgeschieden wird. Beispielsweise wird das fertig ge­
färbte Gewebe mit essigsaurem Chrom imprägniert und dann schwach 
gedämpft, wodurch das Chromoxyd vollkommen unlöslich fixiert wird 
(D.R.P. 299772 und 303231). Die Praxis hat noch nicht ihr Urteil 
über diese neueren Verfahren gesprochen. 

Diese Verfahren sind besonders im Zusammenhang mit den Beob­
achtungen von Kertesz 1) interessant, nach denen bei Tuchen die obere 
Wollschicht durch den Einfluß von Licht, Sauerstoff und Feuchtigkeit 
verschwindet, in dem offenbar ein Zerfall des Eiweißmoleküls eintritt. 
Dieser Zerfall wird vermindert, wenn die Wolle mit Chromsalzen be­
handelt ist. v. Ka pff bestreitet diesen Einfluß der Atmosphärilien in 
diesem Maße 2). 

Apparate und maschinelle Behelfe der Wollfärberei. 
Die Apparate und maschinellen Behelfe der Wollfärberei sind den-· 

jenigen der Baumwollfärberei im allgemeinen sehr ähnlich und dort 
zum Teil schon abgehandelt (s. S. 355). Nachstehend sei nur noch eine 
kurze übersicht des speziellen, apparatetechnischen Teiles der Woll­
färberei in allgemeinen Umrissen gegeben. 

Das Färben der losen Wolle wird sowohl in offenen Gefäßen als 
auch in mechanischen Färbeapparaten ausgeführt. Die offenen Ge­
fäße, Kessel, Kufen usw. gleichen denjenigen bei der Baumwollfärberei 
(s. S. 358). Das Flottenverhältnis beim Färben in offenen Gefäßen ist 
bei loser Wolle und Garn etwa 1 : 30 bis 40, bei Stückware etwa 1 : 50, 
beim Färben in Apparaten dagegen nur 1 : 10-20. 

Auch Wollgarn kann sowohl in der Kufe als auch in mechanischen 
Apparaten gefärbt werden. Wollstranggarn wird meist in rechteckigen 

1) Ztschr. f. angew. ehern. 1919, S. 168. 
2) Färber.Ztg. 1919, Heft 23. 

He e r man n, Textilveredelong. 27 
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Kufen aus Holz gefärbt (s. Fig. 87), welche etwas höher als die Haspel­
länge der zu färbenden Garnstränge sind. Zum Erhitzen dienen offene 
oder geschlossene Dampfrohre aus Kupfer oder Hartblei, weniger gut 
aus Eisen. .verzinnte Rohre und Kessel sind zu vermeiden, weil viele 
Farbstoffe bei Gegenwart von Säure und Zinn zerstört werden. Die 
senkrechten Teile der Dampfzu- und -ableitungsrohre sind mit einem 
Lattenrost' umkleidet; auch ist oft überde:r Heizschlange ein durch­
lochter Doppelboden angebracht, um die Berührung des' Garnes mit 
dem heißen Metall und eine direkte Einwirkung des Dampfes auf das 
Garn zu vermeiden. 

, Kammzug wird meist in Gestalt von Bobinen in 'mechanischen 
Färbeapparaten gefarbt, in welche die Bobinen entweder nebeneinander 
eingelegt (Packsystem) oder auf zentrale durchlochte Rohre aufgesteckt 
oder auch in Töpfe mit durchlochtem Boden und Deckel eingesetzt und 
behandelt werden. Die Flotte wird mittels einer Pumpe oder einer 
anderen mechanischen Vorrichtung (Preße, Saugluft) durch die Bobinen 
hindurchgedrückt oder gesaugt. Vereinzelt wird Kammzug 'auch in 
Strangform eingepackt und in mechanischen Apparaten oder (wenn auch 
heute immer seltener) in Strangform in der Kufe gefärbt. Ferner sind 
nach Art der Färberädergebaute Apparate in Gebrauch, in welchen der 
Kammzug strangförmig auf einem, teilweise in der Flotte rotierenden 
Haspel durch die Flotte bewegt wird. 

Wollstückware wird gewöhnlich in der mit mechanischem Antrieb 
versehenen Haspelkufe gefärbt, in der die Ware fast ausschließlich im 
Strang läuft. Falls sich die Leisten einrollen, näht man sie derartig zu­
sammen, daß das Stück einen Schlauch bildet, wodurch das Entstehen 
heller Leisten vermieden wird. Ferner empfiehlt es ~ich, solche Stoffe, 
deren Oberfläche durch Berührung mit dem Haspel leiden würde, auf 
der Rückseite im Schlauch laufen zu ,lassen. 

Färben der Wolle in Apparaten. 

Das über das Färben von Baumwolle in Apparaten im allgeineinen 
'Gesagte trifft auch für Wolle in Vieler Beziehung zu: es ermöglicht die 
größte Schonung der Faser, die, Erhaltung der Geschmeidigkeit der 
Faser wie des weichen Griffes und bringt Ersparnisse an Zeit, Arbeit 
und Dampf mit s,ich. Die Arbeitsweise muß den jeweiligen Apparaten 
angepaßt sein und sinngemäß durchgeführt werden. 

Die Apparate für lose Wolle, Stranggarn, KreuzspUlen und Kopse 
unterscheiden sich etwas untereinander, ebenso weichen sie etwas von 
denjeItigen für Baumwolle ab. Doch sind die Unterschiede im allge~ 
meinen nicht sehr erheblich. So sind z. B. eiserne Apparate für Wolle 
nicht zu' empfehlen, da größten Teils sauer gefärbt wird, und das 
Eisen bald zerstört werden würde. Am besten eignen sich Geschirre aus 
Holz mit Armaturen aus Kupfer oder Bronze, bzw. Nickelin oder NickeL 

Das Färbegut liegt im allgemeinen unbewegt, die Flotte wird durch 
Pumpe oder Injektor, Saug- oder Druckluft oder auf andere. Weise hin­
durchgetrieben. 
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Außer meehanischen Apparaten sind auch die sogenannten Färbe­
maschinen im Gebrauch, die nach dem Prinzip der Färberäder" gebaut 
sind. Diese Apparate bestehen aus einem den Stückkufen ähnlichen, 
großen Bottich mit einer darin sich drehenden wagerecht liegenden 
Achse, auf deren Enden je ein Rad (oder Stern) aufgekeilt ist. Durch 
die Drehung des Rades wird das Material in die Flotte eingeführt" und 
darin umgezogen. 

Lose Wolle und Garn im Strang werden ausschließlich nach dem 
Packsystem gefärbt (als einheitliche Masse oderin Schichten getrennt), 
Kreuzapulen und Kops werden seltener nach dem Packsystem, häu­
figer nach dem Aufstecksystem gefärbt. Im allgemeinen sind Apparate, 
in welchen die Flotte das Material in wechselnder Richtung durchdringt, 
vorzuziehen. 

Die Beschaffung von weichem Wasser ist von hoher Bedeutung auch 
für die Apparatefärberei der Wolle. Eine Ausnahme bilden die Chromat­
farbstoffe, die nach dem Chromatverfahren sehr gut in hartem Wasser 
zu färben sind. Über die Korrektur des Wassers ist bereits näheres 
gesagt worden. 

Was die Wahl der Farbstoffe betrifft, so ist diese sehr sorgsam zu 
treffen; die Farbstoffe müssen leicht löslich; gut gelöst und filtriert 
(oder durch ein feines Haarsieb gesiebt) sein und hinreichend egalisieren. 

Sehr wichtig ist auch die Temperatur. Während man in offenen 
Gefäßen kochend färbt, soll die Temperatur in mechanischen Apparaten 
92-940 (auch für Chromfarbstoffe genügend) betragen. Manche Pum­
pen versagen bei Wärmegraden über 94 0 ; außerdem kann die Wolle bei 
100° beschädigt werden, und die verschiedenen Schichten können ver­
schieden dunkel ausfallen. Auch mit dem Zusetzen der Säure gehe man 
äußerst vOfsichtig zu Werke. Nach beendetem Färben der Wolle soll 
diese vor dem Waschen an der Luft abkühlen gelasse.,n werden, da 
sie durch plötzliches Abkühlen mit kaltem Wasser spröde werden 
kann. 

Die lose Wolle wird in die Materialkammern leicht eingepackt und mit per­
forierten Metalldeckeln überdeckt. Diese Deckel sind mit Gegengewichten aus­
balanciert, so daß ihr Gewicht nicht auf die Wolle drückt. Geht die Wolle beim 
Netzen zusammen, so folgen die Deckel nach, jedoch ohne zu drücken. Durch 
die automatisch wechselnde Flottenzirkulation wird das Material stets auf­
gelockert. Am Boden der Materialkammern befinden sich unter dem perforierten 
Doppelboden Flottenverteiler, durch welche ein gleichmäßiges Durchdringen 
des Materials erzielt wird (System Obermaier). 

Wollgarn in Strangform kann nach demselben Packsystem wie 
lose Wolle gefärbt werden (schwarz oder farbig, mit leicht egalisieren­
den Farbstoffen). Gleichmäßiges Einlegen der Ware, Vermeiden von 
Ka.nälen, wechselnde Flottenzirkulation sind auch hier für den Ausfall 
egaler Ware sehr wichtig. 

Heikle Nuancen und weniger gut egalisierende Farbstoffe werden 
zweckmäßig nach dem Etagensystem (Schichtensystem) gefärbt. Zu 
diesem Zweck werden in den Apparat mehrere übereinander gelagerte 
Holzkästen eingesetzt, welche gegem;inander abdichten und durch einen 
Deckel gehalten sind. In diese Kästen läßt sich das Stranggarn rasch 

27* 
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einlegen und ohne Pressung so festlegen, daß es durch die auf- und ab­
wärts zirkulierende Flotte keine Verschiebung erleidet. 

In neuerer Zeit wird auch in Appara.ten gefärbt, in welche das vorher 
auf Stöcke oder Schnüre aufgezogene und zu Blöcken gepackte Strang­
garn eingesetzt wird. Das Garn hängt in den Blöcken, und die Flotte 
läuft in der Richtung der Garnfäden (Blocksystem). Besonders für glatte 
Garne, Kammgarn usw. geeignet. 

Außer diesen Apparaten sind für Stranggarne noch die nach dem 
Prinzip der Färberäder gebauten Färbemaschinen und die automatischen 
Strangfärbemaschinen (s. auch unter Baumwolle, S. 368) im Gebrauch. 
In letzteren hängen die Garne wie bei der Küpenfärberei in offenen 
Gefäßen; die mechanische Arbeit des Umziehens der Garnstränge ge­
schieht durch die Maschine. 

Wollgarn auf Kops und Kreuzspulen wird nach dem Pack. 
oder dem Aufstecksystem gefärbt. Letzteres System tidert im allge. 
meinen bessere Ergebnisse. Kreuzspulen lassen sich nach dem Pack­
system besser färben alsKops, weil sie loser gewickelt sind. Die Kreuz­
spulen werden aufrecht stehend oder liegend verpackt, die. Hülsen­
öffnungen werden verstopft, die Zwischenräume gut ausgefüllt usw. 
Falls nach dem Aufstecksystem gearbeitet wird, so müssen die Kreuz. 
spulen auf perforiert,e Hülsen gespult werden, wofür sich in letzter Zeit 
die perforierte und imprägnierte Papierhülse gut eingeführt hat; dann 
kommen die Kreuzspulen auf perforierte Spindeln aus Nickelin, Nickel 
o. ä., wobei oft zwei und mehr Kreuzspulen auf eine gemeinsame Hülse 
gebracht werden. 

Die Kops werden für das Färben nach dem Aufstecksystem gleich­
falls auf durchlochte Papierhülsen gespult und dann auf entsprechende 
durchlochte Metallspindeln gesteckt. Die mit den Kops, besteckten 
Metallspindeln werden schließlich auf den Materialträger (s. S. 371) 
gesteckt und mit ihm in den Apparat gebracht. Die hohlen Spindeln 
sind stets gut zu reinigen und die Öffnungen von etwaigen Verstopfungen 
zu befreien. 

Die meisten Apparate sind mit Pumpen versehen, die einen Wechsel 
des Flottenlaufes ermöglichen, so daß die Flott.e sowohl von außen nach 
innen, als auch umgekehrt von innen nach außen die Kops und die 
Kreuzspulen durchdringen kann. Zu Beginn des Färbens stellt man die 
Pumpe so ein, daß die Flotte das Material zunächst. von innen nach 
außen durchdringt, und diese Flottenrichtung ist auch zu wählen, wenn 
Zusätze von Farbstoff und Säure gemacht werden. Im Gebrauch sind 
auch Aufsteckapparate mit nur einseitigem Flottenlauf von außen nach 
innen; bei diesen wird eine gute Durchfärbung vielfach dadurch erreicht, 
daß über den Materialträgern eine hohe Flottensäule steht und so die 
Durchdringung durch den Druck der Flotte selbst erfolgt. 

Das Färben der Kunstwolle. 
Alte Wollumpen aus Webereien, Spinnereien und Tuchfabriken 

werden auf besonderen Maschinen zerrissen, zerkratzt, gemischt und 
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zu einem gleichmäßigen Vließ verarbeitet, welches wie Naturwollen ver­
sponnen und verwebt wird. Die Wiederverwendung der Kunstwolle 
geschieht in verschiedener Weise. Teils wird die Kunstwolle allein 
ohne andere Zutaten, teils mit reiner, ungebrauchter Wolle oder auch 
mit Baumwolle verarbeitet, und zwar wird sie entweder mit reiner 
Wolle oder Baumwolle versponnen, oder es werden die Kunstwollen­
gespinste mit reinen Wollen- oder Baumwollgespinsten verwebt. Je 
nach dem Material, aus dem die Kunstwolle hergestellt vdrd, erhält sie 
verschiedene Benennungen wie Tibet, Enden, Mungo, Zephir oder 
(die am meisten bekannte) Shoddy wolle (s. auf S. 39). 

Zum Färben gelangt die Kunstwolle teils in Form von Lumpen, 
teils in gekratztem Zustande, teils als Garn oder fertige Stückware. Je 
nach der Verwendung, welche die Kunstwolle finden soll, und je nach 
der Beschaffenheit, in der sie dem Färber übergeben wird, erfährt die­
selbe vor dem Färben verschiedene Behandlungen. Die als loses l\Iate­
rial oder als gekratzte Wolle zum Färben gelangende Kunstwolle besteht 
aus sehr verschiedenem Material, teils roher. teils harter, teils weicher 
Wolle, vermischt mit Baumwolle, Seide, Leinen, Kunstseide usw. Es 
wird nun vom Färber verlangt, daß er die Kunstwolle in einem Zu­
stande abliefert, welcher sie der Naturwolle möglichst gleich erscheinen 
läßt, so daß sie vom Verbraucher von letzterer nicht unterschieden wer­
den kann. Vor allem verlangt man schöne, lebhafte, ,gleichmäßige 
Färbungen; ferner müssen die Färbungen bis zu einem gewissen Grade 
auch echt (licht-, walkecht usw.) sein. Besondere Schwierigkeiten be­
reitet es dem Färber, auf dem' oft sehr verschiedenartigen, oft hell 
und dunkel gemischten Material, egale, lebhafte Färbungen zu erhal­
ten, namentlich wenn es sich um hellere Farbtöne handelt. Aus diesem 
Grunde empfiehlt es sich, die Lumpen vor der Verarbeitung in helle, 
mittlere und dunklere Anteile zu sortieren und die so erhaltenen 
Haufen je nach ihrer Farbe für die verschiedenen helleren und dunk­
leren Nuancen zu bestimmen. 

Das Waschen der Kunstwolle ist die erste vorbereitende Behand­
lung des Färbers. Hierdurch wird Fett, Staub, Schmutz usw. entfernt. 
Das Waschen geschieht ähnlich wie bei guter Schurwolle. Man weicht 
die Ware z. B. mehrere Stunden in 40° warme Seifensodalösung ein und 
wäscht dann wie üblich zu Ende. Da häufig viel Maschinenöl u. dgl. 
(besonders bei Abfältenaus Spinnereien und Tuchfabriken) im Material 
enthalten ist, empfiehlt es sich, der Waschlauge etwas Tetrapol oder 
ähnliche fettlösende Hilfsmittel zuzusetzen. Nach der Wäsche wird 
gründlich gespült. 

Der Karbonisation wird die Kunstwolle unterworfen, wenn es 
darauf ankommt, möglichst reines Wollmaterial zu erhalten und wenn 
die Kunstwolle Baumwolle oder andere pflanzliche Beimischungen ent­
hält. Indessen findet diese Karbonisation naturgemäß nur dann statt, 
wenn das Material vorherrschend aus reinen Wollumpen besteht und 
nur mit geringen Mengen von Pflanzenfasern verunreinigt ist, z. B. mit 
Nähfäden, Futterteilen, Effektfäden usw. Besteht dagegen eine Partie 
Kunstwolle aus annähernd gleichen Teilen tierischer und pflanzlicher 
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Faser, so daß durch die Karbonisation und die dadurch erfolgende Ver­
nichtung der pflanzlichen Fasern ein zu großer Gewichtsverlust eintreten 
würde, 80 unterläßt man die Karbonisation und behandelt die Ware 
beim Färben als Halbwolle. 

Die Karbonisation der KUDBtwolle wird entweder mit Schwefel­
säure oder meist mit Salzsäuregas ausgeführt (s. unter Karbonisation 
S.271)." Um Materialverluste nach Möglichkeit zu vermeiden, wird 
die KUDBtwolle in besonders konstruierten Trommeln, :welche rotie­
rend bewegt werden, karbonisiert. Nach dem Entfernen aus dem 
Karbonisierofen bringt man die Ware in den Klopfwolf, wo sie durch 
Klopfen von den verkohlten Beimengungen und anderen Unreinigkeiten 
befreit wird. Zur Entfernung der in der Wolliaser zurückgebliebenen 
Säure erfolgt ein mehrfaches Spülen und, um sicher alle Säure zu ent­
fernen, eine Passage durch ein 20° warmes Sodabad von 2° Be. Das 
Neutralisieren wird dagegen bei billiger Ware und nachfolgender saurer 
Färbung vielfach unterlassen. Doch ist es zur Erzielung gut durch­
gefärbter, egaler, reiner Färbungen ratsamer, zu neutralisieren, da durch 
die in der Faser befindliche Säure oft ein zu schnelles und unegales An-
färben stattfindet. . 

Das Abziehen der Kunstwolle bzw. der Kunstwollfärbung bildet 
die nächstfolgende Arbeit, zumeist bei solchem Material, das für hellere 
und lebhaftere Farbtöne bestimmt ist, während für die Herstellung von 
dunklen Nuancen (Dunkelgrün, -braun, -blau, Schwarz usw.) häufig 
nicht erst abgezogen zu werden braucht. Das Abziehen bezweckt teils 
die Entfernung der alten Farben, teils die Schaffung eines gleichmäßigen 
Grundes; insbesondere sollen die unechten Farbstoffe entfernt werden, 
die später beim Walken Veranlassung zum Bluten geben könnten. 

Als Abziehmittel kommen vor allem in Betracht: Essigsaures Ammo­
niak (sehr milde wirkend), Schwefelsäure, Soda, Chromkali und Schwefel­
säure, Hydrosulfitpräparate (Hydrosulfit, Hyraldit, Rongalit, DekrQlin 
usw., s. diese). Am meisten gebraucht ist Chromkali und Schwefel­
säure, und nur bei hellen Nuancen wird das teure Hydrosulfit ange­
wandt. Die Verwendung des Chromkalis hat den Vorteil, daß mit dem 
Abziehen gleichzeitig eine Beizung stattfindet und somit nochmaliges. 
Beizen für das Färben mit Beizemarbstoffen nicht mehr erforderlich ist; 
außerdem werden die meisten unechten Farbstoffe durch Chromkali 
zerstört oder in unlösliche, echte Farblacke übergeführt. Ein Nachteil 
des Chromkaliverfahrens ist dagegen der hierdurch entstehende unver­
meidliche gelbe Grund des abgezogenen Materials. Wo dieses hindernd 
im Wege steht, müssen andere Verfahren gewählt werden; doch schadet 
der gelbliche Grund bei dunklen Tönen (Braun, Olive; Schwarz usw.) 
meist nicht. Schwefelsäure wird besonders bei Holzfarben angewandt; 
auch bei Partien, die für Blau bestimmt sind, weil hier der gelbe Grund 
der Chrombehandlung störend wirken würde. Soda wendet man bei 
Säurefarbstoffen an, besonders also bei Abfällen von Damenkleider­
stoffen u. dgl. In besonderen Fällen, wenn alle anderen Verfahren ver­
sagen, kann auch mit Salpetersäure abgezogen werden, vorausgesetzt, 
daß der dadurch entstehende gelblich-bräunliche Ton nicht störend 
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wirkt, oder daß er sogar erwünscht ist. Bei diesem Verfahren darf nicht 
in Kupfergefäßen gearbeitet werden; man operiert hier vielmehr am 
besten in Holzgeschirren. 

Di~ Einzelheiten der Arbeitsverfahren schwanken innerhalb weiter Grenzen. 
Im allgemeinen kommen etwa folgende Ansätze zur Verwendung. 

Sodaverfahren. Man legt die Ware längere Zeit, eventuell über Nacht, 
in kalte Sodalösung ein. Durch Anwendung von warmer Lösung beschleunigt 
man den Prozeß. Man ziehtz. B. in 1/ 4-lj 2-1 Stunde mit 35-40° warmer Lösung 
von 3-10 % kalz. Soda v. G. d. W. bzw. mit einer Lösung von 5-10 g Soda 
im Liter ab. 

Schwefelsäureverfahren. Man kocht die Kunstwolle mit 5-10 % 
Schwefelsäure (v. G. d. W.). Die Kochdauer richtet sich nach der Echtheit der 
Färbungen. 

Chro mkaIisch wefelsäureverfahren. Man kocht 1/2-1 Stunde mit 
3-6 % Chromkali und 6-12 % Schwefelsäure (v. G. d. W.). Ein Zusatz von 
3-6 % Oxalsäure befördert die Wirkung. Dann wird gq.t gespült usw. 

Hydrosulfitverfahren. Man arbeitet am besten in einer reinen Holz· 
kufe. Das 40-50° warme Bad wird z. B. mit 2-4 % "Hyraldit Z zum Ab· 
ziehen" und mit 2,5-5,5 % Ameisensäure 85 %ig (oder 1-2 % Schwefelsäure 
von 66° Be) bestellt; dann wird mit dem Material eingegangen, in 1/2 Stunde 
zum Kochen getrieben und 2()"":"'30 Minuten gekocht. Das Bad muß bis zum 
Schluß schwach sauer bleiben. Man kann auch erst die Ware in Hydrosulfit 
löslich zum Kochen bringen und die Säure in kleinen Portionen zugeben; ebenso 
kann man dem heißen, mit der Säure und der Ware bestellten Bade allmählich 
Hydrosulfit zugeben. An Stelle von "Hyraldit Z zum Abziehen" können ent· 
sprechende andere Präparate verwendet werden (s. S.113). 

Da die Kunstwo.llen sehr verschieden sind, empfiehlt es· sich, stets 
kleine Vürprüben zu machen. Zuletzt süll immer gut gespült werden, 
besünders Halbwüllmaterial, das mit substantiven Farbstüffen gefärbt 
werden süll. 

Zum eigentlichen Färben der baumwüllfreien Kunstwülle dienen 
im allgemeinen die gleichen Farbsto.ffe und Verfahren wie bei reiner 
Schurwo.lle, so. daß diesbezüglich auf die Färberei der Wülle verwiesen 
sei. Stark baumwüllhaltige Kunstwo.lle dagegen wird in der Färberei 
wie Halbwülle behandelt (s. diese). 

Färberei der Seide. 
Unter Seide schlechtweg\versteht man stets die gehaspelte Maul. 

beerseide, die edle Seide des Bo.mbyx mo.ri, einerlei, in welcher 
Fürm der Verarbeitung o.der Zubereitung sie sich befindet. Im Gegen. 
satz hierzu ist es allgemein üblich, andere Seidenarten beso.nders zu 
bezeichnen. So. bezeichnet man z. B. 1. gesponnene Seide aus Ab· 
fällen der Seide des Bümbyx müri als Schappe seide o. dgl., 2. wilde 
gehaspelte Seiden als wilde Seiden, Tussahseide ü. dgl., 3. wilde 
gesponnene Seiden als Tussahllchappe o. dgl., 4. künstliche 
Seiden stets als so.lche üder als Kunstseide. 

Die natürlichen (edlen und wilden) Seiden gelangen in ganz ver· 
schiedenen Zuständen der Vo.rbehandlung zum Färben. Diese Vür· 
behandlungsarbeiten, das Entbasten, Assüuplieren und Bleichen sind 
bereits in dem Kapitel über Bleicherei eingehend erörtert worden. 
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~ine weitere außerordentlich wichtige Behandlung der edlen Seide, 
die meist als Vorbehandlung vor dem Färben ausgeführt wird, ist das 
Ersch weren oder das Chargieren 1) der Seide, das gewissermaßen 
i)ll Mittelpunkt der gesamten Seidenveredelung steht. Dieser spezielle 
Zweig gehört seinem ganzen Wesen nach zu der Färberei und soll des­
halb im vorliegenden Kapitel im Anschluß an das eigentliche Färben 
der Seide besprochen werden. 

Während sich die natürlichen Seiden in bezug auf Färbungsvermögen 
untereinander ziemlich gleich verhalten (und vor allem nur basthaitige, 
harte und assouplierte Seiden beim Färben anders behandelt werden 
müssen, als abgekochte, bastfreie Seiden), besteht in bezug auf das Er­
schwerungsvermögen bei den verschiedenen natürlichen, edlen und wil­
den Seiden ein großer, grundsätzlicher Unterschied: Die wilden Seiden 
zeigen eine nur sehr geringe Affinität zu den Erschwerungsmitteln der 
edlen Seide und werden deshalb nicht oder so gut wie gar nicht er­
schwert. Zwischen den natürlichen Seiden einerseits und der Wolle 
anderseits besteht schließlich eine große Übereinstimmung in bezug auf 
Färbungsvermögen. Im allgemeinen können deshalb die natürlichen 
Seiden ntch den gleichen Verfahren gefärbt werden wie die Wolle; nur 
aus Zweckmäßigkeitsgründen sekundärer Natur (Egalisierung, Echt­
heit usw.) werden die Färbeverfahren der Seide etwas abgeändert. Dahin­
gegen verhalten sich die Seiden wiederum beim Beizen gänzlich anders 
als die Wollen, und hier sind denn auch völlig abweichende Verfahren 
im Gebrauch. 

Allgemeine Verfahren und V orschriften der Seidenfärberei2). 

Färben mi-t sauren und basischen Farbstoffen 
im gebrochenen Bastlleifenbade. 

Das Hauptverfahren zum Färben der natililichen (erschwerten und 
unerschwerten) Seiden mit sauren, basischen und (ohne Beize ziehenden) 
Alizarinfarbstoffen ist dasjenige im gebrochenen Bastseifenbade. 
Diese Methode dient auch für die E08in- und substantiven Farbstoffe. 

Unter einem gebrochenen Bastseifenbade versteht man ein mit 
Säure (Schwefelsäure, Ameisensäure, Essigsäure o. dgl.) angesäuertes 
Bad, das vom Entbasten der Seide herrührt, das also neben Seife Seiden-

I} Man spricht auch häufig von dem Beschweren der Seide; doch sollte 
man grundsätzlich zwischen dem Erschweren der Seide und dem Beschweren 
unterscheiden und sollte jede künstliche Gewichtsvermehrung, die auf einer 
Affinität zwischen Faser und gewichtsvermehrendem Stoff beruht, als Erschwe­
rung und jede künstliche Gewichtsvermehrung, die durch indifferente Imprägnie­
rungsmittel und Füllstoffe erzeugt wird (Baumwoll-, Appreturbeschwerung, die 
alte Zuckerbeschwerung der Seide u. a. m.), als Beschwerung bezeichnen. 

2} Hauptsächlich für abgekochte oder Cuitseide. Soupleseide oder Ecruseide 
wird ähnlich gefärbt; nur müssen alle Zusätze (Alkalien, starke Säuren) ver· 
mieden werden, die entbastend wirken. Ebenso muß die Temperatur bei bast· 
haitigen Seiden in mäßigen Grenzen gehalten werden, da andernfalls Entbastung 
oder Verklebung der Seide stattfinden kann. 
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bast in Lösung enthält. Es unterscheidet sich von gewöhnlichen Seifen­
bädern insbesondere dadurch, daß es beim Ansäuern mit wenig Säure 
keine Fettsäure ausscheidet, vielmehr eine homogene schleimige Brühe 
bildet, die ein ausgesprochenes Vermögen besitzt, beim Färben egalisie­
rend und Glanz befördernd zu wirken. Je nach Art und Charakter des 
angewandten Farbstoffes wird das Bastseifenbad entweder mit Mineral­
säure (Schwefelsäure) oder mit organischer Säure (Essig-, Ameisensäure) 
mehr oder weniger gebrochen bzw. angesäuert. 

Beispiel. Die vom Abziehen der Seide erhaltene, konzentrierte 
Bastseife wird mit der 3-4fachen Menge Wasser versetzt (1/4_ 1/ 5 Bast­
seife und 3/4-0/5 Wasser) und dann 

a) leicht mit Essig- oder Ameisensäure bis 
b) stark mit Schwefelsäure angesäuert bzw. gebrochen, bis die Flotte 

nicht mehr schäumt und in verlangtem Grade sauer reagiert oder schmeckt 
(der Seidenfärber pflegt die Flotte zu schmecken). Man erwärmt die 
Flotte auf etwa 40°, zieht die zu färbende, entbastete Seide einige Male 
darin um, wirft auf, setzt dann der Flotte die nötige Farbstofflösung zu, 
rührt durch, stellt die Seide wieder auf das Bad und zieht flott 5-7 mal 
um. Die Temperatur wird hierauf allmählich auf 60° gebracht und die 
Seide schließlich nahe der Kochtemperatur bei etwa 90-95° und even­
tuell unter zeitweiligem Aufwerfen der Seide und Aufkochen des Bades 
mit direktem Dampf ausgefärbt. Zuletzt wird gespült und aviviert. 
Manche Farbstoffe erfordern geringere, andere höhere Temperatur; 
manche Farbstoffe mehr, andere weniger Säure. Basische und saure 
Farbstoffe werden, besonders zur Herstellung satter Nuancen, vielfach 
zusammen gefärbt; erstere eignen sich besonders für zinnerschwerte 
Seide. 

Färben in schwach alkalischem oder neutralem 
Bastseifenbade. 

Bisweilen werden Triphenylmethanfarbstoffe (Diamantfuchsin u. a.) 
in zarten Tönen ohne jeden Säurezusatz und eventuell mit nur der halben 
Menge Bastseife gefärbt. Hinterher wird gespült und kräftig aviviert. 

Färben mit Alkaliblau in fettem Seifenbade. 

Unter einem fetten Seifenbade versteht man ein frisches, schäumen­
des Seifenbad z. B. von Marseillerseife (keine Bastseife). In solchen 
Bädern färbt man z. B. alle Weißnuancen (mit Alkaliblau, Rosolan, 
Violett usw.), Alkaliblau (mit nachfolgendem, starkem Absäuern) u. a. 
Man verwendet in der Regel verdünnte Seifenbäder, etwa 10 % Seife 
vom Gewicht der Seide; und färbt je nach Art des Farbtones und des 
Farbstoffes zwischen warm und kochendheiß aus. Nach dem Färben 
muß, eventuell unter Sodazusatz, gründlich gespült werden, um die 
Seife aus der Seide zu entfernen; dann wird kräftig abgesäuert. Gutes, 
weiches Wasser ist eine wesentliche Bedingung beim Färben in fetten 
Seifenbädern. 
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Färben mit sauren Farbstoffen ohne Bastseife. 

Gut egalisierende Farbstoffe (s. unter Wolle) können in saurem Bade 
auch ohne Bastseife gefärbt werden. Besonders geschieht dieses in Be­
trieben, wo Bastseife in der erforderlichen Menge nicht zur Verfügung 
steht. 

Man geht mit der Seide in die lauwarme Färbeflotte ein, erwärmt 
langsam auf 60 0 , dann auf 80 0 und gibt, soviel Essigsäure o. dgl. zu, bis 
das Bad genügend erschöpft ist. Eventuell treibt man I-2mal zum 
Kochen,·mustert, nuanciert, spült und aviviert. Nach diesem Verfahren 
können nötigenfalls auch alle basischen und viele substantive Farbstoffe 
gefärbt werden; bei ersteren muß kalt eingegangen und sehr langsam 
erwärmt werden, da sonst zu leicht bunte Färbungen entstehen. 

Diazotieren und Entwickeln substantiver Farbstoffe 
auf der Faser. 

Nach einem der vorstehenden Verfahren ausgefärbte substantive 
Farbstoffe können wie auf Baumwolle (s. dieses) diazotiert und weiter­
entwickelt werden. Es werden dadurch wasch- und wasserechte 
Färbungen erhalten. 

Beispiel. Nach dem Färben wird die Seide auf ein kaltes Bad mit 
4 % Nitrit und 8 % Schwefelsäure von 66 0 Be vom Gewicht der Ware 
gebracht und 1/,_1/2 Stunde umgezogen. Dann wird im leicht ange­
säuerten Bade gespült, sofort entwickelt; wieder gespült und aviviert. 

Färben mit Alizarin- bzw. Beizenfarbstoffen 
(auf Tonerde-, Chrom- und Eisenbeize). 

Das Färben findet meist in einem mit Essigsäure versetzten Bast­
seifenbade statt, kann aber auch (auf Eisenbeize) im fetten Seifenbade 
oder (auf Chrombeize) ohne jeden Zusatz von Seife erfolgen. 

Das Beizen der Seide mit Ton-, Chrom-, Eisenbeize usw. geschieht 
- im Gegensatz zu Wolle - nicht durch Ansieden oder Ankochen, 
sondern lediglich durch längeres Einlegen in die kalte Beize und nach­
trägliches Spülen und Fixieren. In dieser Beziehung gleichen die Beiz­
verfahren für Seide denjenigen für Baumwolle. 

Tonerde beizung. 1. Die entbastete und gut gewaschene Seide 
(Garn oder Stoff) wird 12 Stunden (meist über Nacht) in ein mit 60 Teilen 
Alaun und 6 Teilen kristallisierter Soda (auf 1000 Teile Wasser) ver­
setztes, kaltes bis lauwarmes Bad eingelegt; nach vollendeter Beizung 
wird abgewunden, a~gequetscht oder abgeschleudert und ohne vor­
heriges Spülen 1j 4 Stunde durch eine 1j 2 0 Be starke Wasserglaslösung 
durchgezogen bzw. fixiert. Schließlich wird noch gut gespült, am besten 
in fließendem Wasser und dann abgewunden und gefärbt. 

Anstatt des abgestumpften Alauns kann auch 2. abgestumpfte 
schwefelsaure Tonerde, 3. essigsaure Tonerde verschiedener Zusammen­
setzung, 4. Nitratbeize [B] zum Beizen der Seide mit Tonerde verwendet 
werden (s. auch unter Tonerdebeizen S. 127). Das Beizbad wird nach 
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eventuellem Zusa.tz von frischer Beize weiterbenutzt, das Fixierbad wird 
jedesma.l frisch angesetzt und nach dem. Gebrauch laufen gelassen. 

Das Färbebad besteht beispielsweise aus 80 Teilen Wasser, 20 Teilen 
frischer Bastseife, dem erforderlichen, vorher gelösten Farbstoff und 
Essigsäure bis zur leicht sauren Reaktion. Man geht in das etwa 30° 
warme Bad mit der Seide ein, zieht 1/, Stunde um, bringt in 3/4. Stunde 
zum Kochen und färbt nahe bei Siedehitze 1 Stunde. Dann wird gut 
gespült, 1/, Stunde zur Erhöhung der Lebhaftigkeit und Echtheit der 
Farbe geseift (heiß .. 2 g Seife im Liter), eventuell ausgewaschen und zur 
Erzielung von Glanz und Griff in einem etwa 40-50 ° warmen Bade 
mit etwas Öl und 10-15 g Essigsäure von" 6° Be o. dgl. aviviert. 

Chrombeizung. Die entbastete und genetzte Seide wird über 
Nacht in Chromchlorid von 20° Be (s. dieses) eingelegt, am anderen 
Morgen gut abgewunden, in fließendem Wasser gu.t ausgewaschen, 
1/4. Stunde auf einem Wasserglasbad von 1j 2 ° Be fixiert, gespült und 
geschleudert. Das Färben geschieht wie bei Tonerdebeizung in essig­
saurem Bastseifenbade. 

Eisenbeizung. Man verwend.et fast ausschließlich die sogenannte 
Eisenbeize oder das salpetersaure Eisen (s. dieses)." Die entbastete Seide 
wird I -2 Stunden in 30 0 Be starke Eisenbeize eingelegt, ausgeschleudert 
oder abgewunden, gut gewaschen, mit heißem Wasser von etwa 60° 
a bge hr a nIi t und schließlich im kochenden Bastseifenbade oder in ver­
dünnter, frischer Seifenlösung fixiert bzw. seifeniert. Erst durch diesen 
letzten Prozeß des Seifenierens erhält die Seide ihren natürlichen Glanz 
und Griff wieder. Hiernach ist sie erst zum Färben fertig. Dieser Eisen­
grund dient in der Regel als Beizgrund für das Blauholzschwarz oder als 
Erschwerungsgrund. Wird nämlich die Eisenbeizung wiederholt, so 
nimmt die Seide von neuem E~senoxyd auf, wodurch erheblicher, weiterer 
Gewichtszuwachs stattfindet. Durch überführung des Eisenoxyds in 
Berlinerblau wird weiterer Gewichtszuwachs bewirkt. Diese Prozesse, 
die in erster Linie als Erschwerungsprozesse und in zweiter Linie "erst 
als Beizvorgänge anzusehen sind, werden in dem Kapitel über Erschwe­
rung der Seide näher besprochen. In ähnlicher Weise ist die Behandlung 
der Seide mit Zinnoxydsalzen (Chlorzinn) in erster Linie als Erschwe­
rungs- und in zweiter Linie als Beizvorgang anzusehen. 

Einbadverfahren zum Färben mit BeizeIifarbstoffen. 

Vereinzelt werden Beizenfarbstoffe auch einbadig gefärbt, doch hat 
dieses Verfahren keine praktische Bedeutung. Dem lauwarmen Bade" 
werden z. B. 1. 3 % Alaun und 2 % Oxalsäure, 2. 3 % essigsaures Chrom 
von 20° Be und 1,5 % Oxalsäure oder 3. 5 % Chromalaun und 2 % 
Essigsäure von 6° Be (alles vom Gewicht der Seide), sowie der nötige 
Farbstoff zugesetzt; dann wird mit der Seide eingegangen, 1/, Stunde 
hantiert, in 3/, Stunde zum Kochen gebracht und I Stunde gekocht. 
Schließlich wird gewaschen, kochend geseift, gespült und aviviert. Die 
so hergestellten Färbungen sind weniger echt als die auf den" entspre­
chenden Vorbeizen hergestellten. 
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Färben mit Indigo und Küpenfarbstoffen. 

Indigo und Küpenfarbstoffe kommen für die Seidenfärberei nur in 
geringem Maße zur Anwendung. Man kann nach folgenden Küpen­
arten färben: . 

1. Nach dem Verfahren der kalten Gärungsküpe wie bei Wolle (s. 
diese). Zum warmen Färben dient entweder die Sodaküpe oder die 
. Hydrosulfitammoniakküpe. . 
. 2. Nach dem Verfahren der Bisulfitzinkstaubküpe (englische Küpe) 
wie bei Wolle, mit dem Unterschiede, daß die Küpe kalt angese~t und 
daß kalt gefärbt wird. Das Verfahren wird nur selten angewandt. 

3. Nach dem Verfahren der Zinkkalkküpe, ähnlich wie bei Baum­
wolle, mit dem Unterschiede, daß die Küpe weniger alkalisch gehalten 
wird, und nur der vierte Teil des Kalkes zur Anwendung gelangt. Die 
Küpe wird kalt geführt. 

Nachtannieren von basischen Farbstoffen. 

Durch Nachtannieren werden mit basischen Farbstoffen_hergestellte 
Färbungen wasser·, wasch· und reibechter. Man arbeitet etwa wie folgt. 
Die gefarbte und gespülte Seide wird je nach Tiefe der Nuance 1-2 Stun­
den auf einem kalten bis lauwarmen Bade, das pro Liter Wasser 2 g 
Tannin enthält, behandelt und dann abgewunden. Alsdann wird 1/ , bis 
1/2 Stunde auf ein frisches, kaltes Bad, mit 1-10 g Brechweinstein pro 
Liter, gebracht, gespült und aviviert. Durch dieses Verfahren wird 
nicht nur die Echtheit der basischen Farbstoffe erhöht, sondern auch 
diejenige einer Reihe von sauren, subJ!tantiven, Eosinfarbstoffen u. dg1. 

Avivage. 

Nach dem Färben und Spülen wird fast immer aviviert. Die Avi­
vage bezweckt, den natürlichen, krachenden Griff der Seide, der wäh­
rend verschiedener Behandlungen vorübergehend verschwindet, wieder­
herzustellen. Nur in den seltensten Fällen wird weicher Griff, z. B. für 
Sammetware und besondere Spezialartikel verlangt; alsdann wird 'nicht 
aviviert, sondern auf besondere Weise, z. B. mit wenig Tonerdesulfat, 
weich gemacht. 

Das Avivieren geschieht bisweilen mit starker Mineralsäure (Schwefel" 
säure) 1), besser mit milden organischen Säuren (Essigsäure, Ameisen­
säure, Milchsäure; Zitronensäure, Weinsäure usw.) kalt bis lauwarm. 
Außerdem wird demAvivierbade in der Regel etwas von einerOlemulsion 
(Aufkochung von Olivenöl mit Sodalösung) zwecks Glanzerhöhung zu­
gesetzt. Die Herstellung der Ölemulsion geschieht durch Verkochen 
von 1 %-3 % Öl (je nach Höhe der Erschwerung) .mit etwa der halben 

1) Der Zusatz von Sohwefelsäure zum Avivierba.desollte lieber vermieden 
werden, da. die Schwefelsäure in der fertigen Ware beim Lagern wandern und 
Sohädigungen der Seide und der Farbstoffe verursachen kann. Mitverwebte 
Baumwolle oder sonstige Pfla.nzenfasern werd~n besonders in Mitleidenschaft ge. 
zogen. 
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Menge kalzinierter Soda und der 3-5fachen Menge Wasser. Ferner 
werden dem Avivierbade vielfach etwas Leim (3-5 %) oder sonstige 
Verdickungsmittel· (lösliche Stärke o. dgl.), Diastafor usw. zugesetzt, 
je nachdem was für ein Griff von der Ware verlangt wird. Nach dem 
Durchziehen der Seide durch. das Avivierbad wird nicht mehr gespült, 
sondern nur geschleudert oder ausgewunden und dann getrocknet. 

Zwecks weiterer Glanzerhöhung wird die fertig gefärbte und 'ge­
trocknete Seide bisweilen noch auf der Lüstriermaschine behandelt 
oder nur angestreckt bzw. an der Docke chevilliert. 

Die Batikfärberei. 

Die Batik, Batikfärberei oder das Batiken (bedeutet "mit Wachs 
malen") stellt ein Reservefärbeverfahren ja,anischen Ursprungs dar, das als 
kunstgewerbliche Technik für die fabrikmäßige Produktion wenig geeignet ist. 
Für die Batikbearbeitung sind aller Art Stoffe, neue und gebrauchte, verwend­
bar, am geeignetsten solche aus Seide, am wenigsten geeignet aus Wolle, weil 
letztere beim FäTben im allgemeinen eine höhere Temperatur erfordern als Seide 
und Baumwolle und hierbei die Wachsreserve leicht beschädigt oder entfernt 
werden kann. Das Charakteristische der Batikware besteht u. a. darin, daß 
bei ihr die Muster (im Gegensatz zum Zeugdruck und der Jacquardweberei) 
nicht gleichförmig wiederkehren oder wiederzukehren brauchen, sondern be­
liebig und frei gehalten werden. 

Die Arbeitsweise des Batikverfahrens ist etwa folgende: Erst werden die 
betreffenden Muster durch direkte Zeichnung oder durch Pausen auf den Stoff 
gebracht, der alsdann in einen verstellbaren Nadelleistenrahmen derart einge­
spannt wird, daß er zur Vermeidung des Festklebens auf der Unterlage an keiner 
Stelle aufliegt. Diejenigen Stellen des Stoffes, die bei~ nachträglichen Aus­
färben nicht angefärbt werden sollen, werden nun durch Uberziehen mit Wachs 
geschützt oder reserviert. Hierzu benutzt man z. B. ein dem javanischen Tjan­
ting (kupfernes Kännchen) nachgebildetes Glastjanting oder füllfederähnliche 
Stifte, für größere Flächen auch feinere oder gröbere Pinsel. Mit diesen wird 
das Wachs von bestimmter Temperatur bzw. Konsistenz der Zeichnung ent­
sprechend aufgetragen, so daß es einerseits genügend in den Stoff eindringt 
(undurchlässige Stoffe werden beiderseitig gewachst), anderseits aber auch nicht 
ausläuft und die scharfe Musterung verwischt. Nach dem Erstarrenlassen des 
Wachses wird der Stoff in kaltem Wasser genetzt, wodurch das Wachs kleine 
Sprünge oder Risse erhält, die beim späteren Ausfärben die Farbstofflösung 
eindringen lassen und das charakteristische, netzartige Muster der Batikarbeit 
erzeugen. Außer dieser Wassernetzung lassen sich durch Knittern des Stoffes, 
Aufdrucken von Figuren, Stechen von Löchern, Wegkratzen des Wachses an 
bestimmten Stellen usw. die verschiedensten Verzierungen und Effekte hervor­
rufen. 

Das geeignetste Wachs ist das Japanwachs mit 20 % Kolophoniumzusatz. 
Auch Erdwachs, Bienenwachs mit Zusätzen von Paraffin, Mastix u. a. m. sind 
verwendbar. Hauptbedingung der Wachskomposition ist, daß sie nicht bröckelt, 
für die Farblösung undurchlässig ist und einen ausreichend hohen Schmelzpunkt 
hat (etwa 60° Cl. Die zum Färben verwendeten Farbstoffe sollen 1. vor allem 
waschecht sein, um der nachträglichen Entfernung des Wachses in kochendem 
Wasser zu widerstehen, 2. dem jeweiligen Verwendungszweck angepaßt, ent­
sprechende Echtheit, meist Lichtechtheit, aufweisen und 3. sich bei gewöhn­
licher Temperatur (bis höchstens bei 30-35° C) gut färben lassen. Diesen 
Erfordernissen entsprechen am besten die Küpenfarbstoffe, die nur schwach 
alkalisch anzusetzen und lieber in mehreren kürzeren Zügen als in einem langen 
Zuge zu färben sind. Alizarinfarbstoffe können nach Art des Färbeartikels 
(s. d.) gefärbt werden, indem nach Auftragung der Wachsreserve kalt gebeizt 
und dann kochend gefärbt wird, wobei die Wachsreserve zwar entfernt wird, 



430 Die Färberei. 

die reservierten Stellen aber ungefärbt bleiben, weil sie keine Beizung erhalten 
haben. Zur Herstellung mehrfarbiger Muster wird mehrmals mit Wachs reser­
viert und mehrmals gefärbt. Das Entfernen des Wachses geschieht nach dem 
Färben durch Abkochen unter Wasser und Abheben des geschmolzenen Wachses, 
besser des erstarrten Wachskuchens, von der Oberfläche des Bades. Feinere 
Seiden- und Samtgewebe können auch durch Tetrachlorkohlenstoff, Benzin o. ä. 
entwachst werden. 

Maschinelle Behelfe der Seidenfärberei. 
Zum Färben der Strangseide dienen für kleinere Partien gewöhn­

lich Kupferkessel, für größere Partien Wannen oder Barken aus Kupfer 
und Bottiche aus Holz (besonders für Schwarzfärbungen). Die Rei­
nigung der Kupfergeschirre erfolgt durch Auskochen mit Soda und etwas 
Bastseife, sowie durch Ausscheuern mit verdünnter Schwefelsäure. 

Das Erwärmen der Bäder findet mittels am Boden liegender Schlan­
genröhren statt (mit direktem oder indirektem Dampf); für die fahrbaren 
Geschirre verwendet man in Kugellagern drehbare und so zum Ein­
stecken besser geeignete Dampfröhren, an die durch Bajonettverschluß 
noch ein Kochrohr angeschraubt werden kann. 

Die Strangseide kommt in gleicher Weise wie Wollgarn auf glatte 
Stöcke, und zwar verteilt man I kg unerschwerte Seide meist auf 4, 
erschwerte Seide meist auf 5-6 Stöcke. Stückware und Plüsche in 
feinerer Qualität werden aus stranggefärbter Seide gewebt. Billigere 
leichte Seiden- und HalbseidenstoHe färbt man im Stück in einer Holz­
kufe mit Handhaspel, über der das Stück frei läuft. Man geht in der 
gleichen Weise zurück, sobald das Ende der Ware erreicht ist. Das 
Färben im Stück kommt immer mehr in Aufnahme (Libertys, Schantung, 
Bastseide, Pongees, Lumineux usw.); Stückware wird neuerdings auch 
erschwert (Stückerschwerung, Erschwerung von Band usw.), meist aber 
in geringerer Höhe als Strangseide. Die Stückerschwerung erfordert 
große Umsicht und Erfahrung, zumal da man außer mit der Gewichts­
auch mit der Volumenzunahme der Seide durch die Erschwerung zu 
rechnen hat. 

Beim Entbasten von Seidenstückware ist es zweckmäßig, die Ware breit 
auf besonderen Maschinen zu behandeln, damit keine Falten entstehen. In der 
Halbseidenfärberei hat sich beispielsweise der sogenannte Sternapparat ein­
geführt (s. Fig. 138). Das Färben der Stückware wird nach den allgemeinen 
Verfahren ausgeführt, meistens im Glaubersalz- und Säurebade. 

Das Erschweren der Stückware geschieht sowohl mit Gerbstoffen als auch 
mit Zinnbeizen. Die leichteren Stoffe und Bänder, gewebt aus Gregekette und 
Gregeeinschlag (Lumineux) erschwert man nach dem Zinnphosphatsilikat­
verfahren ohne Tonerde bis zu 60/70 % ü. p. und vereinzelt noch höher. Die 
Stücke werden in Strangform aufgehaspelt; durch lockeres Zusammenheften 
der Kanten wird verhindert, daß sich die Ware verschiebt und verwirrt_ Manch­
mal wird auch im Rohzustande erschwert, dann erst entbastet und gefärbt. 
Ist das Gewebe zu dicht, so entstehen leicht Brüche. 

Die zum Waschen von Strangseide fast allgemein benutzten Wasch­
maschinen sind die Langwaschmaschinen (s. Fig. 113). 

Gerber Söhne, Crefeld, bauen eine Strangfärbemaschine mit 20 Hä­
speln auf jeder Seite. Vor dem Färben werden die Stränge außerhalb 
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des Färbebades gleichmäßig auf die Häspel aufgelegt, welche nach dem 
Färben durch Wasserdruck von 4 Atm. wieder aus dem Bad gehoben 
werden. Zum Eingehen in das Bad öffnet man den Wasserhahn, wo-

durch die Häspel bis zum Antriebsrad in das Bad sinken und dann ab­
wechselnd sich einige Zeit nach rechts und einige Zeit nach links drehen. 
Zugleich wird das Bad durch besondere Schläger beliebig stark oder 
schwach in Bewegung gesetzt. Der obere Teil des Apparates ist dreh-
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bar, so daß die auf einer Seite aufgelegten Stränge auch in die gegen­
überliegende Barke eingelassen werden können (Lange a. a. 0.). 

Sehr verbreitet haben sich in letzter Zeit die Beiz- und Erschwerungs­
zentrifugen für Chlorzinn, Eisenbeize, Phosphat usw. Die Seide wird 
in diese Apparate eingelegt und die betreffende Flüssigkeit mittels einer 
Pumpe durch die Seide gepumpt. Bei der verbreiteten Pinkzentrifuge 
läuft das Chlorzinn zunächst aus einem höher stehenden Behälter durch 
ein Einlaufrohr in das Innere der Zentrifugentrommel. Die Zentrifuge 

"läuft nur langsam, die Lösung durchdringt die Seide und tritt durch die 
durchlochte Seitenwand der Trommel in eine Mulde, aus der sie in einen 
tiefer stehenden Behälter abfließt. Von "da wird die Beize wieder in das 
obere Sammelgefäß gepumpt, fließt. wieder durch die Serde usf. Das 
Einlaufrohr, das das Chlorzinn in die Zentrifuge führt, ist mit einem 
Hahn versehen, durch den die Zuführung der Beize beliebig geregelt 
werden kann. Die Beizung dauert in der Regel l-lIj 2 Stunden, dann 
wird das Zuflußrohr geschlossen und der Trommelinhalt vollständig aus­
geschleudert. Da Chlorzinn stark sauer reagiert, ist säurefestes Material 
für den Apparat erforderlich; aus diesem Grunde ist die Zentrifugen­
trommel in der Regel mit Kautschuk dicht überzogen. 

Die Erschwerung oder Chargierung der Seide. 

Allgemeines und Wesen der Seidenerschwerung. 

Das Chargieren, oder wie in der Praxis meist gesagt wird, das Er­
sch wer!3n 1) der edlen Seide findet zum allergrößtenTeil im Strang 
statt, und zwar am weitaus häufigsten im Zustande der abgekochten 
Seide. Als Rohseide wird Seide heute nur selten, als Soupleseide dagegen 
wieder recht häufig erschwert. Der Seidenbast ist an sich also kein Hinde­
rungsgrund für die Erschwerungsprozesse. Früher h~t man die Seide 
vielfach im Rohzustande erschwert und nachträglich entbastet, um so 
zu erschwerter Cuitseide zu gelangen; heute sind diese Verfahren fast 
ganz außer Gebrauch; man erschwert fast immer in dem Zustande, in 
dem die Seide in den Handel gelangt; also Cuitseide als Cuitseide usw. 

Außer in Strangform (als Garn) wird Seide in letzter Zeit immer mehr 
in Form von Geweben (nach denselben Arbeitsverfahren wie Garn) 
chargiert; besonders sind es billigere Bänder, dann auch Pongees, Lu­
mineux und andere stückgefärbte Damenkleiderstoffe. Man ist heute 
also auch bei stückfarbiger Seidenware nicht mehr sicher, unerschwerte 
Seide zu erhalten. Schwere und bessere Kleiderstoffe, Krawattenstoffe 
usw. werden ausschließlich im Garn erschwert und gefärbt. 

Auch die wilden Seiden (Tussahseide usw.) sind in mäßigem Grade 
chargierbar; da sie aber eine nur sehr beschränkte Erschwerungsfähig­
keit besitzen, so werden sie nur selten oder kaum erschwert. 

1) Man spricht von der Erschwerung oder Chargierung der Seide, aber 
immer nur von der Beschwerung der Baumwolle. Diese beiden Prozesse sind 
wesensverschieden. S.Fußnote auf S. 424. Auch Kunstseide läßt sich in ge­
wissen Grenzen erschweren. was aber in der Praxis nicht geschieht. . 
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Die Erschwerung geht der Färbung meist voraus, wird abo gesondert 
durch bestimmte Prozesse bewerkstelligt; bisweilen geht sie aber aueh 
mit der Färbung Hand in Hand, indem sie entweder eine st'kundäre 
Erscheinung der Färbung (Seidenschwerschwarz mit Blauhob'xtrakt) 
bildet oder gleichzeitig mit dem Färben vorgenommen wird (Zwlatz von 
Gallus- oder Sumachextrakt zum Färbebad) ; manchmal ,,,ird sie sogar 
nach dem .Färben ausgeführt (Nachbehandlung der :Färbung mit Gerb­
stoffen). Letztere Fälle bilden mehr oder weniger selten erzeugte Spezia­
litäten (z. B. die sogenannte Charge vegetale bei Couleurfärbungen). 

Wird die Seide gebleicht, so geschieht dieses in der Regel auch vor 
dem Erschweren und nach dem Entbasten. Bisweilen vereinigt man 
aber auch das Bleichen mit der Wasserglaserschwerung (ZUHatz von 
Wasserstoffsuperoxyd zum Wasserglasbade). 

Wie der Name Erschwerung oder Erschweren bereits zum Aus­
druck bringt, wird durch diesen Prozeß ein Ge w ich t s z u w ach s oder 
eine Gewichtsvermehrung erzielt. Dieser Gewiehtszuwachs, nach dem 
die ganze Operation benannt ist und gemessen wird, und 'der den am 
meisten in die Erscheinung tretenden Effekt des Arbeitsvorgangs dar­
"teIlt, ist trotzdem nicht der einzige, vielleicht nicht immer der wich­
tigste Effekt der Chargierung, sondern häufiger gewissermaßen eine 
sekundäre Erscheinung, eine Begleiterscheinung der V 0 1 u me n ve r­
mehrung bzw. des Aufquellens des Seidenfadens. Durch diese Volumen­
zunahme, die für jedes besondere Verfahren und jede Erschwerungshöhe 
mikrometrisch gemessen und kontrolliert werden kann, entsteht dt'r 
Vorteil eines dickeren Fadem;, einer größeren Gewebefläche oder letztE'n 
Endes der Vorteil der Materialvermehrung und -verbilligung. 

Eine un bea bsichtigte Gewichtszunahme oder Erschwerung findet 
auch bei manchen Färbe- und Beizvorgängen der Seide statt, z. B. beim 
Beizen der Seide mit Eisenbeizen sowie sonstigen metallischen Beizen, 
bei der Gerbstoffbehandlung und bpi dem Färben z. B. mit Blauholz­
pxtrakt. So hergestellte Färbungen können aber nicht immer ohm' 
weiteres als erschwert bezeichnet werden, weil eine gewisse Gewicht,,­
zunahme zur Erreichung mancher Färbungen und Wirkungen unver­
meidlich ist. Die Frage, wo eine Seide noch als unerschwert und wo sie 
schon als erschwert zu gelten hat, kann nur von Fall zu Fall entschieden 
werden. 

Dem Charakter nach unterscheidet man die Erschwerungen als 
mineralische (Charge minerale), pflanzliche oder vegetabilische 
(Charge vegetale) und gemischte (Charge mixte). Die erste Erschwe­
rung enthält lediglich mineralische, die zweite lediglich pflanzliche und 
die dritte eine Mischung von mineralischen und pflanzlichen Stoffen. 
}'ür das Erschweren der sogenannten Couleuren (Couleurerschwerung), 
d. h. der farbigen und weißen Seiden, kommt vor allem die rein mine­
ralische Zinnphosphatsilikaterschwerung, in sehr geringem Grade die 
pflanzliche und die gemischte Charge in Betracht. Für Schwarz (Schwarz­
erschwerung) kommt fast ausschließlich die gemischte Charge zur Ver­
wendung; doch schwankt bei Schwarz das Verhältnis der mineralischen 
zu der. pflanzlichen Charge innerhalb weiter Grenzen. 

He e r man n, Te.dilveredelung. 28 
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Als Ausgangspunkt für die Ausdrucksform der Erschwerungshöhe 
dient das Parigewicht oder das Rohgewicht, d. h. das Gewicht der Roh­
seide. Das Gewicht der erschwerten Seide wird auf dieses Rohgewicht 
bezogen und die Charge in Prozenten "über pari" oder "unter pari" 
(abgekürzt "ü. p." und "u. p. ") angegeben. Werden z. B. 100 kg Seide 
(Rohseide) entbastet und daraus 78 kg entbastete Seide wiedergewonnen, 
so ist letztere 22 % unter pari oder u. p. Statt diese Differenz zu 100 
anzugeben, wird bei Chargen unter pari ebenso auch das effektive End­
gewicht angegeben, also im vorliegenden Falle: 78 % u. p. Werden die 
entbasteten 78 kg Seide weiter erschwert und am Ende 150 kg erschwerte 
Seide daraus erhalten, so ist die Seide 50 % ü. p. erschwert; werden 200 
oder 300 kg erschwerte Seide erhalten, so liegen Chargen von 100 bzw. 
200 % ü. p. vor usw. 

Es erhellt aus dieser Berechnungsart, daß die Erschwerungsangabe 
nicht direkt das Verhältnis von Erschwerungsstoffen zu effektiver Seiden­
faser wiedergibt, da bei einer Erschwerung von z. B. 100 % ü. p. nicht 
100 Teile Efschwerungsstoffe in 100 Teilen effektiver Seidenfaser,son­
dern in 100 Teilen ursprünglicher Rohseide enthalten sind, von der noch 
etwa 22 % Bast, die beim Entbasten verloren gehen, durch Erschwerung 
ersetzt worden sind. Das Verhältnis von Seidenfaser zu Charge ist also 
nicht 100: 100, sondern = 78: 122, und die Seide. enthält nicht 100 % 
ihres Eigengewichtes an Erschwerungsstoffen, sondern rund 156 % 
(78 : 122 = 100 : x; x = 156,4). 

Die ungefähre Höhe der verlangten Erschwerung schreibt in der Regel 
der Seidenweber dem Lohnfärber vor 1). Ein sicheres und genaues 
Treffen einer bestimmten Charge ist technisch nicht möglich, da die 
jeweils erreichte Erschwerung von vielen Umständen abhängt, die der 
Färber nicht in der Hand hat: von der Art und Herkunft der Seide (vor 
allem vom Bastgehalt der Seide), ihrer Drehung und Zwirnung, der 
jeweiligen Feuchtigkeit der Seide bei Ein- und Ablieferung, dem Zu­
stande der Erschwerungsbäder usw. Aus diesem Grunde wird dem 
Färber ein gewisser Spielraum gewährt, der 10-20 % beträgt. 

So wird beispielsweise in den Betrieben des europäisohen Seidenfärberei-
. verbandes die Erschwerung innerhalb je folgenden Spielraums vorgeschrieben; für 

Couleuren: 10 % u. p.--6 % ü. p., 5-20 % ü. p., 20-35% ü. p., 35-50 % 
ü. p., 65-80 % Ü. p., 80-100 % ü. p.; für Schwarz: 90-pari, pari-1O % Ü. p., 
10-20 % ü. p. usw. bis 70---80 % ü. p. von 10 zu 10 %; dann: 80-100 % Ü. p. 
UBW. von 20 zu 20 % bis 180-200 % ü. p.; für SoupIe dann nooh weiter: 250 
bis 300 % ü. p., 300---351) % Ü. p. usw. Die Schreibweise ist in der Regel 70/80 %, 
180/200 % UBW. 

Souple- und Hartseide braucht zur Erreichung einer bestimmten 
Charge nicht soviel Erschwerungsrnittel aufzunehmen wie Cuitseide, da 
bei ersteren der Bast zum größten Teil bzw. ganz der Faser erhalten 
bleibt und also nicht durch Chargierungsmittel ersetzt wird. Das Ver­
hältnis von Faser zu Charge würd.e demnach - um bei einer Erschwe­
rung von 100 % ü. p. zu bleiben - bei Cuitseide sein: 78 : 122, bei Souple-

1) Da die Seidenwebereien in der Regel nioht selbst färben und er­
schweren. 
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seide etwa: 93': 107 und bei Hartseide etwa: 99: 101, so daß jedesmal 
die Summe von Faser und Erschwerung 200 bet,rägt. 

Über die Theorie der Erschwerungsprozesse unter denen die Erschwerung 
mit Chlorzinn an erster Stelle steht, ist man bis heute verschiedener Änsicht. 
Die primären Prozesse (s. auch unter Theorie der Färberei S.305) werden 
einerseits rein mechanisch und physikalisch, teils chemisch und chemisch-physi­
kalisch gedeutet. Für letztere Auffassung spricht eine Reihe von Beobach­
tungen von Heermann, Ristenpart, Fichter und Müller u. a. m., wäh­
rend Sisley, Ley, Ste rn u. a. annehmen, daß das Chlorzinn beim Beizen in 
die Faser eindringt, beim Waschen in freie Salzsäure und Zinnoxydhydrat disso­
ziiert und das letztere dann, da es nicht mehr hinausdiffundieren kann, in der 
Faser verbleibt. Leichter erklärlich sind die sekundären Erschwerungsprozessc, 
wenngleich auch diese in ihren Einzelheiten nicht geklärt sind. 

Entwickelung und Richtlinien der Seidenerschwerung. 

Die ersten Versuche der Seidenerschwerung lassen sich nicht feststellen. 
Sie warep äußerst primitiver Natur und bis in die 70er Jahre des vorigen Jahr­
hunderts von keiner erheblichen Bedeutung. Zuerst waren es nur Bcschwe­
rungen mit indifferenten Lösungen von Zucker, Chlormagnesium u. dgl. mehr; 
sie bestanden einfach in einem Tränken der fertig gefärbten Seide, z. B. mit 
einer Zuckerlösung von etwa 10--12° Be usw. Durch Trocknen der Seide 
erhielt man, je nach Konzentration der Zuckerlösung und dem Grade des Aus­
wringens oder Ausschleuderns und unter Vermeidung jeglichen Waschens oder 
Spülens der Seide eine Beschwerung von mehreren Prozent und zugleich einen 
für gewisse Artikel (z. B. Bänder) nicht unerwünschten, milden Griff. Um die 
Fliegen von der gezuckerten Seide fernzuhalten, wurde der Imprägnierungsfiotte 
Bittersalz, Quassia, Koloquinten u. ä. zugegeben. Diese Imprägnierung mit, 
der Seide gegenüber, indifferenten Stoffen ist der modernen Erschwerung der Seide 
durchaus wesensfremd, vielmehr der Baumwollbeschwerung an die Seite zu stellen. 
Ihr Hauptcharakteristikum ist, daß überhaupt keine Fixation oder Bindung 
der Beschwerungsmittel auf der Faser stattfindet, so daß diese nach der Im­
prägnierung nicht gewaschen werden darf und auch nach dem Austrocknen 
nicht wasserecht ist, indem Wassertropfen Flecke und Kränze auf der Ware 
erzeugen. Diese Zuckercharge wird heute überhaupt nicht mehr angewandt. 

. Völlig wesensverschieden hiervon ist die später aufgekommene Seiden­
erschwerung, die auf einer Affinität oder chemischen Verwandtschaft der Fibroin­
faser (auch des Seidenbastes) zu den Erschwerungsstoffen beruht. Das Haupt­
charakteristikum dieser Erschwerung ist eine waschechte Fixation oder Bindung 
der Erschwerungsstoffe auf der Faser. Ein gründliches Auswaschen sämtrchen 
Überschusses der nicht fixierten Stoffe ist sogar Bedingung für guten Ausfall 
der Ware !lnd für die Erhaltung der edlen E;genschaften der Seide, des Glanzes 
und des Griffes. 

Einen 'übergang zu meser waschecht fixierten Erschwerung bildet die heute 
noch in mäßigem Umfange gebräuchliche Gallus- und Su mac herschw erung 
der couleurten Seiden (Galiierung, Schmackierung der Seiden). Gallus- und 
Sumachgerbsäuren (ebenso wie Tannin) haben zwar eine gewisse Verwandt­
schaft zur Seide; dieselbe ist aber nicht unbeschränkt und liefert deshalb nicht 
völlig wasserechte Erschwerungen. Man vermeidet deshalb bei diesem Arbeits­
verfahren ausgiebiges, erschöpfendes Waschen oder Spülen, während letzteres 
z. B. bei der Zinnerschwerung unerläßlich ist. Diese Behandlung der Seiden 
mit Gerbsäuren vor, während oder nach dem Ausfärben hat als pflanzliche 
Erschwerung in den 70er und 80er Jahren des letzten Jahrhunderts eine große 
Rolle gespielt und bürgerte sich nach der Zuckererschwerung schnell und all­
gemein ein (charge vegetaIe). Ein Mißstand hierbei war nur, daß die Gerbstoff­
bäder stets bräunliche oder gelbliche Farbstoffe enthalten, wodurch die Rein­
heit der Nuancen der gefärbten Seiden beei trächtigt wird. Auch war die Charge 
in quantitativer Beziehung immer nur beschränkt geblieben, da die w'ederholte 
oder repetierte Gerbstoffbehandlung keinen weiteren Gewichtszuwachs (keine 

28* 
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Rend~mentVt'rgrößerung) brachte. Gebleichte Gerbstoff/ösungen haben zwar 
den Ubelstand des Anschmutzens der Seide etwas vermindert, aber nicht gänzlich 
beseitigt, da ganz helle, klarc Farben und Weiß auch durch gebleichte Gerb­
stoffe angeschmutzt werden. 

Deshalb wurde nach geeigneten Chargen für \\'eiß usw. gcsucht. End<.' 
der 70er Jahre führte Meister die Wolframcharge ein, die eine für die da­
malige Zeit befriedigende, grjff- und glanzreiche Charge auch für Weiß und hclle 
Farben lieferte. Der Nachteil dieses Verfahrens bestand aber in der geringcn 
Wirksamkeit (es konnten nur 5--10 % Charge erzielt werden) und im hohen 
Preis des Ausgangsmaterials. 

Um das Jahr 1880 wurde die Zinncharge entdeckt und allmählich all­
gemein eingeführt. Diese Entdeckung bildet einen Markstein in der Gesch'chte 
der Scidenindustrie. Man arbeitete erst versuchRweise mit dem sogenannten 
Pinksalz, der Chlorzinn-ChlorammoniumvE'rb'ndung, das zuerst von Lyon 
aus in den Handel kam. Nach kurzer Zeit wurde das Pinksalz durch das Chlor­
~dnn (s. d.) völlig verdrängt, das heute noch in den Betrieben als Pinke oder 
Pink, und das Behandeln der Seide mit Lösungen desselben als das Pinken 
bezeichnet wird. Die Se'de wird in kalte, konzentrierte Chlorzinnbäder von 
etwa 20-30° Be (meist 30° Be) 1-1 1/ 2 Stunden eingelegt bzw. in denselben 
bewegt, dann ausgedrückt oder ausgeschleudert und Rchließlich gründlich gf>­
waschen. Nach dieser Behandlung bleibt in der Seidenfaser Zinnoxydhydrat 
zurück, während sämtliches Chlor bis auf kleine Restspuren als Salzsäure beim 
"Waschen entfernt wird. Die Seide wird durch diese Behandlung volum"nöser 
und schwerer, ohne daß dabei der charakteristische Seidenglanz und -griff be­
einträchtigt wird. Durch Wiederholung der Beiz- oder Erschwerung~beha.nd­
lung findet immer wieder neue Zinnaufnahme und damit Gewichts- und Volumen­
vermehrung ·st.att; die Seide muß nur nach jedem Zinnbad (Passage) gut aUH­
gewaschen und neutralisiert und "das Zinnoxyd fixiert werden oder - wie der 
Färber sagt - die frei gewordene Säure muß abgetötet werden, was durch ein­
geschobene Soda-, Alkali- oder Seifenbäder erreicht wird. Was der Erschwe­
rungstechnik mit Zinn besonders zugute kommt, ist noch, daß jede nachfolgende 
Zinnpassage die voraufgegangene in bezug auf Gewichts- und Volumenzunahme 
im allgemeinen übertrifft. Hieraus ergibt sich nicht nur die Möglichkeit. die 
Erschwerung unbeschränkt hoch zu treiben, sondern die höhereu Erschwe­
rungen werden auch mit geringerem Arbeitsaufwand (wenngleich m~t cntspre­
chendem l\bterialmehraufwand) erzielt. Während z. B. die erste Zmnpassage 
nach der Neutralisation mit Soda etwa 7-8 % Gewichtszuwachs einbringt. 
gibt jede nächste Passage etwa 1--1 1/ 2 ~;, mehr, so daß nach 7-8 Zügen oder 
Passagen bis zu etwa 90--100 ~~ Gesamterschwerung erhalten werden kann. 
Allerdings können die absolutcn "GewichtRzllllahmen je nach Art der Seide usw. 
sehr schwanken. 

Aber schOll bei verhältnismäßig niedrigen Erschwerungen dieser Art hatte 
man bald beobachtet, daß sich die erschwerte Seide, namentlich pnter dem 
Einfluß des LÜ'htes, eigentümlich yerändE'rte. ER kam vor, daß bei so er­
schwerter Seide schon auf dem Webstuhl, beim Gebrauch der Seidenstoffe 
(z. B. bei Sonnenschirmen) oder auf dem Warenlager sehr schnell eine ganz 
erhebliche Verminderung der Festigkeit und Elastizität eintrat und unter Um­
ständen Löcher und Risse entstanden. Diese Erscheinung ist auf den basi­
sehen Char~ kter deR in der Faser abgelagerten Zinnoxydes zurückzuführen. 
Das Zinnoxyd ist nicht indifferent, wirkt vielmehr einerseits als Base, ander­
seitR als Sauerstoffüberträger und zieht so die Seide in Mitleidenschaft. 

Es galt also, das aktive Zinnoxyd in indifferente, inaktive Körper über­
zuführen, und dieses geschah zunächst durch übergang von der rein metallischen 
zu der gemischten Erschwerung (Charge mixte), d. i. zu einer Vereinigung der 
Zinnerschwerung mit der alten pflanzlichen :Ersehwerung (Charge vegetale, 
a la ga!le). Es wirken hier zwei Erschwerungsstoffe 1. primär auf die Seid~n­
faser em; 2. läuft. außerdem eine sekundäre Reaktion nebenher, indem SICh 
auf der Faser gerbsaures Zinn bildet. Dadurch wird aus dem akti ven Zinn­
oxyd das chemisch inaktive gerhsaure Zinn gebildet, oder das aktive Zinn­
oxyd wird desaktiviert. Dieses Arbeitsverfahren bietet aber dieselben Nach-
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teile in bezug auf Anfärbung oder Anschmutzung der Faser wie die reine Gallus­
('l'schwerung; sogar in noch erhöhtem Maßc, insofern nicht nur die Farbstoffe 
der Gerbstoffbäder primär färbend wirken, sondern auch das gebildete gerb­
saure Zinn gelblich gefärbt ist. Hierdurch entstanden leicht Unegalit.äten, und 
das Verfahren Nwies sich für Weiß nicht brauchbar. Durch große Umsicht 
der Färber ist es jedoch möglich geworden, diese Schwierigkeiten zu überwinden, 
und so hat die Charge mixte bis zu Anfang der 90er Jahre eine große Rolle 
gespielt. 

Kurz nach Entdeckung der Zinnsodaerschwerung wurde in Lyon auch die 
Z i n n ph 0 s ph a ter sch werun gentdeckt, dic einen außerordentlichen Fort­
schritt in der Erschwerungstechnik der Seide bildete. Sie erhöht das Gewicht 
tier Seide durch weitere Aufnahme von Phosphorsäure sehr erheblich und führt 
das aktive Zinnoxyd in das indifferentere Zinnphosphat über. Merkwürdiger­
weise fand dieses Verfahren aber in der Schwarzfärberei zunächst sehr wenig 
Beacht.ung. 

Mit einem Schlage gelangte dieses Verfahren für Couleuren zu allergrößtcr 
Bedeutung, als man lernte, neben dem P~osphat auch das Wasserglas der 
Erschwerung dienstbar zu machen. Durch Ubersetzen der Zinnphosphaterschwe­
l'ung mit Wasserglas erzielte man nach dem Neuhaussehen Patent im Jahre 
I R93 in Verbindung mit hohem Glanz eine so gewaltige Erschwerung lind Schwel­
lung des Fadens, daß alles bis dahin Erreichte in den Schatten gestellt wurde. 
Als dieses Zinnphosphatsilikatverfahren .Eingang gefunden hatte, war es 
mit den alten Erschwerungen für Couleuren (vegetale, meta.Ilique, mixte) im 
allgcmein.en vorbei, denn diese alle waren einer so leicht herzustellcnden, billigen, 
reinen und glänzenden Charge, welche die größten Gewichte für alle Nuancen 
erlaubte, nicht gewachsen:. Diese neue Errungenschaft der Technik führte leider 
bald zu ungeheuerlichen Ubertreibungen, indem Waren mit den unglaublichsten 
Erschwerungen und zu unerhört billigen Preisen auf den Markt kamen und die 
Seide richtig volkstümlich machten. Leider folgtc bald ein schreckhaftes Er­
wachen aus dem Traum, denn nun kamen allmählich die Rchlirnmen Erfahnmgen 
mit der auf diese Weise hoch erschwerten Seide in bezug auf Haltbarkeit auf 
dpm Lager oder beim Tragen zum Vorschein. Diese Erfahrungen und Verluste 
großer wirtschaftlicher Werte drängten die beteiligten Kreise zur Mäßigung, 
die sich vorübergehend u. a. in Vereinbarnngen äußerte, nicht über gewisse 
Erschwerungshöhen hinauszugehen. Man kann sagen, daß die Technik schnell 
gelernt hat, das richtige Maß einzuhalten und, je nach Art des Artikels und 
dessen Beanspruchung, die Erschwerungen entsprechend einzurichten. . 

Die Neuhaussche Erschwerung ist mit geringen Abänderungen bIS zum 
heutigen Tage in der Couleurerschwerung herrschend geblieben. Die Haupt­
abänderung besteht heute nur darin, daß man zwischen das letzte Phosph~t­
und das Wasserglasbad vielfach ein Bad von schwefelsaurer Tonerde em­
schiebt (Zinnphosphattonerdesilikaterschwerung). 'Während nun Z~n: und 
Phosphatpassagen (je nach der gewünschten El'schwerungshöhc) beheblg oft 
gegeben werden können, wird das Tonerdesulfat- und das Wasserglasbad nur 
ei n mal, und zwar am Schlusse der Zinn- und der Phosphatbäder angewandt. 

Trotz der vervollkommneten Technik und der eingeschränkten Erschwer~ng 
haben im Laufe der Zeit die Erfahrungen gelehrt, daß selbst innerhalb emer 
mäßigen Erschwerungshöhe (z. B. bei Erschwerungen von 20/35 oder 35/50 % 
ü. p.) Verhältnisse eintreten können, denen der Färber machtlos gegenübersteht, 
und durch die mit der Zeit Festigkeit und Haltbarkeit der Seide doch schwer 
bedroht werden. Bekannt sind in dieser Beziehung u. a. die sogenannten "roten 
Flecke", die um das Jahr 1898 in Seidenstoffen epidemisch auftraten. und 
große 'Verte vernichteten. Nach den Untersuchungen von Gneh mund SIs!e,Y 
!lind diese roten Flecke auf geringe Mengen von Kochsalz zurückzuführe.n, dIe 
durch bestimmte Katalysatoren (und die durch diese hervorgerufene Bildung 
von freiem Chlor) eine geradezu vernichtende Wirkung äußern. Seitdem hat 
man wieder gelernt, durch größere Vorsicht und Reinlichkeit die Seid~ von 
kochsalzhaitigen Stoffen und katalytisch wirkenden Metallspuren (SchweIß der 
Hände, Tabaksaft, Kupfermünzen usw.) möglichst freizuhalten und dur~h I~­
prägnierung der fertig gefärbten Seide mit bestimmten Schutzmitteln dIe BrI-
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dung der, mit der Zerstörung der Seide einhergehenden, roten Flecke fast ganz 
hintanzuhalten. Zu solchen wirksamen (reduzierend wirkenden) Mitteln gehört 
z. B. das Rhodankalium (Meister), der Thioharnstoff oder Sulfoharnstoff 
(Gianolis Patent), das Hydroxylamin, das Formaldehydbisulfit u. a. Die 
nach diesen Schutzverfahren hergestellte Färbung nennt man "Solidfär bung" 
oder "S.Färbung", die sich in erster Linie auf die nach dem Gianolischen oder 
dem Mailänder Verfahren hergestellte Schutzbehandlung bezieht. Vor dem 
Rhodanverfahren hat das Thioharnstoffverfahren u. a. den unleugbaren Vor­
zug, daß der bei letzterem angewandte Thioharnstoff mit Eisensalzen keine 
Färbungen liefert, während Rhodanverbindungen rotgefärbte Eisenverbin­
dungen liefern und dadurch Flecke auf der Ware erzeugen können. In 
neuester Zeit werden wieder weitere, angeblich noch wirksamere Schutzstoffe 
und Schutzbehandlungen auf den Markt gebracht, die zum Teil noch nicht 
erprobt sind. 

Schwerschwarz. Teils Hand in Hand mit der Couleurerschwerung, teils 
gesondert hiervon und ihre eigenen Wege gehend, entwickelte sich die Technik 
der Erschwerung für Schwarz, des Schwerschwarz. Die Erzeugung des letzteren 
unterscheidet sich von der Couleurerschwerung vor allem dadurch, daß bei ihm 
gewisse Stoffe und Beizen angewandt werden dürfen, die sich bei den Couleuren 
durch ihre Eigenfarbe von selbst verbieten: Eisenbeizen, Chrombeizen, Berliner­
blaugrund, dunkle Gerbstoffe (vor allem der Katechu) usw. 

Zunächst suchte man durch Wiederholung der Eisenbeizenpassagen, die 
bis zu 10 und mehr gegeben wurden, eine möglichst hohe Erschwerung zu er­
zielen. Dann lernte man, das auf der Faser fixierte Eisenoxyd mit Hilfe von 
Ferrozyankalium und Salzsäure in Berlinerblau überzuführen. Durch weitere 
Behandlung mit Gerbstoffen, vor allem mit Katechu, wurde das Gewicht der 
Seide weiter erhöht., und durch Ausfärbung mit Blauholz bzw. Blauholzextrakt 
erhielt man noch höhere Chargen. Als dann die Zinnerschwerung aufkam, 
begann man mit der Kombination von Eisen- und Zinn erschwerungen, später 
mit der Eisenzinnphosphaterschwerung usf. Auf solche Weise gelangte man 
zu einer großen Reihe von verschiedenen Arbeitsverfahren, die eine außerordent­
liche Variationsfähigkeit gestattete: eisenhaltiges und eisenfreies Schwarz, 
Berlinerblaugrund, zinnhaltiges oder zinnfreies, zinnphösphathaltiges, eisen­
oxydulhaltiges Schwarz usw. unter größerer oder geringerer Mithilfe von Gerb­
stoffen und Hämatein bzw. Hämatoxylin. Je nach Höhe der Erschwerung, je 
nach Nuance des verlangten Schwarz, je nach Art des Artikels hatte der Färber 
zur Erreichung seines Zieles mit der Zeit eine Fülle von Hilfsmitteln zur Ver­
fügung. Dabei blieb als Farbstoff das Blauholz herrschend, das bis zum heu­
tigen Tage dem Andrang der künstlichen Teerfarbstoffe bcim Seiden schwer­
schwarz standgehalten hat. 

Verhältnismäßig neueren Datums ist das eisenfreie Monopolschwarz 
und das modifizierte Heermannsche Monopolschwarz, das sich von crste­
rem durch besonders große Inkorporierung (80--100 %) von Hämatoxylin 
und somit durch überwiegende pflanzliche Erschwerung auszeichnet (s. weiter 
unten). 

Däs Zinn durch billigere Metalle zu ersetzen, ist selbst bei allen Anstrengungen 
der Industrie in der zinnknappen Kriegszeit nicht gelungen. Erwähnt seien 
hier die Vorschläge von Stern und der Deutschen Gasglühlicht-A.-G. (Auer­
gescllschaft), Ceriterden und besonders das Zirkon einzuführen, die Vor­
schläge von Roth, das Fluorchrom zu verwenden u. a. m. 

Besondere Arbeitsverfahren der Seidenerschwerung. 
Von den vielen Arbeitsverfahren der Seidenerschwerung seien nach­

folgend die wichtigsten für Couleuren und für Schwarz in den Grund­
zügen wiedergegeben. Die nachfolgenden Angaben können naturgemäß 
keinen Anspruch auf Vollständigkeit machen; ebenso kann nicht auf 
alle Einzelheiten der Verfahren eingegangen werden. 
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I. Couleurerschwerungen von Cuitseide. 

a) Erschwerung mit Gerbsäure (Charge vegetale). Man benutzt 
Gerbstoffe, die die Seide möglichst wenig anfärben oder anschmutzen, 
z. B. Galläpfel, gebleichten Gallusextrakt, gebleichten Sumachextrakt. 
Diese Gerbstoffe bewirken eine erhebliche Schwellung des Fadens und 
bei Cuitseide eine Erschwerung nahezu bis pari, bei Soupleseide etwa 
bis 20/30 % ü. p. Für Weiß und ganz helle, klare Nuancen ist diese 
Erschwerung, wie schon erwähnt, nicht verwendbar, da die Seide auch 
bei gebleichten Gerbstoffen etwas angefärbt oder angeschmutzt wird. 
Anfangs hatte man die 'Gerbsäure vor dem Färben verwendet und zum 
Teil nach dem Färben nochmals zur Anwendung gebracht ("nach­
galliert" oder "nachschmackiert"); heute wird meist mit 100-200 % 
Extrakt von 25_28° Be im Färbebade selbst erschwert. Die Gerb­
stofflösung wird dem heißen, meist ganz oder größtenteils erschöpften 
Färbebade zugegeben, die Seide wieder aufgestellt und langsam im Bade 
erkalten gelassen. Die Avivage auf frischem Bade bildet dann den 
Schluß der Behandlung. 

Wenn die Seide zuviel Gerbstoff aufgenommen hat (zu stark gegerbt 
ist), erhält sie zuweilen einen stumpfen Griff. In solchen Fällen kann 
ein Teil der Gerbsäure durch ein lauwarmes, fettes Seifenbad oder 
schwefelsaures Bastseifenbad wieder abgezogen werden. Vielfach wird 
hierbei der ]j'arbton verändert, der dann durch neues Ausfärben oder 
Nuancieren wiederhergestellt werden muß; nötigenfalls ist auch wieder 
neu zu erschweren. 

b) Zinnphosphatsilikaterschwerung. Die heute fast allge­
mein übliche, mineralische Zinnphosphatsilikaterschwerung (mit oder 
ohne Einschiebung eines Tonbades) wird etwa wie folgt gehandhabt. 
Sie besteht in einer Anzahl von Einzelprozessen, die innerhalb gewisser 
Grenzen verschieden ausgeführt werden können. 

l. Die entbastete Seide wird auf ein kaltes Chlorzinnbad von 28 bis 
32 0 Be (meist mit einem kleinen überschuß von freier Salzsäure) I bis 
1 1/ 2 Stunden gestellt, dann gut ausgeschleudert und gut auf der Wat;ch­
maschine gewaschen. (In Großbetrieben wird das Zinn bzw. Zinnoxyd 
aus den Waschwässern wiedergewonnen.) Nach dem Ausschleudern 
kommt die gewaschene Seide 1 Stunde auf em Bad von Natriumphosphat 
von meist 5--6 0 Be (mitunter auch bis 9 _10° Be) und etwa 60-75° C. 
Hierauf wird wieder von der Phosphat brühe ausgeschleudert und gründ­
lich auf der Waschmaschine gewaschen. Damit ist der erste "Gang" 
Zinnphosphat beendet. Je nach der gewünschten Erschwerung können 
diese bei den Operationen (Chlorzinn und Phosphat) beliebig oft wieder­
holt werden; die Charge steigt durch jeden nachfolgenden Gang (gegen­
über der Zunahme durch den voraufgegangenen Gang) um etwlts an. 
In der Regel wendet man eine, zwei, drei oder vier solcher Zinnphosphat­
passagen oder Gänge an; über vier Gänge hinaus wird wohl selten er­
schwert, da sonst Festigkeit und Dehnbarkeit der Seide eine zu große 
Einbuße erleiden. (Bei dem alten Zinnsodaverfahren wurde an Stelle 
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des Phosphates mit 10-15 % kalzinierter Soda vom Gewicht der Seide 
neutralisiert oder fixiert, worauf von nruem gepinkt, d. h. mit Chlor­
zinn behandelt wurde.) 

Das Pinken geschieht heute in Großbetrieben fast allgemein in besonders 
konstruierten Pinkzentrifugen (s. oben). Das Chlorzinnbad wird fortgesetzt 
gebraucht" d. h. ist ein stehendes Bad und wird nach jedesmaligem Gebrauch 
wieder durch frische, konzentrierte Lösung auf die erforderlichen Grade gebr:l!-cht. 
Die Basizität des Chlorzinns nimmt in der Regel im Gebrauch, infolge Uber­
tragens von Alkali, Phosphat und Kalksalzen des Wassers durch die Seide, all­
mählich zu, d. h. das Bad wird basischer und muß von Zeit zu Zeit, nach Er­
mittelung des Säuregehalt.es durch chemische Analyse, mit Salzsäure auf die 
jeweils gewünschte Basizität gebracht, korrigiert 'Yerden. In gleicher WeiRe 
wird mit dem stehenden Phosphatbad immer weitergearbeitet, wobei die aUR 
der Seide ausgeschleuderten Anteile dem Hauptbehälter .. wieder zugegeben 
werden. Die Basizität des Phosphatbades nimmt, infolge Ubertragens saurer 
Bestandteile, z. B. geringer Mengen unausgewaschener Salzsäure durch die 
Seide, merklich ab und muß zeitweise durch Alkalizufuhr, Ammoniak oder 
Soda, bis zur deutlichen Rotfärbung von Phcnolphtalein wieder alkalisch ge­
macht werden. Außerdem löst das Phospha.tbad etwas Zinnoxyd von der Seirle 
ab und reichert sich dadurch an Natriumstannat an. Solche Phosphatbäder 
wirken ungünstig; alte Phosphatbäder werden deshalb von Zeit zu Zeit durch 
frische Bäder ersetzt oder gereinigt. Die Waschwässer nach dem Phosphatier­
bad werden laufen gelassen, diejenigen nach dem Pinken in einem großen Keller 
gesammelt und auf Zinnoxyd regeneriert. Das gesammelte und in großen Filter­
pressen möglichst entwässerte Zinnoxydhydrat (die sogenannte Zinnpaste) wb:d 
entweder in feuchter Form oder im getrockneten Zustande nach dem Zinngehal t 
an Zinnhütten verkauft oder schließlich in den Nebenbetrieben der Färbereien 
selbst zu metallischem Zinn verhüttet. 

2. Nach den Zinnphosphatpassagen wird. zum Schluß nur ein Was­
serglasbad, oder erst ein Tünerdesulfatbad und dann das Wasser­
glasbad gegeben. Das Aluminiumsulfatbad ist ety.a 5_6 0 Be stark 
und 40----50° C warm. Man behandelt die Seide darin 1-1 1/ 2 Stunden. 
schleudert, wäscht gründlich, schleudert. "ieder und geht. auf daR 
Wasserglasbad, das in der Regel 4_5° Be (mitunter 7_8° Be) stark 
und 50 bis 55° (bisweilen nur 30--40°) 'warm if"t. Naeh 1 Stunde 
wird die Seide gründlich gereinigt, z. B. in weichem, sodahaltigem 
Wasser oder in 50 bis 60° warmer Seifenlösung (eventuell mit gt>­
ringem Ammoniakzm;atz) o. dgl. Dann wird mit verdünnter Schwefpl­
säure abgesäuert und schließlich gefärbt. Die mit Wasserglas be­
handelt.e Seide absorbiert erhebliche :\'lengen Säure, und es ist darauf 
zu achten, daß das Absäucrungsbad bis zum Sehluß d.er Operat.ion 
sauer bleibt. 

Auf dem gebrauchten Tonsulfatbade wird weiter gearbeitet; es ist ein ste­
herides Bad und wird nur auf die erforderliche Konzentration gebracht und von 
Zeit zu Zeit gänzlich erneuert. Die Wasserglasbäder werden vielfach nur ein­
mal, sonst 2-3 mal, gebraucht und dann immer wieder durch frische crsetzt. 
Gute, frische und klare Wasserglasbäder liefern erheblich besseren Glanz, Griff 
und höhere Erschwerung als alte und t.rübegewordene Bäder. Chinaseiden 
werden im allgemeinen nicht so heiß phosphatiert (bei etwa 50°) wie Japan­
und Italienerseiden (75-85°); dasselbe ist aueh vom Wasserglas- und Tonbad 
zu sagen. 

Die Ausbeuten an Erschwerung sind nac·h obigem Verfahren im 
:vfitt<>l et wa folgend<>: 
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= pari-20 % ü. p. 
20-40%ü.p. 
50-65% ü.p. 
70-90%ü.p. 

Sollen dazwischenliegende Erschwerungen hergestellt werden, d. h. 
soll die Charge nicht so hoch ausfallen, wie es z. B. durch drei volle 
Zinnbäder geschehen würde, so gibt man teilweise schwächere Chlor­
zinnbäder von etwa 15-25 0 Be, so daß etwa zwei volle Zinnbäder von 
30° Be und ein schwaches Zinnbad von 20° Be, oder zwei schwache 
Bäder von 20 0 Be und ein volles Bad von30° Be zur Anwendung kommen. 
Im übrigen hat man es auch auf andere Weise in der Hand, die Erschwe­
rung zu regulieren, insbesondere durch Abänderung der Konzentration 
der Wasserglasbäder zwischen 2-6° Be. Durch Einschaltung des Ton­
bades werden etwa 15-20 % Erschwerung gewonnen, durch Weglassen 
dipses Bades kann man also die Gesamterschwerung um diesen Betrag 
veITingern. Im wesentlichen hängt der Chargenausfall auch von der 
Seidenart und dcn gesamten Arbeitsbedingungen ab. 

c) Gemischte Erschwerung oder Charge mixte (mineralisch­
pflanzliche Erschwerung). Wird der reinmetallischcn (Zinnoxyd, 
Zinnphosphat oder Zinnphosphatsilikat haltenden) Erschwerung Gerb­
säure zugeführt, so erhält man die gemischte Erschwerung, die auch im 
Inland allgemein Charge mixte genannt wird. Man arbeitet in der Regel 
mit Chlorzinn und Soda, d. h. man grundiert meist mit Zinnoxyd und 
erschwert dann auf einem heißen, frischen Bade mit 120-150-200 % 
Gallus- oder Sumachextrakt, wobei man die Seide bis zum Erkalten des 
Gerbstoffbades im Bade beläßt. Dieses Verfahren ist teurer als die rein­
mineralische Erschwerung, liefert aber haltbarere Ware. Bci drei Zinn­
sodapassagen und 120-150 % Sumachextrakt von 28 0 Be wird im 
Mittel eine Gesamterschwerung von etwa 20/30 % ü. p. erhalten. Das 
Nacherschweren der Zinnphosphat- oder -silikaterschwerung mit Gerb­
stoffen geschieht. nur selten, da die so vorerschwerte Spüle u. a. eine 
nur geringe Affinität zu Gerbsäure hat. Aber auch die Zinnoxydgerb­
säureerschwerung wird heute nur für besondrre Artikel angrwandt. 

H. Schwarzfärbungen und -erschwerungen von Cuitseide. 

Zur Erzeugung von Seidenschwarz werden nur ausnahmsweise Anilin­
oder künstliche Teerfarbstoffe, vielmehr fast ausschließlich Blauholz und 
Blauholzpräparate angewendet. Der Blauholzfarbstoff wird meist als 
Eisenlack, daneben auch als Chrom-, Zinn- und Tonerdelack fixiert. 
Die Schwarzbildung durch Niederschlagen von gerbsaurem Eisen findet 
heute nur noch als sekundärer Vorgang statt. 

Die wichtigsten Arbeitsvenahren der Seidenschwarzfärberei, die meist 
mit einer Seidenerschwerung verbunden werden, seien nachstehend kurz 
beschrieben. 

d) Eisenblaukalischwarz 30/40 % ü. p. (Tiefschwarz, einfache 
Färbung). Man beizt die entbastete, gespülte und entwässerte Seide in 
der Kufe oder in der Beizzpntrifuge 1-I1jz Stunden mit basischem 
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Ferrisulfat von 30~2° :se (Eisenbeize, salpetersaures Eisen, s. dieses), 
quetscht ab oder schleudert aus, wäscht gut auf der Waschmaschim>, 
brennt Ij2-1 Stunde auf heißem Wasser von etwa 60° ab, schleudert 
'wieder und wiederholt die Beiz- und Fixieroperationen noch zweimal 
( = 3 Eisenbeizen). Dann wird auf Stöcken kochend heiß 2~ Stunden 
mit 50-60 % frischer Seife oder meist mit guter Bastseife unter Zusatz 
von etwa 30 % frischer Seüe seifeniert, d. h. geseüt, bis die vorher 
völlig glanz- und grifflose Seide wieder glänzend und griffig geworden ist. 
Sind drei (wie im vorliegenden Fall) oder mehr Eisenbeizen gegeben, 
dann wird die Seide nach diesem Seifenieren in Straminsäcke ein­
genäht oder eingebunden und noch weitere 1 1/ 2-2--3 Stunden in der 
stark wallenden Seifenbrühe gekocht; bei einer oder zwei Beizen genügt 
das ersterwähnte Seüen auf Stöcken. Nach dem Kochen wird mit 
weichem und zweckmäßig warmem Wasser gereinigt, geschleudert und 
mit 30~5 % Ferrozyankalium (Blaukali, gelbes Blutlaugensalz) und 
32-44 % Salzsäure blauge macht. Der sich hierbei abspielende Pro­
zeß verläuft unter Bildung von Berlinerblau nach folgender Reaktion: 

2Fe20a+3K,FeCyo +9H20+12HCl=(Fe2h(FeCyo)a +12lKCI+15H20. 1 

In der Regel stellt man bei der Blaukalioperation die Seide erst auf 
das mit der gesamten Blaukali- und der halben Salzsäuremenge be­
schickte Bad bei etwa 50° auf, zieht % Stunde auf demselben um, wirft 
die Seide auf, setzt dann erst die andere Hälfte Salzsäure zu, stellt 
die Seide wieder auf und zieht etwa 2 Stunden um. Die Seide wird erst 
grün, dann blaugrün und nach 2 Stunden schließlich in Auf- und 'über­
sicht reinblau. Ist die Seide am Schluß der Operation noch grünstichig, 
so ist der Prozeß nicht gut geleitet. Es kann dieses entweder an zu 
geringen Mengen Blaukali oder Salzsäure liegen. Durch zu schnelles, 
oberflächliches Auflagern des Berlinerblau auf der Faser ergibt sieh ein 
stark abreibendes Blau; doch reibt bis zu einem gewissen Grade jedes 
Berlinerblau ab. Durch Überführung der Eisenbt'ize in Berlinerblau 
findet zuglt'ich erhebliche Gewichtszunahme statt. 

Nun wäscht man gründlich, oft zweimal, mit warmem und daun 
kaltem Wasser, schleudert und stellt möglichst t'ng auf ein Katechubad 
von 3-4 ° Be, 90° warm. In diesem Bade läßt man die Seide zunächst 
unter Umziehen langsam erkalten und dann meist über Nacht liegen. 
Dann wird gewaschen und von warm bis heiß unter allmählicher Steige­
rung der Temperatur bis 80-90° mit 100-150 % Blauholz (bzw. den 
entsprechenden Mengen Auszug oder Extrakt) und mit 60--80 % Mar­
seiller Seife ausgefärbt. Schließlich wird gut gespült bzw. gewascht'n 
und mit Essigsäure, Ameisensäure o. ä. unter Zusatz von lIj 2-2 % 
Olivenöl, das vorher mit 1J 2-1 % Soda emulgit'rt worden ist, aviviert. 
Man zieht auf dem A vi vage bad rasch 3-5 mal um, schleudert und trocTmet. 
Zwischen den einzelnen Behandlungen wird die Seide nach jeweiligem 
Ausschleudern nach Bedarf am Chevillier präpariert und in Ordnung 
gebracht. Statt Essig- oder Ameisensäure kann beim Avivieren in be­
sonderen Fällen Milch-, Zitronensäure URW. zur Grifferzeugung benutzt 
werden. 
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Die Ölemulsion erhält man durch Auflösen der erforderlichen Soda 
( 1J 2-1 % Kristallware vom Gewicht der Seide)· in kochendheißem 
Wasser, Zurühren des Öls (1-111-2-2 % vom Gewicht der· Seide) zu 
dieser Lösung und kurzes Aufkochen am Bajonettrohr. Die Ölemulsion 
muß sofort gebraucht werden, da sie sich sonst bei einigem Stehen wieder 
entmischt (Ölausscheidung) und sich dann nicht gleichmäßig im Bade 
und auf der Seide vert.eilt (Bildung von Ölflecken). 

Die Menge des angewandten Blaukalis richt.et sich nach der Menge 
des fixierten Eisens. Für die erste Eisenbeize werd~n 4--5 %' für dic 
zweite 3---4 %, für die dritte Beize 21J 2-3 % fixiertes Eisenoxyd ge­
rechnet. Theoretisch berechnen sich (s. den Reaktionsverlauf oben) auf 
1 Teil Eisenoxyd rund 4 Teile Blaukali und 4,5-4,6 Teile Salzsäure von 
20° Be (30 %ig)_ In der Praxis wird meist. ein kleiner Unterschuß an 
Blaukali (wegen des hohen Preises desselben) und ein kleiner Überschuß 
an Salzsäure angewandt. Man nimmt. z. B. bei einer Beize = 16-18 % 
Blaukali und 20-22 % Salzsäure, bei zwei Eisenbeizen = 25-30 % 
Blaukali und 30-35 % Salzsäure, bei drei Eisenbeizen = 30-35 % 
Blaukali und 35-40 % Salzsäure. 

e) Die Herstellung von Blauschwarzfärbungen. Im Gegen­
satz zu TiefllChwarz unterscheidet man das in der Aufsicht mehr oder 
weniger blaustichig erscheinende Schwarz, das Blauschwarz. Tech­
nische Bezeichnungen für die verschiedenen Blauschwarztöne sind in 
der Reihenfolge des zunehmenden Blaustiches z. B. folgende Phantasie­
namen!): Noir bleute, Noir cachemir, Neuschwarz, Bordeauxschwarz, 
Noblesseschwarz, Superieurschwarz. Das erstere weist in der Aufsicht 
nur einen geringen Blaustich auf, das letztere zeigt starken Veilchen­
blaustich. In der übersicht erscheinen sie alle tiefschwarz. Durch 
diese Abweichung in der Aufsicht von der Übersicht, die in der Vollkom­
menheit bis heute nur mit Blauholz erzielt werden kann, unterscheiden 
sich alle Anilinfarbstoffärbungen (bzw. Färbungen mit künstlichen 
Teerfarbstoffen) von den Blauholzfärbungen, und in diesem Punkt hat 
das Blauholz von den Teerfarben noch nicht erreicht werden können. 

Während reine Eisenoxydbeizen mit Blauholz ein Tiefschwarz er­
geben, vermag man durch Einverleibung größerer oder geringerer Mengen 
von Eisenoxydulbeizen in die Seide Blauschwarz zu erzeugen. Als solche 
Eisenoxydulbeizen sind vor allem das holzessigsaure Eisen und der Eisen­
vitriol im Gebrauch. In geringerem Grade kann derselbe oder ein ähn­
licher Effekt aueh durch essigsaure oder basisch schwefelsaure Ton­
erde erreicht werden. Je nach gewünschtem Blaustich verwendet man 
meist holzessigsaures Eisen von 2--6 0 Be, und zwar je nach Bedarf in 
ein- oder zweimaliger Beizung, wodurch sieh "zweifache" oder "drei­
fache" Färbung ergibt; im Gegensatz hierzu stellt die Tiefschwarz­
färbung nur eine einfache Färbung dar. So kommt beispielsweise für 
N oir bleute eine einmalige Beizung mitholzessigsaurem Eisen von 2 0 Be, 

1) Diese Namen wechseln vielfach mit dem Ortsbraueh und können nicht 
als etwas allgemein Gültiges angesehen werden. Hier zugrundegelegt ist der 
Brauch in der rheinischen Seidenindllstrie. 
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für Noir cachemir eine solche von 3 ° Be, für Nem;chwarz von 4 ° Be~ 
für Bordeauxschwarz von 5° Be, für Noblesseschwarz kommen zwei 
Beizen von je 3-4 ° Be, für Superieurschwarz zwei Beizen von 4--6 ° Be 
zur Anwendung usw. An Stelle zweier Eisenoxydulbeizungen kann auch 
eine Eisen- und eine Tonerdebeize angewandt werden. Bis auf diese 
Eisenoxydulbeizungen und die damit verbundenen Nebenarbeiten bleibt 
der ganze Arbeitsgang der nämliche wie bei Tiefschwarz. Die Erschwe­
rung fällt infolge der eingeschobenen Operationen im Mittel um etwa 
5-15 % höher aus' als bel Tiefschwarz von d<.>rselben (bis auf die Oxydul­
beize ) Grundierung. 

f) Blauschwarz 30/40 % ü. p. (zweifache Färbung). Man beizt, 
macht blau, behandelt mit Katechu wie bei Tiefschwarz (d); dann wird 
in einem alten Blauholzausfärbebad warm vorgefärbt oder angefär bt 
(= 1. Färbung) und nach gründlichem Waschen I-P/2 Stunden auf 
holzessigsaures Eisen von 2-4 ° Be gestellt. Dann windet man mit der 
Hand ab, schlägt etwas aus, läßt einige Zeit an der Luft oxydieren und 
mit Tüchern gut zugedeckt liegen, wäscht gut, stellt auf schwachen, 
alten, lauwarmen Katechu, gibt ein Wasser und färbt mit Blauholz und 
Seife warm bis heiß aus (= 2. Färbung oder Ausfärbung). Bei 80_90° 
entwickelt sich während des Färbens allmählich der Blaustich, der im 
richtigen Moment durch Abbrechen des Färbeprozesses, Waschen und 
Avivieren innerhalb gewisser Grenzen gehalten werden kann. 

g) Hochblauschwarz 40/50 % ü. p. (Superieurschwarz, dreifache 
Färbung). Man beizt dreimal mit Eisenbeize und macht blau wie bei 
Tiefschwarz (d). Dann folgt das Zinnkatechubad (= 1. Katechu). 
Die Seide wird zunächst auf eine reine, etwa 85 ° warme Katechulösung 
(etwa 100-125 % Katechu vom Gewicht der Seide) aufgestellt und in 
derselben mehrmals umgezogen; dann wird die Seide aufgeworfen, 
d. b. aus dem Bade gehoben und in das inzwischen auf etwa 75--80° er­
kaltete Bad die Lösung von 10 % Zinnsalz (Zinnchlorür) und 10 % 
Eisenvitriol gegeben. Die Seide wird nun wieder aufgestellt, einige 
Stunden (bei großen Partien bis 4-5 Stunden) gut umgezogen und 
schließlich über Nacht in die Flotte eingesteckt. Am andern Morgen 
werden erst zwei kalte und dann ein warmes Wasser von etwa 55~O 0 

gegeben, dann wird gewaschen, geschleudert und auf das 2. Katechubad 
von 100 % frischem Katechu (etwa 3-4° Be stark) 80-85° heiß ge­
stellt, erst gut gezogen und dann wieder über Nacht in das Bad ein­
gesteckt. (Dieser 2. Katechu wird nach dessen Gebrauch zur Hälfte zum 
Abschwärzen benutzt, zur anderen Hälfte \vird' er mit frischem Katechu 
aufgefrischt und wieder als 2. Katechu weiter verwendet.) Am anderen 
Morgen wird die Seide gut gewaschen und darauf auf einem alten Blau. 
holzfärbebade (eventuell unter Zusatz von etwas Blauholzextrakt) an­
gefärbt (= 1. Färbung); dann wird gut gewaschen und auf holzsaures 
d. h. holzessigsaures Eisen von 4 ° Be (= 1. holzsaures Eisen) kalt I bis 
IIj 2 Stunden gestellt. Die Seide wird abgewunden, ein- oder besser 
zweimal gut gewaschen und über Nacht oder (je nach der herrschenden 
Temperatur) 2-4~ Stunden unter zeitweisem Umwenden der Seide 
zum Oxydieren auf Stöcken ausgehängt. Hierauf folgt das Abschwär-
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zen mit kaltem Holz, d. L mit kalter bis ptwa 40° warnH'r Blauholz­
abkochung, eventuell unter Zusatz von 10 % Katechu (= 2. Färbung). 
Hierauf wird wieder gewaschen und wieder auf holzsaures Eisen (= 2. holz­
saures Eisen) von 4_1)0 Be gestellt. Nach dem Abwindrn wäscht 
man gründlich, hängt noch kurzp Zeit zum Oxydieren aus, schwärzt mit 
verdünnter, 1/2° Bp starker Katechulösung bei etwa 25° ab und färbt 
unter Zusatz von etwa 100 % neutraler Marseiller Seife (grüner Bari­
seife, eventuell Oleinseife) mit Blauholzabkochung (entsprechend etwa 
100 % gutem, fermentiertem Blauholz), bei 50-60° beginnend und bis 
80-95 ° gehend, aus (= 3, Färbung). Der Blauton entwickelt sich 
meist gegen 80_~%O, doch ist dieses sehr von den Einzelheiten dpr 
Arbeitsweise, den benutzten Materialien, insbesondere der Blauholz­
abkochung oder dem Extrakt, abhängig. Im allgemeinen wird das 
blumigste Superieurschwarz mit guter Holzabkochung, weniger blumig 
mit Extrakten, erhalten. Die Herstellung dieses Schwarz erfordert 
große Erfahrung und Umsicht, und jeder Betrieb arbeitet in den Einzel­
heiten verschieden. Vorstehende Arbeitsweise ist deshalb nur als all­
gE'meine Grundform anzusehen. 

Soll mit einem holzsauren Eisen (= 2 fache Färbung) möglichst starker 
Blaustich erreicht werden, so kann nach dem holzsauren Eisen ein Bad mit. 
25-30 % frischem Katechu und 5 % abgestumpfter schwefelsaurer Tonerde 
(100 Teile Tonerdesulfat und 30 Teile Kristallsoda) gegeben werden. Es wird 
in diesem Bade etwa 3/4 Stunde kalt hantiert, gut gewaschen, kalt.es Hoh g('­
ge ben, ausgehängt und ausgefärbt. 

h) Rohpinkeisenschwarz mit Blaupinke 80/90 % Ü, p. (Tiefschwarz). 
Für höhere Erschwerungen wendet man auch bei Schwarz Pink- d. i. Zinn­
erschwerung an, und zwar mit oder ohne Eisenbeizen, sowohl auf Rohseide als 
auch auf entbasteter Seide, Früher wurde Rohseide noch häufig mehrfach 
gepinkt und dann erst abgezogen und weiter bearbeitet. Heute erschwert man 
meist die zuvor entbastete Seide auf weißem Grunde, d. h. ohne Mitverwen­
-dung von Eisenbeizen. Das ältere Rohpinkverfahren 80/90 % ü. p. sei hier nur 
der Vollständigkeit halber angeführt. 

Die Rohseide wird wie abgekochte Seide I-I % Stunden auf Chlorzinn von 
30-32° Be gepinkt, gcschleudert, gewaschen, mit 15 % kalzinierter Soda bei 
30--40° fixiert, gewaschen und noch weitere zwei Male gepinkt.. Nach dem 
2. und 3. Chlorzinn wird etwas mehr Soda zum Fixieren verwendet als nach 
-dem 1. Chlorzinn. Dann wird mit 45-50 % Seife (bei einer Rohpinke nimmt 
man etwa 40 %, bei jeder weiteren Pinke 5 % Seife mehr) entbastet, gespült, 
entwässert und auf Eisenbeize von 2S--300 Be gebeizt, gewaschen, abgebrannt 
und noch einmal mit Eisenbeize gebeizt; schließlich wird mit 60 % Seife seife­
niert, mit 35-40 % Blaukali und Salzsäure blau gemacht und wiederum auf 
Chlorzinn (= Blaupinkel) gebracht. Nach der Blaupinke wird mit phophor­
saurem Natron von 5° Be, kalt bis lauwarm fixiert, gewaschen, entwässert, auf 
heißen, schweren Katechu von 7--8 0 Be gestellt, über Nacht darin belassen, 
am andern Morgen ausgequetscht, gewaschen, entwässert und zuletzt mit 150 % 
Blauholz und 120--·150 % Seife ausgefärbt. 

Bei diesem Verfahren wird auch vom Seidenbast viel Zinn aufgenommen 
und geht durch das nachfolgende Abziehen wieder verloren. Insofern ist das 
Verfahren unwirtschaftlich. Dieses ältere Verfahren ist heute hauptsächlich 
durch das nachstehende ersetzt worden, das eine allgemeine Verwendung findet 
lind zum Teil durch das Verfahren k noch weiter vervollkommnet ist. 

i) Monopolschwarz. Die entbastete Seide wird je nach der ver-

1) Blaupinke genannt, weil sie auf das Berlinerblall aufgesetzt wird. 
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langten Erschwerung abwechselnd mit zwei, drei oder Yier (seltener 
fünf) Chlorzinn· und Phosphatzügen in besprochener Weise vorerschwert. 
Die Arbeitsweise ist fast die gleiche wie bei der Couleurerschwerung b)l. 
Nach dem letzten Phosphatbad wird auf 80-95 0 heißen, 6-10 0 Be 
schweren Katechu gestellt, einige Zeit gut hantiert und in dem Bade 
über Nacht erkalten gelassen. Am anderen Morgen wird ausgequetscht, 
gewaschen, geschleudert und mit reichlichen Mengen von gutem Blau­
holzextrakt (etwa 60-80 %) sowie mit etwa 80-100 % Seife von warm 
bis nahezu kochend ausgefärbt. Da der so erhaltene Blauholzzinnlack 
eine deutlich rötliche Übersicht zeigt, werden zur Erzeugung eines. 
reinen Tiefschwarz in der Regel 2-3 % eines seifenziehenden Anilin­
farbstoffes (Methylenblau, Methylengrün, }Ialachitgrün mit oder ohne 
Auramin u. dgl.) dem Färbebade zugegeben; auch kann noch, wenn der 
richtige Farbton nicht erreicht worden ist, Anilinfarbstoff getrennt vom 
Blauholzbade gegeben werden, z. B. im Avivierbade. Dieses Monopol. 
Hchwarz wird bis zu 180/200 % ü. p. hergestellt und liefert eine überaus 
griffige Ware und ein volles, glänzendes Schwarz. Man hat auch ver· 
sucht, auf dieses Schwarz nach dem letzten Phosphatbade Eisen· 
beize oder holzessigsaures Eisen aufzusetzcn, um das Schwarz noch 
Hatter und voller zu gestalten. Doch haben sich hierbei verschiedene 
Schwierigkeiten gezeigt, so daß man heute lieber Anilinfarbstoff zur 
Erreichung eines vollen Schwarz verwendet. 
-k) Heermann·Monopolschwarz. Ein Nachteil des vorstehenden 

Monopolschwarz ist, daß es außerordentlich stark mineralisch erschwert 1) 
und daß es deshalb nicht immer ausreichend haltbar ist. Nach dem 
abgeänderten Heermannschen Verfahren 2) kann dieser Mangel ab· 
gestellt werden, indem ein besonders erheblicher Anteil der Gesamt· 
erschwerung durch Hämatein Lzw. Hämatoxylin ersetzt wird und man 
zu diesem Zwecke nach dem letzten Phosphat bade nicht erst auf Katechu 
stellt, das die Aufnahmefähigkeit von Hämatoxylin durch Seide ver· 
mindert, sondern die zinnphosphatierte, weiße Seide unmittelbar auf 
unoxydierten bzw. möglichst schwach oxydierten Blauholzextrakt bringt. 
Man verwendet je nach der gewünschten Erschwerung bis zu 150 <J'o­
Blauholzextrakt (Kristalle), dem man wie bei dem gewöhnlichen Mono· 
polsehwarz etwa 100-150 % Seife und die erforderlichen Mengen Anilin· 
farbstoff zusetzt. Man pinkt z. B. mit 4 Chlorzinnbädern, geht dann auf 
150 % Blauholzextrakt (sogenannte Kristalle, unoxydierte Ware) und 
100-150 % Seife (nebst z. B. 2-3 % M:ethylengrün) und ka,nn nach 
dem Färbebade noch ein mittelschweres bis leichtes Katechubad folgen 
lassen, das seinerseits etwa 20 % Gewichtszuwachs bewirkt. Auf solche 
Weise kann man mit 4 Chlorzinnpassagen eine Erschwerung von nahezu 
180/200 % ü. p. erreichen, wobei der geringere Teil der Erschwerung 
aus Zinn., der größere aus Blauholzerschwerung besteht. Naturgemäß. 

1) Die mit Zinnphosphat grundierte Seide zeigt nämlich zu Gerbstoffen 
(Katechu u. a.) sehr geringe Mfinität, so daß die Katechubehandlung verhältnis­
mäßig wenig pflanzliche Erschwerung einbringt. 

2) Vortrag in London 1909, Internationaler Chemiekongreß. 
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haben die so erschwerten, erheblich mineralärmeren Seiden bedeutend 
geringeren Aschengehalt als die nach Verfahren i) hergestellten 1), und 
besitzen vor allem wesentlich größere Haltbarkeit im Gebrauch und auf 
dem Lager. 

1) Blauholzchromschwarz. An Stelle von Eisenbeize verwendet 
man für wasserechte, unerschwerte Färbungen manchmal auch Chrom­
beize (s. unter Färben der Seide mit Beizenfarbstoffen S. 427). Nach 
dem Beizen und Fixieren wird kochend mit Blauholz ausgefärbt. Durch 
ein schwaches, lauwarmes Sumach- oder Katechubad (eventuell unter 
Zusatz von etwas Zinnsalz) wird die Färbung noch wasser- und schweiß­
echter. Der Blauholzchromlack ist außerdem etwas licht- und schweiß­
echter als der entsprechende Eisenlack; diese Färbung findet deshalb 
für Schirm- und Futterstoffe noch vielfache Verwendung. 

III. Das Erschweren von Schappe. 

I Schappe wird weniger hoch erschwert als Seide; hauptsächlich für 
Sammet und Plüsch verwendet, kommt bei ihr selten eine Erschwerung 
über 50/60 % oder 70/80 % ü. p. vor. Schappeschwarz kann als Ordi­
närschwarz oder als Brillantschwarz gefärbt werden. Ersteres. 
wird mit Holz und Gerbstoffen, letzteres unter Mitverwendung von 
Alkaliblau hergestellt (s. auch Lange a. a. 0.). 

m) Ordinärschwarz auf Schappe. 1. Man beizt 2 Stunden auf Eisen­
beize von 10-15° Be, wäscht gut, behandelt heiß mit 25--30 % Katechu, läßt 
im Bade erkalten, wäscht und färbt mit Blauholz und Seife aus. 2. Man beizt 
mit 20---26 ° Be starker Eisenbeize, wäscht, brennt ab, beizt nochmals, wäscht 
gut, gibt 50 % Katechu, läßt im Bade erkalten, wäscht, färbt mit Blauholz und 
Seife aus. 3. Man beizt mit warmer Alaunlösung von etwa 5° Be über Nacht,. 
windet ab, färbt lauwarm mit 15--20 % Gelbholz vor, gibt 10-15 % Eisen­
vitriol oder holzsaures Eisen in das Gelbholzbad, zieht mehrere Stunden um, 
windet ab, läßt einige Zeit an der Luft oxydieren (lüften), wäscht und färbt mit 
Blauholz und Seife aus. 4. Man macht die eisengebeizte Schappe blau, gibt 
Zinnkatechu usw. wie bei Seide. 

n) Brillantschwarz auf Schappe. 1. Man färbt mit 2--4 % Alkaliblau: 
in frischem Seifenbade vor, spült, entwickelt mit heißer, verdünnter Schwefel­
säure, beizt mit Eisenbeize von 10-15° Be 2 Stunden, wäscht, behandelt mit 
25 % warmem Katechu, läßt im Bade erkalten, wäscht und färbt mit Blauholz 
und Seife aus. 2. Soll gleichzeitig erschwert werden, so kann man ein paar 
Eisenheizen geben, blau machen und schwereren Katechu folgen lassen. Die 
Alkaliblaugrundierung bleibt dieselbe; sie liefert den verlangten Blaustich_ 
Im übrigen kann man Schappe ganz analog der gehaspelten Seide färben bzw. 
ersehweren z. B. nach dem Zinnphosphat-, dem Zinnsalzkatechuverfahren usw. 

IV. Tussahseide wird in der Regel nicht oder nur mäßig erschwert. 
Schwarz kann mittels Eisenbeize und Blauholz erzeugt werden. Häufig 
wird Tussahschwarz wie Couleuren mit schwarzen Anilinfarbstoffen ge­
färbt. 

1) Seit einigen Jahren hat man versucht, die Seife bei diesem Verfahren 
durch Wasserglas (Verfahren Schmidt-Wolgast) und durch Natronphosphat 
(Verfahren Fr. Müller-Zürich) zu ersetzen. Es bleibt abzuwarten, inwieweit 
diese Verfahren lebensfähig bleiben werden, nachdem wieder normale Verhält­
nisse (Seifenverhältnisse usw.) eingetreten sind. 
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V. Soupleerschwerung. 

Die tleide wird erst nach einem der bereits beschrirbrnen Verfahrt·n 
soupliert (s. S. 284); dann wird bei Seiden, die für Couleuren und Weiß 
bestimmt sind, wie bei Cuitseide mit Chlorzinn, Natronphosphat, Wasser­
glas und eventuell Tonsulfat erschwert. Die Bäder dürfen nicht über 
30--40° gehalten werden, da sich der :Seidenbast sonst lösen könnte. 
Das Chlorzinnbad wird in der Regel saurer gehalten als bei Cuitseidt·, 
und zwar bis zu einigen Prozenten Säureüberschuß, um das bei schweren 
Soupies häufig auftretende Stäuben zu verhindern. Die Erschwe­
rungen fallen infolge des zurückbleibenden Bastgehaltes bei gleicher 
Behandlung naturgemäß erheblich höher aus, als bci entschälter 
Seide. So erreicht man z. B. mit zwei Zinnphosphatbädern und 
einem Wassrrglasbad bio; zu 50/60 % ü. p., bei drei Zinnbädern bis zu 
80/90 % ü. p. usw. 

Das Soupleschwarz bildet eine brwndere :Spezialität. Die meisten 
schwarzen Sou pies sind Eisensoupies und werden durch Niederschlagen 
von gerbsaurem Eisen und Blauholzeisrn erhalten. Zu diesem Zwecke 
wird die Soupleseide abwechselnd mit Gerbstoffen und Eiseno;alzen be­
handelt. Als Gerbstoffe kommen außer Katechu besonders Dividivi 
und Kastanienextrakt zur Anwendung. Auf solche Weise wurden früher 
Souplechargen bis zu 400 % ü. p. erzeugt, die u. a. den Nachteil der 
Selbstentzündlichkeit besaßen und heute nur noch selten hergestellt 
werden. Außerdem färbt. man Soupleschwarz in ähnlicher Wrise wie 
Cuit. durch Beizen mit. Eisenbeizen, Blaumachen, Gerbst.offbehandlung 
usw. Schließlich kann Soupleschwarz auch nach dem Monopolschwarz­
verfahren (s. dieses S. 445) hergestellt werden. 

Nachbehandlung gefärbter und erschwerter Seide. 
Zur Erzielung erhöhten Glanzes sind verschiedene Streck- und 

Lüstrierverfahren im Gebrauch. Vorbehandlung: Man netzt dip 
Seide z. B. vor dem Entbasten mit. Seifenlösung und spannt. dann auf 
heißen, rotierenden Stahlwalzen, wobei der Seidenbast erweicht und 
dann im besonderen Bade abgezogen wird . 

. Nachbehandlung. Die Lüstriermaschine besteht aus einem 
eisernen Kasten und mit Dampf heizbaren, verstellbaren und drehbaren 
Walzenpaaren. Der fertig gefärbte, trockene Seidenstrang wird auf die 
Walzen aufgelegt, welche sich unter langsamer Drehung voneinander 
entfernen und den Strang anstrecken. Hierbei kann der Kasten ge­
schlossen und die Seide durch in denselben eintretenden Dampf be­
feuchtet werden (feuchte Streckung). 

Mit Chevillieren bezeichnet man das Drehen der Seide am Che­
villier oder am sogenannten Wringpfahl mit dem Wringholz (Wind­
nagel), ähnlich wie es bei dem Abwinden der Stränge geschieht. Die 
Seide wird hierbei auch glänzender, weicher und der Farbton meist 
etwas heller. Die Handarbeit ist heut.e in vielen Bet.rieben durch ge­
eignete Maschinen ersetzt. worden. 
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Die Avivage hoch erschwerter Seiden geschieht unter Zusatz er­
heblicher Mengen verschiedener Verdickungsmittel (Ozonstärke, Gelatine 
oder Leim, Diastafor, Terpentin usw.). Bisweilen wird eine Vor- und 
eine Nachavivage gegeben und das zum Avivieren benutzte Öl mit 
Kalilauge besonders emulgiert. 

Schappe für Sammet wird in der Regel nach dem Färben weich 
ge macht. Man verwendet hierzu in der Regel etwa 2 % abgestumpfte 
schwefelsaure Tonerde, wodurch der Schnitt des Sammets besser wird. 

Färberei der Mischfasern. 
Die Mischfaser.erzeugnisse kann man einteilen in 1. tierisch­

pflanzliche Gespinste und Gewebe, z. B. Halbwolle (bestehend aus 
Wolle und Baumwolle) und HaI bseide (bestehend aus Seide und Baum­
wolle), 2. gemischt-tierische Erzeugnisse, z.B.Wollseide oder Gloria 
(bestehend aus Wolle und Seide), 3. gemischt-pflanzliche Fasererzeug. 
nisse, z. B. Halbleinen (bestehend aus Leinen und Baumwolle). Außer 
diesen wichtigsten Vertretern von Mischfasererzeugnissen können auch 
noch andere Fasern hinzutreten, z. B. Kunstseide (in Verbindung mit 
Baumwolle, Wolle, Seide), Jute, Hanf, Ramie usw. Gewebe können 
ferner aus dreierlei und mehr Faserarten bestehen, z. B. aus Baumwolle, 
Wolle, Seide, Kunstseide, Leinen usw. Die für die Gewebe benutzten 
Gespinste können hierbei einheitlich, d. h. einfaserig oder bereits selbst 
schon aus verschiedenen Fasern bestehen, d. h. Mischgespinste sein. 
Von diesen sind die Vigogne (Gespinst aus Wolle und Baumwolle), 
der Schappeersatz (Gespinst aus Seidenabfällen und Baumwolle) und 
das Kunstwollgarn (Kunstgespinst aus stark baumwollhaitigen, nicht 
karbonisierten Lumpen) die wichtigsten Vertreter. 

Je verschiedenartiger die in einem zu färbenden Gewebe oder Ge­
spinst enthaltenen Fasern in bezug auf färberisches Verhalten sind, 
desto schwieriger gestaltet sich das einfarbige Färben derselben. Dem­
nach wird Halbwolle und Halbseide schwieriger einfarbig zu färben sein, 
als z. B. Halbleinen und Wollseide. Tritt noch ein dritter Komponent 
hinzu, so erhöhen !>ich die Schwierigkeiten in der Regel noch weiter. 
Umgekehrt werden bestimmte Zweifarbeneffekte z. B. bei Halbleinen 
schwerer (oder gar nicht) zu erreichen sein, als bei Halbwolle und Halbseide. 

Die Auswahl der Färbeverfahren für gemischtfaserige Waren richtet 
sich deshalb nach der Art der Fasern und dem verlangten Effekt. Sind 
die Einzelfasern färberisch nahe verwandt und gibt es geeignete Farb­
stoffe zur Erreichung des gewünschten Farbtones, so wird man bei ein­
farbigen Mustern einbadig färben (Halbleinen, Wollseide) und nötigen­
falls nur nachnuancieren. In zahlreichen Fällen wird man aber zwei­
oder mehrbadig färben müssen (Halbwolle, Halbseide). Letzteres 
wird überhaupt zur Notwendigkeit, wenn nicht Unifärbungen (Fär­
bungen von einem einheitlichen Farbton), sondern Zweifarbeneffekte 
verlangt werden. 

Nachstehend seien nur die allgemeinen Richtlinien der üblichen 
Arbeitsverfahren für die allerwichtigsten Zweifasermischungen gegeben. 

He e r man n, Textilveredelnng. 29 
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Das Färben von. Halbwolle. 

Halbwolle wird einfarbig (unifarbig, d. h. die Baumwolle und 
die Wolle in dem gleichen Farbton) und zweifarbig (Baumwolle und 
Wolle in verschiedenen Farbtönen) gefärbt. Benutzt werden Farbstoffe 
so ziemlich aller Farbstoffklassen: saure, basische, substantive, Schwefel-, 
Beizen-, Küpenfarbstoffe; die ersteren drei am häufigsten. Vielfach 
verwebt man im Strang vorgefärbte Baumwolle zu halbwollenen Ge­
weben; in solchen Fällen ist nur die Wolle im Stück nachzufärben, wäh­
rend die Baumwollfärbung nachfärbeecht oder überfärbeecht sein 
muß, d. h. sie muß das Nachfärben z. B. mit Glaubersalz und Schwefel­
säure, bzw. Weinsteinpräparat aushalten. 

Das Färben der Halbwolle geschieht entweder einbadig (d. h. 
Baumwolle und Wolle in eine m Bade) oder zwei - bzw. mehr badig 
(d. h. Baumwolle und Wolle in gesonderten Bädern). Unifärbungen 
werden, wo es durchführbar ist, möglichst einbadig, Zweifarbenfärbungen 
dagegen in der Regel zweibadig gefärbt. Die wichtigsten allgemeinen 
Arbeitsverfahren sind nachstehend aufgeführt. 

1. Färben der Baumwolle und der Wolle in kurzem, heißem, neutralem oder 
mit Essigsäure angesäuertem Bade mit su bs tan ti ven Farbstoffen, welche 
beide Fasern nahezu gleich oder Baumwolle stärker als Wolle anfärben, unter 
Zusatz von Säurefarbstoffen, die im neutralen (bzw. mit Essigsäure angesäuerten, 
Glaubersalzbade (20-40 g im Liter) auf die Wolle ziehen (= einbadig). Als 
allgemeine Regel gilt, daß hohe Temperaturen das Anfärben der Wolle begün­
stigen, während bei niederer Temperatur die Baumwolle besser gedeckt wird. 
Ferner vermindert Alkalizusatz das Ziehen der substantiven Farbstoffe auf 
Wolle. Ist die Wolle zu hell ausgefallen, so kocht man unter Zusatz von Woll­
farbstoffen noch schwach weiter. Erforderlichenfalls nuanciert man mit Woll­
farbstoffen auf frischem Bade (= zweibadig). Ist die Baumwolle zu hell 1). so 
gibt man von dem Baumwollfarbstoff in das erkaltende Bad nach. Das obige 
Einbadverfahren beruht erstens auf den spezifischen 1)::igenschaften der jeweilig 
angewandten substantiven Farbstoffe, die entweder a) Baumwolle und Wolle 
nahezu gleichmäßig in Nuance und Tiefe anfärben oder b) die Baumwolle stärker 
als die Wolle oder c) die Wolle stärker als die Baumwolle anfärben; ferner be­
ruht das Einbadverfahren darauf, daß bestimmte Wollfarbstoffe, die dem Bade 
zugesetzt werden, nur auf die Wolle ziehen und die Wolle auf die gleiche Farb­
tiefe und Nuance bringen wie die Baumwolle. 

2. Färben mit substantiven Farbstoffen und NachbeiJ.andeln 'auf frischem 
Bade mit MetaUsalzen z. B. mit 1-2 % Chromkali, 1-2 % Kupfervitriol oder 
Gemischen derselben mit oder ohne Essigsäurezusatz (2--5 %), bzw. mit Fluor­
chrom, Formaldehyd o. dgl. Halbwollfärbung kann auch mit 2-3 % Nitrit 
und 4-6 % Schwefelsäure diazotiert und mit Betanaphtol, Diamin usw. ent­
wickelt werden (näheres s. unter Baumwollfärberei). 

3. Vorheizen mit 3-5 % Tannin oder (bei dunklen Farben) mit 10-15 % 
Sumachextrakt und 2-4 % Brechweinstein bzw. anderen Antimonsalzen und 
Färben der beiden Fasern von kalt nach warm mit basischen Farbstoffen (bzw. 
unter Zusatz von Säurefarbstoffen) in neutralem oder schwach essigsaurem 
Bade. Diese Methode stellt eine zweibadige Behandlung und ein einbadiges 
Färben dar. 

4. Wo durch ein Einbadverfahren der gewünschte Farbton nicht erreicht 
werden kann (z. B. bei sehr lebhaften Tönen) oder wo Färbungen von ungenü-

1) Das Herausleuchten heller gefärbter Baumwolle in Halbwollwaren gibt 
ein unruhiges, schipperiges Bild und wird auch als "Grinsen" bezeichnet. 
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gender Echtheit erhalten würden usw., greift man gern zu den Zweibadfärbungen. 
Man färbt z. B. die Wolle mit Säurefarbstoffen vor, wäscht gut und ,färbt auf 
frischem Bade die Baumwolle mit substantiven Farbstoffen unter Glaubersalz­
zusatz nach. 

5. Vorfärben der Baumwolle mit überfärbeechten, substantiven Farbstoffen 
und Nachfärben der Wolle in saurem Bade mit Säurefarbstoffen. 

6. Vorfärben der Baumwolle mit Schwefelfarbstoffen und Nachfärben der 
Wolle mit Säurefarbstoffen. 

7. Vorfärben der Wolle mit alkaliechten Wollfarbstoffen und Nachdecken 
der Baumwolle mit Schwefelfarbstoffen. Das Färben der tierisch-pflanzlichen 
Fasergemische mit Schwefelfarbstoffen geschieht nach besonderen Verfahren, 
da andernfalls die tierische Faser geschädigt wird (s. unter Färben der Wolle 
mit Schwefelfarbstoffen S.413). 

8. Vorfärben der Wolle im heißen, sauren Bade mit Säurefarbstoffen; Beizen, 
kalt bis lauwarm, mit 2-5 % Tannin und Il/2-3 % Antimonsalz in möglichst 
kurzem Bade und Ausfärben der Baumwolle mit basischen Farbstoffen (eventuell 
auch Beizen mit Eisensalzen und Ausfärben mit Holzfarben). 

S ch warz auf Halbwolle kann außer nach obigen Arbeitsverfahren wie folgt 
erzeugt werden. Grundieren der Baumwolle mit Gerbsäure in kurzer Flotte 
(z. B.. mit 10-15 % Sumachextrakt), Schwärzen mit Eisenvitriol oder basisch 
schwefelsaurem Eisenoxyd (oft unter Zusatz von Kupfersulfat), heiß mit 2 % 
Chromkali chromieren und Ausfarben beider Fasern von kalt bis heiß mit Blau­
holz. Oder man färbt die Wolle blauschwarz vor, grundiert die Baumwolle mit 
Sumachextrakt und Eisensalzen und färbt von kalt bis warm mit Blauholz und 
basischen Farbstoffen nach. Auch kann Anilinsch warz auf Halbwolle erzeugt 
werden. Die Wolle bleibt dabei meist heller und kann nach dem Chromieren 
des Schwarz mit Blauholz oder schwarzen Wollfarbstoffen nachgefärbt werden. 

Nach obigen Verfahren 1-3 wird in der Regel unifarbig gefärbt, 
während die Verfahren 4-8 mehr für Zweifarbeneffekte dienen. Viel­
fach werden die nach den Ein- oder Zweibadverfahren erzeugten Fär­
bungen noch mit basischen Farbstoffen geschönt oder nuanciert. 

Das Färben von Halbseide. 
Halbseidene Ware wird vor dem Entbasten häufig zylindriert und 

auf der Gassengemaschine oder Plattensenge gesengt. Das Entbasten 
der Halbseide geschieht in Großbetrieben meist auf dem sogenannten 
Sternapparat (s. Fig. 138). Das Bleichen wird nur ausnahmsweise vor· 
genommen, da für die gewöhnlichen hellfarbigen Waren bereits vor­
gebleichtes Baumwollgarn verarbeitet wird. Ist eine Bleiche (für Weiß) 
erforderlich, so wird mit Wasserstoff. oder Natriumsuperoxyd, warm 
bis heiß, schwach alkalisch gebleicht (s. unter Bleicherei S. 284). 

Wie Halbwolle, so wird auch Halbseide einfarbig (unifarbig) oder 
zweifarbig gefärbt. Bei Unifärbungen wird die Baumwolle dunkler ge­
halten als die Seide. 

Zum Färben dienen die gewöhnlichen viereckigen Holzkufen, in denen 
die Stü9kware mittels eines beweglichen Haspels umgezogen wird. Für 
bessere oder schwerere Qualitäten bedient man sich des Jiggers. Bänder 
werden auf Stöcke gehängt und umgezogen oder in einer Haspelkufe 
behandelt. 

Es werden \lubstantive, basische, saure, Schwefel-, Beizenfarbstoffe 
usw. benutzt. Ein großer Artikel ist auch das Anilinschwarz auf Halb· 
seide (z. B. für Schirmstaffe), das oft mit Blauholz überfärbt wird. Des-

29* 
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gleichen können Eisfarben (Paranitranilinrot) und Küpenfarbstoffe auf 
Halbseide gefärbt werden. Man arbeitet, wie bei allen Mischfasern, 
ein- und zweibadig. Falls zum. Verweben bereits vorgefärbtes Baum­
wollgarn benutzt worden ist, so braucht nur die Seide nachgefärbt zu 
werden. Die Baumwollfärbung muß dann so echt sein, daß sie das Ent­
basten und das Färben im sauren Bade aushält. Die Hauptverfahren 
sind nachstehend kurz angegeben. 

1. Färben mit substantiven Farbstoffen unter Zusatz vqn 10-20--40g 
Glaubersalz und 1/2-1 g kalzinierte Soda im Liter (eventuell auch von P/2 g 
Monopolseife oder 2--4 g Seife), gut spülen, avivieren und nach Bedarf mit 
basischen oder Säurefarbstoffen nachfärben. Auch bei Halbseide ist wie bei 
Halbwolle die Eigenart der substantiven Farbstoffe zu berücksichtigen, Baum­
wolle und Seide entweder nahezu gleich oder in verschiedenen Tönen anzufärben. 
Bei stark abweichendem Verhalten der Farbstoffe zu der Baumwolle und der 
Seide kann dieses Verfahren auch zur Erzeu~ng von Zweifarbeneffekten dienen. 

2. Färben mit Schwefelfarbstoffen ), 1f2-1'Stunde heiß, unter Zusatz 
von 30 g Glukose, 2 g Soda, 2 g Monopolseife, 5-10 g Glaubersalz im Liter 
Farbbad nebst entsprechenden Mengen von Schwefelnatrium und Farbstoff, 
abquetschen, spülen, avivieren und eventuell mit substantiven, basischen oder 
sauren Farbstoffen überfärben. 

3. Färben mit Beizenfarbstoffen2): Die Ware wird nach den für Baum­
wolle und Seide gebräuchlichen Verfahren vorgebeizt und dann gefärbt (auch 
schwarz). 

4. Vorbeizen mit Tannin und Brechweinstein und Färben von kalt nach 
warm mit basischen und sauren Farbstoffen unter Zusatz von etwas Essigsäure. 

5. Färben mit sauren und basischen Farbstoffen. Die Seide wird 
mit sauren oder basischen Farbstoffen vorgefärbt (unter Zusatz von organischer 
Säure, Bisulfat o. dgl.). Darauf wird die Baumwolle kalt in kurzem Bade mit 
2--5 % Tannin und 11/2-3 % Brechweinstein (für dunkle Farben mit 10-15 0/ 0 
Sumachextrakt und Eisensalzen) in üblicher Weise gebeizt und mit basischen 
Farbstoffen kalt nachgefärbt (eventuell unter Zusatz von Essigsäure). Bei 
Eisengrund kann man auch mit Holzfarben nachfärben. Ferner können zum 
Nachfärben der Baumwolle solche substantive Farbstoffe benutzt werden, die 
die Seide nur wenig anfärben: Die Seide wird beim Vorfärben immer etwas 
heller gehalten als das Muster, da sie beim Nachfärben leicht noch etwas Farb­
stoff zieht. 

Werden Zweifarbon(\ffekte mit weißer Baumwolle verlangt, so färbt man 
die Seide mit solchen Säurefarbstoffen vor, die Baumwolle gar nicht oder kaum 
anfärben; umgekehrt wird bei Artikeln mit weißer Seide die Baumwolle mit 
solchen substantiven oder Schwefelfarbstoffen vorgefärbt, die die Seide unter 
bestimmten Arbeitsbedingungen gar nicht oder nur spurenweise an­
färben. Eine geringe Tönung oder Anschmutzung der Faser, die jeweils weiß 
bleiben soll, kann durch schwaches Chloren oder Seifen entfernt werden. Die 
weiße Faser kann auch beliebig überfärbt werden, was zu Changeant- oder 
Kontrastfärbungen führt. 

Schwarz auf Halbseide wird entweder mit AniIinschwarz oder mit sub­
stantiven, Diazotierungs-, Schwefelfarbstoffen (selten) oder Holzfarben erzeugt. 

Das Färben von Wollseide. 
Die Vorbehandlung der Wollseidengewebe richtet sich ganz nach dem 

Charakter und Zustand der Ware, besonders nach der Art der mitver­
webtenSeide. Stoffe mit Schappe und bereits entbasteter Organzinseide 

1) Praktisch wenig angewandt. 
2) Praktisch wenig angewandt. 
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werden wie reine leichte Wollstoffe behandelt, also gesengt, gekrabbt, 
gedämpft und dann mit Seife unter Zusatz von etwas Ammoniak oder 
Soda rein gewaschen; Waren mit Gn3gekette (Rohseide, z. B. Bengaline, 
Eolienne, Gloria) werden nach dem Krabben in kochendheißem, neu­
tralem Seifenbade entbastet und hierauf sorgfältig gespült und eventuell 
noch gedämpft. Für lebhafte Nuancen werden die Stoffe meist noch 
mit Wasserstoff- oder Natriumsuperoxyd gebleicht. 

Zur Erzielung einer möglichst glanzreichen Seide und fleckenfreien 
Färbung ist bei allen Operationen auf Verwendung von reinem, weichem 
Wasser besonders zu achten. 

Das Färben von Geweben aus Wolle und Seide geschieht sowohl ein­
farbig (uni) als auch zweifarbig. Als Färbegefäße dienen die für die 
Wollstückfärberei gebräuchlichen Kufen mit maschinellem, bei beson­
ders empfindlichen Stoffen auch mit Handantrieb. Nach dem Färben 
wird gespült, mit Essig- oder Ameisensäure aviviert, am Spannrahmen 
getrocknet, eventuell auf dem Egalisierrahmen egalisiert und dann 
leicht gepreßt. Geringe Qualitäten werden vor dem Trocknen leicht 
gummiert. 

Die üblichsten Färbeverfahren sind folgende: 
1. Uni.färbungen werden in mit Glaubersalz und Schwefelsiiure bzw. 

Weinsteinpräparat angesäuertem Bade mit Säurefarbstoffen von warm bis 
kochend hergestellt. Durch längeres Kochen sowie ,bei geringerem Säurezusatz 
zieht der Farbstoff mehr auf die Wolle, bei niedrigerer Temperatur sowie bei 
größerem Säurezusatz mehr auf die Seide. Durch Erhöhen oder Erniedrigen 
der Temperatur, bzw. durch geringeren oder größeren Säurezusatz kann man 
demnach regulierend auf das Anfärben der einzelnen Fasern einwirken. 

2. Desgleichen können Unifärbungen durch heißes Färben mit sub­
stan ti ven Farbstoffen unter Zusatz von 5--20 g Glaubersalz pro Liter 
Flotte hergestellt werden. Diese Färbungen zeichnen sich durch größere Wasser­
und Waschechtheit aus als die unter 1 erwähnten. 

3. Beizenfarbstoffe werden verwendet, indem in saurem Bade ange­
färbt und in demselben Bade mit Chromsalzen fixiert wird. Ein anderes Ver­
fahren besteht a) im Vorbeizen der Seide mit kaltem Chromchlorid, dann b) der 
Wolle mit heißem Chromkali und im schließlichen Ausfärben von kalt nach heiß. 

4. Vereinzelt wird auch Anilinschwarz auf Wollseide hergestellt, das 
dann meist mit Holzfarben übersetzt wird. _ 

5. Besser ist das reine Holzsch warz. Dieses wird durch zweifache Beizung 
(für Seide kalt mit Eisenbeize von 10-15° Be, mit nachfolgendem Waschen 
und Abbrennen; für Wolle heiß mit Chromkali usw.) und Ausfärben von kalt 
nach heiß erzeugt. Alkaliblau wird in heißem Seifenbade gefärbt und mit 
Schwefelsäure heiß entwickelt. Auch gewisse basische Farbstoffe (Fuchsin, 
Violett, Grün, Rhodamin) kann man im Seifenbade färben, besonders helle 
Töne. 

6. Zweifar beneflekte oder Change an ts erhält man a) durch heißes 
Vorfärben der Wolle mit solchen Säurefarbstoffen, die die Seide nicht oder nur 
wenig anfärben und Nachfärben der Seide kalt bis warm mit geeigneten, auf 
Wolle nicht ziehenden Säure- oder basischen Farbstoffen in angesäuertem Bade; 
oder b) durch kochend heißes Färben der Wolle und Färben der Seide im er­
kaltenden Bade mit basischen oder sauren Farbstoffen. Ist die Seide beim 
Vorfärben der Wolle zu stark angefärbt, so kann sie durch 60-80° heißes essig­
saures Ammoniak (100-200 ccm pro 100 1 Flotte), durch oxalsaures Ammoniak 
(30-60 g pro 100 1 Flotte) oder auch durch ein warmes Seifenbad, Hydrosulfit 
o. dgl. abgezogen werden. Geringer Säuregehalt und hohe Temperatur des 
Färbebades erschweren die Anfärbung der Seide, während bei Benutzung von 
stark sauren und weniger heißen Bädern die Seide in höherem Grade angefärbt 
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wird. Immerhin k?nnen scharfe Kontrastfärbungen oft überhaupt nicht er­
zeugt werden, da slCh Woll- und Seidenfaser den Farbstoffen gegenüber sehr 
ähnlich verhalten. 

Das Färben von Dreifasergemischen. 
Das Färben von Geweben aus dreierlei Fasern, z. B. aus Wolle, Seide 

und Baumwolle gestaltet sich schwieriger. Die Bearbeitung solcher Ge­
mische erfordert genaue Kenntnis der besonderen Eigenschaften der 
Farbstoffe. Wie bei Zweifasergemischen können diese Gemische uni­
farbig oder mehrfarbig (zwei- oder dreifarbig) hergestellt werden; doch 
können naturgemäß zahlreiche Kontrastfärbungen überhaupt nicht 
direkt erzielt werden. 

Man arbeitet z. B. zur Herstellung von Unifärbungen 
1. wie bei Halbwolle oder Halbseide, indem man die Seide und die Wolle 

vorfärbt und die Baumwolle nachfärbt, oder 
2. die Wolle vorfärbt und die Seide und die Baumwolle nachfärbt, oder 
3. die Baumwolle vorfärbt und die Seide und Wolle nachfärbt, oder 
4. alle Fasern in einem Bade gleichzeitig färbt. 
Werden Zwei- oder Dreifarbeneffekte verlangt, so wird 
1. Wolle und Seide gleichfarbig und die Baumwolle im abweichenden Ton 

gefärbt, oder 
2. die Baumwolle wird vorgefärbt und die Wolle und Seide verschieden­

farbig nachgedeckt, oder 
3. die Wolle wird vorgefärbt und die Baumwolle und Seide verschieden­

farbig nachgedeckt. 
Ähnlich wird bei Gemischen aus Wolle, Baumwolle und Kunstseide vor­

gegangen. Zweifarbige Färbungen werden in der Regel so erzeugt, daß IDan 
entweder a) zunächst die Wolle mit Säurefarbstoffen färbt und die Baumwolle 
und Kunstseide in abweichendem Ton nachdeckt, oder b) erst die Baumwolle 
und Kunstseide nach dem Diazotierungs- und Kuppelungsverfahren vordeckt 
und die Wolle in abweichender Nuance nachfärbt usw. 

Spezial verfahren zur Herstellung mehrfarbiger Gewe be. 

Mischfasern können bei verschiedener Verwandtschaft der Einzel­
fasern zu den Farbstoffen ohne besondere Präparation der Fasern bis 
zu einem gewissen Grade unmittelbar mehrfarbig gefärbt werden. Soll 
dagegen Stückware aus nur einer Faserart mehrfarbig gefärbt werden, 
so müssen besondere Vorbehandlungen (verschieden vorgefärbtes, Garn 
o. ä.) oder Präparationen eines Teiles der verwebten Garne vor dem 
Verweben (verschieden vorgebeiztes Garn o. dgl.) stattfinden. Diese 
Vorbehandlungen können in verschiedener Weise wirken, positiv oder 
negativ, d. h. derart, daß die Präparation das Anfärben a) befördert 
bzw. ermöglicht oder b) vermindert bzw. verhindert. 

Von vielen in der Praxis angewandten Verfahren seien hier nachstehend 
nur kurz einige Beispiele angeführt. 

1. Chlor und Hypochlorite (s. auch gechlorte Wolle S. 415) wirken auf 
Wolle positiv, d. h. die Färbung befördernd ein. Wird demnach gewöhnliche 
Wolle und gechlorte \Volle zusammen verwebt und dann einbadig gefärbt, so 
fällt die gechlorte Wolle dunkler als die nicht gechlorte aus. Hierdurch können 
mäßige Zweifarbeneffektc, aber keine Kontrastfärbungen erzeugt werden. 

2. Mercerisierte Baumwolle wird dunkler angefärbt als nicht merce­
nsiertc. 'Wird demnach gewöhnliche und mercensierte Baumwolle zusammen 
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verwebt und im Stück gefärbt, so entstehen mäßige Zweifarbeneffekte. Kon­
trastfärbungen können auf diesem Wege auch nicht erzielt werden. 

3. Werden gebeizte und nicht gebeizte Garne zusammen verwebt 
und die Stücke mit Beizenfarbstoffen gefärbt, so werden scharfe Zweifarben­
effekte erzielt. 'Durch Verweben von zweierlei verschieden gebeizten Garnen 
mit ungebeiztem Garn können weiterhin Dreifarbeneffekte, von dreierlei ge­
beizten Garnen Vierfarbeneffekte usw. erhalten werden. Wird beispielsweise 
mit Alaun, Eisenbeize und Chromchlorid vorgebeizte Seide und nicht vorge­
beizte Seide.zusammen verwebt und im Stück mit Alizarin gefärbt, so wird ein 
Rot-Violett-Braun-Weißeffekt gebildet. Das etwa angeschmutzte weiße Mate­
rial wird in bekannter Weise durch Seifen oder Bleichen wieder entfärbt. An­
statt Seide kann auch Wolle, Baumwolle usw. in vorgebeiztem und nicht ge­
beiztem Zustande verwebt und ,zu Mischfarbeneffekten verwendet werden. Bei 
Verwendung von Baumwolle können z. B. sehr hübsche Effekte durch Vorbeizen 
eines Teiles des Baumwollgarnes mit Tanninbrechweinstein und Ausfärben im 
Stück mit basischen Farbstoffen erreicht werden. 

4. Die Farbaufnahme 'verhiridernde, negative Mittel nennt man auch reser­
vier ende Mittel, die in der Zeugdruckerei eine große Rolle spielen_ Sie können 
chemisch, mechanisch und chemisch-mechanisch wirken. Die Art der Reserven 
oder R-eservagen kann sehr verschieden sein und richtet sich im allgemeinen 
nach der Art der Faser, der Farbstoffe und der Arbeitsverfahren. Die Viel­
gestaltigkeit dieser Verfahren wird noch dadurch erhöht, daß man ungefärbtes 
und gefärbtes Garn mit Reserven versehen kann, so daß sich zwei-, drei- und 
mehrfarbige seidene, wollene, bauJP.wollene Gewebe herstellen lassen. Wird 
z. B. tierisches. Gespinst mit Gerbsäure und gerbsauren Salzen oder mit redu­
zierenden Salzen behandelt und mit gewöhnlichem, unpräpariertem Garn der­
selben Art verwebt, so nimmt das mit Reserve versehene Gespinst eine Anzahl 
von sauren und substantiven Farbstoffen nicht auf, während das unpräparierte 
Gespinst gefärbt wird. Das mit Gerbsäure behandelte Garn kann dagegen mit 
basischen Farbstoffen angefärbt werden. Naturgemäß kann man auch das 
noch nicht versponnene Mat-erial, wie z. B. lose Wolle, lose Baumwolle usw., 
vorbeizen oder reservieren. Durch Verspinnen des präparierten mit dem nicht 
präparierten Material zu Garn, Verweben und Färben im Stück erhält man 
schöne Melangen. 

Die Gerbstoffreservage der Wolle geschieht z. B. in der Weise, daß man die 
Wolle mit 30 % Tannin und 6 % Salzsäure 1 Stunde kochend behandelt, leicht 
spült und dann im frischen Bade mit 1 % % Brechweinstein und 10 % essig­
saurem Natron wieder kochend 1 Stunde behandelt, spült und trocknet. Das 
nicht präparierte Material wird z. B. mit Säurefarbstoffen wie Tartrazin, Azo­
säurekarmin, Azosäureblau, Viktoriaviolett usw. unter Zusatz von 5-10 % 
Essigsäure sowie von 20-50 % Glaubersalz von warm bis heiß angefärbt. Hier­
bei bleibt das präparierte Material ungefärbt und kann in besonderem Bade 
unter Zusatz von Essigsäure mit basischen Farbstoffen (Methylenblau, Auramin, 
Brillantgrün, Methylengrün, Thioninblau usw.) ausgefärbt werden. Das Färbe­
bad soll beim Eingehen möglichst heiß sein und kann bis kochend getrieben 
werden. Die rhit Gerbstoffen präparierte Wolle wird in der Walkfähigkeit nur 
wenig oder gar nicht beeinflußt und widersteht dem Waschen, Krabben, Deka­
tieren, Karbonisieren usw. Nur dürfen beim Waschen und Walken keine starken 
Alkalien verwendet werden. Härtere und glanzreichere Wollen wie Croßbreds 
und Mohairs lassen sich in höherem Maße reservieren und geben ausgesprochenere 
Weißeffekte als feinere Wollsorten. 

5. Das Reservieren der Wolle mit Schwefelsäure macht die Wolle in 
ähnlicher Weise für saure Farbstoffe unempfänglich und liefert noch weißere 
Effekte als die Tanninbehandlung. 

6. Die Präparation der Wolle mit Forma.ldehyd macht die Wolle un­
empfindlich gegen Alkali, so daß sie z. B. in schwefelalkalischem Bade mit 
Schwefelfarbstoffen gefärbt werden kann. Diese Wolle hat aber zum großen 
Teil ihre Walkfähigkeit verloren, was mitunter zur Erzielung gewisser Effekte 
auch als ein Vorteil ausgenutzt werden kann. 

Eine andere Art der Herstellung von Geweben mit melange artigem Aus-
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sehen beruht darauf, daß man weiße oder einfarbig vorgefärbte Stücke mit 
feinen Mustern auf beiden Seiten ein- oder mehrfarbig bedruckt. Durch Rauhen 
und Bürsten tritt der Melangeeffekt noch deutlicher auf (Lange a.3. 0.). 

Das Färben verschiedener Nichttextilstotre 1). 

Das Färben von Leder. 
Lamb-Jablonski: Lederfärberei und Lederzurichtung. F. Wiener: Die 

Lederfärberei und die Fabrikation des Lackleders. 
Je nach der Art der Gerbung oder Lederbereit\lng unterscheidet man: 

1. lohgares oder sumachgares Leder, das mit Gerbsäuren gegerbt ist (Haupt­
anwendung für Galanteriewaren, Hutfutter, Koffer, Taschen); 2. alaungares 
Leder, das sich durch besondere Weichheit auszeichnet (Hauptanwendung für 
Kinder- und Ballschuhe); 3. chro mgares Leder oder Chromleder, das 
häufig in Verbindung mit Alaun gegerbt wird und sich durch seine Zähigkeit 
und Wasserdichtigkeit auszeichnet (Hauptanwendung für feine Damen- und 
Herrenschuhe, Boxcalf, Chevreaux); 4. sämischgares Leder oder Sämisch­
leder. Die drei ersten kommen hauptsächlich zum Färben; Sämischleder wird 
seltener gefärbt. 

1. Lohgares Leder. Die lohgaren Leder werden erst nach Qualität 
(Dicke oder Stärke) und Farbe sortiert und die zusammengehörigen Partien erst 
mehrere Stunden mit warmem Wasser aufgewalkt, d. h. im Walkfaß mit 
Wasser aufgeweicht, bis der Schmutz und die überschüssige Gerbsäure entfernt 
sind. Dic Narben sollen dabei weich werden und sich schlüpfrig anfühlen. 
Hierauf kann es noch mit Sumach nachgegerbt werden, wodurch das Leder 
heller und farbaufnahmefähiger wird. Eventuell werden die Felle noch mit 
phosphorsaurem Natron oder kohlensaurem Ammoniak gewaschen. So vor­
bereitet, sind sie zum Färben im nassen Zustande fertig; sollen sie im trockenen 
Zustande gefärbt werden, so werden sie leicht geölt und im aufgespannten Zu­
stande getrocknet,. 

Das Färben selbst geschieht für volle, dunkle Töne vorzugsweise mit basi­
schen Farbstoffen, für helle, feurige Töne mehr mit Säurefarbstoffen in schwefel­
saurem Bade. Oft färbt man auch mit sauren Farbstoffen vor und mit basi­
schen Farbstoffen auf frischem Bade nach. 

Die Form der Ausführung hängt davon ab, ob das Leder beiderseitig 
oder nur einseitig (mit ungefärbter Fleischseite) gefärbt werden soll. Danach 
unterscheidet man a) das Färben oder Streichen mit der Bürste (einseitiges 
Färben), b) das Färben in der Mulde (vorzugsweise einseitiges Färben) und 
c) das Färben im Walkfaß oder Haspel (zweiseitiges Färben). 

a) Zum Färben oder Streichen mit der Bürste (Rindshäute oder andere 
Sorten), wobei die Fleischseite gänzlich ungefärbt bleiben soll, müssen die 
Leder gereckt bzw. gespannt und getrocknet sein. Die Farbe wird entweder 
auf die trockenen Flächen mit der Bürste zwei bis dreimal aufgetragen; oder 
die Leder werden zuvor gut mit Wasser (dem auf 10 I etwa 100 ccm Alkohol 
und 2 g Gelatine oder 50 ccm Milchsäure zugesetzt sind) angefeuchtet und dann 
erst bestrichen. Die filtrierte, etwa 50° C warme Farbstofflösung mit etwa. 
5-10 g Farbstoff im Liter wird nun gut mit der Bürste aufgetragen, wobei die 
Ränder, die sich schlechter anfärben lassen, gut nachgestrichen werden müssen. 
Dann wird gespült und getrocknet,. Basische Farbstoffe werden ohne jeglichen 
Zusatz, saure Farbstoffe mit Säurezusatz (z. B. 1 Teil Ameisensäure 50 %ig auf 
2 Teile Farbstoff) verwendet. 

b) Beim Färben in der Mulde (meist von Kalb-, Ziegen- und Schafleder) 
werden je zwei Leder mit der Fleischseite fest aneinander gelegt, um das An-

1) Anhangsweise sei hier der Vollständigkeit halber das Färben verschie­
dener Materialien kurz erwähnt, die nicht zu den "Textilien" gehören, deren 
Färben aber in naher Beziehung zu demjenigen der Textilstoffe steht. 
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färben der Rückseite tunlichst zu vermeiden. Die Flotte wird so knapp be­
messen, daß man die Leder gerade noch gut bearbeiten kann (etwa 5-6 I Flotte 
auf zwei mittelgroße Felle). Die Farbstofflösung wird auf 40° und konzentriert 
gehalten und enthält bis zu 20 g Farbstoff pro Liter. Man färbt etwa immer 
10 Minuten und dreht dabei die Felle in der Farbflotte. Dann wird gut gespült, 
das Leder auf einen Bock gehängt, ausgereckt und getrocknet. Basische Farb­
stoffe werden ohne Zusatz, saure Farbstoffe mit Säurezusatz (wie bei a) an­
gewandt_ 

c) Im Walkfaß oder Haspel wird gearbeitet, wenn das Leder auf beiden 
Seiten gleichmäßig gefärbt sein soll. Man läßt das Leder im Faß m:t der Hälfte 
des erforderlichen Wassers etwa 10 Minuten laufen und gibt dann den (im Rest 
des Wassers gelösten) Farbstoff allmählich während des Drehens zu. Für ein 
Fell rechnet man im Mittel etwa p/21 Wasser und nimmt 50--100 Felle in ein 
·Faß. Die Färbetemperatur beträgt etwa 40°, die Färbedauer 1 Stunde. 

2. Alaungares Leder. Es wird wie lohgares Leder ebenfalls zuerst gut 
mit warmem Wasser gewaschen, um den überschüssigen Alaun zu entfernen. 
Gefärbt wird meist mit Säurefarbstoffen. Für dunkle Töne gibt man auch ein 
Bad von gerbsaurem Eisen oder Holzgrundierung und übersetzt mit Anilinfarb­
stoffen. Das Färben geschieht meist durch Aufstreichen mit der' Bürste, sel­
tener im Walkfaß. Die Temperatur soll 30° nicht übersteigen, da das Leder 
sonst leicht hart wird. Nach dem Färben wird gut gespült und bei mäßiger 
Wärme getrocknet. 

3. Chromleder. Das aus der Gerbung kommende Chromleder muß zu­
nächst durch Waschen gut entsäuert (z. B. mit Borax) werden; alsdann wird es mit 
einer Emulsion von wechselnden Mengen Klauenöl, Eigelb, Seife, Glyzerin und 
eventuell etwas Soda oder Ammoniak geschmiert So präpariertes Leder ist 
zum Färben mit Säurefarbstoffen fertig vorbereitet. Soll dagegen mit basischen 
Farbstoffen gefärbt werden, so werden die Leder mit einer Gerbstofflösung im 
Walkfaß behandelt, um sie für diese Farbstoffe aufnahmefähig zu machen. 
Dazu dient meist eine Abkochung von Sumachblättern, und zwar verwendet 
man für helle Farben auf 100 kg Leder (feucht gewogen) eine Abkochung von 
3-5 kg Sumach, für dunkle Farben entsprechend mehr. Statt Sumach können 
auch andere Gerbstoffe, z. B. Gambir, verwendet werden. Das Leder wird in 
1/2 Stunde lauwarm im Walkfaß gewalkt und dann gespült. 

Wegen dieser erforderlichen Vorbereitung des Leders für das Färben mit 
basischen Farbstoffen, ist das Färben von Chromleder mit Säurefarbstoffen 
vorteilhafter. Es wird hauptsächlich im Walkfaß gefärbt, da ein intensives 
Durcharbeiten des Chromleders erforderlich ist. 

Das Färben mit Säurefarbstoffen geschieht bei 50-60° C, zunächst 1J4 bis 
1J2 Stunde ohne Säurezusatz. Wenn möglichst tiefgehende Durchfärbung ver­
langt wird, setzt man etwa 0,1 % Ammoniak (vom Gewicht des Leders) der 
Farbflotte zu und säuert nach 1/4_ 1/ 2 Stunde das Bad mit Schwefel- oder 
Ameisensäure an (etwa 1/2 bzw. 1 Teil auf 2 Teile Farbstoff). Man läßt noch 
10 Minuten laufen und spült. Kleine Partien Chromleder werden in der Mulde 
bei 50--60° gefärbt (mit etwa 5--61 Flotte auf ein Fell). Nach dem Färben 
wird gut gewaschen und leicht ausgereckt. 

4_ Sämischleder wird seltener gefärbt; erforderlichenfalls wird es vor 
dem Färben in einer warmen Seifenlösung (30 g pro .Liter) eingeweicht bzw. 
gewaschen und hinterher gespült. Das Färben geschieht w;e bei lohgarem Leder 
mit Säurefarbstoffen unter Zusatz von Glaubersalz und Ess'gsäure o. dgL Nach 
bestimmten Vorschriften [Cl kann es auch mit Schwefelfarbstoffen gefärbt 
werden. 

Besondere Verfahren der Lederfärberei. Vielfach werden noch 
Pflanzenfarbstoffe gebraucht. Man grundiert z. B. mit Blauholz, Sumach, 
Gelbholz, Rotholz usw. und fällt den Farblack mit entsprechenden Metallsalzen; 
oder man behandelt das Leder umgekehrt zuerst mit den zur Lackbildung er­
forderlichen Beizen, spült und färbt dann aus. 

Spritzeffekte werden durch Aufstäuben ziemlich konzentrierter Farb­
st.offlösungen (etwa 10: 1000) erzeugt. 
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Bronzefär b~ngen werden durch Färben in konzentrierten Bädern (5 bis 
8 : 1000) von basischen Farbstoffen, Spülen und Nachfärben mit starken Lö­
sungen passender Säurefarbstoffe (bis zu 10 g im Liter) erhalten. 

Imitationen von antikem Leder, Marmoriereffekte usw. erhält man 
durch Vorfärben des Leders mit basischen oder sauren Farbstoffm darauf­
f~lgendes u~rege~mäßiges Zus~mlnenkneten ~es Leders und Trocknen: (so daß 
die Falten hterbei erhalten bleiben). Dann wird das trockene Leder mit starken 
Lösungen von basischen Farbstoffen mittels eines Schwammes überstrichen, 
so daß die Falten nicht berührt werden. Schließlich wird getrocknet und zu­
gerichtet. 

Das Färben von Fellen (Pelzen, Rauchwaren). 
Fr. Bel tzer, Industrie des poils et fourrures, cheveux et plumes. 

Die Fell-, Pelz- oder Rauchwarenfärbereil) stellt einen recht schwierigen 
Spezialzweig der Färberei dar, nicht allein wegen der Mannigfaltigkeit des Mate­
rials, sondern auch wegen der Verschiedenartigkeit der einzelnen Felle gleicher 
Gattung. und weil das einzelne Fell selbst nicht einheitlich ist. Grannenhaare 
und Grundwolle sind durchaus verschieden, und die Bauchseite färbt sich anders 
als der Rücken; bei alledem müssen die Übergänge weich und nicht schroff aus­
fallen. Dazu kommt die Empfindlichkeit des Leders gegen viele Farbstoffe 
und Chemikalien und gegen Temperaturen über 40---50 o. Das Haar verhält 
sich gegen Chemikalien ähnlich wie die Wolle, ist w:derständsfähiger gegen 
Säuren und Chlor und im allgemeinen viel widerstandsfähiger gegen Alkalien, 
jedoch innerhalb weiter Grenzen schwankend: manche Wolfshaare vertragen 
1F.aum Sodalösung von V2 ° Be, Waschbären vertragen dagegen selbst 5grädige 
Atznatronlösung. 

Das Färben des Pelzwerkes geschieht, ähnlich wie bei Leder, 1. nach dem 
Tunk- oder Tauchverfahren, we;> das Fell mitsamt dem Leder in der Tunk­
oder Tauchbrühe gefärbt wird, oder 2. nach dem Streichverfahren, wo nur 
die Haare oder die Haarspitzen durch Auftragen mit einer Bürste gefärbt oder 
gespitzt werden. Letzteres Verfahren nennt man auch das Blenden. Beide 
Verfahren werden häufig miteinander kombiniert. 

Vor dem eigentlichen Färben werden die Pelze in der Regel gereinigt oder 
entfettet, man nennt diesen Vorgang das Töten oder die Tötung der Felle. 
Diese Behandlung bezweckt außer der Reinigung, die Grannenhaare für den 
:farbstoff aufnahmefähig zu machen. Das Töten kann durch Behandlung mit 
Ath~r, Alkohol und schwachen Alkalien ausgeführt werden. In der Praxis 
verwendet man Ätzkalk, Ammoniak, Soda, Pottasche u. dgl., häufig in Ver­
bindung mit Eisenvitriol, Alaun, Kupfersalzen usw., die zugleich als Beize für 
die Farbstoffe dienen. Manche Felle werdAn mit Seife und Soda gewaschen. 
Auch Wasserstoffsuperoxyd und Chlorwasser wirken tötend. Die alten Ver­
fahren benutzen eine Menge von Materialien, die sich in ihrer Wirkung teilweise 
aufheben und deshalb zweckwidrig sind. 

Nach der Tötung hängt man die Felle zum Trocknen und reinigt sie durch 
Klopfen oder in der Läutertonne mit Sand und Sägespänen. Wird das Beizen 
nicht mit dem Töten vereinigt, so werden die Felle nach dem Töten einige Stunden 
in eine Lösung von Chromkali, Kupfer. oder Eisenvitriol und Weinstein gelegt, 
da:auf gewaschen und gefärbt. Die Färbetemperatur ist mit Rücksicht auf 
die Empfindlichkeit des Leders möglichst niedrig zu halten. 

Schwarz und Grau färbt man meist mit Holzfarben (vorzugsweise Blauholz), 
Sumach, gerösteten Galläpfeln u. dgl. Die Farbstoffe und die erforderlichen 
Metallsalze (Eisenvitriol, Alaun usw.) gibt man zusammen in die Farbbäder, 
oft unter Zusatz von etwas organischer Säure. So färbt man z. B. Schaffelle 
(Persianer, Astrachan) 1-2 mal täglich, 3 Tage hintereinander mit einem Farb­
bade, bestehend aus Blauholz, Gelbholz, Sumach, Galläpfeln, Eisen- oder Kupfer-

1) S. auch }<'r. König, Zeitschr. f. angew. ehern. 1914, S.529. H. Lange, 
a. a. O. 
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vitriol und etwas Säure. Wildwaren (Opossum, Murmel) färbt man in einem 
starken Blauholz- und Gelbholzbade und setzt. dem Färbebade nach einiger Zeit 
Kupfer-, Eisenvitriol, holzessigsaures Eisen u. ä. zu. Die Felle werden lauwarm 
3--4 Tage hintereinander mit der Farbbrühe behandelt und zwischendurch 
gelegentlich verhängt. Füchse werden mit Blauholz-Kurkuma, holzessigsaurem 
Eisen und Kupfervitriol gefärbt. 

Graublaue Töne (Imitationen von Alaska und Silberfuchs) färbt man mit 
Sumach und Gallus, unter Abdunkeln mit Eisenvitriol. Längeres Einlegen in 
Beizen (s. oben) ermöglicht das Färben mit Holz- und anderen Beizenfarbstoffen, 
wie Alizarinfarbstoffen. 

Mit Bleiazetat und nachfolgender Behandlung mit Schwefelammonium er­
hält man Schwefelbleifärbungen von Dunkelbraun bis Braunschwarz; sie können 
mit Wasserstoffsuperoxyd, Salz- oder Schwefelsäure weiß geätzt oder gespitzt 
werden. Behandelt man hinterher die weiß geätzten· Spitzen nochmals mit 
Schwefelammonium, so erhält man dunklen Grund (Fuß), eine weiße Zone und 
schwarze Spitzen. 

. Anilinschwarz kann durch Aufstreichen einer Anilinschwarzrnasse gefärbt 
werden. Nachbehandlung mit Chromkali, Nachfärben mit Blauholz und Gelb­
holz, wenn erforderlich unter Mitwirkung von Kupfersalzen, macht den Farbton 
tiefer, satter und blumiger. Nach diesem Verfahren werden die sogenannten 
Sealfarben auf echtem Seal oder anderen Fellen hergestellt. 

Auch bunte (saure, basische und substantive) Farbstoffe benutzt man in 
bescheidenerem Umfange zum Färben von Phantasiefarben. Außer den in der 
Wo1Ifärberei üblichen Methoden gibt es noch besondere Verfahren, von denen 
eines zum Färben von Teppichfellen mit Säurefarbstoffen erwähnt sei [Cl. Es 
besteht in einer abwechselnden, mehrtägigen Behandlung von Schaf-, Ziegen-, 
Angorafellen usw. in Chromgerbeextrakt [Cl, Salzsäure, sehr verdünnter 
Chlorkalklösung und Natriumthiosulfat sowie- im schließlichen Ausfärben mit 
Säurefarbstoffen unter Zusatz von Glaubersalz, Essigsäure u. ä. bei 60-70°. 

Eine vollkommene Umwälzung der Rauchwarenfärberei wurde durch Ein­
führung gewisser Entwickelungs- oder Oxydationsfarben hervorgerufen, die sehr 
echte braune, graue und schwarze Töne liefern. Das erste diesbezügliche Ver­
fahren stammt von E. Erdmann (1888), der als Entwickelungsfarbstoffe das 
Paraphenylendiamin, Paraamidophenol und die Pyrogallussäure nutzbar machte. 
Später kamen noch das Metaphenylendiamin, das Orthoamidophenol und andere 
Ausgangsstoffe hinzu. Anfangs waren große Schwierigkeiten, auch in bezug auf 
die Betriebshygiene zu überwinden, da sich bei vielen in den Betrieben beschäf­
tigten Personen mit empfindlicher Haut Hautausschläge einstellten. Heute 
hat man gelernt, diese Ausschläge durch besondere Maßnahmen zu vermeiden 
(Waschen der Hände mit 1-2 %iger Formaldehydlösung) oder schnell zu be­
seitigen (Waschen mit Resorzinspiritus). Im Laufe der Zeit erschienen der­
artige Farbstoffe immer mehr auf dem Markt, von denen die Ursolfarbstoffe 
[A], die Nakofarbstoffe [M], die Furrolfarbstoffe [Cl erwähnt seien. Sie 
werden beispielsweise auf mit Chromkali und Weinstein, Kupfervitriol, Eisen­
vitriol, holzessigsaurem Eisen u. dgl. gebeizte Felle aufgefärbt und dann mit 
Wasserstoffsuperoxyd oder Chromkali nachbehandelt. 

Leipzig, der Hauptsitz der Rauchwarenindustrie in Deutschland, zählte 
im Jahre 1913 etwa 71 Betriebe mit 2835 Arbeitern. In diesem Jahre wurden 
in Leipzig Felle im Werte von etwa 150 Millionen Mark mit 15 Millionen Mark 
an Löhnen zugerichtet und gefärbt. 

Das Färben von Federn. 

Die Federn werden vor dem Färben bei 40° mit wenig Soda, Ammoniak, 
kohlensaurem Ammoniak, Seife o. ä. gereinigt und erforderlichenfalls durch 
Schwefeln im Schwefelkasten oder mit wässeriger schwefliger Säure, Natrium­
oder Wasserstoffsuperoxyd mit geringem Alkalizusatz und bei mäßiger Tempe­
ratur gebleicht. 

Das Färben geschieht warm bis kochend unter Zusatz von Glaubersalz und 
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Essigs~ure bzw. Weinsteinpräparat mit sauren und basischen Farbstoffen (letz­
tere zIehen auch ohne Säurezusatz); substantive Farbstoffe werden seltener 
gebraucht. Wenn Bastseife vorhanden ist, so können Federn vorteilhaft wie 
S.eide im gebrochenen Bastseifenbade gefärbt werden. Für Schwarz und Grau 
smd Holzfarbstoffe auch sehr geeignet. Das Färben geschieht ähnlich wie in 
der Wollfärberei. 

Helle Töne werden auch in 30-40° warmem Seifenbade, dunklere Töne 
mit 3-5 % Essigsäure bei 70-80° gefärbt. Über 90-95° hinauszugehen, ist 
nicht zu empfehlen. 

Bei Verwendung von Chromentwickelungsfarbstoffen chromiert man nach 
dem Färben auf frischer Flotte mit 2 1/ 2 % Chromkali, 1 % Kupfervitriol und 
1 % Ameisensäure 1/2-1 Stunde nach. Für Blauholzfärbungen legt man die 
Federn über Nacht in salpetersaures Eisen von 3° Be, spült gut und färbt auf 
frischem Bade bei 80-90° mit Blauholz, etwas Gelbholz und etwas Seife. Zur 
besseren Anfärbung der Kiele läßt man die Federn nach 1-11/ 2 stündigem Färben 
bis zur völligen Abkühlung in der Farbflotte. 

Das Färben von Roßhaar, Borsten und anderen Haaren. 
Zur Erzielung einer möglichst feurigen, glänzenden, durchgefärbten und 

echten (vor allem nicht abreibenden) Färbung. muß das Haar zunächst vom 
Schweiß und Schmutz gereinigt werden. Dieses geschieht in lauwarmem Bade 
mit Seife und Soda bzw. Ammoniak, möglichst unter Verwendung von Regen­
oder Kondenswasser. Man reinigt z. B. handwarm mit r-2 g Soda oder Ammo­
niak und 5 g Schmierseife im Liter Bad und spült dann gut. 

Die vorherrschtmde Farbe ist schwarz. Das früher fast allgemein verwendete 
Blauholz ist durch künstliche Farbstoffe verdrängt worden. Man färbt eine 
Stunde meist in einer Holzkufe unter der Flotte von warm bzw. 50° bis kochend 
mit einem dekaturechten Schwarz und setzt dem Bade 2-3 % Schwefel- oder 
Ameisensäure zu. Zweckmäßig werden Farbstoff und Säure in 2-3 Portionen 
zugegeben. Zum Schluß wird aufgeworfen, abtropfen gelassen, gut. gespült und 

. eventuell noch lauwarm geseift, geschleudert und nicht zu heiß getrocknet. 
Durch das Seifen wird der Glanz des Materials gehoben. Genau wie Roßhaar 
werden auch Rinder-, Ziegenhaare usw. gefärbt. Bei Schweineborsten müssen 
erst die anhaftenden Fleisch- und Hautteilchen entfernt werden; sie werden 
deshalb erst einer Gärung unterworfen und vor dem Färben gut gespült bzw. 
gewaschen. 

Enthält ein Material viel tote Haare, so muß vor dem Färben besonders 
vorbereitet werden, da sich die toten Haare schlecht anfärben lassen. Man 
wäscht erst wie normales Haarmaterial mit Seife und Soda, spült, hantiert 
die noch feuchten, nicht getrockneten Haare 15 Minuten in kalter, verdünnter 
Salzsäure (1,5 I : 100 I Wasser), wirft auf, läßt abtropfen und bearbeitet 30 Mi­
nuten auf einer frischen, gut filtrierten, klaren Chlorkalklösung von 0,2-0,5 0 Be; 
schließlich geht man nach dem Abtropfenlassen nochmals auf das alte Salz­
säurebad zurück, arbeitet mehrmals gut durch, läßt wieder abtropfen und spült 
sehr gut in frischem, möglichst fließendem Wasser, bis die Ware entsäuert ist, 
schleudert und färbt in gewöhnlicher Weise. Zu starke Chlorbäder sind zu ver­
meiden; bei unbekanntem Material macht man zweckmäßig mit einer kleinen 
Probe einen Vorversuch. 

Das Färben von lebenden Haaren, d. h. von Haaren am lebenden Körper, 
geschieht auf kaltem Wege durch Auftragen von Phenylendiaminen o. dgl. und 
Nachoxydation durch Wasserstoffsuperoxyd und anderen Oxydationsmitteln 
(s. auch unter Pelzfärberei und Oxydationsfarbstoffen). 

Das Färben von Roßhaarsurrogaten. 
Roßhaarsurrogate haben mit Roßhaaren nur den Verwendungszweck ge­

meinsam; im übrigen sind sie von ihnen völlig wesensverschieden, indem sie 
Pflanzenfasern darstellen und meist aus Fiber, Sisal, Manila und ähnlichen Fasern 
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bestehen. Sie sind demnach wie Pflanzenfasern zu behandeln und lassen sich 
in einfachster Weise mit substantiven Farbstoffen unter Zusatz von Soda und 
Glaubersalz färben. 

Die vorherrschende Farbe ist auch hier Schwarz; früher wurde allgemein 
Blauholz verwendet, heutE( meist künstliche Farbstoffe. Fiber ist vor dem 
Färben gut auszukochen; auch empfiehlt sich beim Färben desselben ein Zusatz 
von Ammoniak. Zum Färben von Fiber wird vielfach noch Blauholz gebraucht, 
während Sisal und Manila fast nur substantiv gefärbt werden. 

Das Färben von Stroh. 
Stroh, Strohgeflecht, Hüte usw. müssen vor dem Färben längere Zeit oder 

über Nacht in heißem bis kochendem Wasser genetzt werden. Für helle Farben 
und Weiß bleicht man durch Schwefeln im Schwefelkasten, in wässeriger schwef­
liger Säure oder mit Wasserstoff- bzw. Natriumsuperoxyd, Perborat usw. Nach 
dem Bleichen wird abgesäuert und bei Oxydationsbleichen mit Bisulfit oder 
Schwefligsäuregas nachbehandelt. 

Mit basischen Farbstoffen werden lebhafte Töne warm bis kochend unter 
Zusatz organischer Säuren gefärbt; man läßt unter Umständen so lange kochen, 
bis das Stroh genügend durchgefärbt ist. Durch Säurezugabe wird das Durch-
färben befördert. . 

Saure und substantive Farbstoffe werden in kurzen Bädern mehrere Stunden 
kochend heiß gefärbt, mit oder ohne Zusatz von wenig Essigsäure (besonders 
bei hartem Wasser und schwer durchfärbbarem Material ist Essigsäurezusatz 
zu empfehlen). 

Schwefelfarbstoffe werden wie üblich unter Zusatz von Schwefelnatrium, 
{) g Soda und 20 g Glaubersalz pro Liter Bad bei 25-30° rasch gefärbt. Hinter­
~!'lr wird gut gespült und mit 5 g Natriumazetat im Liter nachbehandelt. Ein 
Uberfärben mit basischen oder sauren Farbstoffen ist möglich. 

Auch Naturfarbstoffe sind in dcr Strohfärberei noch vielfach im Gebrauch. 
Man kocht das Stroh z.~. einige Zeit mit Blauholz, Gelbholz, Sumach und 
dunkelt dann warm mit Eisensalzen oder Chromkali nach. Oder man kocht 
zuerst mit Eisenvitriol, Blaustein, Alaun, Chromkali und etwas Säure, spült 
und färbt hinterher. 

Das Färben von Holz. 
Holz wird entweder 1. an der 0 berfläche durch Bestreichen oder 2. im 

Bade gefärbt. 
1. Man streicht als Aufstrichfarbe eine kalte oder eine heiße Farbstoff­

lösung von 10-25 g im Liter auf. Für lebhafte, aber unechte Töne kommen 
basische Farbstoffe (mit Essigsäure gelöst), für echtere Färbungen Säurefarb­
stoffe, vereinzelt auch substantive Farbstoffe zur Anwendung. Für einzelne 
Zwecke werden auch alkohollösliche Farbstoffe benutzt. 

2. Zum Durchfärben bedient man sich geschlossener Apparate, in denen 
das Holz mit Wasser unter Druck ausgelaugt und dann mit leichtlöslichep. Säure­
farbstoffen, ebenfalls unter Druck, 2-12 Stunden kochend gefärbt wird. Oder 
man verwendet Vakuumapparate, durch die das Holz erst luftleer gemacht und 
worauf die Farbflotte eingelassen wird, die das Holz gleichmäßig durchdringt. 
Auch hier bewähren sich Säurefarbstoffe am besten. Die Farbstofflösung ent­
hält meist 2-5 g Farbstoff im Liter; je länger gefärbt wird, desto besser durch­
dringt der Farbstoff das Innere des Holzes. Bei substantiven Farbstoffen gibt 
man noch etwas Glaubersalz zu (5-10g im Liter). 

Das Färben von natürlichen Blumen, Blättern, Gräsern usw. 
H. Hein: Trocknen und Färben natürlicher Blumen und Gräser. 
Man färbt vorzugsweise mit basischen Farbstoffen kochendheiß unter Essig­

säurezusatz, spült dann gut und legt einige Zeit in verdünnte Glyzerinlösung 
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(1 : 20), der man etwas Ölemulsion oder Monopolöl zusetzt und trocknet kalt . 
.An Stelle der Glyzerinbehandlung wird auch mit Chlormagnesiumlösung (z. B. 
von 10° Be) behandelt und an der Luft getrocknet. 

Schwer aufnahmefähiges Material wird vorteilhaft vor dem Färben in lau­
warmem Tanninbad (2-5 % Tannin vom Gewicht der Gräser) gebeizt, mit 
1-2 % Antimonsalz fixiert, gespült und gefärbt. Helle Farben werden mit­
unter auf vorgebleichtem Material gefärbt. Für Schwarz werden auch gefärbte 
SpritJacke verwendet. 

Das Färben von Holzbast. 
Satte und lebhafte Töne werden mit basischen, helle und klare Töne mit 

sauren Farbstoffen, dunkle und Modetöne sowie Schwarz bei schwer durchfärb­
baren Geflechten für licht- und wasserechte Erzeugnisse werden mit substantiven 
Farbstoffen gefärbt.. Das Arbeitsverfahren ist im allgemeinen dasselbe wie bei 
Stroh (s. dieses). 

Das Färben von Steinnußknöpfen. 
Vorwiegend werden substantive Farbstoffe gebraucht, die sehr reibechte 

Färbungen ergeben. Für besonders brillante Farben werden auch basische 
Farbstoffe angewandt. Die substantiven Farbstoffe färbt man 1 Stunde kochend 
unter Zusatz von 1 g Soda und 5-10 g Glaubersalz pro Liter, dann läßt man 
im Bade etwas erkalten und spült. Basische Farbstoffe werden unter Zusatz 
von 2-5 ccm Essigsäure pro Liter Bad gefärbt; dann wird gespült und getrocknet. 

Das Färben von künstlichen Stoffblumen. 
Es werden vor allem spritlösliche Farbstoffe verwendet. Man taucht die 

Stoffblumen in die Lösung von 5-20 g Farbstoff in 1000 ccm Alkohol ein und 
trocknet durch rasches Bewegen an der Luft. 

Das Färben von Papier. 
J. Erfurt: Färben des Papierstoffes. 
Zum Färben von Papier verwendet man vorzugsweise 1. basische, 2. saure, 

3. substantive, 4. Eosinfarbstoffe. Schwefel-, Küpenfarbstoffe usw. werden in 
geringerem Maße für bestimmte Spezialitäten verwendet. 

1. Die basischen Farbstoffe sind ausgiebig und lebhaft, aber nicht BO 
lichtecht wie die substantiven und sauren Farbstoffe. Sie fixieren sich auf un­
gebleichter Zellulose und auch auf Holzschliff ohne jede Beize. Bei Papieren. 
die aus Baumwollumpen und gebleichter Zellulose bestehen, ist ein Fixierungs. 
mittRI (meist Harzleim oder schwefelsaure Tonerde, seltener Tannin) erforder­
lich. Das gute Lösen der Farbstoffe ist wesentlich; es geschieht am besten durch 
.Anteigen mit der doppelten Menge Essigsäure von 6° Be und Verdünnen mit 
Kondenswasser. 

Basische Farbstoffe dürfen nicht mit Farbstoffen anderer Klassen vermischt 
werden. da sie sich häufig gegenseitig ausfällen. Die Farbstofflösungen müssen 
dem Papierstoff ferner vor oder nach dem Leimen in starker Verdünnung zu­
gesetzt werden. Bei gemischten Materialien müssen die Lösungen erst recht 
verdünnt und erst nach der schwefelsauren Tonerde zugesetzt werden. In 
hellen und mittleren Tönen geben die basischen Farbstoffe meist klare Abwässer. 
Tiefe Färbungen stellt man mit Hilfe von Tannin her, das den Farbstoff voll­
kommen bindet und dadurch klare Abwässer schafft; durch das Tannin findet 
allerdings eine Trübung der Nuance statt. Man setzt dem Stoff zunächst die 
Farbstofflösung zu, trägt dann etwa die gleiche Menge Tannin ein und leimt 
wie üblich. Für Löschpapier ist diese Methode ungeeignet, da Tannin die Saug­
wirkung des Papiers stark beeinträchtigt. 
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2. Saure Farbstoffe liefern im allgemeinen lichtbeständigere Färbungen 
als basische und neigen nicht zum Melieren. Die Farbstoffe werden einfach in 
kochendem Wasser gelöst, und die Lösungen, am besten vor dem Leimen, dem 
Stoff zugesetzt. Ein größerer Überschuß von schwefelsaurer Tonerde beim 
Färben bewirkt im allgemeinen eine bessere Fixierung der sauren Farbstoffe 
auf der Faser. . 

3. Die substantiven Farbstoffe kommen wegen ihrer fast durchweg 
vorzüglichen Echtheitseigenschaften bei solchen Papieren zur .Anwendung, die 
für längeren Gebrauch bestimmt sind und an die deshalb größere Echtheits· 
ansprüche gestellt werden (Reib·, Wasser-, Säure-, Alkali-, Lichtechtheit). Die 
Farblösungen werden auch gut ausgenutzt, die Abwässer dnn farblos. Die 
Lichtechtheit kann bei manchen Farbstoffen noch durch Zusatz von Kupfer­
vitriol (1 : 1 Teil Farbstoff) erhöht werden. 

Die Farbstoffe sind dem Stoff vor dem Leimen zuzusetzen. Nach dem 
Farbstoff Zusatz folgt eventuell ein Zusatz von 5 % (bei hellen Tönen) oder von 
8 % (bei dunkleren Tönen) Kochsalz_ Man färbt % Stunde und leimt dann 
wie üblich. Bei besonders tiefen Tönen wird zuletzt auf 50-60° erwärmt. 
Die Färbungen können beliebig mit ·Farbstoffen anderer Klassen nachnuanciert 
werden. 

4_ Eosinfarbstoffe werden vor allem für klare Rosatöne benutzt_ Der 
Farbstoff wird vor dem Leimen gegeben. Tonerdesulfat trübt die Töne und 
darf nicht in erheblichem Überschuß zugegen sein (am besten als essigsaure 
Tonerde zu verwenden). Auch können die Eosinfarbstoffe mit Bleisalzen fixiert 
werden: Man gibt erst den Farbstoff, dann die doppelte Menge essigsaures Blei 
und zuletzt Harzleim und essigsaure Tonerde zu. Die Lichtechtheit der Eosine 
wird durch Bleifixation verbessert. 

5. Kombinationsfärbungen mit Farbstoffen verschiedener Klassen 
werden häufig ausgeführt, entweder um weniger gefärbte Abwässer zn erhalten 
oder um bei holzschliffhaitigen Papieren besRere Deckung des Holzsf~hliffes zu 
erzielen. Saure und basische Farbstoffe werden kombiniert, weil sie sich gegen· 
seitig ausfällen. Man färbt mit sauren Farbstoffen vor und deckt mit basischen 
nach (farblose Abwässer). Durch Übersetzen substantiver Farbstoffe mit basi­
schen wird der Ton geschönt und holzschliffhaltiges Papier besser gedeckt. Auch 
werden substantive mit sauren Farbstoffen kombiniert. Schwefelfarbstoffe 
werden nur vereinzelt angewandt (meist für Schwarz), weil das Schwefelnatrium 
bei der Leimung des Papiers störend wirkt. 

·Papier kann gefärbt werden 1. in der Masse (Druck-, Schreib-, Pack·, 
Umschlag-, Tapeten., Toiletten-, Nadel-, Lösch., meliertes Papier usw.), 2. als 
fertiges Papier (Seiden- oder Blumenpapier und Kreppapier nach dem Tauch· 
verfahren, Ingraintapetenpapier auf der Oberfläche, Pappen auf dem Kalander 
usw.). Für besondere Zwecke werden Spezialitäten, wie z. B. Papiere mit metal­
lischen Bronzeeffekten, mit Ätzeffekten usw., erzeugt. 

Papiergarne und Papiergarngewebe. Entsprechend der Färberei 
der Papiers wird auch die Färberei von Erzeugnissen textilähnlicher Natur aus 
Papier, des Papiergames und der Papiergarngewebe ausgeführt. Rohgame 
und Rohgewebe werden vor dem Färben erforderlichenfalls gebleicht, indem sie 
vorher etwa 1 Stunde mit 5 g Soda im Liter gekocht, gespült und dann etwa 
4-5 Stunden mit einer Igrädigen Chlorkalklösung kalt gechlort, gut gewaschen, 
mit Salzsäure von 1 ° Be unter Zusatz von etwas Bisulfit abgesäuert und gespült 
werden. Die meisten Färbungen werden mit substantiven Farbstoffen 1-2 Stun· 
den kochendheiß hergestellt; die helleren Färbungen unter Zusatz von 1f2 % 
Soda und ohne Salz, die mittleren und dunkleren Färbungen mit 1/2-1 % Soda 
und 3-10 % kalziniertem Glaubersalz. Hinterher wird, wie stets üblich, gut 
gespült. Sehr hart gedrehte, undurchlässige Game oder Gewebe aus solchen, 
werden zweckmäßig 1f2 Stunde ohne Salz vorgefärbt und dann eine weitere 
112 Stunde mit 10-20 % Glaubersalz zu Ende gefärbt, zuletzt 1f4 Stunde bei 
abgestelltem Dampf longiert (ausziehen lassen). Für echtere Färbungen ver. 
wendet man u. a. Diazotierfarbstoffe; nach dem Anfärben mit diesen wird mit 
1-3 % Nitrit und 3-9 % Salzsäure 22° Be während 20 Minuten kalt diazotiert, 
gespült, mit 1-3 % Entwickler gekuppelt und gut gewaschen. 
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Der Anwendungsweise der betreffenden Farbstoffe entsprechend, können 
auch Schwefelfarbstoffe, ba.sische Farbstoffe usw. auf Papiergarn gefärbt werden. 
Papiergewebe können ferner bedruckt, geätzt, bunt geätzt usw. werden. Die 
I~prägnierung der Papiergewebe gleicht derjenigen aus anderen Fasern; man 
verwendet hierzu dieselben Mittel, die Faser wasserabstoßend zu machen, der 
Faser einen wasserdichten Überzug zu geben,. die Faser mit unlöslich gemachten 
Klebstoffen zu tränken usw. 

Das Färben von Horn 1 . 

Durch das Bleichen von Horn gewinnt man einerseits aus dem grünen 
Naturhorn das glashelle, harte und daher sehr polie~ähige feinste Horn, 
anderseits aus dem undurchsichtigen schwarzen Büffelhorn die irreführend als 
Antilopenhorn bezeichnete Ware, die durch ihren feurigen, 8chiIdpattartigen 
Ton und ihre schöne Zeichnung auffällt und als Schildpattersatz vielfach An­
wendung findet. Das wichtigste in der Hornbleicherei angewandte Bleichmittel 
ist das Wasserstoffsuperoxyd; das Horn verliert durch Oxydation mehr 
oder weniger die grünbraune bzw. schwarze Naturfarbe. Insbesondere werden 
jene Schwefelverbindungen zerstört, die im ungebleichten Horn mit neutraler 
Bleinitratlösung unter Schwefelbleibildung reagieren, so daß das gebleichte 
Horn diese Reaktion nicht mehr liefert. 

Durch verschiedene Verfahren der Hornbeizerei kann a) grünes Natur­
horn wie Büffelhorn braun bis tiefschwarz gefärbt werden, b) grünes oder feinstes 
Horn mit rotbraunen Flecken verschen (Schildpattimitation) oder c) gelb ge­
färbt werden. Auch kann man d) im Horn jene irisierende, perlmutterartig 
schimmernde oder metallisch glänzende Einlagerung bewirken, die die Färbung 
von Hornwaren erst zur vollen Geltung bringt und schließlich e) Büffelhorn 
vollkommen auflichten. 

Als Beizen kommen hauptsächlich in Betracht: L Bleiverbindungen, 
H. Quecksilberverbindungen, HL Manganverbindungen, IV. Sal­
petersäure. Vorgeschlagen sind auch Silber- und Goldver~indungen, die aber 
wegen ihres hohen Preises praktisch nicht in Frage kommen. 

Die Bleibeizen kann man einteilen in neutrale (Bleinitrat in Wasser 
gelöst) und in alkalische (enthalten außer den Bleisalzen noch Alkalien). 
Erstere wirken langsamer, letztere greifen die Homsubstanz dafür an. Eine 
gesättigte Bleinitratlösung färbt ungebleichtes Horn in einigen Tagen ti~f eben­
holzschwarz und so echt, daß sich das gefärbte Horn vorzüglich polieren läßt. 
Der Bleibeize können geeignete Teerfarbstoffe direkt zugesetzt werden; der 
Beizung folgt häufig ein SalzBäurebad 

Als Quecksilberbeize kommt vorzugsweise eine 10 %ige Lösung von 
Merkuronitrat zur Anwendung, durch die in einigen Stunden die Bildung von 
Schwefelquecksilber bewirkt wird. Durch nachfolgende Behandlung in Schwefel­
leberlösung (1 : 20) wird die Färbung tiefschwarz. 

Die Manganbeizen färben das Horn in kürzester Zeit gelbbraun oder 
rotbraun bis tiefschwarz. Als Beize dient vorzugsweise eine 10 %ige wässerige 
Lösung von Kaliumpermanganat, wobei größtenteils Mangansuperoxyd ent­
stehen soll. Je höher die Temperatur der Lösung, desto rascher und intensiver 
wirkt die Beize; auch wird das Horn bei heftiger Einwirkung "Von der Beize an 
der Oberfläche korrodiert. 

Die Salpetersäure wirkt um so rascher und intensiver, je konzentrierter 
und heißer sie ist. Unter Gasentwickelung löst sie die wejchen Teile der Ober­
fläche auf und verleiht ihr so eine ganz eigenartige Struktur. Die Farbe des 
Hornes wird dabei hellgoldgelb (Xanthoproteinreaktion) und der des blonden 
Schildpatts ähnlich. 

In der Färberei verhält sich das Horn gegenüber wässerigen Lösungen von 
Teerfarbstoffen ähnlich wie Wolle. Zu seiner Färbung sind deshalb vor allem 

1) S. auch E. Beutel, Theorie und Praxis der Hornfärbung. Zeitschr. 
f. angew. Chem. 1915, S. 170, Nr. 28. 
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die sauren Farbstoffe geeignet, die am besten in saurem Bade oder nach An. 
ätzung des Hornes mit Schwefelsäure aufziehen. Aber auch andere Farb.toff. 
gruppen weisen gute Vertreter für die Hornfärberei auf. Zur Erzeugung ganz 
heller, klarer Töne verwendet man naturgemäß gebleichtes Horn. 

Der Zeugdruck. 
(Die Zeugdruckerei, Stoffdruckerei, Druckerei.) 
A. Ax macher: Praktischer Führer durch den Zeugdruck, 2 Bändchen; 

R. Forrer: Die Kunst des Zeugdruckes; H. Lange: Färberei und Druckerei 
(enthalten in: Chemische Technologie der organischen Verbindungen von 
R. O. Herzog); E. Lauber: Praktisches Handbuch des Zeugdruckes; A. San· 
sone: Der Zeugdruck; A. Sansone: Berichte über die Fortschritte des Zeug. 
druckes I. 1908-1910. 

Das Wesen des Zeugdrucks und Allgemeines. 
Färberei und Zeugdruck bezwecken beide dic Farbgebung oder Tingie. 

rung einer Ware. Während man aber auf dem Wege der Färberei eine 
durchgehende (meist einfarbige) Anfärbung durch die ganze Ware hin· 
durch bewirkt und dieses auf dem Wege des Tauchverfahrens (durch 
die Flotte oder das Bad) erreicht, wird im Zeugdruck nur eine teilweise, 
örtliche (meist mehrfarbige) Farbgebung weißer oder gefärbter Ware 
hergestellt, und zwar durch Erzeugung von Mustern auf dem Wege des 
Auftragens mit besonderen Formen oder Walzen. 

Je nach Art und Bestimmung des Materials bedruckt man a) Vor. 
gespinste wie z. B. Kammzug (auf der Vigoureuxdruckmaschine), b) Garne 
im Strang (Flammdruck, auf der Garndruckmaschine), c) Garne in der 
Webekette (Kettendruck, auf dem Wege des Walzendrucks), d) Gewebe 
aus den verschiedensten Materialien wie Baumwolle, Leinen, Jute, Wolle, 
Seide, Halbleinen, Halbwolle, Wollseide, Papier usw. 

Man unterscheidet Handdruck, Perrotinendruck und Walzen­
druck oder Rouleauxdruck. Die Formen vom Hand· und Perrotinen· 
druck zeigen das zu druckende Muster erhaben (en relief); bei den 
Druckwalzen, den sogenannten Rouleaux, ist das Muster dagegen ein· 
graviert, liegt also vertieft. Im ersteren Falle werden die erhöht 
gearbeiteten Teile der Druckform, d. i. die Muster, mit der DrUckfarbe 
benetzt und letztere so auf den zu bedruckenden Stoff übertragen,; im 
zweiten Falle (bei der Walze) wird die vertiefte Gravur mit der Druck· 
farbe angefüllt und der zu bedruckende Stoff in die Vertiefungen hinein. 
gepreßt, während die nicht gravierten Stellen der Walze durch eine be. 
sondere Vorrichtung, die Rackel, von der Druckfarbe befreit werden 
und keine Farbe auf den Stoff übertragen. 

Die älteste Form des Druckes ist der Klotzdruck, bei welchem das 
Muster in einen Holzklotz eingeschnitten oder gestochen ist. Das zu 

1I e erman ß, TextilreredehlDg. 30 
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bedruckende Zeug liegt glatt auf dem Drucktisch, dessen Oberfläche 
mit Tuch überzogen ist. Die Form, der Klotz oder das Modell wird mit 
Farbe versehen, mit der Hand auf das Zeug aufgesetzt und der Druck 
durch Schläge mit einem Holzhammer oder mit der Hand erzeugt. Die 
Formen erhalten die Farbe durch Aufdrücken auf ein mit der Druck­
farbe getränktes Tuch, das in einen Rahmen eingespannt ist. Bei mehr­
farbigem Druck sind naturgemäß so viele Formen erforderlich als Farben 
aufgedruckt werden sollen. 

In ähnlicher Weise wird der sogenannte Flammdruck auf Garn 
mit der Hand ausgeführt, mit dem Unterschiede, daß das Garn nicht 
auf einem ebenen Tisch, sondern auf einer unteren Form ruht, die ent­
sprechend der oberen Form gestochen ist, so daß die druckenden Stellen 
aufeinander passen. Die Flammdruckmaschinen enthalten an Stelle 
von Druckklötzen Druckwalzen, in denen die Muster erhaben ausge­
arbeitet sind. Diese Druckwalzen werden durch besondere Speisewalzen 
mit Farbe versehen. Auch für Vigoureuxdruck ist das Muster erhaben 
gearbeitet. 

Der Perrotinendruck (nach dem Erfinder Perrot benannt) stellt. 
eine Übertragung des Handdruckes auf die Maschine dar, indem die 
Druckplatten, welche der Breite des Stoffes entsprechen, in die Maschine 
eingesetzt werden. 

Für den Großbetrieb kommt in erster Linie der Walzen- oder der 
Rouleauxdruck in Betracht. Die hier benutzten Druckfarben und 
_ verfahren können mit geringen Abänderungen (besonders in bezug auf 
die Verdickungen) auch im Hand- und Perrotinendruck verwendet 
werden. 

Die im Zeugdruck· angewandten Farbstoffe sind im allgemeinen die 
nämlichen wie in der Färberei; nur ist die Art der Fixation vielfach eine 
andere. Ferner werden im Zeugdruck vielfach Pigmentfarben (s. unter 
Albuminfarben) mit Vorteil benutzt und gut fixiert, während sie in der 
Färberei im fertig vorgebildeten Zustande nicht gut verwendet werden 
können. 

Alle Druckfarben, gleichgültig ob im Hand- oder Maschinendruck, 
Garn- oder Zeugdruck verwendet, werden erst in geeigneter Weise ver­
dickt bzw. in einer Verdickung gleichmäßig verteilt, bevor sie auf­
gedruckt werden. Nur dann vermögen die Druckorgane die Farben 
gleichmäßig aufzunehmen und abzugeben, und. nur dann kann einF 1 ie ß e n 
oder Auslaufen, bzw. ein Durchschlagen der Farben vermieden, 
bzw. nach Wunsch reguliert werden. 

Außer diesen eigentlichen Vetdickungsmitteln werden dem Farb­
stoff noch andere Hilfsmittel zugesetzt, die z. B. den Farbstoff in Lösung 
halten, das spätere Herauswaschen der V erdickungssu bstanzen erleich­
tern, die Fixierung des Farbstoffes auf der Faser vermitteln, unlösliche 
Farbstofflacke bilden sollen usw. Alle diese Substanzen sollen in der 
nassen Druckfarbe ohne Einwirkung aufeinander sein. Erst nach dem 
Drucken, beim Trocknen oder besonders beim Dämpfen soll die beab­
sichtigte Wirkung einsetzen. Die bedruckte und getrocknete Ware wird 
deshalb mit wenigen Ausnahmen der Einwirkung gespannter oder un-
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gespannter Wasserdämpfe ausgesetzt. Diese vermitteln die Reaktion 
der in der Druckfarbe enthaltenen Stoffe und vertreten gleichsam die 
Stelle· der Farbflotte in der Färberei. 

Nach dem Dämpfen folgt dann noch je nach der chemischen Natur 
des Farbstoffes und je nach der verlangten Echtheit eine weitere Be­
handlung der Ware mit fixierenden Mitteln, worauf durch Waschen, 
Malzen, Seifen usw. die Verdickung entfernt und nötigenfalls durch 
Chloren das Weiß des Stoffes gereinigt wird. 

Für mehrfarbigen Druck sind (wenn man nicht dasselbe Muster in 
verschiedenen Farben nebeneinander druckt) soviel Druckformen oder 
Walzen erforderlich, als man Farben drucken will. Beim Handdruck 
wird das Stück oder die Kette auf einen Drucktisch aufgespannt, worauf 
nacheinander die Farben aufgedruckt werden, Auf den Druckmaschinen 
läuft der Stoff an den Druckformen oder an den Walzen vorbei. Stifte 
zeigen den Rapport an, so daß es mit ihrer Hilfe möglich ist, in die 
erste Farbe die zweite, dritte, vierte usw. Farbe einzudrucken. Die 
Walzen sind ferner verstellbar, wodurch die Muster auf dem Stoff genau 
in übereinstimmung gebracht werden können. Durch übereinander­
drucken zweier oder mehrerer Farben kann man auch Kombinations­
farben, also mehr Farben erzeugen als man Druckformen oder Walzen 
benutzt. Aus zweierlei Druckfarben können drei Töne, aus dreierlei 
Druckfarben können sieben Farbtöne kombiniert werden usw. Dieses 
übereinanderdrucken geschieht aber in ·der Praxis kaum. 

Je nach der Art der Druckverfahren kann man unterscheiden: 
l. Den gewöhnlichen Aufdruck von Farbstoffen, Körperfarben 

oder Beizen. 
2. Den Ätzdruck (die Enlevage). 
3. Den Reservedruck (die Reservage). 
4. Die Erzeugung von Farben auf der Faser (Diazotierungs­

farben, Oxydationsfarben, Mineralfarben). 
1. Beim gewöhnlichen Aufdruck sind die zur Fixierung der Farb­

stoffe erforderlichen Mittel entweder bereits in der Druckmasse enthalten, 
oder 'die Fixierung findet durch nachherige Behandlung statt. Aufge­
druckte Beizen färbt man zur Bildung des Farblackes mit Beizenfarb­
stoffen wie' in der Färberei. 

2. Beim Ätzdruck (dem Enlevagedruck) wird eine vorher aufge­
druckte oder aufgeklotzte Farbe auf dem Wege des Bedruckens entfernt, 
weggeätzt. Diese Beseitigung, Enlevage, des Farbstoffes geschieht z. B. 
durch reduzierend (Reduktionsätzen) oder durch oxydierend wirkende 
Mittel (Oxydationsätzen), je nach der Zerstörungsfähigkeit der jeweilig 
fixierten Farbstoffe. Ferner können Farben durch Säuren und andere 
chemische Agentien geätzt werden. In gleicher Weise können auch auf­
geklotzte Beizen weggeätzt werden. Werden den Ätzmassen Farb­
stoffe zugesetzt, die durch die Ätzmasse unbeeinflußt bleiben, so werden 
die geätzten Stellen gleichzeitigangefärbt, und es entsteht die sogenannte 
Buntätze. 

3. Beim Reservedruck werden Verbindungen auf den Stoff auf­
gedruckt, die das Anfärben des Stoffes an den bedruckten Stellen beim 

30* 
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nachfolgenden Überklotzen oder Färben mit einer Grundfarbe verhin­
dern. Die reservierenden Mittel (Reserva;gen) können mechanisch 
(z. B. Pieifenton, Wachs usw.) oder chemisch wirken. Den Reserve­
druckmassen können auch Farbstoffe zugesetzt werden, durch die gleich­
zeitig eine Anfärbung an den reservierten Stellen erzielt wird. Hier­
durch entsteht die sogenannte Buntreserve oder Buntreservage. 

4. Die Erzeugung von Farben auf der Faser durch Druck ent­
spricht im Prinzip derjenigen auf dem Wege der Färberei.· Diazotie­
rungs- und Oxydationsfarbstoffe spielen hier die wichtigste Rolle; weniger 
wichtig sind die Mineralfarben. 

Unter Schleifdruck versteht man einen solchen Druck von Ge­
weben mit erhaben gewebten Mustern oder von gerauhten Waren, bei 
dem nur die er habe ne n Stellen bedruckt werden. 

Apparatur. 
Die wichtigsten Apparate der Druckereitechnik sind die Seng­

maschinen (s. unter Appretur), die Trockenvorrichtungen (Trok­
kenkammer, Mansarde, Hotflue oder Lufttrockenmaschine s. S. 392, 
Zylindertrockenmaschine s. S. 386, die Spann- und Trockenrahmen s. 
S. 393), die Waschmaschinen, die Dämpfapparate und vor allem 
die Druckmaschinen selbst. Letztere sind Spezialmaschinen des 
Zeugdrucks, während die anderen Apparate z. T. auch in den übrigen 
Zweigen der Textilveredelung angewandt werden. 

Druckmaschinen. 
1. Der Handdruck war früher allgemein gebräuchlich; er hat aber im 

modernen Großbetrieb dem Walzendruck Platz gemacht. Nur vereinzelt findet 
man noch für besondere Kleinerzeugnisse den Handdruck vertreten. H. Lange 
beschreibt die Einrichtung wie folgt. Der Tisch ist 4-6 m lang und 1-1,50 m 
breit. Die Tischplatte wird mit mehreren Lagen Filz und darüber mit Baum­
wollgewebe überzogen. Nun "Wird die Ware über den Drucktisch gelegt, mit 
einer Holzleiste (die durch Schrauben an dem Drucktisch festgehalten ist) ein­
geklemmt und an der hinteren Seite durch eine feststellbare Walze angespannt. 
Der Drucker druckt z. B. die erste Farbe eines fünffarbigen Blumenmusters. 
Wenn die ganze Tischfläche des Stoffes mit der ersten Farbe bedruckt ist, wird 
die zweite, dritte, vierte und fünfte Farbe eingepaßt. . An der Längsseite des 
Tisches befinden sich Schienen, auf welchen ein auf vier Rollen fahrbarer Wagen 
läuft. Auf diesem Wagen steht der Farbkasten (das Chassis), bestehend aus 
einem äußeren wasserdichten Kasten, einige Zentimeter ho~h mit Wasser oder 
Tragantschleimlösung gefüllt; hierauf schwimmt e!n mit Öltuch überzogener 
Rahmen. In diesen Rahmen wird ein zweiter mit Öltuch überzogener Rahmen 
eingesetzt und die Druckmasse auf das Tuch gestrichen. Häufig legt man in 
den oberen Rahmen einen Flanell· oder Filzlappen, auf welchen die Farbe eben­
falls gleichmäßig mit einer langhaarigen Bürste aufgetragen wird. Das erhabene 
Muster der Handdruckform netzt man durch Aufsetzen der Form auf das mit 
Farbe bestrichene Chassis, setzt sie dann auf die Ware, klopft mit der Hand 
oder mit einem Hammer auf die Form, überträgt dadurch die Farbe auf den 
Stoff, hebt die Form ab, netzt wieder und druckt die nächste Formfläche. Damit 
die Farbe sich nicht verwischt, muß die Ware nach dem Drucken gut getrocknet 
werden. In ähnlicher Weise werden auch Ketten auf dem Drucktisch gedruckt. 

2. Auf der Perrotine läuft der Stoff ruckweise jedesmal um eine Form­
breite weiter. Die Druckrnasse wird durch Gummiwalzen von dem Chassis auf 
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die Form und dann auf das Gewebe übertragen usf. Die Formen sind etwa 
12 cm breit und etwas länger als die Breite des zu bedruckenden Stoffes. Es 
gibt Perrotinen, die ein·, und solche, die mehrfarbig drucken, ferner solche, 
die den Stoff ein· oder auch zweiseitig bedrucken (Doppeldruckperrotinen). 
Die Perrotinen werden hauptsächlich für Blaudruck mit Schutzpappen benutzt. 
Die Druckmasse kann man ziemlich dick auftragen, unter Umständen kann 
man auch die Form zweimal auf dieselbe Stelle aufsetzen. 

Fig. 139. Zweifarbendoppeldruckperrotine (Haubol d). 

3. Walzendruckmaschine. In bezug auf Produktionsmenge und 
Schönheit der Ware ist die Walzendruckmaschine oder das Rouleaux 
am leistungsfähigsten. Man unterscheidet die Rouleaux nach Bauart und 
Anzahl der Farben (vom einfarbigen bis zum 24farbigen Rouleaux). 
Für jede zu druckende Farbe ist eine besondere Druckwalze erforderlich 
(abgesehen etwa von den Kombinationsfarbtönen, die sich durch über­
drucken der Grundfarben ergeben). 
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Bei der einfarbigen Druckmaschine liegt die Druckwalz;e unter dem 
Zylinder oder dem Presseur, während bei mehrfarbigen Rouleaux die 
Druckwalzen konzentrisch um den Zylinder angeordnet sind. Die Pro­
duktion der vielfarbigen Druckmaschinen ist wegen der zeitraubenden 
Einstellung der einzelnen Farben erheblich geringer als diejenige der 
ein- und wenigfarbigen. 

Die Hauptbestandteile der Walzendruckmaschine sind: das Gestell, 
der Presseur oder Zylinder und die Druckwalzen. Die Lager des Zy­
linders können gehoben und gesenkt werden. Bei einfarbigen Maschinen 
ist der Zylinder vielfach massiv, bei mehrfarbigen immer hohl .. Der 
Mantel des Presseurs ist so gedreht, daß er in der Mitte etwas dicker ist 
als an heiden Seiten. Die meist kupfernen, schwach konisch ausgebohrten 

Fig. 140. Vierfarbenrouleaux. Nach Axmacher. 

Druckwalzen werden auf stählerne, schwach konisch gedrehte Spindeln 
oder Stahlkerne gezogen, in besondere Lager in die Druckmaschine ein­
gelegt und durch Kammräder angetrieben. 

Zu jeder Walze gehört ein Farbtrog oder Chassis, in dem sich die 
Druckfarbe befindet. Die Chassis !lind aus Kupfer oder Holz gefertigt 
und haben an beiden Seitenwänden kleine Lager für die Zapfen der 
Speisewalzen oder Bürsten. Die Speisewalzen sind von Holz und mit 
Gummi, Filz, Bombage o. ä. überzogen. Durch die Drehung der Speise­
walzen oder der Bürsten wird die Farbe aus dem Chassis genommen und 
an die Druckwalzen abgegeben. 

Die Farbe soll, wie bereits hervorgehoben, nur in den vertieften 
Stellen, der Gravur der Walzen sitzen. Sie muß also von den nicht 
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gravierten, glatten Stellen abgenommen werden. Dies geschieht durch 
ein an jeder Walze fest anliegendes, scharf geschliffenes, dünnes Stahl-­
lineal, die sogenannte Rac ke 1, die durch einen besonderen Mechanismus, 
-die Rackelführung, hin- und hergeführt wird. Durch eine an der ent­
gegengesetzten Seite der Walze meist angebrachte unbewegte Kontre­
rackel werden lose Fasern, Fäden usw. zurückgehalten, wodurch die 
Druckmasse von groben Verunreinigungen- befreit wird. Die eigentliche 
Rackel wird mit Hebeln oder Gewichten an die Druckwalze angedrückt. 

Die Rotation der Druckwalzen wird von einem Zahnrad aus bewirkt; 
der Zylinder erhält seine Bewegung von den Druckwalzen, wird also 
nicht besonders angetrieben. 

Hinter dem Gestell sind Arme zur Aufnahme von Warenrollen usw. 
angebracht; meist wird die zu bedruckende Ware, die in Stößen oder 
Wickeln aufgestapelt ist, an der Druckseite kurz vor dem Druck noch­
mals durch eine rotierende Bürste abgebürstet. 

Die Druckmaschine steht in enger Verbindung mit einem Trocken­
stuhl oder einer Mansarde, wo die nasse Druckfarbe schnell mit Heiz­
luft oder Heizplatten getrocknet wird, um ein Abflecken, Auslaufen, 
Durchschlagen usw. zu verhindern. So geht die bedruckte Ware z. B. 
sofort mit der Rückseite an einer schräg liegenden Trockenplatte vorbei 
über einen hölzernen Haspel an mehreren wagerecht liegenden Trocken­
platten vorüber. Am hinteren Ende des Trockenstuhles läuft dann die 
Ware nach unten in ein spiralenartig angeordnetes Walzen- und Haspel­
system bis zu einer Wendewalze, von wo aus die Ware wieder aus der 
Spirale herauskommt. Hinter der Wendewalze berührt die bedruckte 
Ware zum ersten Male mit der Druckseite die Walzen; sie muß hier also 
schon genügend vorgetrocknet sein, um nicht abzuflecken. 

Außer der Druckware selbst werden im Trockenstuhl Mi tlä ufer 
und Druckdecke getrocknet. Um der Druckware eine elastische 
Unterlage zu geben, ist der Pre:;;seur zunächst mit sogenannten Lap­
pings oder der Bombage (Gewebe aus Leinen- oder Ramiekette und 
Wollschuß, vielfach kautschukiert) umwickelt. Zur Verstärkung der 
Elastizität und zum gleichmäßigeren Transport der Ware dient die 
Druckdecke, ein endloses Tuch aus mehreren Lagen eines kautschu­
kierten Nesselgewebes oder aus Wollfilz. Die Druckdecke läuft um den 
Presseur, dann über mehrere Rollen unter den oberen Trockenplatten 
her und kehrt wieder zurück zum Presseur. Gleichfalls um den Presseur 
über der Druckdecke läuft der Mitläufer (Gewebe aus Jute und Baum­
wolle). Dieser Mitläufer nimmt die an beiden Kanten der Druckware 
über diese hinaus gedruckte Druckfarbe auf und geht dann durch den 
vorderen Teil des Trockenstuhles, um getrocknet wieder nach vorn zu­
rückzukehren oder hinten abgelegt und durch neue Mitläufer ersetzt 
zu werden. 

Die Gravur der Druckwalze ist immer breiter als die zu bedruckende 
Ware, so daß ohne Mitläufer die Druckdecke an den Seiten bedruckt 
und beschmutzt werden würde. Die Mitläufer werden also meist arg 
mitgenommen und deshalb von Zeit zu Zeit nach Bedarf gewaschen, 
getrocknet und von neuem besetzt. 
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Die Zugwalzen des Trockenstuhles werden durch Riemenübertragung 
von der Druckmaschine aus angetrieben. Der Antrieb des Zentralrades 
der Druckmaschine erfolgt mittels Vorgelege von der Transmission aus 
oder zweckmäßiger durch besondere kleine Zwillingsdampfmaschinen 
oder Elektromotoren. Dadurch kann der Drucker alle möglichen Ge­
schwindigkeiten erzielen. Transmissionsantrieb ist deshalb nur bei ein­
farbigen Maschinen vorteilhaft. Sehr wichtig und kompliziert sind die 
Vorrichtungen, um die Muster der Druckwalzen bei mehrfarbigen Ma­
schinen beinander zu passen. 

Fig.141. Zwölffarbendruckmaschine mit Dampfmotor. (Zimmers Erben.) 

Die Ware läuft mit sehr verschiedenen Geschwindigkeiten durch die 
Druckmaschine, je nach Art des Musters usw. In der Regel beträgt die 
Geschwindigkeit einige Meter bis zu 20 m in der Minute. 

Dämpfapparate. 
Das Dämpfen der bedruckten Ware geschieht in dem Dämpfer. 

Nachdem der auf Schienen fahrbare Wagen beschickt ist, fährt man ihn 
in den vorher gut angewärmten Dämpfapparat, schließt den Deckel und 
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dämpft nach Belieben ohne oder mit Druck. Dabei läßt man zuerst 
das Ventil des Abdampfes etwas offen, damit die beim Dämpfen sich 
entwickelnden Säuren abziehen können. Während des Dämpfens werden 
die Walzen, auf die die Ware gehängt ist, durch geeignete Vorrich­
tungen gedreht, so daß die auf den Walzen aufliegenden Stofflagen 
wechseln. Nach dem Dämpfen wird der Wagen herausgefahren, die 
Ware abgenommen, auf den zusammengelegten Haspel geschoben und 
abgehaspelt. In ähnlicher Weise werden auch bedruckte Garne durch 
Aufhängen auf Walzen gedämpft. 

Fig.142. Schnitt durch 2 X Sechsfarben-Duplexdruckmaschine 
(Zimmers Erben). 

Außer diesen Druckdämpfapparaten gibt es noch einfache Dä mpf­
kasten zum Dämpfen ohne Druck sowie für Großbetriebe die soge­
nannten Kontinuedämpfer. Bei letzteren laufen die Waren in den 
Dämpfer ein, werden mechanisch aufgehangen und durch den Dämpfer 
weiter befördert. Der Mather-Platt stellt eine besondere Art von 
Kontin ue - oder Oxydationsdämpfer dar. Er wird auch als Schnell­
dä mpfer bezeichnet und fehlt heute in keiner Zeugdruckerei. Der 
Apparat nimmt etwa 60-120 m Ware auf, die ihn in 2-5 Minuten pas­
sieren, und dient vorzugsweise zur schnellen Oxydation von Anilinschwarz, 
zum Dämpfen von mit Ätzfarben bedruckter Ware und zum Vordämpfen 
von Stoffen, welche mit Druckmassen bedruckt sind, die Säuredämpfe 
entwickeln. Der Kasten besteht z. B. aus gußeisernen Platten und 
enthält zwei Reihen von Kupferwalzen, eine obere und eine untere 
Reihe. Eine Walze der oberen Reihe wird von außen dureh Trans-
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mISSIOn oder durch eine Dampfmaschine angetrieben und überträgt 
ihre Bewegung durch Stirnräder auf die Nachbarwalzen. Die Walzen 
der unteren Reihe werden von dem Stoff gedreht. Die Ware läuft 
durch einen Spalt über geheizte Rollen in den Dämpfer ein und 
geht in auf- und absteigenden Bahnen über die Kupferwalzen, und 
die Zugwalze bis an das Ende des Apparates, worauf sie zurück­
kehrt und durch den Eingangsschlitz den Dämpfkasten wieder ver­
läßt, um aufgetafelt zu werden. Die Warenführung kann auch um­
gekehrt sein, also z. B. derart, daß die Ware zuerst den Apparat bis an 
das Ende glatt durchläuft und dann erst auf dem Rückwege auf und ab 
über alle Walzen läuft, bis sie vorne wieder austritt. Von großer Wich­
tigkeit ist die Beheizung des Kastens und die Vermeidung von Kondens­
wasserbildung, die zu Tropfflecken Anlaß gibt. Die Temperatur kann 
leicht auf 105-115 0 C gebracht werden, was bei schwer ätzbaren Farben 
(Paranitranilinrot, Alph!l-naphtylaminbordeaux u. a.) wesentlich ist. 
Der Mather-Platt ist auch mit der nötigen Ausrüstung zum Ein- und 
Auslaß des Dampfes, zur Ableitung des Kondenswassers sowie mit Sicher­
heitsventil usw. versehen. 

Dem Mather-Platt sehr ähnlich ist der Indigodämpfer. Für das 
Dämpfen von Indigodruck ist möglichst feuchter Dampf erforderlich. 
Um diesen zu erzeugen, wird unter der unteren Rollenreihe ein Wasser­
kasten eingebau.t, dessen Inhalt durch einströmenden direkten Dampf 
dauernd im Kochen gehalten wird. 

Für besondere Fälle (z. B. beim Alphanaphtylaminbordeaux) be­
dient man sich auch des offenen Schnelldämpfers für hohe Tempe­
raturen. Der ganze Dampfraum wird mit Dampfplatten umgeben, 
welche unter etwa 6 Atm. Dampfdruck stehen. Erhitzt man sie 1/4 Stunde 
auf diese Weise und läßt dann unter gleichem Druck stehenden Dampf 
in den Dämpfer eintreten, so steigt die Temperatur im Innern des 
Apparates auf 135-140 0 C. 

Das Dämpfen, das nicht in gleichem Maße bei allen Farben ange­
wendet wird, vermittelt vor allem die Verbindung von Beize und Farb­
stoH, die Bildung des Farblackes. Hierbei wird die flüchtige organische 
Säure (Essig-, Ameisensäure) vertrieben. Ferner bezweckt das Dämpfen 
bei den Albuminfarben das Gerinnen oder das Koagulieren des Albumins. 
Körperfarben und fertige Farblacke werden dadurch mit der Faser ver­
bunden, indem das Eiweiß sie einhüllt und mit der Faser verklebt. 

Die Dauer des Dämpfens, die Höhe des Druckes und damit die 
Temperatur, der Feuchtigkeitsgehalt des Dampfes usw. sind bei den 
verschiedenen Druckfarben verschieden. Man dämpft im allgemeinen 
zwischen 1/2 Minute und llj 2 Stunden, bei 0-llj 2 Atm. Überdruck. 
In den meisten Fällen genügt ein Überdruck von 1/4 Atm. bei 3/4stün­
diger Dämpfdauer oder ein Dämpfen ohne Druck während 1-1 1/ 4 Stunde. 

Waschmaschinen. 
Wie in der Färberei können die Waschmaschinen Strang- und 

Breitwaschmaschinen sein. Sehr verbreitet in der Druckerei sind 
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die sogenannten Clapeaux oder Clapots, bei denen an einer Seite 
der Maschine der Stoff im Strang eingeführt wird, in Spiralen weiter 
läuft und an der anderen Seite aus der Maschine herausgeführt wird. 
Der Warenstrang wird hier zwischen schweren Holzwalzen gequetscht 
und kommt nach jedem Durchgang durch die Walzen in die Wasch­
flüssigkeit. Die Ware kann dabei in gespanntem und ungespanntem 
Zustande hindurchlau­
fen. Beim Ein- und Aus­
tritt in bzw. aus der 
Maschine tritt die Ware 
durch ein Porzellanauge 
(s. Fig. 143). 

Zum Seifen dient eine 
kleine Maschine mit zwei 
Quetschwalzen. Die En­
den des Warenstranges 
werden hier zusammen­
genäht. Ferner verwen­
det man auch Haspel­
kufen zu diesem Zweck 
(s_ S.363). 

1<lg. 143. Clapeaux im Quer- und Längsschnitt. 
Nach Axmacher. (s. a. Fig. 118.) 

Die Breitwasch- und -seifmaschine besteht aus mehreren hinterein­
ander angeordneten Rollenkufen. Zwischen zwei Rollenkufen befindet 
sich ein Quetschwalzenpaar. Im allgemeinen gleichen diese Breit­
waschmaschinen in ihrer ganzen Anlage und ihrer Leistung den bereits 
im Kapitel über Färberei beschriebenen Apparaten (s. Fig. 117, 8.379). 

Ohlormaschinen. 
Zuweilen muß das etwas eingefärbte Weiß der bedruckten Ware 

nachgechlort werden, was durch Trockenchlor oder durch Dampf­
chlor geschehen kann. Beim Trockenchlor führt man den Stoff durch 
einen Foulard, dessen Trog eine schwache Chlorkalklösuilg enthält und 
läßt dann den Stoff direkt auf die Trommel einer Trockenmaschine 
laufen. Das Dampfchlor wirkt stärker und eignet sich daher nur für 
chlorechte Farben. Die Ware passiert zuerst einen zweiwalzigen Foulard 
mit Chlorkalk- oder Chlorsodalösung. Aus dem Foulard läuft die im­
prägnierte und abgequetschte Ware durch einen Schlitz in einen ge­
schlossenen Holzkasten, der mit perforierten Dampfrohren und mit 
einem Abzug für die entweichenden Chlordämpfe versehen ist. Aus 
diesem Dämpfkasten läuft der Stoff schließlich in einen Waschkasten 
mit kräftig wirkenden Spritzrohren. 

Trockenapparate. 
Das Trocknen der geklotzten Stoffe geschieht in der Regel in der 

Hotflue (s. Fig. 133 S. 392). Die Ware läuft in derselben senkrecht oder 
wagerecht über Lattenwalzen und wird dabei getrocknet bzw. auch 
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oxydiert. Die Hotflue steht meist hinter der Klotzmaschine, so daß 
die Ware direkt aus der Klotzmaschine in die Trockenkammer einläuft. 
Fig. 144 erläutert den Gang der Ware vom Rouleaux zum Trockenstuhl 
(Mansarde) mit 24 Dampfplatten. 

Fig.144. Walzendruckmaschine mit Trockenstuhl. Nach Axmacher. 

V orberei tung der Ware vor dem Druck. 
Vor dem eigentlichen Bedrucken der Ware, die vom Webstuhl kommt, 

findet fast immer eine besondere Vorbereitung derselben statt, eine 
Entfettung, Bleichung, Entschlichtung u. dgl. Außer dieser che mi­
sehen Vorbereitung unterliegen die Stoffe auch weitgehenden mecha­
nischen Bearbeitungen, um der Faser mechanisch anhaftende Fremd­
körper, Reste von Kapseln und Schalen, lose Fäden, Knoten usw. zu 
beseitigen. Ferner wird den Stoffen manchmal ein besonderer Cha­
rakter verliehen, indem eine oder auch beide Seiten (die rechte und die 
linke) besonders bearbeitet, z. B. ein- oder zweiseitig gerauht werden. 
Die glatten Kattune werden vor der Bleiche auf beiden Seiten gesengt, 
um den Faserflaum vollständig zu entfernen. Nach dem Bleichen (oft 
auch vor demselben) werden die Stücke, um alle Unebenheiten zu be­
seitigen, häufig noch geschoren. Das Sengen geschieht durch Über­
ziehen der Stoffe mittels geeigneter Mechanismen entweder über ge­
bogene, glühende Metallplatten, Metallwalzen oder Gasflammen usw. 
(Platten-, Walzen-, Gassengemaschinen. Näheres s. unter Appretur). 

Herstellung der Druckfarben und Druckmassen. 
In der Technik des Zeugdruckes kommen, wie bereits er'wähnt, stets 

verdickte Farbstofflösungen zur Anwendung, und zwar verwendet 
man zum Verdicken solche Produkte, welche die Eigenschaft besitzen, 
mit Wasser eine klebrige Masse zu bilden, die auf dem Gewebe fest an­
haftet, sich später aber beim Waschen wieder entfernen läßt. In Frage 
kommen vor allem: verschiedene Stärkesorten (insbesondere Weizen­
stärke), Gummitragant oder Tragant, Dextrin, Gummi arabicum, Senegal­
gummi und Mischungen derselben. Ferner befinden sich auf dem Markt 
unter den verschiedensten Phantasienamen künstliche Ersatzprodukte 
und Mischungen solcher mit vorbenannten Verdickungsmitteln. 
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Die Stärkesorten quellen bei 60_70 0 auf und bilden dann den so­
genannten Kleister, der beim Erkalten zu einer Art Gallerte erstarrt. 
Um einen homogenen und vor allem auch einen mit beliebigen Mengen 
wässeriger Lösungen mischbaren Kleister zu erhalten, wird letzterer 
von Hand oder mit Hilfe eines in den Kochkessel eingebauten Rührwerks 
(s. Fig_ 145) kalt gerührt. 

Außer Weizenstärke verwendet man Kartoffel-, Reis-, Maisstärke 
usw. Die verschiedenen weißen und gelben Dextrine (Britishgums u. a.) 
werden aus Stärke durch Rösten oder chemische Behandlung gewonnen. 
Mit Wasser verkocht, liefern die Dextrine Lösungen von ziemlicher 
Klekbraft, aber von gE:ringer Verdickungsfähigkeit. Da sie die Klarheit 

Fig. 145. Farbkochkesselbatterie (Haubold). 

der Farbtöne bei direktem Aufdruck beeinträchtigen, werden sie seltener 
angewandt. Dagegen eignen sie sich besser für den Ätz- und Reserve­
druck, wo es sich meist um weniger klare Farbtöne handelt. 

Der Gummitragant (s. diesen) ist ein Pflanzenschleim und hat die 
Eigenschaft, mit Wasser eine schleimartige Aufquellung zu geben. Dieses 
Aufquellen geht nur langsam von statten. Der Tragant muß deshalb 
vor dem Verkochen einige Tage bis Wochen mit Wasser aufgeweicht und 
dann erst 6-8 Stunden in doppelwandigem Kessel gut verkocht werden. 
Sogenannter Tragantschlei moder Tragantwasser stellt eine Ver­
kochung von 60--65 Teilen Tragant in 1000 Teilen Wasser dar. Der 
Tragantschleim wird nur selten für sich allein verwendet (z. B. bei Klotz­
farben, bei Eisfarben und einem feinen Anilinschwarz). Schon seines 
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hohen Preises wegen sucht man bei seiner Verwendung zu sparen und 
benutzt ihn mit Vorliebe nur als Zusat~ bei der Herstellung von neutralen 
und sauren Stärkeverdickungen, denen er eine gUte Geschmeidigkeit 
verleiht. 

Von Gummisorten werden sowohl das arabische Gummi als auch 
das Senegalgummi angewendet. Das Verhalten derselben ist nahezu 
das gleiche; es entscheidet in der Regel lediglich der Preis. Das Gummi 
wird in der Regel im Verhältnis von 1 : 1 mit Wasser zunächst 24 Stunden 
eingeweicht und dann zur völligen Auflösung auf dem Wasserbade (im 
doppelwandigen Kessel) erwärmt. Die so erhaltene Lösung wird als 
Gummiwasser bezeichnet. Des hohen Preises wegen wird es nur bei 
zarten Nuancen (Alizarinrosa u. ä.) gebraucht. 

Einige Beispiele von praktisoh angewandten Verdickungen sind nach Ax-
maoher z. B. folgende. ',' 

Neutrale Stärketragantverdiokung: HO g Weizenstärke. 700 gWasser, 
150 g Tragantsohleim 65: 1000 und 40 g ToumantöL ' 

Saure Stärketragantverdickung: 120 g ,Weizenstärke, 605 g Wasser. 
170 g Tragantsohleim 65 : 1000, 75 g Essigsäure von 6°:se und 30 g Olivenöl. 
Die Essigsäure gibt man am besten kurz vor dem Kochpunkt zu, kooht nur eben 
auf. bis die Verkleisterung eingetreten ist, und stellt den Dampf ab. 

Verdickung für Kupüren: 90g Weizenstärke, 675g Wasser. HOg 
Tragantsohleim 66 : 1000. 60 g Essigsäure von 6 ° :se und 75 g Tanninessigsäure. 
Letztere wird durch Lösen von 1 Teil Tannin in I Teil Essigsäure bei 40-60° 
erhalten und unter die Verdickung gerührt. Durch Glyzerinzusatz wird die 
Lösung haltbarer. , ' 

Eialbuminverdiokung: 2 kg Eialbumin. 21 kaltes Wasser und 75 g 
Salmiakgeist werden kalt angerührt, über Nacht stehen gelassen und dann' durch 
einen Spitzbeutei von Kalliko gedrüokt. Ähnlioh wird auch das Blutalbumin 
angesetzt. 

Kasein verdiokung: 6 kg gepulvertes Kasein, 331 kaltes Wasser und 
400 g Sahniakgeist werden kalt angesetzt. Diese Verdiokung dient als billiger 
Ersatz für Albuminverdiokungen. Die Drucke sind _ jedooh nioht so eoht wie 
letztere. 

Wenn die Verdickungen fertiggestellt sind, werden sie durch feine 
Siebe getrieben; vielfach geschieht dieses Sieben erst nach Zusatz d~ 
Farblösung, also nach Fertigstellung der Druckfarben. Im Großbetrieb 
bedient man sich hierzu der Farbensiebmaschinen, welche mittels rotie­
render oder hin- und hergehender Bürsten oder Pinsel die Farbe durch 
ein Sieb treiben. 

Banmwollendruck. 

Der Baumwollendrnck nimmt die weitaus erst'e Stelle im Zeugdruck 
ein. In der Kattundrnckerei hat die Technik die größten technischen 
und wissenschaftlichen Triumphe feiern können. In untergeordnetem 
Maße kommt die Leinen-, Halbleinen-, Wollen-, Seiden-, Halbseiden­
druckerei usw. zur Anwendung. In Kleinbetrieben wird gerade bei den 
letzteren vielfach noch der H;anddruck ausgeübt. Der Druck der Leinen­
und Halbleinenzeuge (sowie der Zeuge aus anderen pflanzlichen Fasern) 
gleicht wesentlich demjenigen des Baumwollendruckes. Das Verhältnis 
ist hier etwa dasselbe wie in der Färberei. Was also in bezug auf den 
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Baumwollendruck gesagt wird, gilt i~ allgemeinen und mit geringen 
Abweichungen auch von Stoffen aus anderen pflanzlichen Fasern. 

I. Der Aufdruck. 
Die Technik des Druckens richtet sich nach den Klassen, denen die 

jeweiligen Farbstoffe angehören. Nachstehend sei in aller Kürze die 
Methodik des Aufdruckes für die wichtigsten im Zeugdruck verwendeten 
Farbstoffklassen besprechen. Die angegebenen Druckvorschriften sind 
hierbei nur als annähernde Beispiele zu betrachten. 

1. Substantive Farbl!toffe. Wegen ihrer im allgemeinen mä­
ßigen Echtheitseigenschaften werden die substantiven Farbstoffe nur 
in beschränktem Maße im Zeugdruck angewendet. Man bedient sich 
dabei etwa folgender schwach alkalischer Druckfarbe: 2 g Farbstoff, 
950 g neutrale Verdickung (oder Gummiwasser 1 : 1), 20 g Glyzerin und 
30 g Natronphosphat. Nach dem Drucken wird getrocknet, eine Stunde 
ohne Druck gedämpft, gewaschen und wieder getrocknet. Um die Echt­
heitseigenschaften zu verbessern, ist man dazu übergegangen, Zusätze 
von alkalischen Metallbeizen (Eisen-, Chrom-, Kupferbeizen) zu machen. 
Zu diesen Metallbeizen gelangt man durch Lösen der Oxyde in über­
schüssigem Alkali und Zusatz von Glyzerin. Größere Verwendung 
finden die substantiven Farbstoffe im sogenannten Ätzartikel (s. weiter 
unten.) 

2. Basische Farbstoffe. Diese werden mit Hilfe von Gerbstoffen, 
insbesondere von Tannin fixiert. Einige Farbstoffe (z. B. Brillantgrün, 
Methylenblaumarken, Wasserblau, Alkaliblau, Vikt0riablau) können 
auch mit basisch-essigsaurem Chrom fixiert werden. Das Tannin wird 
meist in Essigsäure (im Verhältnis 1 : 1) gelöst und (als sogenannte 
Tanninessigsäure oder als essigsaures Tannin) der Druckmasse 
zugesetzt. 

Beispiele: a) 7 g Rhodamin 6G extra, 20 gAzetin, 10 g Essigsäure von 
6 ° Be, 278 g Wasser, 650 g saure Stärketragantverdickung, 35 g Tanninessig­
säure (l : I); b) 20 g Methylviolett R, 40 gAzetin, 30 g Essigsäure von 6° Be, 
650 g saure Stärketragantverdickung, 100 g Tanninessigsäure (I: I); c) 10 g 
Brillantgrün, 190 g Wasser, 700 g neutrale Stärketragantverdickung, 100 g 
essigsaures Chrom von 20° Be; d) 200 gAzetinblau R Teig, 700 g saure Stärke­
tragantverdickung, 100 g Tanninessigsäure (1 : 1). 

Nach dem Drucken und Trocknen wird 1 Stunde ohne Druck oder 
bis zu 1/2 Atm. überdruck gedämpft und bei 60-70° C durch ein Bad 
genommen, welches im Liter je nach Tiefe des Druckes 10-15 g Brech­
weinstein oder entsprechende Mengen von Ersatzstoffen enthält, ge­
spült und leicht geseift. Bei schwer auswaschbaren Verdickungen emp­
fiehlt sich ein Zusatz von 2-3 g Weinsäure zu der Verdickung. Die­
Verdickung kann auch durch ein Bad von 2--3 g Diastafor im Liter 
entfernt werden. 

3. Schwefelfarbstoffe. Diese werden nur wenig verwendet. Da 
das beste Lösungsmittel, das Schwefelnatrium, die Kupferwalzen stark 
angreift und schwärzt, hat man nach anderen Verfahren gesucht und 
in einigen leichten Reduktionsmitteln zufriedenstellende Ersatzmittel 
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gefunden. Die verschiedenen Farbenfabriken haben besondere, zum 
Teil geschützte Verfahren ausgearbeitet. Nach einem Verfahren der 
Elberfelder Farbenfabriken [By] bringt man die besonders für Druck­
zwecke hergestellten D-Marken der Schwefelf~rbstoffe (bzw. der Katigen­
farbstoffe) zunächst durch Erwärmen mit Glykose (Traubenzucker) und. 
Natronlauge in Lösung und verdickt die FarbstoHlösung z. B. mit Mais­
stärke, die vermitteis Natronlauge aufgeschlossen ist. 

4. Beizenfarbstoffe. Diese werden vorzugsweise mit essigsaurem 
Chrom (violettem oder grünem Chromazetat) aufgedruckt. Zu solchen 
Farbstoffen gehören z. B. Alizarinblau, Chromblau, Gallozyanin, Coeru­
lein, Alizarinviridin, Chromgrün, Beizengelb, Alizaringelb und -orange, 
Chromdruckrot usw. Wasserunlösliche Farbstoffe werden zuerst in die 
lösliche Bisulfitverbindung übergeführt, was durch mehrstündiges Ein­
wirken von Natriumbisulfit geschieht. 

Beispiel. Blauansatz: 500 g Alizarinblau SR, 300 g Natriumbisulfit, 
200 g Glyzerin. Nach erfolgter Lösung setzt man für die Druckmasse an: 250 g 
vom obigen Blauansatz, 525 g neutrale Verdickung, 175 g essigsaures Chrom, 
50 g Glyzerin. 

Manche Beizenfarbstoffe (z. B. Dinitrosoresorzin) werden vorteilhaft 
auf holzessigsaurem Eisen fixiert. In beschränktem Maße kommen 
ferner Tonerde-, Zinn-, Zink- und Nickelsalze als Beizen in Frage. Viel­
fach werden die Stoffe vorher mit einer Lösung von etwa 75 g Türkisch­
rotöl im Liter Wasser geklotzt und getrocknet. Für Alizarinrot (s. weiter 
unten), -orange, -marron, Coerulein, Gallein ist die Olgrundierung wesent­
lich und liefert volleren und echteren Druck. Um die Ölgrundierung als 
besondere Operation zu sparen, setzt man auch auf je 1 kg Druckmasse 
etwa 50 g Rotöl, Chloröl oder Lizarol [M] zu. 

Bei allen Druckfarben ist es, wie bereits erwähnt, von Wichtigkeit, 
dafür zu sorgen, daß die Lackbildung nicht schon in der Druckmasse 
stattfindet. Die Beizen müssen zu diesem Zweck kaI t in die Druck­
farbe eingerührt werden. über Weiterbehandlung des Druckes und 
»ämpfen s. weiter unten unter Alizarinrot. 

5. Alizarinrot. Unter den Beizenfarbstoffen nimmt das Alizarin 
eine besondere Stellung ein. Zu seiner Fixation bedarf das Alizarin be­
kanntlich eines Tonerdesalzes, mit dem es einen lebhaften und vor allem 
sehr echten Lack bildet. Beimengungen von Zinn- und Kalziumoxyd 
erhöhen noch die Schönheit und Echtheit des Lackes. Die .wichtigsten 
Beizen sind: die schwefelessigsaure Tonerde, die Rhodantonerde, das 
essigsaure Zinnoxyd, der essigsaure Kalk (auch der milch-, ameisen- und 
oxalsaure Kalk). 

Vor dem eigentlichen Druck wird die Ware mit einer Rotöllösung 
(.70 g Türkischrotöl 50 %ig im Liter Wasser von 50-60° C und etwas 
Ammoniak zur Klärung der Lösung) präpariert, mit Quetschwalzen so 
abgedrückt, daß die Ware etwa 100 % ihres Eigengewichtes an Rotöl­
lösung aufnimmt, und dann getrocknet. 

Für billigere Gewebe hat man diese Vorbehandlung dadurch zu er­
sparen gesucht, daß man Rotöl und ähnliche Präparate der Druckmasse 
selbst zusetzte. Besser als die gewöhnlichen Rotöle wirken hier die 
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:sogenannten Chloröle (erhalten z. B. aus I Teil Rizinus- oder Olivenöl 
und 1 Teil Chlorkalklösung von 1 ° Be), das Lizarol [M] (bestehend 
-aus einer Mischung von sulfuriertem Rizinusöl und Formaldehyd) und 
andere Produkte. EiJle Vorbehandlung der Ware mit Rotöl können 
diese Ersatzprodukte aber nicht voll ersetzen. 

Beispiele. Alizarinrot auf geölter Ware: 120 g Alizarin V I neu, 
.55 g Alizarin RG, 465 g Verdickung (hergestellt aus 120 g Weizenstärke, 20 g 
Weizenmehl, 605 g Wasser, 75 g Essigsäure, 130 g Tragantschleim 65: 1000, 
.50 g Olivenöl), 180 g Rhodantonerde von 21 0 Be, 70 g essigsaurer Kalk von 
10 0 Be, 60 g essigsaures Zinn von 12 0 Be, 50 g Essigsäure von 6 ° Be. Ali­
zarinrot auf ungeölter Ware: 200 g Alizarin RX, 175 g Rhodantonerde 
von 21 0 Be, 70 g oxalsaures Zinn von 15° Be, 40 g milchsaurer Kalk von 9° Be, 
-75 g Lizarol D [M], 30 g Weinsäure, 410 g Verdickung (wie vorstehend bei ge­
ölter Ware hergestellt). Alizarinrosa auf geöltem Stoff: 15 g Alizarin 
blaustichig 20 %ig, 15 g essigsaurer Kalk von 10° Be, 20 g Rhodantonerde von 
20 0 Be, 10 g milchsaures Zinnoxyd von 25° Be, 750 g Gummiverdickung I : 1, 
190 g Wasser. Alizarinorange auf geölte m Stoff: 180 g Alizarinorange 
15%ig, 60 g essigsaurer Kalk von 10° Be, 50 g Essigsäure von 6° Be, 180 g 
-essigsaure Tonerde von 10° Be, 530 g Stärketragantverdickung. 

Die bedruckte und getrocknete Ware wird 1-1 1/ 2 Stunden im Kessel 
bei 1J 2-1 Atm. überdruck gedämpft, wobei das Abdampfventil erst 
nach dem Verdampfen der freiwerdenden Säuredämpfe geschlossen wird. 
Nach dem Dämpfen passiert die Ware zunächst ein Kreidebad, was den 
Zweck hat, eventuell noch vorhandene organische Säure zu neutralisieren. 
Bei großen Dessins und schwer auswaschbarer Druckmasse empfiehlt 
es sich, die Ware zwecks gründlicher Reinigung des Gewebes von der 
Stärke außerdem noch mit Diastafor (s. dieses) bei 50-60° C zu be­
handeln, gut zu spülen und nach Bedarf zu seifen. 

6. Indigo und Küpenfarbstoffe. Die meisten Farbenfabriken 
haben ausführliche Arbeitsverfahren für ihre Erzeugnisse herausgegeben, 
auf die hiermit verwiesen wird. Es kommen vor allem drei Verfahren in Be­
tracht: a) Präparation des Gewebes mit Glykose und Aufdruck des Farb­
stoffes in alkalischer Verdickung; b) direkter Aufdruck mit Glykose und 
einer alkalischen Farbstoffverdickung; c) das Hydrosulfitverfahren. 

a) Nach dem ersten Verfahren wird das Gewebe zunächst mit einer 
Lösung präpariert, welche im Liter 200-300 g Glykose enthält. Nach 
dem Trocknen bedruckt man z. B. mit folgender Druckrnasse : 150-200 g 
Indigopaste 20 %ig (oder Algolgelb R o. dgl.), 100-150 g Gummi­
lösung 1 : 1, 750---4>50 g alkalische Verdickung. Letztere setzt sich 
beispielsweise wie folgt zusammen: 50 g Weizenstärke, 75 g weißes 
Dextrin, 250 g Wasser, 625 g Natronlauge von 40° Be. Nach dem 
Trocknen wird die Ware im luftfreien Mather-Platt etwa 5---4> Minuten 
bei 107-109° gedämpft, hierauf in fließendem Wasser oxydiert, even­
tuell schwach mit Schwefelsäure gesäuert, gespült und 1j 4 Stunde mit 
5 g Seife und 5 g Soda im Liter Wasser kochend geseift. 

b) Für den direkten Aufdruck dient etwa folgende Druckfarbe: 150 
bis 200 g Farbstoff in Teig werden mit 75-100 g Glykose und 125-150 g 
Gummilösung I : I auf dem Wasserbade vorsichtig erwärmt und in noch 
warmem Zustande zu 650 g alkalischer Verdickung zu gerührt. Wenn 
die Leukoverbindung des angewandten Farbstoffes leichtlöslich ist, so 
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kann man a.uch mit schwach a.lkalischen DruckQl&lI8en arbeiten, mit 
denen es sich angenehmer arbeitet als mit stark alkalischen Massen. 
Beispiel: 150 g Cibarot G, 125 g Glykose, 25 g Glyzerin, 175 g Pottasche, 
525 g Verdickung (bestehend aus 125 g weißem llextrin, 100 g Gummi­
lösung 1 : 1, 775 g Wasser). Die Nachbehandlung ist dieselbe wie bei a). 

c) Das Hydrosulfitverfahren ist heute das wichtigste. Die Reduk­
tion des Farbstoffes geschieht entweder während des Dämpfens auf dem 
Gewebe selbst, oder es findet eine Vorreduktion des Farbstoffes bei ·der 
1{erstellung der Farbmasse i;ltatt. 

.. Im ersteren Falle werden z. B. 200 g Helindonsoharlach G. 50 g Glyzerin. 
USO g Gummilösung 1: 1. 600 g Hydrosulfitverdiokung (etwa aus 300 g Rongalit C. 
200 g BritiBhgum. 500 g Natronlauge von 40° Be erhalten) direkt aufgedruokt. 
Im zWeiten Falle werden beispielsweise zunächst einerseits 150 g Cibablau 2 BD 
in Teig. 10 g Hydrosulfit BASF Pulver, 50 g Natronlauge von 36° Be auf dem 
Wasserbade bis zur vollständigen Reduktion bei 60-70° erwärmt; anderseits 
erwärmt man 150 g Rongalit C mit 50 g Glyzerin. 150 g Natronlauge von 45° Be. 
140 g Britishgum, l00g gelbem Dextrin und 200 g Wasser und kocht heide TeDe 
zusammen auf. Nun druckt man die so verdickte·Farblösung auf unpräparierten 
Stoff auf. dämpft 7-8 Minuten in luftfreiem Mather-Platt bei mindestens 105 
bis 108°. oxydiert in fließendem Wasser und entwickelt den Farbstoff vollstän­
dig durch kochendes Seifen mit 5 g Seife und 3 g kalzinierter Soda im Liter Wasser. 

7. Aufdruck von Beizen ("Färbeartikel"); Anstatt den Beizen­
farbstoff mit der erforderlichen Beize auf daS Gewebe gemeinsam auf­
zudrucken(s. 4. Beizenfarbstoffe) und durch Dämpfen die Farblack­
bildung zu bewirken, kann man auch die Beizen allein aufdrucken und 
dann die W/Il'e im Bade ausfärben. Es werden dann nur die mit Beize 
bedruckten Stellen angefärbt, während die übrigen, unbedruckten, 
musterlosen Stellen ungefärbt bleiben. Solche Artikel nennt man 
Fär beartike 1. 

Auf diese Weise kann man Eisen-, Chrom-, Tonerdebeizen usw. in 
geeigneter Verdickung und mit etwas Farbstoff ge blendet, ·d. h. sicht­
bar gemacht, aufdrucken .. Je nach.Art der Beize und des Farbstoffes 
und je JlaC)h Menge der Beize erhält man auf solche Weise die verschie­
densten Farbtöne, Farbtiefen und Kombinationen. . 

Beispiel Die Verdickung besteht aus 80 g Weizenstärke. 80 g Dextrin, 
50 g Essigsäure, 150g Wasser. 600 g essigsaurer Tonerde von 10° Be, 30 g Rot­
holzextrakt (zum Blenden). 30 g essigsaurem Zinnoxydul oder Zinnoxyd von· 
10° Be. Nach dem Aufdrucken dieser Beizenverdickung läßt man während 
2'4-36 Stunden bei 30..,...40° in der Oxydationshänge hängen (oder fixiert durch 
:Dämpfen) und zieht; bei 50-60° in einem Bade ab, das im Liter Wasser etwa 
10 g Kreide und 2-3 g Natronphosphat enthält. Dann wird gewaschen und 
mit Alizarin. Alizarinorange u. ä. von kalt bis kochend (unter Zusatz von etw8.8 
Sumachextrakt, Leim,· Türkischrotöl UBW.) angefärbt. Schließlich wird ge­
waschen und eventuell mit Kleie. Rotöl o. dgl aviviert und lI/ra Stunden ge­
dämpft. 

8. Albumillfarben. Albuminfarben sind solche Körperfarben. die 
eines mechanischen Binde- oder Klebemittels für die Fixation aut d6l' 
Faser bedürfen. Dieses Bindemittel kann Albumin, -Kasein o. ä.. sein. 
Die Körperfarben werden in fertig vorgebildetem Zustande verwendet, 
und zwar in so feiner Verteilung bzw. Mahlung. daß sie keine kratzende 
oder Bchleüende Wirkung auf· die Druckwalzen . und die Rackeln aus­
üben können. Die bedruckten Stücke werden meist eine. Stunde ohne 
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Druck gedämpft und beim nachfolgenden Waschen, Seifen, Chloren usw. 
je nach Art der Farbe verschieden behandelt. Nachstehend seien die 
wichtigsten mit Albumin zu befestigenden Pigmente kurz erwähnt. 

Das Ultra marin kommt in verschiedenen Feinheitsgraden und 
Nuancen (vom grünstichigsten Blau bis zu Violett und Lila) in den 
Handel. Für den Zeugdruck sollen die feinsten Marken Verwendung 
finden; -die minderen Sorten genügen für das Bläuen der Wäsche. Das 
Ultramarin, das künstlich erzeugt wird, ist sehr echt gegen Licht, Luft 
und Wäsche, aber säureempfindlich; selbst durch schwache Essigsäure 
wird es unter Bildung von Schwefelwasserstoff zerstört. Mit Olivenöl, 
Glyzerin oder sonstwie zu einer Paste angerieben, wird es als Stamm­
farbe vorrätig gehalten und dann meist mit Blutalbumin (seltener mit 
Eialbumin) zu einer Druckrnasse verarbeitet. 

Das Chromgrün (Guignetgrün) kommt als Paste oder mit Glyzerin 
angerieben in den Handel. Durch Mischen desselben mit Chromgelb, 
Ultramarin, Ruß usw. werden Olivtöne verschiedener Nuancen erzeugt. 

Chromgelb und Chromorange (s. auch S. 158) sind sehr schwefel-
'wasserstoffempfindlich, wodurch der Gelbton leicht verschmutzt wird. 
Als Vorsichtsmaßregel hiergegen ist stets frisch bereitetes Albumin­
wasser (da bei der Zersetzung des Albumins Schwefelwasserstoff gebildet 
wird) zu verwenden; ferner wird der Druckfarbe häufig ein Zinnansatz 
(3 Teile Zinnsalz, 4 Teile essigsaures Blei, 4 Teile kochendes Wasser) 
zugesetzt, der die Trübung des Chromgelbs verhindert, indem er den 
sich etwa bildenden Schwefelwasserstoff bindet, dabei aber keine nen­
nenswerte Farbenveränderung verursacht. Ähnliche Schutzwirkung 
übt ein Zusatz eines Kadmiumpräparates aus. 

Durch Mischung von verschiedenen Mengen Chromgelb und Chrom­
orange können die verschiedensten Zwischenstufen erhalten werden. 
Chromgelbteig wird beispielsweise aus 1000 g Chromkali, 2500 g 
weißem Bleizucker und 30000 Teilen Wasser gewonnen (jedes getrennt 
heiß gelöst und kalt zusammengegossen); die sich absetzende Paste wird 
mit kaltem, möglichst kalkfreiem Wasser gewaschen und abgepreßt. 
Chromorangeteig wird gewonnen, indem man zuerst a)" 80 I Wasser, 
9 kg weißen Bleizucker und 3 kg Chromkali zusammen kocht und dann 
b) weitere 80 I Wasser mit 1 kg Kristallsoda und 1 kg gebranntem Kalk 
versetzt, absitzen läßt, die klare Brühe hiervon zu a) gibt und wieder 
kocht. Nach dem Abkühlen wird noch zweimal gekocht, und der Nieder­
schlag von Chromorange mit kochendem Wasser gewaschen, bis das 
Waschwasser farblos abläuft. " 

Mit Zinno berrot erhält man je nach der Nuance Scharlach-, Kar­
moisin- bis Rosatöne. 

Als Bronzedruck können Metallpulver aus Aluminium, Zinn, Zink, 
Kupfer und deren Legierungen ziemlich echt nach Art der Albumin­
farben aufgedruckt werden. Meist geschieht dieses auf dunkel gefärbten 
glatten Waren; eine Nachbehandlung nach dem Trocknen auf heißen 
Kalandern hebt den Metallglanz. Außer Albumin kommen hier als 
Bindemittel für echtereDrucke auch noch Firnisse oder Kautschuk­
lösungen in Betracht. 

31* 
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Rußschwarz und Rußgrau kommen meist als mit Öl angeriebene 
Pasten in den Handel. Ihre Drucke zeichnen sich besonders durch die 
Widerstandsfähigkeit gegen Licht, Wäsche und Chlor aus. 

Zinkweiß wird für einzelne Spezialartikel als weißer Druck auf 
anilinschwarzem oder andersfarbigem Grund hergestellt. Das Zinkweiß 
wird in bekannter Weise mit Albumin verdickt und durch Dämpfen 
fixiert. 

Außer den erwähnten Pigmentfarben kommt im Handel noch eine 
Reihe weiterer Mineralfarben vor. Die braunen Farben sind -vielfach 
Eisenoxyd oder -hydroxyd (Ocker) in Mischung mit Porzellanerde, 
Chinaclay usw. Durch Mischung mit Ruß, Chromgelb usw. können alle 
möglichen Modefarben erzielt werden. 

H. Der Ätzdruck. 
Unter .Ätzdruck oder Enlevage versteht man eine partielle Wieder­

entfernung, eine Wegätzung von Farbe oder Beize auf dem Wege des 
Druckens. Während also im Aufdruck (von Farbe oder Beize) das' 
Muster direkt (oder positiv) durch Drucken des Musters erzeugt wird, 
wird im Ätzdruck das Muster indirekt (gewissermaßen negativ) durch 
geeignete Fortnahme von Farbe oder Beize erzeugt. Die voraufgehende 
Applikation der Farbe oder Beize geschieht entweder auf dem Wege 
des Klotzens, der Flottenfärbung, Flottenbeizung o. ä. Die Mittel und 
Wege, solche .Ätzeffekte hervorzubringen, sind bei dem heutigen, weit 
vorgeschrittenen Stande der Technik außerordentlich zahlreich. 

Man unterscheidet alkalische und saure Ätzen sowie reduzie­
rende und oxydierende Ätzen, bei denen der Ätzeffekt durch Säure­
und AIkaliwirkung bzw. durch reduzierende und oxydierende Wirkung 
hervorgerufen wird. Ferner spricht man von Weißätzen und Bunt­
ätzen, je nachdem ob die geätzten Muster weiß oder (durch gleich­
zeitige Einführung von durch die betreffende Ätze nicht ätz baren Farb­
stoffen) bunt geätzt, d. h. geätzt und gleichzeitig bunt bedruckt werden. 
. 1. Das Ätzen der substantiven Farbstoffe auf glattem oder 
gerauhtem Artikel geschieht hauptsächlich durch Reduktionllätzen, 
seltener durch Oxydationsätzen. Zu den ersteren, den reduzierend 
wirkenden .Ätzen, gehört vor allem das Hydrosulfit und verschiedene 
Hydrosulfitpräparate ,(so diese), ferner Zinkst au bund Natrium­
bisulfit, essigsaures Zinnoxydul bzw. Zinnsa1z mit essigsaurem Na­
tron, Rhodanzinn u. a. m. Hauptsächlich verwendet werden zum 
Ätzen diejenigen Farbstoffe, die sich durch die genannten .Ätzmittel 
zu farblosen Verbindungen reduzieren lassen. Farbstoffe, die sich 
zwar zu andersfarbigen, aber nicht zu farblosen Verbindungen redu­
zieren lassen, haben im allgemeinen wegen ihrer beschränkten Anwen­
dungsmögIichkeit keine besondere technische Bedeutung für den Ätz­
druck, obwohl sie unter Umständen recht gut für einzelne Buntätz­
zwecke verwendet werden können. 

Zu den Oxydationsätzen bzw. deren wh'ksamen, oxydierenden Be­
standteilen gehören vor allem die Chlorate, das rote Blutlaugen-
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salz u. a. m. Diese spielen aber in der Technik des substantiven Farb­
stoffdruckes keine Rolle. 

Unter den Reduktionsmitteln spielt das Hydrosulfit schon deshalb 
eine so wichtige Rolle, weil es die Fasern und die Walzen am wenigsten 
angreift, während z. B. Zinnsalz die Fasern leicht angreift, Zinkstaub 
sich in die Gravur der .Druckwalzen festsetzt usw. Außer den substan­
tiven Farbstoffen haben beim Ätzdruck u. a. auch die Para- [By] und 
die Paraphorfarblitoffe [MJ der Technik des Zeugdruckes wertvolle 
Dienste geleistet. Mit diesen Produkten lassen sich sehr schöne Weiß­
effekte auf farbigem Grunde erzeugen. Um diesen Artikel zu ill u mi­
nieren, kann man den Ätzen Körperfarben, Farblacke, basische Farb­
stoffe usw. zusetzen und so zu wirksamen Buntätzeffekten gelangen. 

Beispiele. Weißätze: 250-300 g Hydrosulfit NF konz. (oder Rongalit C, 
Hyraldit usw.) und 750-700 g neutrale Verdickung. Buntätze mit basi· 
sehern Farbstoff: 15g Rhodamin 6 Gextra, 25g Glyzerin, lOOg Wasser, 
250 g Rongalit C, 535 g Gummilösung 1 : 1, 75 g Tanninglyzerin 1 : 1. TI un t­
ätze mit Albumin: 200g Rotlack, 250g Rongalit, 350g Gummilösung 1: 1, 
200 g Albuminlösung 1: 1. Zinkstaubätze: 450 g Gummilösung 1: 1, 300 g 
Zinkstaub und 50 g Glyzerin werden gut verrieben oder vermahlen und kurz 
vor der Verwendung mit 150 g NatriumbisuIfit von 38° Be und 50 g Ammoniak 
versetzt. Zinnsalzätze: 350 g Britshgum, 405 g Wasser und 15 g Weinsäure 
werden kurze Zeit gekocht, dann warm mit 180 g Zinnsalz und nach dem Er­
kalten mit 50 g essigsaurem Natrium versetzt. 

Die mit Hydrosulfitätzen bedruckten Stücke werden im Mather-Platt 
mit trockenem Dampf möglichst heiß (bei 100-102° C) gedämpft, dann 
breit währcnd 1/2 Minute durch ein lauwarmes Bad von etwa 2-3 g 
Chromkali im Liter Wasser genommen, abgequetscht und nun bei 30 
bis 40° durch ein Brechweinsteinbad passiert, gespült und eventuell 
schwach geseift. Nach dem Drucken mit Zinkstaubätze wird IJ2 bis 
~/ 4 Stunde ohne Druck gedämpft, dann in schwach mit Salzsäure an­

gesäuertem Wasser abgesäuert und gut gespült und eventuell durch 
schwache Sodalösung neutralisiert. Das mit Zinnsalzätzen erhaltene 
Weiß wird etwas gelblich, weswegen oft etwas Alkaliblau zugegeben 
wird. Nach dem Drucken wird im Mather-Platt gedämpft und gewaschen. 
Ist kein oder nur wenig essigsaures Natron zugegen, so muß längeres 
Dämpfen vermieden werden, da die Salzsäure des Zinnsalzcs die Ware 
leicht angreifen kann. 

Die Hydrosulfitreduktionsätzen können nicht nur mit direkt fär­
benden Farbstoffen, sondern auch mit Beizenfarbstoffen (unter Zusatz 
von essigsaurem Chrom) oder mit Schwefelfarbstoffen angefärbt werden. 
Durch eine solche Buntätze kann der Artikel echt illuminiert werden. 

2. Das Ätzen der basischen Farbstoffe wird in der Regel durch 
Oxydationsätzen, z. B. durch Chlorate, bewerkstelligt; oxydations­
beständige Farbstoffe (Safranin, Rheonin u. a.) dienen hier wiederum 
zur Illuminierung der Ware. Während hellere Färbungen der meisten 
basischen Farbstoffe ätz bar sind, ist dieses bei dunkleren Färbungen 
weniger der Fall. 

Beispiele: 300g Britshgum, 170g Wasser, I50g Pfeifenton 50%ig, I50§ 
chlorsaures Natron werden zusammen verkocht; der Mischung werden bei 60 
alsdann zugesetzt: 150 g Zitronensaft und 80 g Ferrizyanammonium von 25° Be 
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(hergestellt durch heißes Lösen und Zusammengießen von l!'errizy&DkaJium. und 
Ammonium.su1fat sowie Abfiltrieren der Kristalle nach dem Erkalten). Die 
Druokmasse kann durch frische Verdiokung verdünnt oder kupiert werden. 
Nach ~m Druoken dämpft man im Mather-Platt und wischt. 

3. Das A.tzen der Beizenfarbstoffe geachieht zum Teil durch 
Chlorat. Mail färbt den Stoff im ganZen aus unc:l ätzt die gewünschten 
Muste:r heraus. Im übrigen lasaen sich die Beizenfarbstoffe nur sehr 
schwe:r und unvollkommen ätzen. Fertiges Türkisch;rot lä.ßt sich auch 
durch eine Zitronensäureätze (100 g Zitronensäure, 100 g Weinsäure, 
800 g Stärkeve:rdickung) entfe:rnen. Nach dem Drucken nimmt man 
du:rch eine Chlorkalklösung von 3--5 0 Be und spült· sofort. 
. 4. Das Ätzen von Indigo karin durch Chromat-, Chlorat-, Hydro­
sulfitätzen u. a. m. geschehen. Die Oxydationsätzen weisen Mängel auf; 
vor allem schwächen sie die Faser. Auch sind die entstehenden Ve:r­
bindungen schwer von der Faser zu entfernen. Als Reduktionsätze hat 
man die Bisulfitzinkstaubätze, die Zinnoxydulsalzätze, die Hydrosulfit­
ätze, die Glykoseätze, die Eisenvittiolätze versuchsweise ausgeübt. Das 
aussichtsreichste Verfahren war von Anfang an das Hydrosulfit- bzw. 
das Rongalitverfahren, dem von der Badischen Anilin-und Sodafabrik 
[BJ durch das Leukotropverfahren eine befriedigende Form gegeben 
worden ist. Vor allem war die erwähnte Firma [B} bestrebt; einen ge­
eigneten Zusatz zum Rongalit zu finden, der das im Dampf gebildete 
Indigoweiß in eine gegen Luft und Feuchtigkeit so unempfindliche Ve:r­
bindung überführt, daß letztere alle erforderlichen Operationen über­
steht und schließlich schnell_ abgezo~n wird. Seife, Anilin, Sulfite, 
Anthrachinon, Zinkweiß, ·Formaldehyd u. a. wurden zu diesem Zwecke 
versuchsweise eingeführt. 1909.gelang es der Firma [B] in gewissen 
Animoniumbasen, die als Leukot:rope im Handel sind, das langge­
suchte Mittel zu finden, um unter den technischen Arbeitsbedingungen 
der Druckerei das Indigoweiß in Verbindungen von der erforderlichen 
Beständigkeit und den sonst gewünschten Eigenschaften übe:rzuführen. 
Die Firma [BJ bringt zurzeit drei Marken in den Handel.: das Leuko­
trop 0 (zur Herstellung gelber Ätzeffekte ), das Leukotrop W konz. (für 
Weißeffekte) und das Rongalit CL (Mischung von Leukotrop W konz. 
und Rongalit C, gleichfalls für Weißeffekte bestimmt). 

Beis.piele. Weißätzfarbe (pigmentfreies Weiß auf gebleiohter Ware 
oder fürUberdruok): 80 Teile Zinkweiß werden sorgfältig angeteigt, mit 100 Teilen 
Wasser und 520 Teilen Gummiwasser 1: 1 gemisoht. Dann werden darin 160 g 
Rongalit CL gelöst; naoh dem Erkalten werden 40 g .AD.thraohinonpaste 30 %ig 
hineingerührt, und das Ganze mit 100 Teilen Wasser oder Verdickung auf 1000 
Teile gestellt. Buntätzdruok: Durch Verwendung von Leukotrop 0 können 
gelbe und orangefarbige Buntitzungen erzielt werden. Es bildet sich hier ein 
gelbes Pigment aus dem Indigo selbst und dem,Leukotrop. Ersetzt man du 
Zinkoxyd durch Eisen- oder Manganoxydul. so erhä.lt man ein bräunliohes Oliv. 
Im übrigen stehen der illumination des Ätzdruoks beim Leukotropverfahren 
beträohtliohe Schwierigkeiten entgegen, weil die meisten Farbstoffe und ~. 
mente die HerstellungsprozeBBe nioht vertragen können. 

5. Das Ätzen von Beizen. Ähnlich wie man durch direkten 
Aufdruck von Beizen und nachfolgende Alisfärbung im Bade (s. oben) 
den sogenannten Färbeartikel etzeugen kann, kann man auch durch 
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Aufklotzen von Beize, Wegätzen eines Teiles der Beize durch Ätzdruck 
und schließliche Ausfärbung mit beizenfärbenden Farbstoffen im Bade 
einen besonderen Färbeartikel erzeugen. Im ersteren Falle druckt man 
die Beize auf, die später als Beize für die Färbung dient, im letzteren 
ätzt man die Beize fort, so daß die nicht weggeätzte Grundbeizung des 
ganzen Stoffes als Beize dient. 

Beispiele. a) Die Ware wird mit 300 g alkalischer Chro m beize (oder 
Chrombisulfit), 200 g Tragantschleim 60: 1000 und 500 g Wasser geklotzt, 
getrocknet, mit 100 g Zitronensäure, 100 g Weinsäure und 800 g Stärkever· 
dickung bedruckt, gedämpft, gut gewaschen und schließlich mit Beizenfarbstoff 
ausgefärbt und geseUt. Die Sii,ure löst die Beize an den bedruckten Stellen auf 
und läßt die Stellen weiß und beizenlos zurück. 

b) Ähnlich kann die Ware mit essigsaurem Eisen, essigsaurer Tonerde 
(oder einem Gemisch dieser Beizen) geklotzt, getrocknet, mit Zitronensäure oder 
Zitronenweinsäure (wie oben) bedruckt, dann 48 Stunden in der Oxydations. 
hänge verhängt, durch 10 g Kreide und 2-3 g Natronphosphat im Liter Wasser 
bei 60-70° passiert, gewaschen und schließlich mit Beizenfarbstoffen ausgefärbt 
werden. . 

c) Bei der Erzeugung des sogenannten Natronlaugeätzartikels wird die 
Ware zunächst mit einer Lösung von 20-30 g Tannin und 50 g Glyzerin im 
Liter Wasser geklotzt, getrocknet und ohne zu waschen mit einer Brech wein­
steinlösung (lO-15 g : 1000) im Bade fixiert. Nach dem Trocknen wird das 
gerbsaure .Antimon durch eine alkalische Ätze fortgeätzt. Die Zusammensetzung 
der letzteren ist folgende: 100 g hellgebrannte Stärke, 120 g gelbes Dextrin, 
80 g ChinacIay, 700 g Natronlauge von 36° Be. Nach dem Drucken und Trocknen 
gibt man eine kurze Passage durch den Mather-Platt, worauf gründlich~gewaschen 
und geseUt wird. Die so gereinigte Ware wird schließlich in schwach saurem 
Bade mit basischen Farbstoffen von kalt bis kochend ausgefärbt und zwecks 
Reinigung der Weißätze nochmals gut gewaschen und geseift. Der Artikel 
kann auch illuminiert werden, indem man auf die Tanninbrechweinsteinbeize 
stark alkalische Schwefel- oder Küpenfarbstoffe aufdruckt. 

Mit dem Ätzen von Beizen kann gleichzeitig eine Illuminierung der 
Ware verbunden werden. Man verwendet entweder Teerfarbstoffe, die 
der Ätze widerstehen oder auch anorganische Pigmente. So kann man 
beispielsweise beim Arbeiten nach der Säuremethode (a) der Ätzmasse 
essigsaures oder salpetersaures Blei zusetzen und nachträglich mit Chrom­
kali Chromgelb erzeugen (Gelbätze); man kann der Ätzmasse ferner 
Berlinerblau (Blauätze) zusetzen oder durch Mischung der Gelb- und 
Blauätze eine Grünätze erzeugen usw. 

UI. Der Reserve- oder Reservagedruck. 

Während beim Ätzdruck eine Farbgebung oder Beizung voraufgeht, 
die durch den Druck teilweise fortgeätzt, also wieder entfernt wird, 
wird beim Reservedruck umgekehrt dem Stoff zuerst eine Reserve ein­
verleibt, die die Farbgebung oder Tingierung an den reservierten 
Stellen verhindert. Die Wege und Mittel hierzu sind sehr verschieden­
artig und können chemischer, mechanischer oder chemisch-mechanischer 
Natur sein. Nachstehend seien einige Typen solcher Reservagen kurz 
beschrieben. 

1. Reserve unter baßischen Farbstoffen. Um weiße oder 
farbige Reserven unter basischen Farbstoffen zu erhalten, verwendet 
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man vorzugsweise Druckpasten, welche Antimonoxyd in größeren 
Mengen enthalten. Man druckt die Reserven auf gebleichten Stoff auf 
und überwalzt dann mit einer basischen Druckfarbe, dämpft eine Stunde­
ohne Druck, passiert durch ein Brechweinsteinbad, wäscht und seift~ 
An den mit Reserve bedruckten Stellen wird dann die überdruckte 
basische Farbe abgeworfen, und das Weiß tritt hervor. 

Beispiel einer Weißreserve. In einer Lösung von -70 g Brechwein­
stein in 485 g Wasser, werden 350 g Britishgum verkocht und dann darin 80 g 
Zinksulfat und 15 g Antimonoxyd gut verrieben. 

Der Weißreserve gegenüber steht die Buntreserve (wie dem. 
Weißätzdruck der Buntätzdruck), die darin besteht, daß man der Re­
serve einen Farbstoff zusetzt, der die reservierten Stellen in besonderer 
Weise anfärben soll. Reserven unter basischen Farbstoffen würde man_ 
also z. B. am einfachsten einen substantiven Farbstoff zusetzen. 

2. Reserve unter Schwefelfarben. Als geeignetste Reserve hat 
sich in der Praxis das Zinksulfat bewährt. Man druckt z. B. nach­
stehende Weißreserve auf gebleichte Ware: 450 g GummilöSung 1 ; 1, 
250g Chinaclayteig 1 : 1, 300 g Zinksulfat (ohne Wasserzusatz) darin 
gelöst. Hinterher wird getrocknet und ausgefärbt. 

Das Färben wird auf einem Foulard (oder Rollenständer) ausgeführt, 
der mit Quetschwalzen versehen ist. Die Ware wird mit der bedruckten 
Seite nach unten zwischen die mit Bombage umwickelten Quetsch­
walzen geführt, von denen die untere in die Klotzbrühe taucht. Der 
Stoff läuft langsam durch die Maschine. Dann wird gründlich gewaschen 
und in einem kalten Bade mit 5 ccm Schwefelsäure im Liter Wasser ab­
gesäuert, gespült, geseift usw. Die Klotzbäder werden (bei hellen Tönen} 
entweder kalt oder (bei dunklen Tönen) bei 70--80° angewandt und 
enthalten neben dem Farbstoff wie üblich Schwefelnatrium, Soda., etwas­
Türkischrotöl und als Verdickung etwa 100 g Tragantschleim 60 : lOO(L 

Ein anderes Reservemittel ist Zinkchlorid [0], das entsprechend ver­
dickt aufgedruckt wird. Nach dem Trocknen wird im 'Foulardaus­
gefärbt. 

Beispiel einer Weißreserve: 500 g Gummilösung 1: 1, 500 g Zink­
chlorid, 150 g Wasser. Als Rotreserve benutzt man gern einen Zusatz von 
Diazolösung von Paranitranilin und druckt _ auf naphtolierte Ware. 

3. Reservedruck unter Alizarinda mpffarben. Man <4'uckt 
beispielsweise auf die gebleichte und wenn nötig geölte Ware einen 
Schutzpapp oder einen Ätzpapp und überdruckt dann mit einer 
Alizarindampffarbe. Nach dem Druck wird l-llj2 Stunden ohne Druck 
gedämpft, abgekreidet, gewaschen und geseift. _ 

Der Schutzpapp verhindert auf rein mechanische Weise die Ver­
-bindung der Druckfarbe mit der Baumwolle, während der Ätzpapp 
chemisch wirkt. Im ersteren Falle druckt man z. B. als Schutzpapp· 
Pfeifenton, Chinaclay oder Kaolin, mit Stärkeverdickung gemischt, auf;. 
im letzteren Falle benutzt man als Ätzpapp eine nicht flüchtige orga-­
nische Säure oder deren Salze (z. B. oxalsaures Antimonoxyd). Die­
organischen Säuren wie Zitronensäure, Weinsäure, Oxal!3äure u .. a m. 
bilden mit den Oxyden der Beize lösliche, salzartige Verbindungen, die 
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mit den Beizenfarbstoffen keine Lacke eingehen, sondern beim Färben 
und Waschen aus dem Stoff entfernt werden. Vielfach verbindet man 
Schutz- und Ätzpapp in der Reserve. 

Beispiele. Weißreserve für Färbungen auf Eisen- und Tonerdebeize: 
300 g Britishgum, 600 g Wasser, 30 g Zitronensäure, 50 g Chinaclay, 20 g zitro­
nensaures Natron von 28° Be [A]. Oxydationsreserve für Chrombeizen­
farbstoffe: 650 g Britishgum I : 1, 200 g Kaolinteig 1 : 1, 50 g zitronensaures­
Natron von 30° Be, 50 g chlorsaures Natron, 10 g rotes Blutlaugensalz, 40 g 
Wasser [M]. 

4. Reserven unter Eisfarben. Bei Eisfarben muß an den zu 
reservierenden Stellen entweder die Diazolösung zersetzt oder das Naph­
tol zerstört oder an seiner Kuppelungsfähigkeit behindert werden. 

a) Die Zersetzung der Diazolösung übt beispielsweise das Zinnsalz 
aus, das in seiner Wirkung durch gewisse organische 'Säuren (Oxalsäure, 
Weinsäure, Zitronensäure) noch verstärkt wird. Auch mechanisch wir­
kende Stoffe (Chinaclay, Wachs, Leim) werden den Reservepapps viel­
fach zugesetzt. Durch Beigabe von zinnsalzbeständigen Farbstoffen zu 
den Weißreserven erhält man Buntreserven, denen durch Tanninzusatz 
wiederum eine größere Echtheit verliehen werden kann. 

Beispiel einer Zinnsalzweißreserve: 450 g Tragantschleim 60: 1000, 350 g 
Zinnsalz, 70 g Weinsäure, 120 g Zinnoxydulteig 50 %ig, 50 g Olivenöl. Man 
bedruckt den naphtolierten Stoff mit der Reserve, trocknet bei 45°, verkühlt 
die Ware und klotzt oder pflatscht im Diazobade. 

b) Da Zinnsalzreserven Schwierigkeiten bereiten können (Angreifen 
der Baumwollware), werden vielfach Sulfitreserven verwendet, am 
liebsten das Kaliumbisulfit oder mit Ammoniak neutralisiertes Natrium­
bisulfit. Für Buntreserven versetzt man die Weißreserven entweder mit 
Pigmentfarben oder mit sulfitbeständigen Beizenfarbstoffen. Die Zinn­
salzbuntreserven sind im allgemeinen lebhafter, die Sulfitreserven da­
gegen echter. 

Beispiel einer Sulfitweißreserve: 300 g Kaliumsulfit kristallisiert, 700 g 
Gummilösung 1 : 1 werden auf dem Wasserbade gelöst. 

c) Die echtesten und schönsten Reserven untcr Eisfarben erhält man 
mit stark tanninhaltigen Druckpasten. Da das Tannin mit der Diazo­
lösung des Paranitranilins einen unlöslichen Niederschlag bildet, wird 
die Kuppelung des Betanaphtols mit der Diazolösung verhindert. Nach 
dem Bedrucken des naphtolierten Stoffes mit der Reserve wird kurz 
durch den Mather-Platt genommen, dann im Diazobade entwickelt, ge­
waschen und geseift. 

Man .kann auch umgekehrt den Stoff zuerst mit Tanninreserve be­
drucken, dann 1/2-1 Stunde dämpfen, ohne zu waschen im Beta­
naphtolbade pflatschen oder klotzen und schließlich im Diazobade 
entwickeln. 

d) Ein Stoff, der das Naphtol an den getroffenen Stellen oxydiert, 
und also eine Kuppelung verhindert, ist das Kaliumpersulfat. Man 
klotzt den Stoff erst mit Naphtolgrundierung, trocknet, bedruckt mit 
Persulfatreserve und entwickelt im Paranitranilinentwickelungsbade 
(hauptsächlich für den Blaurotartikel gebraucht, Dianisidinblau und 
Pararot). 



Der Zeugdruck. 

Beispiel einer Persulfa~reserve: 600 g Mehlverdickung, 400 g Dianisidin­
lösung (8. weiter unten), .60 g. P~r.~~~ krista~rt, 40 g Kupferchlorid von 
400:se, 10 g Wasser. DIe DIamsldinlo8ung wird folgendermaßen hergestellt: 
16,6 g Dianisidinsalz trooken werden in 100 g Waseer und 10 g Salzsäure von 
22°:se gelöst und der Lösung 250 g Eis zugegeben;_naoh dem Abkühlen werden 
28 g Nitritlö8ung 29 % ig zugefügt; das Ganze wird auf 400 g gestellt. 

5. Reserven unter Indigo (und Küpenfarbstoffen). Im Groß­
betrieb ist das Ätzverfahren dem Reserveverfahren überlegen, da die 
mit Reservepapp bedruckten Stücke auf dem Sternrahmen in der Senk­
küpe geblaut werden müssen und feine Figuren damit nicht erreicht 
werden können. Die Reservepapps wirken mechanisch und chemisch. 
Sie ,enthalten außer der eigentlichen Verdickung (am besten aus reinem 
Senegalgummi) unlösliche, stark deckende, mineralische Bestandteile 
(Pfeifenton, Chinaclay, Blei-, Bariumsulfat usw.). Letztere verhindern 
rein mechanisch die Berührung des Stoffes mit der Küpe. Weitere 
Schutzmittel sind oxydierende Kupfer- und Bleisalze, welche in der 
Küpe eine feine Indigohaut, die bei der späteren Behandlung entfernt 
wird, auf den mit den Papps bedruckten Stellen erzeugen. Die reser­
vierende Kraft wird noch durch verschiedene anorganische und orga­
nische Salze und Säuren verstärkt; die Druckfähigkeit wird durch Zu­
sätze von Ölen, Fetten usw. erhöht. Die Zubereitung der Reserven 
erfordert große Sorgfalt. 

Um ein Weiß zu erhalten, druckt man eine Weißreserve auf, trocknet 
und verhängt eventuell bei 30 0 C. Dann hakt man die Ware auf Stern­
reifen und senkt diese zuerst in eine Lauge (Soda, Kalk o. ä.), die zum 
Netzen des Stoffes und zum Hätten des Papps di~nt. Schließlich wird 
in kurzen Zügen von 5-15 Minuten auf der Zinkkalkküpe oder der 
Eisenvitriolküpe (s. diese) bis zur gewünschten Tiefe ausgefärbt, ohne 
zu waschen getrocknet und der Schutzpapp durch zwei aufeinander­
folgende Bäder von verdünnter Schwefelsäure von 2-3 0 Be bei 30-400 

entfernt. Zuletzt wird dllrch Spülen mit kaltem Wasser entsäuert. 
Buntreservagen werden in entsprechender Weise durch Aufdruck 

von Buntreserven erzeugt. Die Arbeitsbedingungen für die verschie­
denen Küpenfarbstoffe richten sich nach ihrem färherischen Verhalten. 

Beispiel eines Weißpapps: 300 g Chinaclay, 300 g Wasser, 100 g Kupfer­
vitriol pulverisiert, 60 g salpetersaures Kupfer pulverisiert, 300 g Gummilösung 
1 : 1 werden zusammen erwärmt und auf 1 kg gestellt. 

6. Reserve unter Anilinschwarz. Die mit Anilinschwarzmasse 
,geklotzte Ware wird sofort in der Hotflue (oder auf dem Spannrahmen) 
bei 40-50 0 getrocknet (die Stücke dürfen dabei nicht grün werden) und 
sofort mit der Weiß- oder Buntreserve bedruckt. Als reservierende 
Mittel werden Alkalien und alkalisch wirkende Salze, wie Natronlauge, 
Soda, essigsaures Natron, Rhodankalium, essigsaurer Kalk u. a. m. ver­
wendet. 

Beispiel einer Weißreserve: 350 g Britshgum, 270 g Wasser, 150 g essig­
saures Natron, 200 g Bisulfit von 36 0 Be, 30 g Natronlauge von 38 0 Be (und 
.eventuell eine 30 g Zinkoxyd entsprechende Menge von frisch gefälltem Zinkoxyd­
hydrat). Buritreserve: 180 g Albuminlösung 1: 1, 200 g Tmgantschleim 
60: 1000, 180 g essigsaures Natron, 40 g Wasser, 400 g Lackfarbe (Chromgelb, 
Zinnober usw. in Teig). Nach dem Drucken wird 3 Minuten im Mather-Platt 
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gedämpft und eventuell ohromiert, gewasohen, schwach geseift usw. (nach 
H. Lange). In geeigneter Form können auoh substantive und basische Farb­
stoffe für BuntreserV6n benutzt werden. 

IV. Die Erzeugung von Farbstoffen auf der Faser. 

Man kann folgende Untergruppen als die wichtigsten bezeichnen: 
1. die Diazotierungs- oder die Eisfarben, 2. die Oxydations­
farben und 3. die ,Mineralfarben. 

l. Die wichtigsten Eisfarben sind das Paranitranilinrot (oder das 
Pararot), das Naphtylaminbordeaux (EisDordeaux) und die Naphtol­
A S-farben. Die Fabrikation der Eisfarbenartikel geht in der 
Praxis nach folgender Methode vor sich: Klotzen des Gewebes mit 
alkalischer Betanaphtollösung, Trocknen bei etwa 55 ° und Aufdruck 
der verdickten Diazolösung. In einigen Fällen wird auch umgekehrt 
gearbeitet, indem man in der Diazolösung klotzt und trocknet und dann 
die verdickte Naphtollösung aufdruckt. Eisfarben werden auch weiß 
und bunt geätzt sowie weiß und bunt reserviert. " 

Für Paradruckrot kommen z. B. folgende Präparationen zur Ver­
wendung. Naphtolklotzlösung: 25 g Betanaphtol werden mit 25 g 
Natronlauge von 40° Be angerührt, mit 650 g heißem Wasser über­
gossen und dann mit 50 g Türkischrotöl (in 250 g heißem Wasser gelöst) 
versetzt. Mit dieser Lösung wird die Ware geklotzt, bei 50--55° ge­
trocknet und schnell mit der Diazolösung bedruckt. Diazodruck­
farbe: 22 g Paranitranilin werden in 120 g Wasser und 45 g Salzsäure 
von 22° Be gelöst und mit 198 g Eiswasser auf 10° abgekühlt; alsdann 
werden 120 g Nitritlösung 1 : 10 unter Rühren schnell zugesetzt, etwa 
10 Minuten stehen gelassen und nach Klarwerden der Lösung durch ein 
Tuch f.iltriert, mit 420 g Tragantschleim 60: 1000 verrührt und vor 
dem Gebrauch 25 g essigsaures Natron (in 50 g Wasser gelöst) zuge­
"geben. 

Die Druckmasse darf Methylorange nicht röten; andernfalls ist mehr 
essigsaures Natron zuzusetzen. Nach dem Drucken und Trocknen wird 
breit gewaschen (unter Zusatz von wenig Salzsäure im ersten Wasch­
bad), mitSeifenlösung (6-8 g im Liter) bei 50° geseift, wieder gewaschen, 
getrocknet und wenn erforderlich schwach gechlort. 

Als Verdickungen haben sich bei Diazodruckfarben nicht bewährt: 
Gummi, Dextrin, Britishgum u. ä.; dagegen haben sich am besten Tra­
gant, Mehltragant und Weizenstärketragant bewährt. 

Bei Naphtylaminbordeaux oder Eisbordeaux kann dieselbe 
Naphtolgrundierung ben~tzt werden; als Druckfarbe verwendet man 
ein verdicktes, diazotiertes Alphanaphtylamin. Dieses Bordeaux ist 
schwer ätzbar; durch gewisse katalytisch wirkende Zusätze (z. B. von 
0,65 g Indulinscharlach und 0,1 g Methylenblau) wird das Weißätzen 
wesentlich gefördert. 

Besondere Mühe ist u. a. seit jeher darauf verwandt worden, halt­
bare Diazokörper aus p-Nitranilin u. a. Basen herzustellen und in den 
Handel zu bringen. GroBe Hoffnungen wurden beispielsweise ursprÜllg-
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lich an das Nitrosaminrot [BJ geknüpft, das etwa 1894 auf den Markt. 
kam. Da!! Natronsalz des Nitrosamins wurde einfach mit Betanaphtol~ 
Natronlauge, Tragantlösung und Türkischrotöl zusammen aufgedruckt. 
Bei dem hervorragenden theoretischen Interesse, das dieses Verfahren 
bot, stellten sich doch unüberwindliche technische Schwierigkeiten ent­
gegen. Vor allem war der Farbstoff immer nOch zu zersetzlich, so daß 
die Erwartungen, die an das Nitrosaminrot ursprünglich gestellt waren,. 
nicht erfüllt wurden. Erst viel später wurden durch die Naphtole A S 
und B S [Gr-E] Produkte von vorzüglicher Haltbarkeit und leichter 
Entwickelung herausgebracht (s. a. S. 347). 

Beispiel. 30 g Naphtol AS, 40 g Natronlauge von 35° Be, 30-50 g Rotöl 
werden in 200 ccm Wasser gelöst und kalt eingerührt in die Mischung von: 500 g 
Tragantlösung, 125 g Nitrosamin RG und 30 ccm Wasser. Nach dem Druok 
wird scharf getrocknet und mehrere Stunden warm verhängt. 

Die fertigen Präparate, die als Rapidechtrot usw. in den Handel 
kommen, halten sich monatelang unverändert. Durch die Rapid­
echtfarben ist das Problem des direkten Aufdruckes von Nitrosamin 
mit Naphtol gelöst, da damit dem Verbraucher in konzentrierter Form 
Präparate geboten werden, die nur gelöst oder verdickt zu werden 
brauchen, um direkt verwendet werden zu können. 

2. Die wichtigsten Oxydationsfarben sind das Anilinschwarz 
und das Diphenylschwarz. 

a) Das Druckanilinschwarz wird nach sehr verschiedenen Verfahren 
erzeugt. Es ist das schönste, echteste und billigste Schwarz und in 
diesen Gesamtpunkten bisher von keinem anderen Schwarz erreicht 
worden. Die Bildung des Schwarzpigmentes auf dem Wege des Druckes 
entspricht derjenigen auf dem Wege des Färbens (s. dieses S. 341) und 
geht durch Oxydation von'Anilin in Gegenwart- einer Säure von statten~ 
Auch das fertig vorgebildete Schwarzpigment kann als Körperfarbe mit 
Hilfe von Albumin (s. S. 154 fixiert werden. Es hat aber als solches. 
keine Bedeutung für qie 'I'echnik des Zeugdruckes. 

Das wichtigste Ausgangsmaterial für die Erzeugung des Anilin­
schw&yz auf der Faser ist das salzsaure Anilin oder schlechtweg das 
Anilinsalz. Es wird entweder fertig bezogen oder in den Betrieben selbst 
durch Lösen von Anilinöl in Salzsäure hergestellt. Als Oxydationsmittel 
kommen die Chlorate (chlorsaures Natron und Kali), als Sauerstoffüber­
träger Schwefelkupfer, vanadinsaures Ammoniak, Ferrozyankalium und 
seltener Bleichromat zur Anwendung. 

Man unterscheidet Dampf- und Oxydationsanilinschwarz. 
Bei der Herstellung des Dampfschwarz wird erst die Druckmasse­

aufgedruckt, dann im Mather-Platt 2-5 Minuten gedämpft, gespült, mit. 
Chromkalilösung 5 : 1000 bei 50-00 0 nachoxydiert, gewaschen und 
geseift. Die Ansatzverhältnisse können innerhalb weiter Grenzen. 
schwanken. H. Lange gibt folgendes Beispiel der Zusammensetzung 
einer guten Druckmasse: 100 g Weizenstärke, 467 g Wasser, 50 g Ferro­
zyankalium, 30 g chlorsaures Natron werden 1 Stunde gekocht und kalt 
gerührt; alsdann werden 90 g Anilinsalz und 8 g Anilinöl, in 150 g Wasser 
heiß gelöst und wieder abgekühlt, zugesetzt. 
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Für die Erzeugung des Oxydationsschwarz dürfte folgende Vor­
.schrift von Lange ein Beispiel geben: 100 g Weizenstärke, 540 g Wasser, 
.25 g chlorsaures Natron, 20 g Chlorammonium werden 1 Stunde gekocht 
und kalt gerührt; dann werden 100 g Anilinsalz, 5 g Anilinöl, in 150 g 
Wasser heiß gelöst, abgekühlt und der vorgenannten Verdickung zuge­
mischt. Vor dem Druck werden schließlich noch 50 g Schwefelkupfer 
in Teig 50 %ig (oder statt dessen 50 g einer Lösung von vanadinsaurem 
Ammoniak 1 : 1000) zugerührt. Die mit dieser Masse bedruckten Stoffe 
werden meistens in der Hänge bei 32-40° oxydiert. Dabei soll die 
Luft mit Feuchtigkeit möglichst gesättigt sein. Nachdem die Stücke 
in der Hänge dunkelgrün geworden sind, werden sie gewaschen und mit 
Chromkalilösung (5: 1000) unter eventuellem Zusatz von etwas Soda 
(3-5 g) bei 50-70° nachchromiert, gewaschen und geseift. Die Oxy,­
dation kann auch im Mather-Platt bei höchstens 90° C vorgenommen 
werden. Das Ferrozyanschwarz eignet sich besonders für unifarbiges 
Klotzschwarz (Prud'ho mme-Schwarz). 

b) Das Diphenylschwarz ist ein dem Anilinschwarz ganz ähn­
liches Schwarz und wird vermittels der Diphenylsch warz base I [l\I], 
einem p-Amidodiphenylamin, und des Diphenylschwarzöles DO [M], 
-einem Gemisch von 1/4 Diphenylschwarzbase und 3/4 Anilinöl, erzeugt. 
Diesem Schwarz haften die Nachteile des Anilinschwarz, das Vergrünen 
und die gelegentliche Faserschwächung, nicht oder in nur geringerem 
Maße an. Das Arbeiten mit den Diphenylschwarzprodukten ist einfach 
und sicher; die Oxydation vollzieht sich bereits durch eine kurze Passagp 
von wenigen Minuten im Mather-Platt bei etwa 90°. Hinterher passiert 
man durch ein heißes Sodabad, wäscht, seift usw. Man erhält so ein 
schönes und tiefes Schwarz. Das Diphenylschwarz stellt sich in der 
Produktion teurer als das Anilinschwarz. Die Echtheitseigenschaften 

,desselben sind mit Ausnahme der Chlorechtheit sehr gute. Die Höchster 
Farbwerke [M] haben zahlreiche Arbeitsverfahren herausgegeben, von 
denen sich diejenigen mit Schwefelkupfer in der Praxis besonders be­
währt haben und auf die hier nur verwiesen werden kann. 

c) Paraphenylendiaminbraun. Unter verschiedenen Namen 
wie Ursol, Paramin, Fuskamin usw. (s. S. 211) kommen Paraphenylen­
diamin, Para- und Metaamidophenol, Diamidodiphenylamin und ähn­
liche Verbindungen und Mischungen derselben in den Handel, die 
in der Kattundruckerei durch Oxydation zur Erzeugung brauner 
bis . olivefarbener Töne eine nur beschränkte Verwendung finden 
(Para braun). 

3. Mineralfarben. Die Mineralfarben können auf dem Druck­
wege entweder als vorgebildete, fertige Körperfarben mit Hilfe von 
Albumin o. ä. fixiert werden (s. Albuminfarben S. 180) oder auch auf 
der Faser selbst erzeugt oder entwickelt werden. Die Bedeutung der 
:\Iineralfarben ist heute nur noch eine geringe. Nachstehend seien die 
wichtigsten Entwickelungsmineralfarben kurz erwähnt. 

Chromgelb. Die Ware wird entweder a) mit einer verdickten 
Druckmasse von salpetersaurem oder essigsaurem Blei bedruckt, ge­
trocknet, gedämpft und mit einer Chromkalilösung (30: 1000) chro-
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miert, oder b) die Ware wird mit einer fertigen. verdickten Druckmasse 
von salpeter. oder essigsaurem Blei und chromsaurem Baryt bedruckt. 
getroclmet und gedämpft. Beim -Dämpfen geht die Bildung des Blei­
chromates vor sich. 

ehro morange. Das basische Bleichromat, das sogenannte Chrom­
orange; bildet sich, wenn die mit Chromgelb tingierten Stücke in der 
Breitwaschmaschine ein kochendes Bad von 5 kg gel~schtem Kalk und 
I kg Chromkali in 1000 I Wasser pas8ieren. Zuletzt wird ~espült und 
8charf geseift. . . . 

Berlinerblau. Es entsteht durch Zersetzung von Ferro· und Ferri. 
zyanwasserstoff" zu Ferrozyaneisen und Zyanwasserstoffsäure durch 
Dämpfen und nachträgliche Oxydation des gebildeten fast farblosen 
Ferrozyaneisens mit Chromkali oder Wasserstoffsuperoxyd. Die Ferro. 
und Ferrizyanwasserstoffsäuren werden ihrer86its durch organische 
Säuren aus Ferro· und Ferrizyankalium freigemacht, oder es wird durch 
Zusatz von Salmiak Ferro· und Ferrizyana~onium gebildet, welches 
sich dann beim l1"'-mpfen zu Ferrozyaneisen und ZyanwaS8El1'8toff um. 
setzt. Auch aus FerrO'7.V8,nkaIium allein entsteht Berlinerblau. 

Nach dem Druc1~en" wird bei geöffnetem Ablaßventil gedämpft (um 
die Zyanwasserstoffsätlre gut entweichen zu lassen), in Chromkalilösung 
5 : 1000 bei 40 0 oxydiert und gewaschen. 

Eisenchamois; Nach dem Bedrucken des Stoffes mit einer Eisen­
vitrioldruckmasse wird getrocknet, 24· Stunden kalt verhangen und 
durch kalte Natronlauge von 12-140 Be gezogen, gewaschen und 10 Mi­
nuten in einem schwachen Chlorkalkbade (8V21 Chlorkalklösung von 
8 0 Be. auf 10001 Wasser) behandelt. Schließlich wird gut gewaschen 
und g~trocknet. Oder man druckt e88igsaures EisenoXydul auf und ~e­
hand~lt,im Natronlauge. oder im Kreidebade nach. Um orangestichige 
ChaIIJ.~l8töne zu erzielen, kann das Eisenchamoi8 mit Chromorange kom­
biniert werden, .indem man dem e8sig8auren Eisenoxydul entsprechende 
Mengen Bleizucker zusetzt und später-chromiert. . 

Manganbister. In der Regel wird das ManganbilJter oder das. 
Bisterbraun auf den Stoff aufgeklotzt und dann weiß oder bunt geätzt. 
Man klotzt z. B. zweimal nacheinander mit. einer neutralen Lösung von 
Manganchlorür (125: 1000), trocknet sofort an der Hotflue oder am 
Trockenzylinder, nimmt die Stücke durch eine fast kochende Natron­
lauge von 20 0 Be, wäscht gut, preßt ab, oxydiert 8-12 Stunden in der 
Hänge unteröfterem Umziehen vor und oxydiert in der Kufe durch 
1/2stündige Behandlung mit kochender Chromkalilösung (1,5: 1000) 
fertig. An Stelle des Chrömkalis kann a.uch mit einer Chlorkalklösung 
vom spezifischen Gewicht 1,010. oxydiert werden. 

Zum Weißätzen der so erhaltenen braunen Grundfläche verwendet 
man Ätzpasten mit Zinnsalz u~d Salzsäure, Zitronen· oder Weinsäure 
(6-12stündiges Verhängen oder mehrere Passagen im Mather·Platt. 
geben). Für Buntätzen werden zinnsalzbeständige Farbstoffe (z. B. 
Chromgelb) zu den Weißätzen zugesetzt. 
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Wolldrnck. 
Ein großer Teil der wollenen Druckware wird vor dem Bedrucken 

gechlort, um die Aufnahmefähigkeit der Wolle für die Farbstoffe zu 
erhöhen (s. auch S. 415). Das Chloren wird mit Chlorkalklösungen und 
Salzsäure oder mit unterchlorigsaurem Natron und Schwefelsäure aus. 
geführt und muß kurz sein; hinterher wird gut gewaschen und eventuell 
geschwefelt. Eine andere Operation, die vor dem Bedrucken mit den 
Wollwaren bisweilen ausgeführt wird, ist die Zinnpräparation. Für 
besonders lebhafte Töne klotzt man das Gewebe mit einer Lösung von 
zinnsaurem Natron von 3 ° Be, läßt 1 Stunde liegen und fixiert mit 
Schwefelsäure von 2° Be. Bisweilen wird das Chloren und die Zinn­
präparation an ein und derselben Ware nacheinander ausgeführt. 

Für den Aufdruck von basischen, sauren und substantiven Farb­
stoffen gibt H. Lange folgende allgemeine Typen von Druckmassen. 

Basische Farbstoffe: 620 g Britishgumverdickung 1: I, 20 g 
Farbstoff, 50 g Glyzerin, 220 g Wasser, 50 g EssiK~mte, 40 g Tannin-
essigsäure 1 : 1. . s. : 

Säurefarbstoffe: 630 g BritishgumlösUi;t (,i ,: I, 40 g Farbstoff, 
230 g Wasser, 50 g Glyzerin, 50 g Weinsäure oder 100 g Essigsäure. 

Substantive Farbstoffe: 650 g Britishgumlösung 1 : 1, 20 g Farb­
stoff (gelöst in 50 g Glyzerin und 200 g Wasser), 20 g Natronphosphat 
(in 60 g Wasser gelöst). 

Die Säurefarbstoffe sind für den Wolldruck von großer Bedeutung, 
die substantiven und mit Tannin fixierten basischen Farbstoffe sind aber 
wasser- und seifenechter als die Säurefarbstoffe. 

Beizenfar bstoffe werden für licht-, wasch- und walkechte Drucke, 
hauptsächlich für Kammzug (Vigoureuxdruck) zur Herstellung' von 
Melangen benutzt. Mit den Farbstoffen werden zugleich die erforder­
lichen Beizen (Tonerde-, Chrombeizen usw.) in die Druckfarbe hinein­
gegeben. Nach dem Drucken und Trocknen wird feucht gedämpft., 
gewaschen, meist geseift und wieder gewaschen. Beispiel: 600 g 
Britishgum 1 : I, 200 g Anthrazenbraun W in Teig, 150 g essigsaures 
Chrom von 20° Be, 10 g Oxalsäure, 40 g Wasser. 

Indigo und Küpenfar bstoffe können auch auf Wolle gedruckt 
werden, doch finden sie hierzu geringe Anwendung. 

Ätzdruck. Auf Wolle läßt sich besonders gut Reduktionsätzdruck 
herstellen, indem die Wolle zuerst mit ätzbaren Säure- oder substantiven 
Farbstoffen gefärbt und dann entsprechend geätzt wird. Es kommen 
in Betracht: Zinnoxydul-, Zinkstaubbisulfit- und Hydrosulfitätzen. 
Durch Zinnsalzätze wird das Weiß etwas gelblich. Durch Zusatz von 
nicht ätzbaren Farbstoffen zu der Ätze wird die Buntätze erhalten. 

Seidendrnck. 
Seide wird als Stückware und als Garn (Kette oder Strang) bedruckt. 

Mineralisch erschwerte Seide, besonders bei gleichzeitiger Anwesenheit 
von freier Schwefelsäure, eignet sich nicht für das Bedrucken, da die 
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Seide hierbei stark leiden kann und oft mürbe wird. Rohseidengewebe 
werden vor dem Bedrucken erst in bekannter Weise entbastet, Tussah­
waren außerdem meist gebleicht. 

Für den Aufdruck werden die basischen, substantiven, sauren und 
Beizenfarbstoffe (weniger die Küpenfarbstoffe) benutzt, die auch in der 
Färberei der Seide Verwendung finden. Als Verdickung kommen Dex­
trin, Britishgum, Gummi, Tragant, seltener' Stärkeverdickungen zur 
Verwendung. Basische, saure und SäureaIizarinfarbstoffe druckt man 
in der Regel unter Säurezusatz auf. 

Beispiel für basische und saure Farbstoffe: 1. 700 g Britishgum 1: 1, 
20-30 g Farbstoff (gelöst in 220 g Wasser), 50 g Essigsäure, warm miteinander 
verrührt. 2. 700 g Gummiwasser I: 1, 20 g Weinsäurelösung I: 1, 20-30 g 
Farbstoff (gelöst in 200 g Wasser), 50 g Essigsäure, warm miteinander verrührt. 

Nach dem Drucken dämpft man eine Stunde ohne Überdruck, 
wäscht die Verdickung in lauwarmem, angesäuertem Wasser aus und 
aviviert. 

Waschechtere Farben erhält man durch Zusatz von Tannin und 
Essigsäure wie in der Baumwolldruckerei. 

Beispiel für Tannindruck: 20 g basischer Farbstoff (gelöst in 100 g Wasser), 
120 g Essigsäure und 30 gAzetin werden zu 650 g Dextrinverdickung I: I 
zugefÜhrt und nach dem Erkalten mit 80 g Tanninessigsäure versetzt. Nach 
dem Drucken wird I Stunde ohne Überdruck oder bei 1/2 Atm. gedämpft, durch 
eine Lösung von Brechweinstein von 2-5 g im Liter durchgezogen, gespült, 
ßchwach geseift und mit organischer Säure aviviert. 

Substantive Farbstoffe geben auf Seide ziemlich wasch. und 
wasserechte Drucke. 

Beispiel: 670 g Gummiwasser I : I, 30 g Glyzerin, 20 g Farbstoff (in 200 g 
Wasser gelöst), 20 g Natronphosphat (in 60 g Wasser gelöst), warm verrühren. 

Beizenfarbstoffe können wie auf Baumwolle gedruckt werden. 
Man verwendet als Beizen essig- und schwefelsaure Tonerde, essigsaures 
Chrom, Rhodanchrom. 

Beispiel: 650 g Gummiwasser I: 1, 30 g Beizengelb für Druck, Pulver 
(in 150 g Wasser gelöst), 50 g Essigsäure von 6° Be, 120 g essigsaures Ohrom 
von 20° Be. Nach dem Trocknen, der Druckfarbe wird I Stunde bei gewöhn­
lichem Druck oder bei 1j 2 Atm. Überdruck gedämpft, gespült, geseift, gespült 
und mit organischer Säure aviviert. 

Küpenfarbstoffe liefern sehr echten Druck auf Seide und kommen 
immer mehr auf. 

Ätzdruck. Die Seide kann wie Wolle mit Zinnsalz., Zinkstaub· und 
Hydrosulfitätzen geätzt werden. Zum Färben werden ätzbare substan­
tive, saure o. a. Farbstoffe benutzt. Für Buntätzen können geeignete, 
nicht ätzbare Farbstoffe zugesetzt werden. 

Hydrosulfitweißätze: 700 g Gummiverdickung I: 1, 200 g Rongalit C 
(gelöst in 100 g Wasser). Die Hydrosulfitätzen werden 3-5 Minuten im Mather· 
Platt oder 15 Minuten in einem anderen Dämpfer gedämpft, gespült und ab· 
gesäuert. 

Man druckt auf Seide auch warme Wachs· und Harzreserven und 
färbt die Stücke bei möglichst niedriger Temperatur aus. Hinterher 
wird das Wachs in angesäuertem, heißem Wasser oder mit Benzin ent· 
fernt (s. a. unter Batikfärberei). 
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Halbseide und andere Gewebe. 
Halbseide druckt man im allgemeinen nach den Baumwolldruck. 

methoden, Wollseide meist nach dem Seiden- bzw. Wolldruckverfahren, 
und Halbwollwaren nach dem Verfahren der Faser, die jeweils vor. 
herrscht (also bei vorherrschender Baumwolle nach den Baumwollvor. 
schriften usw.). Hauptsächlich kommt Aufdruck von basischen, sauren 
und Alizarinfarbstoffen in Betracht. Der Ätz<h'uck entspricht dem 
Baumwollätzdruck. Jute wird nach den Baumwolldruckvorschriften 
oder mit sauren Farbstoffen bedruckt. 

Die Appretur. 
Brenger: Die Ausrüstung der Stoffe aus Pflanzenfasern. J. Depierre: 

Die Appretur der BaumwolIgewebe. A. Ganswindt: Technologie der Appretur. 
P. Gardner: Mercerisation der Baumwolle und die Appretur mercerisierter 
Gewebe. H. Grothe: Die Appretur der Gewebe. Herzinger: Appreturmittel. 
kunde. B. Kozlik: Technologie der Gewebeappretur. W. MasBot: Anleitung 
zur qualitativen und quantitativen Appretur- und Schlichte analyse. Fr. Pol­
leyn: Die Appreturmittel und ihre Verwendung. N. Reiser: Die Appretur 
der wollenen und halbwollenen Waren. N. Reiser: Spinnerei, Weberei und 
Appretur. J. Schams: Handbuch der Schlichterei. Ferner allgemeine Lehr· 
bücher über Textilveredelung, z. B. H. Lange, Knech t -Rawson -Löwen­
thai, Witt-Lehmann usw. 

Begriff und Wesen der Appretur. 
Unter Appretur schlechtweg versteht man eine ganze Reihe von 

Zurichtungs-, Ausrüstungs- und Nacharbeiten an Textilwaren. 
Während die alte Schule zu der Appretur im weiteren Sinne auch die 
Mercerisation, die Bleicherei, Färberei und Druckerei, also die gesamte 
Textilveredelung rechnete, ist diese Verallgemeinerung des Begriffes 
"Appretur" heute nicht mehr üblich und aus mehrfachen Gründen zu 
verwerfen. 

Der Zweck der Appretur besteht darin, 1. die mechanisch in den 
Hauptzügen fertiggestellte Ware zu reinigen und in bezug auf Aussehen 
und Griff zu vervollkommnen und in ihrem Charakter zu verändern, 
2. der mechanisch und koloristisch (durch Mercerisation, Bleichung, 
Färbung und Druck) fertiggestellten Ware ein besonderes, gefälliges, ver­
kaufsfähiges oder sonst beabsichtigtes Aussehen bzw. einen bestimmten 
Griff und Charakter zu verleihen. Auf solche Weise kann das Gesamt. 
gebiet der Appretur zweckmäßig in zwei große Hauptabteilungen ge­
gliedert werden: Die eine schließt sich gewissermaßen eng an die Weberei 
an und kann als Webereiappretur, die andere schließt sich an die 
Färberei und ihre konnexen Betriebe an und kann als Färbereiappre-

Heermann, Textilverede!uog. 32 
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tur bezeichnet werden. In beiden Fällen werden der Ware durch die 
Appretur gewisse äußere Eigenschaften und vielfach ein besonderer 
Charakter verliehen, die weder durch die Weberei, noch durch die Fär­
berei unmittelbar miterreicht werden können, wozu vielmehr besondere 
Behandlungsvorgänge erforderlich sind. Solehe Charaktereigenschaften 
und Effekte sind u. 0..: Reinheit, Rauheit, Glätte, Steilheit, Geschmeidig­
keit, Glanz, Dicke, Schwere, Musterung usw. 

Die Verleihung besonderer innerer Eigenschaften (wie Wasser­
dichtigkeit, Feuersicherheit usw.) gehört nach obiger Begriffs­
bestimmung streng genommen nicht zu der eigentlichen Appretur, ob­
wohl die Besprechung dieses Gebietes sich am einfachsten und zwang­
losesten an das Kapitel der Appretur anschließen läßt. 

Da das verbrauchende Publikum die Ware vielfach nach dem äußeren 
Aussehen und dem Griff beurteilt und bewertet, so ist man in letzter 
Zeit im.mer mehr dazu übergegangen, durch die. Appretur nicht nur die 
wirkliche Qualität einer Ware zur Geltung zu' bringen, sondern der 

. Warenqualität durch V erleih~ng vorteilhafter (oder vorteilhaft erschei­
nender) oder begehrter Eigenschaften (Fülle des Materials, Seidenglanz 
usw.) auch noch weiter nachzuhelfen. So erklärt es sich auch, daß eine 
geschickte Appretur den Laien über den eigentliche~ Wert und die 
inneren Eigenschaften der Ware vielfach hinwegzutäuschen. vermag. 

In dem nachfolgenden Kapitel kommt vorzugsweise die Färberei­
appretur, als direkt zur Veredelung gehörig, zur' Besprechung. Aber 
auch hier war eine große Beschränkung notwendig. Insbesondere konnte 
nicht im einzelnen auf· den m&schlnentechnischen Teil eingegangen 
werden. Auf diesem Gebiete gibt es abeJ: bereits eine ganze Reihe aus­
gezeichneter Spezialwerke. Auch geben die in Frage kommenden Ma­
schinenfabriken durch ihre Prospekte, Anweisungen und Ausstellungen 
genügende Auskunft und Belehrung über den Gebrauch der Maschinen 
und die allgemeinen Arbeitsverfahren. 

Allgemeines. 
Bei der Vielseitigkeit des in der Textilindustrie gebrauchten Roh­

materials und seiner Zusa:qunensetzung sowie bei der Verschiedenartig­
keit der Verwendungszwecke und demnach der Anforderungen an <pe 
Textilwaren ist das Gebiet der Appretur außerordentlich vielseitig und 
weitgehend spezialisiert. Ferner sind die Fortschritte auf jedem Sonder­
gebiet der Appretur während der letzten Jahrzehnte sehr groß gewesen: 
das Arbeitsgebiet hat sich also auch erheblich vertieft. Mit dieser V er~· 
tiefung haben sich zahllose Spezialitäten entwickelt, die unter den ver. 
schiedensten Phantasie- und Modenamen in den Handel kommen; Namen, 
die meist weder auf die Art des Gewebes· noch die Art der Zurichtung 
schließen lassen. 

Die Hauptrolle in dem Appreturgewerbe spielen die Gewe be; Garne 
werden nur in geringerem Maße appretiert. Das in diesem Kapitel 
Gesagte bezieht sich demgemäß größtenteils auf die Gewebeappretur. 
während die Garnappretur am Schluß des Kapitels kurz umrissen wird. 
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Die Einteilung des Appreturgebietes kann nach verschiedenen Ge­
sichtspunkten erfolgen. 

1. Wie bereits 6l'wähnt, kann man zunächst die Weberei- von der 
Färbereiappretur unters.cheiden, je nachdem ob die Behandlungen 
eine Ergänzung der H6l'stellung oder der Ausrüstung der Ware darstellt. 
Nachstehend ist vorzugsweise die Färbereiappretur, als unmittelbar zur 
Veredlungsindustrie gehörend, b6l'ücksichtigt worden, während die 
Webereiappretur stellenweise nur andeutungsweise abgehandelt wor­
den ist. 

2. Nach der zu appretierenden Faser der Textilerzeugnisse unter­
scheidet man die Appretur tierischer und die Appretur pflanzlicher 
Fasererzeugnisse. Im einzelnen spricht man weiter von der Appretur 
der wollenen, baumwollenen, seidenen, leinenen, halbwolle­
nen, halbleinenen, halbseidenen usw. Gewebe. Die Appretur der 
Wollengewebe kann in diejenige der Streichgarn- und der Kammgarn- . 
gewebe eingeteilt werden usf. 

3. Nach der Art und dem Zweck der einzelnen Appreturarbeiten 
können nach Kozlik weiterhin unterschieden werden: a) Arbeiten, die 
eine Reinigung der Ware oder Warenoberfläche bezwecken (z. B. das 
Kreppen, Noppen, Sengen, Scheren, Klopfen, Bürsten); b) Arbeiten, die 
zur Veränderung der Oberfläche dienen (z. B. das Walken, Rauhen, 
Scheren, Moirieren, Gaufrieren, Mangeln, Kalandern, Pressen usw.); 
c) Arbeiten, die zur Veränderung des Gefüges einer Ware führen, 
mit oder ohne Zuhilfenahme von Appreturmitteln (z. B. das Dämpfen, 
Kochen, Stärken, Pressen, Kalandern usw.); d) Arbeiten, die nur als 
Vorbereitungen oder Hilfsarbeiten für andere Operationen 
anzusehen sind (z. B. das Einsprengen, Aufrollen, Bäumen, Trock­
nen usw.); e) Arbeiten, die als Aufmachungsarbeiten bezeichnet 
werden und mit den fertig appretierten Geweben ausgeführt werden, 
um die Ware in die handelsübliche Form zu bringen (z. B. das 
Wickeln, Binden, Falten, Pressen, Doublieren, Messen, Etikettieren, 
Verpacken usw.). 

In analoger Weise können die Appreturarbeiten nach anderen Autoren ein­
geteilt werden in: a) Reinigungsarbeiten, b) eigentliche Appreturarbeiten (Stär­
ken, Kalandern, Moirieren, Gaufrieren, Rauhen usw.), c) Hilfsarbeiten und 
d) Aufmachungsarbeiten. 

4. Je nachdem, ob die Prozesse rein mechanischer oder physikalisch­
chemischer Natur sind, unterscheidet man nach Grothe die mecha­
nillch-physikalische von der chemisch-physikalischen Appre­
tur 1). Die mechanischen Prozesse werden durch Druck, Stoß, Schlag, 
Reibung, Aufrauhung, Streckung usw. erzeugt; bei der physikalisch­
chemischen Appretur wirken Wärme, Dampf, Imprägnierung, Auf­
tragung von Appreturmitteln usw. mit. 

1) Die Bezeichnung "chemische Appretur" ist nicht ganz einwandfrei, da 
es sich in den allerwenigsten Fällen um wirklioh chemische Vorgänge handelt; 
die Bezeichnung hat sich indessen für die Fälle eingebürgert, wo mit chemischen 
Hilfsmitteln gearbeitet wird. 

32* 
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Appretnrmaterialien. 
Während in der mechanisch-physikalischen Appretur die maschi­

nellen Hilfsmittel die Hauptrolle spielen, kommt in der physikalisch­
chemischen .Appretur auch den Appreturmateria.lien oder Appretur­
mitteln eine wichtige Bedeutung zu. 

Die zum Auftragen und Imprägnieren in der Appretur verwendeten 
Materialien oder Chemikalien, die den sogenannten Appret bilden, 
kann man nach ihrem Verwendungszweck in etwa folgende Haupt­
gruppen teilen: 

1. Verdickungs-, Klebe-, Füll- und Steifungsmittel. Hier­
her gehören die verschiedensten Stärkesorten, Mehle, Dextrine, Leim, 
Gelatine, Pflanzenschleime usw. 

2. Mittel zum Weich- und Geschtneidigmachen: Fette und 
fettartige Substanzen, Rotöle, Seifen, Glyzerin usw. 

3. Mittel zum Beßchweren, die in Verbindung mit Klebemitteln 
angewandt werden und meist mineralische Stoffe darstellen. 

4. Konservierungs mittel , die zur Verhütung von Schimmel­
bildung und Fäuinisprozessen auf dem Gewebe beim Lagern und in den 
Appreturmassen dienen. 

5. Mittel, die Waren wasserdicht zu machen. 
6. Mittel, die Waren unver brennlich zu machen. 
7. Mittel zum gleichzeitigen Anfärben der Appreturmassen (Farb­

stoffe wie Ultramarin, Anilinfarbstoffe). Dieser Färbeprozeß gehört nur 
sekundär zur Appretur, er stellt vielmehr eine Fär bung in der Appretur 
dar. 

8. Mittel, die das Seidenknirschen, den Seidengriff hervorrufen 
(z. B. Weinsäure, Zitronensäure u. ä. Säuren). Auch dieser Prozeß ist 
eigentlich eine Ergäilzung oder Nachhilfe der meist voraufgegangenen 
Färbung. 

1. über die verschiedenen Stärkesorten und ihre Eigenschaften ist 
bereits am anderen Orte (s. S. 149), über die Herstellung der Stärke. 
kleister und die hierzu erforderliche Apparatur im Kapitel Druckerei 
(s. S.476) das Wesentlichste gesagt worden. 

Die einzelnen Stärkesorten und die Zubereitung der Stärkemassen 
aus ihnen bedingen in der Appretur wesentliche Effektunterschiede. Je 
länger man z. B. einen Kleister kocht, desto dünnflüssiger wird er, und 
desto leichter dringt er in das Gewebe ein. Kartoffelmehl gibt im all­
gemeinen einen vollen, rauhen und harten Griff; Weizenstäl'ke einen 
weniger rauhen und geschmeidigeren Griff; Reis- und Maisstärke einen 
dünnen, harten, "papierigen", weniger vollen Grilf. Die Dicke des 
Kleisters hängt bei sonst gleichen Bedingungen von dem Stärkegehalt 
ab, welcher bis zu 100 g Stärke pro Kilogramm Appreturmasse be­
trägt und sich im allgemeinen nach der Art der zu appretierenden Ware 
richtet. Die Ozonstärke (s. diese) ist eine lösliche Stärke von sehr ge­
ringem Verdickungs- und Klebevermögen, dafür von um sogrößerem 
Eindringungsvermögen in die Ware. Die Dextrine (gebrannte Stärken, 
Britishgum usw.) stehen in bezug auf Verdickungs- und Eindringungs .. 
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vermögen in die Ware zwischen gewöhnlicher, nicht aufgeschlossener 
Stärke und Ozonstärke; sie verdicken im allgemeinen 3-4mal weniger 
als die entsprechenden, nicht aufgeschlossenen Stärkesorten. Aufge­
schlossene, lösliche Stärkepräparate kommen unter den verschiedensten 
Phantasienamen und Zusammensetzungen in den Handel. Ihre Ver­
wendung hat während der letzten Jahrzehnte ständig zugenommen. 
Der Wert dieser Präparate ist sehr verschieden und wird am zweck­
mäßigsten durch praktische Vorversuche ermittelt, da der für sie ge­
forderte Preis vielfach nicht im Einklange mit ihrem Material- und 
Wirkungswert steht. Bei diesen Versuchen ist vor allem das Verdik­
kungsvermögen, der bewirkte Grüf der Ware und der Einfluß auf die 
Reinheit der Farben zu berücksichtigen. 

H. Lange gibt folgende Beispiele für die Bereitung von löslichen Stärke­
präparaten. 

a) 160 g Kartoffelmehl werden mit 500 g Wasser angerührt und dann mit 
40 g Natronlauge von 36° Be, die mit 200 g Wasser versetzt werden, langsam 
verrührt. Nachdem die Masse unter häufigem Umrühren mehrere Stunden 
gestanden hat oder im Appretschlagfaß gerührt worden ist, wird sie mit etwa 
11 g Schwefelsäure von 60° Be, die mit 89 g Wasser verdünnt worden sind, 
neutralisiert. 

b) 100 g Stärke werden mit 875-864 g Wasser verrührt und mit 25-36 g 
Chlorkalklösung von 5° Be (bzw. einer entsprechenden Menge Chlorsodalösung) 
versetzt. Es wird so lange gekocht, bis alles Chlor ausgetrieben ist und bis mit 
J odkalilösung keine Blaufärbung mehr entsteht. 

c) 160 g Stärke werden mit 600 g Wasser verrührt, mit 3 g konzentrierter 
Salpetersäure. die mit 100 g Wasser verdüimt sind, versetzt, 10-20 Minuten 
gekocht, mit Natronlauge neutralisiert und die Masse mit warmem Wasser auf 
1000 g gebracht. . 

d) 160 g Stärke werden mit 800 g Wasser verrührt, mit 6 g Wasserstoff~ 
superoxyd versetzt, 10-20 Minuten gekocht und mit warmem Wasser auf 
1000 g aufgefüllt. Ähnlich kann mit Natriumsuperoxyd, Natriumperborat u. ä. 
aufgeschlossen werden. . 

e) 160 g Stärke werden mit 800 g Wasser angerührt, mit 3,5 g Diastafor 
(s. d.) versetzt, 10-20 Minuten bei 65-70° C behandelt, dann kurz aufgekocht 
und mit warmem Wasser auf 1000 g gebracht. 

Stark alkalische Stärke präparate werden vor dem Gebrauch mit Schwefel­
säure und der letzte Rest des Alkalis zweckmäßig mit Essig- oder Ameisensäure 
neutralisiert. Sauer reagierende Kleister werden mit Natronlauge oder Ammoniak 
neutralisiert. 

2. Durch Zusatz von Ölen, Fetten, Seifen, Glyzerin und fettartigen 
bzw. fetthaitigen Stoffen zu den Appreturmassen wird weicher, gleich­
mäßiger Griff erzielt. Durch geeignete Kombination dieser Mittel mit 
Stärkemassen kann jeder gewünschte Grad von Härte oder Weichheit 
erreicht werden. Zur Verwendung gelangen u. a.: Wachse, Paraffin, 
Stearin, Talgarten, Schweinefett, Palmöl, Palmkernöl, Kokosöl, Olivenöl, 
Rizinusöl, Sesamöl, Rüböl, Hanföl, Mohnöl, Klauenöl, Vaselinöl, Olein, 
Glyzerin, Seifen, Türkischrotöl, Monopolseife, andere Sulfoleate usw. 

3. Die Beschwerungsstoffe werden gleichfalls in Verbindung mit 
Klebe- oder Verdickungsmitteln angewandt. Zu erwähnen sind als 
Beschwerungsstoffe vor allem: Chinaclay, Pfeifenton (fest und pasten­
förmig), Kaolin, Talkum, Speckstein, Kreide, Schlämmkreide, schwefel­
saurer Baryt, Gips, schwefelsaures Blei (wird durch Schw~felwasserstoff 
geschwärzt), Tonerdehydrat, Zinkhydrat. Am häufigsten werden Pfeifen~ 
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ton und Kaolin, und zwar in Mengen bis zu 300 g pro Kilogramm Ap­
preturmasse gebraucht. 

Alle diese Stoffe müssen fein gemahlen' oder gepulvert sein; bei 
dunklen Geweben müssen die Appreturmassen ferner angefärbt werden, 
weil sonst die aufgetragenen Beschwerungen dem Stoff ein graues Aus­
sehen verleihen. Das Anfärben des Apprets geschieht mit basischen, 
substantiven oder sauren Farbstoffen. 

Außer den erwähnten und ähnlichen wasserunlöslichen Substanzen 
werden auch noch wasserlösliche Verbindungen als Beschwerungs­
mittelangewanät, so z. B. Glykose, Zucker, Bittersalz, Chlormagnesium, 
Glaubersalz, Kochsalz, Chlorkalzium, essigsaures Blei usw. Bei Chlor­
magnesium ist besondere Vorsicht geboten, da es die pflanzlichen Faser. 
stoffe beim Erhitzen der Ware nachträglich noch zerstören (karboni­
sieren) kann; infolge der hydroskopischen Eigenschaften des Magnesium­
chlorids bleibt die Ware außerdem feucht, wodurch Schimmelpilze ent­
stehen können. 

4. Als Konservierungsmittel oder Antiseptika sind beliebt: Chlor­
zink, schwefelsaures Zink, Borsäure, Borax, Alaun, KupfersaIze, Karbol· 
säure, Naphtolnatrium, Formalin, Salizylsäure. Der Zusatz zum 
Appret, d. h. zur Appreturmasse, beträgt in der Regel weniger als 10 g 
pro Kilogramm Masse. Die konservierende Wirkung soll sich sowohl 
auf die Appreturmasse selbst (die in größeren Mengen als Vorrat her­
gestellt zu werden pflegt), als auch auf das appretierte Gewebe beziehen, 
auf dem sonst unter Umständen Schimmelpilzwucherungen und Stock­
flecke entstehen können. 

5. Die Mittel zum Wasserdichtmachen von Geweben kann man je 
nach ihrer Wirkung in solche unterscheiden, die a) das Gewebe luft­
durchlässig, wasserabstoßend (in geringerem Grade wasserdicht) machen, 
und in solche, die b) das Gewebe luftundurchlässig ,(bzw. in geringem 
Grade luftdurchlässig) und wasserdicht machen. Nach ersterem Ver­
fahren werden behandelt,. Bekleidungsstoffe, Lodenstoffe, Segeltuch­
stoffe usw.; nach dem zweiten: Gummimäntel, Luftschiff- unll Flug­
zeugstoffe, Zeltstoffe, Wagendecken, Pferdedecken usw. Für das erstere 
Verfahren verwendet man vorzugsweise essig., ameisen·, schwefel-, 
basischschwefelsaure Tonerdesalze, allein oder in Verbindung mit Seifen 
und Fetten; für das letztere werden mit Vorliebe Kautschuklösungen, 
Harze, Wachs, Paraffin, Leinöl, unlösliche Gelatineverbindungen (Gela­
tine durch Einwirkung von Chromkali oder Formaldehyd unlöslich ge­
macht), Tonerdeseifen usw. gebraucht, mit denen die Stoffe imprägniert 
oder überzogen werden, oder die in den Geweben in geeigneter Weise 
niedergeschlagen werden. 

6. Völlig unverbrennlich sind eigentlich nur mineralische Fasern 
und Erzeugnisse aus denselben, z.B. Asbest. Gewöhnlich bezeichnet 
man aber auch diejenigen Stoffe als unverbrennlich oder feuersicher, 
die aus brennbarer Faser hergestellt und dann so präpariert sind, da.ß 
sie bei Berührung mit einer Flamme kein Feuer fangen und nicht weiter­
brennen. Mll:n sollte solche Waren lieber allgemein als unentflamm­
bar bezeichnen, da. ein Verbrennen der Faser bei genügender Hitze-
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zufuhr, wenn auch schwer und unter reichlicher Kohlenausscheidung, 
dennoch stattfindet. 

Derartige feuersichere Gewebe werden vielfach zur Verminderung 
der Feuersgefahr erzeugt, z. B. für Dekorationszwecke, Theatervorhänge, 
Theatergarderobe, Feuerwehrmannkleidung, Zelte usw. Die Präpara­
tion der Gewebe geschieht am einfachsten durch Imprägnierung mit 
Alaun, Tonerdesalzen, phosphorsauren Salzen, Wasserglas, Magnesium­
salzen, Borsalzen, wolframsauren Salzen, schwefelsaurem Ammoniak, 
durch Niederschlagung von Zinnsäure, Zinnsalzen, Silikaten usw. Die 
Gewebe können auch gleichzeitig mit der Appretur feuersicher gemacht 
werden, indem den Appreturmitteln geeignete Zusätze der erwähnten 
Art gemacht werden. 

Mineralisch hocherschwerte Seide ist wegen ihres hohen Gehaltes an 
Zinnsalzen, Silikaten usw. gleichfalls im obigen Sinne unverbrennlich. 
Die Anwesenheit von Gerbstoffen und anderen organischen Stoffen in 
der Seide (Soupleschwerschwarz), besonders bei Gegenwart von Sauer­
stoff abgebenden Mitteln wie Eisenoxyd, verleiht der Seide umgekehrt 
eine leichte Brennbarkeit, die bis zur SelbstentzÜlldlichkeit gehe;n kann. 

Die vielseitige Berherrschung des reichhaltigen Appreturmittel­
schatzes, insbesondere in bezug auf alle Kombinations- und Ersatzmög­
lichkeiten der verschiedensten Stoffe setzt eine große praktische Erfah­
rung voraus. Bei den fast täglich auf den Markt kommenden Neuheiten 
(meist Kompositionen und Mischungen bekannter Urstoffe) empfiehlt 
es sich dringend, den Wert und die Brauchbarkeit dieser Neuheiten 
durch technische Vorversuche aufzuklären; wenn möglich, ist auch die 
Zusammensetzung der neuen Präparate durch Analyse zu ermitteln. 
Bei den technischen Vorversuchen ist sowohl auf den erreichten Griff 
und das Aussehen der Stoffe, als auch auf das Verdickungsvermögen des 
Apprets, die Beeinflussung der Farben durch denselben, die Lager­
beständigkeit der Waren in trockenen und feuchten Räumen usw. Rück­
sicht zu nehmen. 

Die Appretur der Baumwollen- und Leinengewebe. 
Mit der Gewebeart und dem Fabrikationsgang wechselt aueh die 

Appreturbehandlung bei den Geweben aus pflanzlichen Fasern sehr 
beträchtlich. Je nachdem ob es sich z. B. um sogenannte Weißware 
oder um Buntware (im Garn gefärbt und bunt gewebt) handelt, ist die 
Zurichtung eine verschiedene. Bei Buntware unterscheidet man noch 
zwischen buntgewebten und rohgewebt-bedruckten Waren. Erstere 
erhalten eine ganz einfache Appretur und keine Bleiche, letztere müssen 
gebleicht, bedruckt und appretiert werden. 

Im wesentlichen kommen bei Baumwollwaren (und Waren aus an­
deren pflanzlichen Faserstoffen) nachstehende Prozesse in Betracht: 
das Noppen, Sengen, Scheren, Rauhen, Bürsten, Stärken, Imprägnieren, 
Brechen, Anfeuchten, Mangeln, Kalandern, Gaufrieren, Moirieren, Breit­
spannen und Strecken, Seidenfinishen, Pressen usw. Außerdem kommen 
noch die Hilfsarbeiten wie Waschen, Trocknen und die Aufmachungs-
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arbeiten wie Dou blieren, Messen, Wic;keln u. ä. hinzu. Die wichtigsten, 
zur eigentlichen Appretur gehörenden Arbeiten mögen nachstehend kurz 
charakterisiert werden. Auf die Einzelheiten der Arbeiten und die be­
sonderen Behandlungsarten der verschiedensten Warengattungen kann 
im Rahmen dieser Arbeit nicht eingegangen werden. 

Das Noppen. 

Das Noppen bewirkt die Entfernung von Noppen, d. s. Knoten und 
Fadenenden von der Gewebeoberfläche entweder durch Abscheuern (mit 
Hilfe von rotierenden Schmirgelwalzen) oder Abkämmen (durch säge­
blattähnliche Leisten). Es ist ein rein mechanischer Prozeß der Weberei­
appretur. 

Das Sengen. 
Das Sengen bezweckt die Klärung und Reinigung der Gewebeober­

fläche von feinen Fäserchen und Härchen durch Wegsengen oder Weg­
brennen. 

Bei der vom Webstuhl kommenden Ware befinden sich zahlreiche 
Fäserchen, die durch die Schlichte an den Faden angeklebt sind und 
die erst nach dem Waschen auf der Warenoberfläche deutlich sichtbar 
werden und infolgedessen nicht früher entfernt werden können. Der 
größte Teil der Baumwollzeuge wird vor jeder neuen Appreturbehand­
lung dem Sengen unterworfen, und dieser Prozeß kommt in immer aus­
gedehnterem Maße zur Anwendung. Während nämlich nach dem 
Scheren, selbst beim sogenannten Kahlscheren, die Warenoberfläche 
stets noch von einer ganz zarten und kurzen Flaumdecke bedeckt ist, 
wird durch das Sengen jedweder Flaum vollständig beseitigt. Waren, 
die gebleicht werden sollen, werden besser vor der Bleiche gesengt, da 
namentlich die Plattensengerei einen schwachen gelblichen Stich auf 
der Ware hinterläßt; aber auch gasierte weiße Ware erhält leicht einen 
gelblichen Stich, der häufig erst durch gründliches Spülen in klarem 
Wasser beseitigt wird. 

Die zum Sengen gebrauchten Maschinen heißen Sengmaschinen und 
werden 1. in Platten- oder Zylindersengmaschinen und 2. in 
Gassenge- oder Gasiermaschinen unterschieden. Bei den ersteren 
werden die feinen Fäserchen durch glühende Metallkörper abgesengt 
(meist bei harten, dicken Stoffen angewendet), bei den letzteren werden 
die Fäserchen durch eine oder eine Reihe von Flammen abgeflammt 
(meist bei leichten, glatten Stoffen angewendet). Die Ware muß in 
heiden Fällen rasch über den Heizkörper bzw. an der Flamme vorbei­
ziehen, damit sie keinen Schaden erleidet. 

1. In der Platten- oder Zylindersengerei bildet ein gußeisernes 
oder kupfernes, festliegendes Zylindersegment oder ein ganzer, hohler 
und drehbarer Zylinder den Hauptbestandteil der Maschine. 

Fig. 146 zeigt eine Plattensengmaschine im Querschnitt: a ist ein ge­
mauerter Ofen, b der oberste Teil desselben mit kupfernem oder gußeisernem 
Segment (im Betrieb rotglühend), c ist der Rost des Ofens mit dem Brennmate-
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rial; auf dem Gestell d ist der Warenbaum w aufgewickelt und nimmt zur Zeit 
der Arbeit den Weg über die F'ührungswalzen enach w1 · Durch die verstellbaren 
Streichschienen fund f1 wird der Kontakt der Ware mit der Platte b reguliert. 
Die rechte Schiene f1 hat ferner die Aufgabe, etwa auf der Ware zurückgebliebene 
Funken abzustreichen oder zu löschen (daher auch Löschschiene genannt). 
k ist ein Rauch- oder Dunstfang zum Abziehen der heißen Luft und des Wasser­
dampfes, der sich beim Sengen feuchter Ware bildet. Ist die Ware vor dem 
Sengen nicht feucht genug. so muß sie etwas angefeuchtet werden. 

Fig. 146. Schnitt durch Plattensenge. 
Nach Kozlik. 

2. Viel häufiger als die Plattensenge wird in der Praxis die Senge 
mit offener Flamme, die sogenannte Gassenge maschine oder Gaßier­
maschine, angetroffen, bei der die Flamme möglichst heiß und völlig 
rußfrei sein muß. Meist dient zur Erzeugung der Flamme Leuchtgas, 
das unter reichlicher Luftzufuhr mit blauer Flamme verbrennt (Bunsen­
flamme). Die Behandlung auf der Gassenge nennt man auch Gasieren 
und den behandelten Stoff gasiert. Den Brennern selbst sind ver· 
schiedene Konstruktionen verliehen worden; ebenso gibt es verschiedene 
Anordnungen der Warenführung. Fig. 148 zeigt eine Gasiermaschine in 
Gesamtansicht. 

Das Rauhen. 

Das Rauhen bezweckt das rein mechanische Aufkrat.zen und Auf­
lockern der auf der Oberfläche sich vorfindenden Fasern und die Schaf­
fung einer geschlossenen, gleichförmigen, mehr oder weniger dichten 
und tiefen Haar- oder Faserdecke, gewissermaßen eines Faserpelzes. 
Bei Baumwollgeweben wird das Rauhen nur an vereinzelten Geweben 
(Barchenten, Molletons, Flanellen, Bettdecken usw.) vorgenommen, und 
zwar werden diese entweder nur auf einer oder aber auf bei den Seiten 
mit einer haarigen Decke versehen. 

Die Baumwollwaren werden in vollständig trockenem Zustande auf 
Maschinen meist mit Metallkratzen gerauht; seltener finden auch 
Naturkarden Verwendung. In der Erzeugung von Streichwollwaren 
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(Tuchen usw.) spielt das Rauhen eine außerordentlich wichtige Rolle. 
Fig. 149 zeigt zwei Naturkarden der Kardendistel (Dipsacus fullonum). 

Das Scheren. 
Das Scheren bezweckt, den z. B. durch das Rauhen entstandenen, 

ungleichmäßigen Flaum von den vorstehenden Haaren zu befreien und 

gleiche Haarlänge herzustellen. Außer gerauhten Waren werden vor­
zugsweise Sammete, Plüsche u. ä. Florgewebe geschoren. Dabei kann 
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Fig.148. Gassengmaschine (Zittauer Maschinenfabrik). 

Fig.149. Naturkarden der Kardendistel. :Nach Witt-Lehmann. 
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beliebig kurz (kahl geschoren) oder lang geschoren (gespitzt) werden. Man 
benutzt vorzugsweise die Longitudinalschermaschine , die meist mit 
vier hintereinander liegenden Schneidzeugen 'versehen ist. 

Fig. 15<t Scherzylinder oder Obermesser (Winkelspirale). Nach Kozlik.: 

Fig.15t. Scherzylinder oder Obermesser (Einstemmspirale). Nach Kozlik. 

o 

Fig.152. Untermesser. Nach Kozlik. 

Die wichtigsten Bestandteile einer Schermaschine bilden das sogenannte 
Sohneidzeug und der Tisoh. Das Schneidzeug besteht seinerseits aus dem Ober­

Fig. 153. Schneidzeug mit 
Tisch. Nach Kozlik. 

messer oder Scherzylinder (Fig.150u.151)und 
dem Untermesser oder Lieger (Fig. 152). Das 
Obermesser besteht aus einem Zylinder mit 
meist 8-16 spiralförmig angebrachten Mes­
sern (Spiralfedern). Das Untermesser stellt 
eine flache Stahlsohiene dar, die an einer 
Seite hohlkehlenartig ausgeschliffen ist und 
mit einer Reihe von Löchern zum An­
schrauben an den Messerträger versehen ist. 
Fig. 153 zeigt die gegenseitige Lage der wich­
tigsten Teile einer Schermaschine: b ist der 
Scherzylinder , a da.s Untermesser, e der 
Messerträger, c der Schertisch, w die über 
den Schertisch ziehEmde Ware. 

Das Bürsten, Dämpfen und GlätteIl. 
Zur Entfernung des vom Rauhen und Scheren auf der Ware ent­

standenen Staubes und losen Flaumes, sowie zum Gleich-, Parallel- und 
Aufrichten des Flors bei Veloursgeweben nimmt man die Ware auf eine 
Bürstmaschine oder in eine Dämpf-, Bürst- und Glättmaschine (Fig.l54). 

Das Stärken, Kleistern, Steifen, Imprägnieren oder 
Appretieren im engeren Sinne. 

Um eine Ware griffiger, dichter und schwerer zu machen, wird sie 
oft entweder einsei tig oder auf heiden Seiten (zweisei tig) mit Stärke­
kleister oder geeigneten Mischungen von Verdickungsmitteln, den so-
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genannten Appreturmitteln (s. diese), gestärkt, gesteift, imprägniert oder 
im engeren Sinne "appretiert". In besonderen Fällen wird die Ware 
gleichzeitig auch noch wasserdicht, unverbrennlich, seltener seideknir­
schend gemacht und in der Appretur nachgefärbt. 

Die Appreturwirkung besteht darin, daß durch das Auftragen von 
Appreturmasse oder Appret (bzw. durch das Hindurchführen durch eine 
Stärkebrühe oder Stärkemasse) und die unmittelbar darauffolgende 
Trocknung des Kleisters die Fäden mit einer dickeren oder dünneren, 
mehr oder weniger durchsichtigen Schicht überzogen werden und da­
durch das Volumen und Gewicht der Einzelfäden und somit des ganzen 
Gewebes entsprechend zunimmt und auch der Griff der Ware dadurch 
voller (und je nach Art der Behandlung härter oder weicher) wird. 
Diese künstliche Nachhilfe in bezug auf größere Fülle der Ware hält 
aber nur so lange vor, bis die Stoffe gewaschen werden. Nach einer 
gründlichen Wäsche erhalten sie ihr früheres, oft sehr fadenscheiniges 
Aussehen zurück. 
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Fig. 154. Schnitt durch eine Bürst-, Dämpf- und Glättmaschine. Nach Kozlik. 

Die Wirkung der Appreturbehandlung hängt ab: 1. von der quali­
tativen Zusammensetzung der Appreturmasse, d. h. des Apprets, 2. von 
der Konsistenz oder Konzentration des Apprets (dünnere Masse gibt bei 
sonst gleichen Bedingungen naturgemäß geringere Füllung als dicke 
Masse), 3. von der Art des Auftragens oder Imprägnierens des Apprets. 
Die Art des Auftragens richtet sich wiederum nach dem zu behandelnden 
Artikel und dem gewünschten Zweck. 
I!; . Die Appreturmassen werden in besonderen Kochapparaten, denen 
auch die Schlichtekochkessel gleichen, gekocht (s. Fig. 145 unter Zeug­
druck S. 477). Man rührt erst die Stärke mit Wasser an, setzt dann die 
erforderlichen anderen Ingredienzien zu und kocht die Mischung gut 
durch. Wesentlich hierbei ist sowohl die gleichmäßige Verteilung des 
Apprets in sich (Homogenität der Masse), als auch später beim Appre­
tieren die gleichmäßige Verteilung des Apprets auf der Warenoberfläche 
bzw. in der Ware. Beim einseitigen Appretieren (Auftragen des Apprets) 
muß ferner die Konsistenz der Masse und der Lauf der Maschine so 
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reguliert werden, daß ein Durchdringen oder Durchschlagen der Masse 
auf die andere Warenseite nicht stattfindet. Dieses Durchschlagen wird 
durch das sofortige Trocknen der appretierten Ware verhindert. Zu 
diesem Zwecke sind die Appreturmaschinen zweckmäßig mit geeigneten 
Trockenvorrichtungen (meist Trockentrommeln, seltener Spannrahmen) 
versehen. 

Je nach Art der Appreturapplikation unterscheidet man: 1. die 
Tränkungs- oder Imprägnierungsappretur (Vollappretur), 2. die 
Walzenübertragung der Appretur (Druckappretur), 3. das Auf­
streichen des Apprets (Riegelappretur) und 4. das Auftragen der 
Appretur durch Spritzen (Spritzappretur). Nach Art des Auf­
tragens und der Maschinen unterscheidet man ferner die zweiseitige 
und die einseitige Appretur. 

Zum Stärken nach dem Tränkungs- und Walzenverfahren dienen 
die sogenannten Stärkmaschinen, auch Stärkkalander, Klotz- oder 
Paddingmaschinen genannt. Sie bestehen a) aus Spannvorrichtungen 
für das einlaufende Gewebe, b) aus einem in der Höhe verstellbaren 
Trog aus Kupfer oder Holz, in dem sich die Appreturmasse befindet, 
c) aus einer oder mehreren Holz- oder Eisenwalzen zum Auftragen oder 
Einreiben der Masse und d) aus Trocknungs-, Ablege- oder Aufwickel­
vorrichtungen für das appretierte Gewebe. Für das einseitige Auftragen 
vorzugsweise dicker Appreturmassen bedient man sich mit Vorliebe der 
sogenannten Riegel- oder Rackelappreturmaschinen. 

Der Stärkeappretur werden sowohl ein- als auch mehrfarbige Gewebe 
unterworfen. Letztere können Buntgewe be sein, die durch Verweben 
von vorgefärbten Garnen erzeugt sind, oder auch bedruckte Gewebe; 
nur müssen appreturechte Färbungen bzw. Drucke vorliegen, d. h. 
die in dem Gewebe befindlichen Färbungen oder Drucke dürfen durch 
das Appretieren nicht auslaufen und den weißen oder farbigen Grund 
nicht anfärben oder anschmutzen. An einfarbige Gewebe werden 
geringere Echtheitsansprüche gestellt als an mehrfarbige. Ausnahms­
weise werden Gewebe auch in der Appretur gefärbt (Färben in der 
Appretur) oder überfärbt; in solchen Fällen werden dem Appret ge­
eignete Farbstoffe zugesetzt. Ferner können weiße Gewebe in der 
Appretur durch Zusatz geeigneter blauer Farbstoffe ge bläut oder mit 
anderen Farbstoffen sonstwie nuanciert (z. B. cremiert) werden. 
Schließlich können Gewebe auch auf beiden Seiten hintereinander ver­
schiedenartig appretiert werden. Hierbei kann außer der weiter unten 
erwähnten Riegelappreturmaschine die Druckmaschine mit einer so­
genannten Voll- oder Klotzwalze Verwendung finden. 

H. Lange gibt die Zusammensetz~ng einiger Appreturmassen wie folgt an. 
a) Je nach gewünschtem Griff werden 50-250 g Dextrin und 3-5 g Appreturöl 
oder Monopolseüe in 947-745 g Wasser gelöst. b) Für schwere Appretur werden 
200 g Dextrin in 400 g Wasser gelöst und mit einer heißen Lösung von 200 g 
Bittersalz, in 200 g Wasser gelöst, versetzt (eventuell werden noch 3-7 g Mo~ 
nopolseile oder 10 g Appreturöl zugesetzt). c) Stärke appretur enthält etwa 
100 g Stärke im Kilogramm Masse; bei genügender Steilheit kann sie mit un­
löslichen Mitteln (Pfeilenton, Talg, Paraffin usw.) versetzt werden. Beispiel: 
80 g Stärke werden mit 509 g Wasser verkocht, dann werden 150 g Chinaclay 
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(vorher in 150g Wasser eingeweicht), 100 g Bittersalz, 5 g Paraffin, 3 g Talg, 3 g 
Olivenöl zugesetzt. Diehl empfiehlt für Linksrackelappretur folgenden Laugen­
appret: 20 kg Weizenstärke und 20 kg Kartoffelstärke werden gleichmäßig mit 
150 kg Wasser angeteigt und dieser Mischung ganz allmählich unter bestän­
digem Rühren IP/2 kg Natronlauge von 36° Be, mit 551 Wasser verdünnt, 
zugegeben. Nach erfolgter Kleisterbildung wird mit 4 kg Schwefelsäure von 
66° Be, die mit 241 Wasser verdünnt worden sind, neutralisiert. Auf Wunsch 
werden auf etwa 287 kg dieses Apprets 45 kg Kaolin, in 55 kg Wasser einge­
weicht, zugesetzt. 

Schlichterei. Mit ähnlichen Massen wie in der Appretur arbeitet man 
in der Schlichterei baumwollener und leinener Ketten oder Kettgarne. Man 
nennt diese Massen Schlichten, und sie bezwecken eine glatte Verarbeitung 
in der Weberei, also lediglich eine vorübergehende Erleichterung der Weberei­
prozesse. Außer den eigentlichen Klebe- und Verdickungsmitteln kommen in 
der Schlichterei auch noch Zusätze von Fetten, Sulfoleaten usw. hinzu, die die 
Geschmeidigkeit der Garne erhöhen sollen, sowie Zusätze von Glyzerin, Glykose, 
9hlormagnesium 1), die die Feuchtigkeit der Ware heben sollen. Unverseifbares 
Öl als Schlichtezusatz sollte nicht verwendet werden, da es sich später nur 
schwer entfernen läßt und Fleckenbildung verursachen kann. Die Schlichte 
wird durch mehrmaliges Durchziehen der Stränge mit der Hand und gleich­
mäßiges Abwinden oder durch Bearbeitung auf der Strangschlichtemaschine 
auf das Garn aufgetragen. Fertige Ketten schlichtet man auf der Kettenschlicht­
maschine.J 

1. Das zweiseitige Stärken oder Imprägnieren der Ware, die 
Vollappretur, geschieht in der Praxis auf den sogenannten Stärkma­
schinen oder Stärkkalandern durch Klotzen oder Pflatschen. Die Ware 
wird durch eine Stärkebrühe hin­
durchgezogen und dann meist 
durch eine Druckwirkung mittels 
Quetschwalzen von der überschüs­
sigen Appreturmasse befreit. Die 
Quetschwalzen sind aus Holz oder 
Metall und mit Kautschuk oder 
Bombage überzogen; der Walzen­
druck ist belje big einstell bar. Von 
Einfluß'auf die Wirkung des Ap­
pretierens ist u. a. vor allem die 
Härte der Walzen, ihr Durchmesser 
und ihre etwaige Gravur (tiefere 
Gravuren ergeben stärkere Appre­
tierung). Soll die Appretur fester 
in die Ware eingerieben werden, 

Fig. 155. Stückstärkmaschine 
(Zittauer Maschinenfabrik). 

so gibt man der oberen Walze eine größere Umfangsgeschwindigkeit 
(Friktionierung). Fig. 155 zeigt einen Stärkkalander, dessen Wir­
kungsweise ohne besondere Erläuterung erklärlich ist, Fig. 156 einen 
Gummierfoulard. 

Fig. 157 zeigt die Arbeitsweise einer einwalzigen Maschine, bei der 
der Appretüberschuß durch eine Rackel abgestrichen wird, Fig. 158 illu­
striert eine zweiwalzige Maschine, bei der der Überschuß der Masse 

. 1) 1?ie be~~ngte Schädlichkeit des Chlormagnesiums als Appreturhilfsmittel 
1st bereIts erwahnt worden. Das dort Gesagte bezieht sich sinngemäß auf die 
Schlichterei. 
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durch die Quetschwalzen entfernt wird; in der dreiwalzigen Maschine 
passiert der Stoff zwei Walzenpaare (Fig. 159). 

2. Wenn die Appreturmasse eine gewisse Konzentration übersteigt, 
so findet bei der VoIlappretur eine Trübung der Farben statt. In sol­
chen Fällen nimmt man mit Vorteil die einseitige Linksappretur 

Fig.156. Gummierfoulard (Zittauer l'.1aschinenfabrik). 

vor (mit oder ohne Rackel), beispielsweise durch Walzen- oder Rollen­
übertragung. Man zieht die Ware über eine Walze, die in einer 
Stärkebrühe oder -masse läuft. und die von letzterer etwas aufnimmt und 
auftdie Ware überträgt. Die' Walze kann glatt oder graviert sein, die 

Fig.157. 
Einwa.lzige Vorrichtung 

(na.ch Brenger). 

Fig.158. 
Zweiwalzige Vorrichtung 

(nach Brenger). 

Fig.159. 
Dreiwalzige Vorrichtung 

(nach Brenger). 

Drehrichtung der Walze kann dem Warenlauf entsprechen oder ent­
gegengesetzt sein; der Apparat kann mit oder ohne Rackel bzw. Ab­
streichschiene versehen sein. Die Maschinen können auch hier ein -, 
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zwei-, dreiwalzigusw. sein. Fig. 160-162 zeigen die Wirkungsweise 
und den Warenlauf solcher Maschinen. 

Die untere Walze nimmt man hier meist dicker als bei der Voll­
appretur und läßt sie tiefer in die Appreturmasse eintauchen. Von der 

Fig.160. 
Ein walzige Vorrichtung 

(nach Brenger). 

Fig.16l. 
Zweiwalzige Vorrichtung 

(nach Brenger). 

Fig.162. 
Drei walzige Vorrichtung 

(nach Brenger). 

Art und Konsistenz der Masse, dem Walzendruck, der Warenlaufge­
schwindigkeit, der nachfolgenden Trocknung usw. wird der Grad der 
Steifheit, die Gewichtszunahme usw. abhängen. Bei besonders dicken 
Massen wendet man noch eine Abstreichschiene oder Rackel an, um mit 
Hilfe derselben den Appretüberschuß von der 
Walze abzurackeln und den Rest gleichmäßig 
glatt zu streichen (Fig. 163). Das Durchschla­
gen des Apprets ist zu vermeiden. 

Soll die Appreturmasse besser in die Ware 
eingerieben werden, so wird der unteren Auf­
tragwalze größere Umfangsgeschwindigkeit ge­
geben als der oberen (Friktionsstärkmaschine). 
Eine ähnliche Wirkung wird erzielt, wenn bei 
gleicher Geschwindigkeit beider Walzen eine 

Fig.163. 
Zwei walzige Vorrichtung 

mit Abstreichschiene 
(nach Brenger). 

auf der oberen Walze ruhende, beschwerte Holzrackel oder Ver­
streichschiene das Einreiben besorgt. Mitunter genügt eine einmalige 
Appreturpassage nicht; die Appretur wird dann wiederholt und hinter­
her jedesmal sofort getrocknet. 

3. Riegel- oder Rackela ppretur maschine (s. Fig.164). An Stelle 
von Quetschwalzen oder Rollen besorgt bei dieser Maschine die Regu­
lierung der auf die Ware aufzutragenden Appreturmasse der sogenannte 
Riegel oder die Rackel (oder die Rakel), ein verstellbares, metallenes, 
geschliffenes Messer. Die Maschine ist für einseitige Appretur, die Links­
appretur, bestimmt und wird besonders häufig bei halbseidenen Waren 
angewendet. Das Auftragen des Apprets, der meist sehr dick und zäh 
ist, geschieht mittels eines Löffels; die Masse wird beim Durchlaufen 
der Ware vom Riegel glatt gestrichen und gleichmäßig verteilt, und 
zugleich wird der Überschuß des Apprets durch den Riegel abgestrichen. 
Durch Höher- oder Tieferstellung der Rackel kann mehr oder weniger 
Appret auf die Ware aufgetragen werden. Die hindurchlaufende Ware 
darf nicht sofort aufgerollt, sondern muß erst getrocknet werden, was 
auf den mit Dampf heizbaren Trommeln (oder weniger wirksam auf 
dem Spannrahmen) geschieht. Die so appretierte Ware ist meist etwas 

He e rm a TI n, 1.'extilveredelung. 33 
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steif und hart und wird dann noch auf der Brech maschine gebrochen 
und schließlich kalandert (s. weiter unten). 

Das Trocknen in der Hänge gibt zwar die natürlichste Appretur, weil hierbei 
die Fäden in ihrer natürlichen Lage trocknen und nicht geplättet oder platt 
gedrückt (Trommeltrocknung) bzw. nicht auseinandergestreckt werden (Spann­
rahmen); doch ist das Trocknen in der Hänge zeitraubender und beansprucht 
größere Räumlichkeiten als dasjenige auf der Trockentrommel. 

Die dicke Appreturmasse wurde bei halbseidenen Geweben früher fast immer 
unter Zuhilfenahme von Gummitragant bereitet. Lange gibt z. B. folgende 
Zusammensetzung an: 600-700 g Tragantschleim 1: 10, 20-30 g Leim, 10 
bis 15 g Olivenöl, 370-255 g Wasser. Aus Sparsamkeitsgründen ist heute ein 
Teil des Tragants oder die gesamte Tragantmenge durch billigere Ersatzstoffe, 
vor allem durch Stärkekleister oder durch aufgeschlossene Stärke, verdrängt. 

Fig.164. Rackelappretier- und Trockenmaschine (Haubold). 

Eine solche Masse wird nach Lange z. B. aus 350 g Tragantschleim 1: 10, 
350 g mit Natronlauge aufgeschlossener Kartoffelstärke, 10 g Leim, 10 g Olivenöl, 
280 g Wasser erhalten. 

Hauptbedingung beim einseitigen Appretieren ist u. a., daß die 
Appreturmasse nicht durch den Stoff durchschlägt. Man verwendet 
aus diesem Grunde für dünnere Stoffe dickere und für dickere Stoffe 
etwas dünnere Massen. Anstatt oder neben Olivenöl werden vielfach 
Türkischrotöl (und analoge Fabrikate), Rizinusöl, Monopolseife usw. 
verwendet. 

4. Spri tza ppretur kommt vorzugsweise bei ganzseidener (und 
zwar besonders wieder bei bunter, mehrfarbiger) Ware zur Anwendung, 
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indem die Gewebe linksseitig mit einer dünnen Appreturflüssigkeit (z. B. 
50 g Gelatine in 1000 g Wasser) durch eine Art von Zerstäuber besprengt 
oder bespritzt und sorort über Gasflammen getrocknet werden. Die 
Einrichtung des Zerstäubers kann 
etwa, diejenige sein wie bei dem so­
genanntenEinsprengen der Stoffe 
(s. Fig. 165). Durch das Luftrohr 1 
mit den feinen Düsen s strömt von 
einem' Gebläse gelieferte Luft aus 
und reißt aus dem gegenüberstehen­
den Röhrchen r mit dem Becken w 
feine Teilchen der Appreturlösung 
mit, die auf die durchgezogene Ware 
gestäu bt werden. 

Das Brechen (Appreturbrechen, 
Ausbrechen, Weichmachen). 

Manche Waren sind nach dem Fig, 165. Zerstäubungs- oder 
Stärken und Trocknen unmittelbar Injektionsapparat. Nach Kozlik. 
verkaufsfähig, andere sind zu hart 
und müssen wieder weicher und geschmeidiger gemacht werden, indem 
die Verhlebung der einzelnen Fäden untereinander wieder aufgehoben 
wird. Diesen Prozeß 
nennt mandasBrechen 
oder Aus bre chen und, 
die hierfür verwendete 
Maschine die Bre ch­
maschine. Für leich­
tere Waren können die 
besonders in der Sei­
den- und Halbseidenstoff­
appretur eingeführten 
Knopf brechm aschi­
nen benutzt werden; für 
schwerere Waren eignen 
sich die Spiral- und die 
Riffel walzen brech­
maschine n. 

Die Knopfbrechma­
schinen sind mit Knopf­
walzen ausgerüstet; bei 
den Spiralbrechmaschi­
nen bildet das arbeitende 

Fig. 166. Spirale einer Spiralbrechmaschine. 
Nach Kozlik. 

Fig. 167. Spiralbrechmaschine (Hau hold). 

Werkzeug ein Zylinder, der mit stumpfen, in Spiralwindungen ver­
laufenden Messern (Rackeln) besetzt ist; bei den Riffelwalzenmaschinen 
schließlich besorgen zwei geriffelte Walzen das Brechen. Außer diesen 

33* 
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wichtigsten Typen gibt es noch andere Anordnungen. Fig. 166 zeigt 
einen Spiralzylinder zum Brechen der Appretur, Fig. 167 eine Spiral­
brechmaschine und Fig. 168 das Gesamtbild einer Knopfwalzenbrech­
maschine, die vorzugsweise für Seiden- und Halbseidenwaren Verwen­
dung find t. 

Fig. 168. Appreturbrecbmaschine mit Knopfwalzen (Haubold). 

Das Dämpfen und Einsprengen oder Anfeuchten. 
Die Biegsamkeit und Geschmeidigkeit der gestärkten Ware wird 

bereits durch einfaches Dämp"fen gehoben: die Stücke laufen dabei 
einfach über einen Kasten, welchem Dampf entströmt, und werden dann 
aufgebäumt. Noch energischer als durch das Dämpfen wird die Sprö­
digkeit und Steifheit der appretierten Stoffe durch das sogenannte Ein­
sprengen oder Anfeuchten gemildert, wobei zugleich die normale 
Feuchtigkeit der Ware wieder hergestellt wird. Zu diesem Zwecke wird 
die Ware mit Wasser bestäubt und dann aufgewickelt, so daß die Feuch­
tigkeit gleichmäßig in das Stück einzieht. Dieses Einsprengen geschah 
früher (und geschieht heute noch bei Jutegeweben) durch rasch rotie­
rende Bürstenwalzen, die entweder in einWasserbecken eintauchten 
oder die durch Spritzrohre mit Wasser gespeist wurden. Die neueren 
Einrichtungen arbeiten mit einem Zerstäuber (Pulverisator, Injek­
tionsapparat), bei dem das Einsprengen der ganzen Ware durch Er­
zeugung eines viel feineren Sprühregens mit erheblich größerer Gleich­
mäßigkeit vor sich geht. Die Arbeitsweise des Zerstäubers ist unter 
Spritzappretur (s. Fig. 165, S. 515) erwähnt worden. Über Dämpfen 
s. auch S. 393 u. 473. 

Das Kalandern. 
Das Kalandern bezweckt die Glättung der Warenoberfläche, die Er­

zeugung von Glanz und Griff und das Schließen des Gewebes (Verleihung 
eines dichteren Aussehens). Zum Teil werden diese Wirkungen auch 
durch das Mangeln erzielt. Bei der Behandlung auf dem Kalander 
wird die Ware einem Walzendruck, meist unter gleichzeitiger Wärme­
zufuhr, a.usgesetzt. Der hierbei erzeugte Glanz, Griff, das Schließen und 
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die Glätte können innerhalb weiter Grenzen gehalten werden. Im 
wesentlichen hängt der Grad der Wirkung von folgenden Umständen 
ab: 1. von dem Druck der Walzen; 2. von dem Verhältnis der Umfangs­
geschwindigkeiten der Walzen (Rollkalander und Friktionskalander); 
3. von der Härte der Walzen; 4. von der Temperatur der Walzen (kalt 
bis heiß); 5. von der Anzahl der arbeitenden Walzen, bzw. der Anzahl 
der Durchgänge durch ein Walzenpaar; 6. von dem Durchmesser der 
Walzen; 7. von der Warenlaufgeschwindigkeit; 8. von der Feuchtigkeit 
der Ware usw. Im allgemeinen üben höhere Drucke, Temperaturen 
und Feuchtigkeitsgrade, härteres Material und größere Walzenzahl stär­
kere Wirkungen aus; ebenso bewirken friktionierende Walzen und ge­
ringere Warenlaufgeschwindigkeit höhere Glätte und höheren Glanz 
als nicht friktionierende Walzen und größere Geschwindigkeit. Die 
Mannigfaltigkeit der Mittel und der Kombinationen dieser Mittel geben 
im Verein mit verschiedenen Vor- und Nachbehandlungen und mit ver­
schiedenen Appreturen eine fast unerschöpfliche Fülle von Effektmög­
lichkeiten. Hinzukommt, daß durch besondere Sondervorrichtungen 
zugleich eine bestimmte MusteJ.'Ung auf dem Gewebe erzeugt werden 
kann (Moire-, Gaufrierkalander). 

Nach dem Material, aus dem die Walzen hergestellt sind, unter­
scheidet man vor allem Hartgußwalzen und Papier- bzw. Baum­
wollwalzen. Erstere erzeugen im allgemeinen Hochglanz, letztere 
Mattglanz. Holzwalzen sind wegen ihrer Veränderlichkeit in der 
Form für Kalander nicht brauchbar. Soll die eine Seite des Stoffes 
stark glänzend, die andere matt sein, so wird eine Seite von einer 
Metallwalze, die andere von einer Papierwalze bearbeitet. In der Praxis 
wechseln polierte Hartgußwalzen mit elastischen Walzen aus Papier, 
Baumwolle usw. fast immer ab, weil die Ware durch beiderseitig hartes 
Material angegriffen wird. 

Der Druck wird durch das Eigengewicht der Walzen, durch Be­
lastungen mit Hebelkombinationen, als hydraulischer Druck usw. er­
zeugt. Die Erhitzung der Walzen geschieht durch Dampf oder Gas. 

Nach der Anzahl der arbeitenden Walzen bezeichnet man die Ka­
lander als 2-, 3-, 5-, 7- usw. wellige Kalander und in bezug auf gegen­
seitige Geschwindigkeit der Walzen als Roll- oder Friktionskalande r. 
Bei den Rollkalandern haben sämtliche Walzen die gleiche Umfangs­
geschwindigkeit, bei den Friktionskalandern erhalten die Metall­
walzen eine etwa P/2mai größere Geschwindigkeit als die Papier­
walzen. Bei den ersteren findet nur ein Drücken oder Pressen des 
Gewebes statt, bei den letzteren zugleich ein Reiben (friktionierende 
Walzen). Zu diesen gehören auch die sogenannten Glätt- oder 
Glanzkalander. 

Bei den Mattkalandern ist eine oder sind beide Walzen (je nach­
dem, ob nur eine oder beide Warenseiten matt appretiert werden sollen) 
mit Baumwollstoffbombage versehen. Zur Erzielung eines sehr weichen 
Warengriffes wird die Heizwelle mit einem endlosen Wolltuch über­
zogen. Die Naßkalander (Waterkalander) dienen entweder nur 
zum Ausquetschen (Entwässern, s. dieses) nasser Ware oder auch zum 
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Vorstärken oder Bläuen. Die Metallwalzen sind hier in der Regel aus 
Kupfer oder Bronze, die anderen Walzen aus Holz oder Baumwolle. 
Unter den Walzen befindet sich ferner ein Trog zur Aufnahme der Flüs­
sigkeit. 

Fig. 169 zeigt einen Universalkalander mit sechs Walzen, der als Ro11-, 
Matt-, Friktions- und Beetlekalander benutzt werden kann. Die sieben Walzen, 
von nnten nach oben gezählt, liegen in folgender Reihenfolge aufeinander: 

Fig.169. Roll-, Matt- und Beetlekalander (Haubold). 

Eine polierte, nicht heizbare, eiserne Tragwalze, zwei komprimierte Baumwoll­
walzen, ein heizbarer, feinpolierter Hartgußzylinder, eine Baumwollwalze und 
eine komprimierte Papierwalze. Durch eine besondere Warenführung (Chasing­
vorrichtung) ist ein fünffacher Warengang möglich. 

In den meisten Kalandern läuft die Ware in einfacher Stofflage. 
In neuerer Zeit ist man zum Teil auch zu mehrfacher Stofflage über-
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gegangen (Beetlekalander), bei der besonders völlig faltenloser Gang 
der Ware unerläßlich ist. Auch diese Kalander können mit oder ohne 
Friktion arbeiten; hohe Friktion kommt für Glanzappreturen zur An­
wendung. 

Das Mangeln. 
Durch das Mangeln (oder Mangen) wird in ähnlicher Weise wie 

beim Kalandern eine Glanz- und Glättungswirkung erzeugt. Während 
aber beim Kalandern die Ware in einfacher oder mehrfacher Stofflage 
zwischen den Walzen hindurchläuft, ist das Gewebe beim Mangeln auf 
einer Walze (meist aus Ahornholz), der sogenannten Mange lka ule, 
aufgewickelt oder aufgebäumt und wird in diesem aufgerollten Zustande, 
mäßig befeuchtet, zwischen die rotierende obere und untere Walze, 
bzw. zwischen Kasten und Tisch gebracht und gerollt. Es wird hier 
also Gewebelage gegen Gewebelage gedrückt und die Fäden werden nicht 
so platt gedrückt wie auf dem Kalander. Da die Schußfäden der ein­
zelnen Gewebelagen nie genau parallel aufeinander zu liegen kommen, 

----~ 

Fig.170. Kastenmangel. Nach Kozlik. 
a = Tischplatte, b = Mangelkaulen, c = der Kasten, e = die Kettenscheibe. 

so erhält die Ware ein eigenartiges welliges Aussehen, den sogenannten 
Mangelappret oder das Mangelmoire. Glanz und Glätte können 
beim Mangeln ferner nicht den hohen Grad erreichen wie beim 
Kalandern. Außer Baumwollwaren werden vor allem Leinen- und 
HaI bleinenstoffe gemangelt. 

Der zum Mangeln dienende Apparat heißt die Mangel oder die 
Mange. Man unterscheidet die Kastenmangel, die hydraulische 
Mangel und die Beetlemangel oder Beetlema~!Chine (Stampf­
kalander). 

Die Kastenmangel gleicht der gewöhnlichen Hausmangel oder 
Wäscherolle, nur ist sie größer und wird mechanisch angetrieben. Sie 
besteht aus einem langen Tisch, über den ein mit 10-30000 kg be­
lasteter Kasten hin- und hergefahren wird. Die Geweberolle (bzw. 
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mehrere Mangelkaulen) wird unter dem Kasten mit glatt polierter Unter­
seite auf den ebenfalls völlig glatten, hölzernen oder eisernen Mangeltisch 
gelegt, so daß der Kasten auf der Geweberolle hin- und herläuft. Der 
schönste Mangeleffekt wird mit großen Walzen erreicht, während bei 
kleineren Walzen mehr Glanz, aber weniger Moire zu erreichen ist. Die 
schwere Handhabung, der große Raumbedarl, die erforderliche große 
B,etriebskraft, die geringe Leistungsfähigkeit und reichliche Bedienungs­
mannschaft sind die wichtigsten Nachteile der sonst zufriedenstellend 
arbeitenden Kastenmangel. In der Regel genügen 4-6 Passagen, d. h. 
Hin- und Hergänge des Kastens für den gewünschten Mangeleffekt. 
Die Kaulen müssen bei Wiederholung des Prozesses zwecks größerer 
Wirkung jedesmal umgebäumt werden (s. 'Fig. 170). 

Die hydraulische Mangel ist handlicher, und es können bei ihr ' 
vor allem Geschwindigkeit und Druck leichter reguliert werden; sie 
liefert ferner mehr Glanz und weniger Moire. An Stelle von Kasten und 
Mangeltisch besorgen hier zwei starke Gußwalzen die Mangelarbeit. 
Die Ware wird auch bei dieser Maschine auf einen Holzbaum aufge­
bäumt und zwischen die rotierende obere und untere Walze gebracht. 
Dann werden die Walzen durch hydraulischen Druck gegeneinander 
gedrückt, und das Gewebe wird gemangelt, Der Druck beträgt in der 
Regel 25 000, bisweilen 40-50 000 kg und kann durch besondere Vor­
richtungen bis auf eine Million Kilogramm erhöht werden. 

Die Beetle maschine (auch Beetlemangel, Beatlemaschine, Stoß­
oder Stampfkalandergenannt) verleiht der Ware durch Stampfen 
einen besonderen atlasartigen Glanz mit sanftem Moire. Sie wird haupt­
sächlich in der Leinenappretur verwendet. 

Das Moirieren (oder Wässern). 

Das Moirieren verwandelt glatte Gewebeoberflächen in gemusterte, 
indem die Schußfäden einer Ware teilweise plattgedrückt werd~n, Hier­
bei wird ein eigentümlich schillerndes Aussehen erzielt, weil die auf die 
gequetschten und ungequetschten Fadenstellen auffallenden Licht- . 
strahlen in verschiedener Weise zur Reflexion gelangen. Zum Moirieren 
eignen sich besonder!3 Gewebe mit starken Schußfäden Und glänzendem 
Garnmaterial (Seidenstoffe, Seidenripsbänder). Baumwollgewebe werden 
nur ausnahmsweise gewässert oder moiriert. 

Unregelmäßiger Moireeffekt entsteht bereits, wenn man beispiels­
weise ein Gewebe in doppelter Lage zwischen zwei glatten Walzen durch­
gehenläßt. Der Effekt wird kräftiger, wenn man dem Gewebe während 
des Durchgangs zwischen den zwei Walzen noch eine kleine hin- und her­
gehende Bewegung in. der Schußrichtung erteilt, wodurch das Platt­
drücken nicht allein dem Zufall überlassen bleibt, sondern planmäßig 
herbeigeführt wird. Will man hingegen ein regelmäßiges Moiremuster 
erzielen, so müssen entsprechend gravierte Walzen zur Anwendung ge­
langen (Moirekalander), wobei dann der Effekt durch die Gravur der 
Walzen bedingt wird (s. auch unter Seidenappretur). 
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Das Gaufrieren (die Gaufrage). 
Auch das Gaufrieren wird vorzugsweise an Seidenwaren (Stoffen und 

Sammeten) und nur vereinzelt an Baumwollwaren (Baumwollsammeten, 
Buchbinderkattunen, Battiststoffen) vorgenommen, um sie mit einer 
gemusterten Oberfläche, die durch erhabene und vertiefte Stellen cha­
rakterisiert ist, zu versehen. Hierbei findet nicht nur wie beim Moire 
ein teilweises Plattdrücken der Schußfäden statt, sondern die betreffen­
den Muster werden auf der gesamten Gewebeoberfläche erzeugt. So 
behandelte Ware nennt man gaufriert oder gepreßt, und man bedient 
sich hierfür der sogenannten Gaufrierkalander. Dieses sind zwei-

Fig.171. Gaufrierkalander der Zittauer Maschinenfabrik. Nach Kozlik. 

walzige Kalander, in denen meistens eine geätzte, gepunzte oder gra­
vierte Metallwalze mit einer entsprechend gearbeiteten Gegenwalze zu­
sammenarbeitet. Die zweite Walze kann bei leichten Stoffen auch eine 
Papierwalze sein, die durch längeres Leerlaufenlassen der Maschine und 
starke Anpressung an die gemusterte Metallwalze das entsprechende 
negative Muster erhalten hat. Für dickere Stoffe müssen die Walzen 
ziemlich hohe Reliefs haben; für sehr erhabene Gaufragemusterung ist 
eine hochgravierte und eine entsprechende Matrizenwalze erforderlich. 
Mit Rücksicht auf den hohen Preis der gravierten Kupfer- und Bronze­
vollwalzen werden meist nur gravierte Hohlzylinder auf glatte Eisen-
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walzen aufgeschoben und nach Bedarf ausgewechselt. Fig.l71 zeigt einen 
Gaufrierkalander in Gesamtansicht. 

Der Seidenfinish (oder das Schreinern). 
Seit einiger Zeit wird, (zuerst nach den Patenten der Firma J. P. 

Bemberg) ein besonderer Seiden- oder Silberglanz auf Baumwoll­
stoffen erzeugt, der durch sehr heiße und starke Pressung mittels einer 
fein gerillten Walze erhalten wird. Dadurch, daß der Stoff in der Fuge 
der gerillten Walze zahlreiche kleine, in verschiedenen Ebenen winkelig 
zueinander liegende Flächen erhält, wird das Licht stark reflektiert 
und der Glanz erzeugt. Diesen auf Baumwollstoff entstandenen Glanz 
nennt man Seidenfinish oder Schreinerglanz (nach dem Erfinder 
Dr. Schreiner), die mit den feinen Rillen versehene Metallwalze heißt 

Fig.172. BaumwollstofI mit 
eingepreßtem Rillen-Seidenfinish 

(nach H. Lange). 

Seidenfinish-, Riffel- oder Schrei­
nerkalander und die Behandlung 
selbst nennt man auch das Seiden­
finishen oder Schreinern. 

Der Kalander ist ähnlich gebaut wie 
der Gaufrierkalander und enthält statt 
der Musterwalze eine Feinriffelwalze 
und eine glatte Walze. Die hohle, heiz­
bare Stahlwalze ist mit feinen, einge­
schnittenen Rillen (4'-20 und mehr pro 
Millimeter Gewebe) versehen; darunter 
befindet sich eine Papierwalze. Die 
Ware läuft unter hohem Druck (bis zu 
50 000 kg) zwischen der erwähnten 
Riffelwalze und der Papierwalze durch, 
mit der rechten Seite an der gravierten 
oder gerillten Walze, so daß die in die 
Stahlwalze eingeschnittenen Rillen in 
das Gewebe eingepreßt werden. Bei 
4-5 Rillen pro Millimeter sind die Rillen 
grob und mit bloßem Auge sichtbar; 

sie geben noch keinen besonderen Glanz. Bei 10-12 Rillen pro Milli­
meter sind die Rillen nur noch mit der Lupe zu erkennen und geben 
den schönsten Seidenglanz. Bei 20-24 Rillen pro Millimeter nähert 
sich der Glanz bereits dem gewöhnlichen, mit einer glatten Walze 'er­
zeugten Kalanderglanz. Fig. 172 zeigt die Photographie eines Baum­
wollstoffes mit eingepreßten Rillen und in 1j 10 mm geteiltem Maßstab. 
Die auf dem helleren Teil des Bildes sichtbare Gewebefläche zeigt deut­
lich die Rillen. 

Die hydraulische Presse. 

Außer den erwähnten Hauptbehandlungen der Appretur ist noch eine 
Anzahl von Neben-, Nach- und Aufmachungsarbeiten zu erwähnen, so 
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das Breitstrecken (Wiederherstellen der ursprünglichen Warenbreite), 
das Dublieren (Zusammenlegen auf halbe Breite), das Messen, Wickeln, 
Legen, Heften, Etikettieren usw. Diese Arbeiten sind nicht zu der 
eigentlichen Textilveredelung zu rechnen. Von der Besprechung dieser 
Arbeitsverrichtungen kann hier deshalb abgesehen werden und muß auf 
Spezialwerke der Appretur verwiesen werden. 

Die fertiggestellte, an den Enden bezeichnete, etikettierte usw. Ware 
wird gewöhnlich nochmals gepreßt, wozu die sogenannten Waren­
pressen dienen. Schließlich wird die Ware in Papier verpackt und ver­
sandt. Durch das letzte Pressen wird der Ware größere Glätte und 
erhöhter Glanz gegeben. Es geschieht fast immer 
unter Zuhilfenahme von Wärme in der sogenann­
ten hydraulischen Presse oder der Span­
presse. Die zu pressenden Stoffe werden zunächst 
"eingespänt", d. h. zwischen die einzelnen Stoff­
lagen, die rechte Seite nach innen, werden sehr 
glatte und harte Pappen, die sogenannten Pre ß­
späne eingelegt (s. Fig. 173). Die Stoffstapel 
werden dann zwischen heizbare Platten einer 

" , 
( 

E 

" -. . 

Fig.173. Stoff in 
Preßspäne eingelegt. 

Nach Brenger. 

hydraulischen Presse (s. Fig. 174) gebracht, zwischen diesen Platten 
fest zusammengepreßt und längere Zeit (8-10 Stunden) darin belassen. 

Fig.174. Hydraulische Warenpresse (Zittauer Maschinenfabrik). 

Folgt dann eine zweite Pressung, so werden die Stoffe vorher einge­
spänt, so daß nun die Falten zwischen die Preßspäne zu liegen kom­
men. Die Erwärmung der Platten geschieht gewöhnlich durch Dampf, 
der einem in den Platten liegenden Röhrensystem zugeführt wird. 
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_ Die Spanpres8e arbeitet langsam; zwei Leute können täglioh höchstens 
15 Stüok preBBen. Deshalb ist vielfach die wirtscha.ftJioh!lr arbeitende Zylinder­
oder Muldenpresse eingeführt worden. Hier läuft das Tuch über eine er­
wärmte Eisenmulde, gegen welche es mit einer erhitzten Eisenwalze gepreßt 
wird. Der Druck wird zum Teil hydraulisch erzeuJri;. Der Nachteil der Mulden­
presse gegenliber der SpanpresBe besteht darin, aaß sie keinen so dauerhaften 
Glanz erzeugt wie letztere, und daß die Ware vielfach .durch den Druok an die 
warme Eisenmulde in ihrem weichen Griff leidet. AUB der Muldenpres8e ent­
wickelte sich die in England eingeführte sogenannte Plattenpresse, bei der 
das Tuch nioht zwischen Mulde und Walze geht, sondern zwischen zwei erhitzte 
breitere Platten geführt wird, von denen die obere auf- una niedergeht. 

Die Appretur der Wollwaren. 
Wollwaren werden im allgemeinen nur in geringem Maße mit Ap­

preturmassen und dann meist mit löslichen StoHen. behandelt, weil die 
Wollfaser weich, elastisch und geschmeidig bleiben soll. Als solche 
Appreturmittel ko~men dünne Lösungen von ;Dextrin, Leim, Karra­
gheenmoos, löslichen Stärkepräparaten mit oder ohne Zusatz von lös­
lichen Fettverbindungen in Betracht. Die Ware läuft auf der Appretur­
maschine durch die Lösungen und wird dann getrocknet. 
. Um so mannigfaltiger und komplizierter sind die übrigen, fast durch­

weg mechanischen Appreturbehandlungen der verschiedenartigsten 
Wollengewebe. 

Man teilt die Wollwaren ein in gewalkte und nicht gewalkte Stoffe 
(Streichga~n- \ und Ka mmgarnstoffe), ferner in gerauhte und nicht 
gerauhte Artikel, in wollgarn- und stückfarbige Waren usw. Voti diesen 
ungemein zahlreic~en Wollartikeln und deren Unterarten hat fast jeder 
seine eigene Appretur, sein eigenes Verfahren und seine eigene Aufein­
anderfolge der verschiedenen Behandlungen. Diese Appreturarbeiten 
werden bald vor dem Waschen, Färben und Trocknen vorgenommen, 
bald laufen sie neben diesen Arbeiten einher und bald folgen sie ihnen 
nach. 

Streichgarngewebe. 

Die Appreturarbeiten für tuchartig.e Streichgarngewebe bilden im 
wesentlichen folgende- Einzelprozesse, die naturgemäß nicht mit allen 
Geweben vorgenommen werden: 1. das Noppen, 2. (faa Entgerbern 
oder Vorwaschen, 3. das Stopfen oder Ausnähen, 4.djl.8 Walken, 
5. das Karbonisieren, 6. das Rauhen,. 7. das Scheren, 8. das 
Sengen, 9. das Bürsten, 10. das Prti88en~ H. das Dekatieren, 
12. das Abziehen und Krumpfen. Zu diesen Hauptprozessen kom­
men noch viele Nebenarbeiten wie das Vorwaschen, Fertigwaschen, 
Trocknen, Spannen usw. und die üblichen Aufmachungsarbeiten wie 
das Falten, Legen, Wickeln, Dublieren u; a. m. hinzu. 

Von den erwähnten Appreturhauptarbeiten sind die meisten in ihren 
allgemeinen Grundsätzen un~ Richtlinien he1eits unter den Baumwoll­
geweben besprochen worden. Es erübrigt desltalb nur, das besonders 
auf Wolle Bezügliche und Spezifische hervorzuheben; im übrigen wird 
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auf das bereits Gesagte verwiesen. Das für Wolle besonders typische 
Walken und Karbonisieren ist ferner bereits ausführlich unter Woll­
bleiche (s. S. 269) und die Nebenarbeiten wie Waschen, Trocknen 
usw. sind gleichfalls unter den maschinellen Behelfen der ]'ärberei ein­
gehend abgehandelt worden. Von einer besonderen Besprechung der 
Aufmachungsarbeiten schließlich muß im Rahmen dieser Arbeit ab­
gesehen werden. Dieserhalb wird auf Spezialwerke der mechanischen 
Appretur verwiesen. 

Das Noppen wird an dem Rohstreichgarngewebe, dem sogenannten 
Loden, vorgenommen und geschieht wie bei Baumwollgeweben auf 
rein mechanischem Wege mit Hilfe von Noppeisen, Noppzange, Nopp­
gabel oder der Noppmaschine. Handelt es sich nicht um die Entfer­
nung, sondern nur um die Verdeckung, Unsichtbarmachung der Ver­
unreinigungen (der Baumwollfäden, Stroh-, Holzteilchen usw.), so 
können diese Verunreinigungen angefärbt werden (Noppenfärberei). 
Auf chemischem Wege können die pflanzlichen Verunreinigungen durch 
Karbonisation (s. diese) sehr vollkommen entfernt werden. 

Das Entgerbern oder Vorwaschen des genoppten Lodens bezweckt 
die Entfernung des sogenannten Ge rb e r S , d. i. von Fett, Leim, Schlichte 
usw., aus dem Gewebe und wird durch Waschen mit Soda, Ammoniak, 
Seüe, mitunter au,ch Walkerde, bewirkt. Man benutzt hierzu die be­
kannten Strang- und Breitwaschmaschinen (s. S. 378 u. ff.). Noppen 
und Vorwaschen geschieht auch bei fast allen Kammgarnstoffen, braucht 
dort aber wegen des im allgemeinen reineren Materials nicht so gründlich 
zu geschehen. 

Das Stopfen oder Ausnähen ist eine Handarbeit, die meist von 
weiblichen Arbeitskräften ausgeführt wird. 

Das Rauhen spielt in der Appretur der Wolle eine äußerst wichtige 
Rolle. Als Aufrauhungsmaterial sind vor allem die Ra uhkarden oder 
kurzweg die Karden zu nennen, welche mit ihren Haken aus der mäßig 
befeuchteten Ware das Faserhaar herausheben und der gerauhten Seite 
ein pelzartiges Aussehen verleihen. Als Karden werden die Frucht­
köpfe der Kardendistel (Dipsacus fullonum) verwendet, die mit vielen 
kleinen Widerhaken besetzt sind. Sie sind 4-10 cm lang, die gekrümm­
ten Häkchen sind elastisch und recht widerstandsfähig (Fig 149). Früher 
geschah das Rauhen mit der Hand, heute fast ausschließlich maschinell 
mit Hilfe der Rauhmaschine. Der Hauptbestandteil der letzteren ist 
die Kardentrommel, eine horizontal gelagerte Trommel oder ein 
Ta mbour aus Eisen, auf deren Mantel die Rauhstä be, das sind eiserne 
Rahmen, befestigt sind, in die möglichst gut sortierte (gleichgroße) 
Karden sorgfältigst eingesetzt werden (das sogenannte "Setzen der 
Karden"). 18-24 solcher mit Karden besetzter Rauhstäbe werden 
auf dem Mantel der Kardentrommel in gleichen Abständen befestigt. 
Beim Rauhen streicht nun das Gewebe, das sich vom Warenbaum ab­
wickelt, an der Rauhtrommel vorüber, indem es die Karden mehr oder 
weniger kräftig berührt und entsprechend stärker oder schwächer ge­
rauht wird, und zwar nach Bedarf auf der Rückseite und Vorderseite, 
um dann wieder auf den zweiten Warenbaum aufgerollt zu werden. 
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Einen solchen Vorbeigang an der Kardentrommel nennt man Anstrich 
oder Trachl. Maschinen mit einer Rauhtrommel heißen einfach 
wirkende, mit zwei Trommeln oder einem Trommelpaar zweifach 
wirkende Rauhmaschinen. Doppelte Rauhmaschinen enthalten meh. 
rere Trommelpaare, so daß die Ware bei einem einmaligen Durchgang 
mehrere, z. B. 6--8 Anstriche erhält. 

An Stelle der Naturkarden hat man versucht, Metallkratzen 
(z. B. aus Stahldraht oder Aluminiumdraht) zu verwenden. Solche 
Kratzenrauhmaschinen haben sich indes in der Wollwarenrauherei 
weniger bewährt als in der Rauherei der Baumwollwaren. Auch gibt es 
Kombinationen von Karden· und Kratzenrauhmaschinen. 

Die zu rauhende Ware darf nicht trocken sein, sondern muß einen 
gewissen, gleichbleibenden Feuchtigkeitsgehalt aufweisen. Die Rauh. 
karden selbst müssen dagegen völlig trocken sein. Je weicher sie im 
Laufe der Zeit durch aufgenommene Feuchtigkeit werden, des~o uno 
wirksamer werden sie. Sind die Karden nach längerem Gebrauch mit 
W ollfasern beladen und dadurch unwirksamer geworden, so werden sie 
umgesetzt, so daß die unbenutzte Seite zum Rauhen verwendet wird. 
Nach Abnutzung auch dieser Seite werden sie schließlich durch neue 
Karden ersetzt. Die mit Wolle (Rauhabfall) beladenen Rauhstäbe 
werden nach Bedarf durch Bürstenwalzen gereinigt. Die Anzahl der 
"Trachten", die ein Gewebe bis zum Fertigrauhen erfährt, schwankt 
innerhalb weiter Grenzen (60-500). 

Das Scheren folgt in der Regel nach dem Trocknen der gerauhten 
Ware auf der Schermaschine. Man unters.cheidet die Längs- oder 
Longitudinalschermaschine und die Quer- oder Transversal­
seher maschine. Bei der ersteren steht die Schneide des Untermessers 
in der Richtung der Schußfäden, und das Stück wird von einem Ende 
zum anderen ohne Unterbrechung geschoren; bei der letzteren steht die 
Untermesserschneide in der Richtung der Kettfäden, und das Stück 
wird bruchstückweise von Leiste zu Leiste geschoren. 

Nach dem Scheren bürstet man die Ware auf der Bürstmaschine 
und preßt auf der hydraulischen Presse unter ziemlich hohem 
Druck oder behandelt auf der Zylinderpresse. Beim Pressen von 
Wollwaren in der hydraulischen oder SpaIlpl'esse müssen ~aren eine 
gewisse Feuchtigkeit haben, da sonst mangelhafter Preßglanz erhalten 
wird. Die Hauptbestandteile der hydraulischen Presse sind der Preß· 
zylinder, der Preßtisch und die Preßspäne. Bei der hydraulischen 
Dampfpresse kommen schmiedeeiserne, durch Dampf heizbare Preß. 
platten zur Verwendung; in selteneren Fällen werden die Preßplatten 
auch elektrisch geheizt. Für geringeren Glanz benutzt man statt der 
hydraulischen Presse die Zylinder-, Walzen- oder Muldenpresse. 

Manche Waren kommen mit dem Preßglanz in den Handel. Meist 
wird der Stoff jedoch vorher der Dekatur unterworfen. Diese be· 
zweckt die Entfernung des unangenehmen und wasserempfindlichen 
Preßglanzes und die Ersetzung desselben durch den weit milderen, aber 
dauernden und tropfechten Dekaturglanz. Das Dekatieren besteht in 
einer' Art Dämpfung oder Dampfbehandlung: Die Ware wird auf eine 
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mit Stoff versehene Dekaturwalze,. d. L einen hohlen kupfernen 
Zylinder mit perforierten Wandungen aufgewickelt, und durch das Ge­
webe wird trockener DampF) hindurchgeblasen, der durch die Achse des 
Zylinders in das Zylinderinnere eingeführt wird und die ganze Gewebe­
rolle durchdringt. Derselbe Effekt des Glanzabziehens wird durch über­
ziehen der Ware über einen einfachen Dämpfer 2) erreicht. Bei dieser 
Operation, dem sogenannten Abziehen oder Krumpfen (oder Krum­
pen) wird die Ware gleichzeitig nade Hertig gemacht, d. h. sie bleibt 
bei späterem Bügeln, Tragen und Naßwerden in ihren Maßen unver­
ändert und "geht nicht ein", ist "krimpfrei", "krumpffrei" oder "krump­
frei" (s. a. S. 271). 

Das Ratinieren wird nur bei gewissen Konfektionsstoffen (Astrachans, 
Krimmer u. ä.) vorgenommen. Die ,über die Stoffoberfläche hinausragenden 
langen Haare werden hier mit einer gewissen Gleichmäßigkeit zusammengedreht, 
indem man sie zu periartigen Knötchen zusammenknüpft oder -dreht, oder 
indem man sie in Schlingenform bringt oder zu kleinen Locken wickelt. Diese 
Arbeit besorgt die Ratinier maschine. 

Kammgarn- und Halbkammgarnstoffe 
erfahren eine verhältnismäßig einfachere Appreturbehandlung, da der 
langwierige Walk- und Rauhprozeß nur ausnahmsweise zur Anwendung 
gelangt. Die einzelI].en Stoffgattungen verlangen aber auch hier be­
sondere Behandlungsweisen. 

In der Regel werden Kammgarnstoffe auf dem Brennbock oder 
der Krabbmaschine (Crabbmaschine) gekrabbt, auf der Gassengmaschine 
gesengt, mit löslichen Appreturmitteln appretiert,. gepreßt und durch 
Dekatieren vom Preßglanz befreit. 

Cheviotwaren walkt man, appretiert oder leimt, schert auf der Scher­
maschine, preßt und deka,tiert. Viele Damenkleiderstoffe werden nur 
gewaschen, geleimt, geschoren und gepreßt. 

Bei stückfarbigen Geweben findet das Färben nach der Vorappretur 
(also nach dem Waschen, Krabben oder Walken) statt. Es kommt hier 
also eine Vorappretur und eine Nachappretur zur Anwendung. 

HalbwoUwaren. 
Auch die Behandlung der Halbwollwaren kann außerordentlich ver­

schieden sein. Der größte Teil derselben ist stückfarbig, doch werden 
auch Buntgewebe hergestellt (strangfarbige oder fadengefärbte Ware). 

Stückfarbige Ware wird erst der Vorappnitur, dann dem Färben 
und zuletzt der Nachappretur unterworfen. Man krabbt z. B. zuerst 
auf der Krabbmaschine mit heißem Wasser oder unter Zusatz von 6 bis 
10 g Seife im Liter, dämpft auf dem Dekaturzylinder 5-10 Minuten, 
sengt 2-3 mal oder häufiger auf der Plattensengmaschine und läßt zur 

1) Bei der Naßdekatur wird die Ware mit heißem Wasser und heißen 
Dämpfen überströmt. 

2) Für diese Operation sind besondere Maschinen, z. B. die Finishdekatur­
und die Plattendekaturma.schine, konstruiert worden. 
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Entfernung des Sengsta.ubs noc~mals durch ·~es· Wasser laufen. 
Nach dem Färben appretiert man mit Dextrin, Leim, Pllanzenschleimen, 
aufgeschloBBeller Stärke usw; Zur Erzielung von weichem Griff setzt 
man Monopolseife zu und trocknet auf der Trommeltrockenmaschine 
oder auf dem Spannrahmen. Einige, meist schweJe Stqffe, werden noch 
auf der hydraulischen Presse oder der Muldenpresse gepreßt. Bunt· 
gewebe mit echtfarbig vorgefärbter Baumwollkette· werden ~ch, doch 
beim Krabben und Dämpfen vorsichtiger behandelt, damit die Farben 
nicht bluten oder trübe werden. Die Wolle wird im Stück nachgefärbt. 
Buntgewebe mit im Strang (im Faden) vorgefärbter Baumwolle und 
Wolle erhalten nur die Nachappretul', also Behandlung mit Appretur­
mitteln, Trocknen, Pressen usw. . Bisweilen wird hier auch Moir'e erzeugt. 

Wollseide (Gloria usw.) krabbt, dekatiert, färbt, appretiert man mit 
dünnen Lösungen löslicher Appreturmittel, trocknet auf dem SpaDll.­
rahmen und preßt. 

Die Appretur der Seidenwaren. 
Ein großer Teil der schweren, ganzseidenen Stoffe ist aus im Strang 

gefärbter, fast immer erschwerter Seide gewebt und besitzt, vom Stuhle 
kommend, bereits den gewünschten Glanz, Griff und die Glätte,.erfordert 
demnach keine tiefgreifendere Appreturbehandlung. WareIl, die nicht 
den gewünschten Griffhaben, werden appretiert, und zwar teils mecha· 
nisch bearbeitet, teils mit solchen Appreturmitteln versehen, die den 
natürlichen Glanz der Seide nicht beeinträchtigen, so vora:llem mit 
Gelatine oder Leim, Dextrin, pflanzenschleimen und seltener mit auf· 
geschlossener Stärke. Füll· und Beschweru~ttel .beeinträchtigen 
den natürlichen Glanz der Seide; bei bereits ereehwerter Seide sind sie 
außerdem überflüssig. 

Die einüi.chsten mechanischen Behandlungen, die die ,Seidenwaren 
durchmachen; wenn sie nicht ganz rein sind und keine genügend glatte 
. Oberfläche und Lage zeigen, sind das Pu tze n (Noppen), das Scheuern 
und die Behandlung auf der Presse. 

Unter Pu tze n versteht man entweder die Entfernung der auf der 
Warenoberfläche noch vorhandenen Fadep,enden und Knoten mit Hilfe 
des Noppeisens und der Schere oder (besonders auch bei stückgefärbten 
Halbseidenstoffen) das Egalisieren oder Verwaschen bzw. ·Verputzen 
etwa. vorkommende.r, fettglänzender oder matter Stellen mit einem 
benzinhaitigen Oder biIizinölhaltigen Lappen. 

Durch das S.cheuern (Verreiben, Polieren, Glätten, Glayage) der 
Seidenstoffe erreicht man eine gleichmäßige VerteiluJ,1g der Ketten· 
und Schußfäden. Hierdurch bekommt der Stoff höheren Glanz, bessere 
Glätte und feineren Griff. Zum Scheuern dient die Schl,mermat:lchine 
(Polisseuse) mit fein polierten Blättern aus Sta.hlblech oder Horn (Scha. 
ber), die den ausgespannten Stoff von Hand oder maschinell in der 
Schußrichtung bearbeiten (reiben, polieren). 

Als Presse dient gewöhnlich die Baumpreslle. Der Stoff wird 
kalt auf einen Baum mit Papierunterlage fest aufgewickelt, so daß die 
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Stofflagen überall von Papier getrennt sind. Nach etwa 24 Stunden ist 
die Ware genügend glatt. Ist der Stoff hart und spröde, so wird er 
vorher über einen mit Dampf oder Gas geheizten Zylinder gezogen. 
Wird er dann in noch warmem Zustande auf den Baum gewickelt, so 
muß er gleich wieder abgewickelt werden, darf also nicht warm auf dem 
Baum aufgewickelt bleiben. Außer der Baumpresse kommt die ge­
wöhnliche Druckpresse unter Anwendung von Preßspänen zur Anwen­
dung. 

Zu weiche, lappige, lose und wenig dichte Ware wird linksseitig auf 
einer Appreturmaschine oder Quetsche mit Gelatine (bei weißer oder 
hellfarbiger Ware) oder mit Dextrin, Pflanzenschleim, Leim o. ä. (bei 
dunkler oder schwarzer Ware) in dünnen Lösungen appretiert. Man 
benutzt hierzu z. B. die auf S. 513 beschriebene Vorrichtung (Fig. 161), 
bei der die Walze im Trog läuft und die Appreturlösung auf den Stoff 
überträgt. Nach 1-4 maligem Durchlaufen des Stoffes trocknet man 
auf dem Zylinder. 

Buntgewebe erhalten vielfach sogenannte Spritzappretur (s. S. 514, 
Fig. 165), indem sie linksseitig mit einer dünnen Appreturlösung (von 
z. B. 50 g Gelatine im Liter) bestäubt und dann sofort über Gas ge­
trocknet werden. Die Spritzappretur kann nach Bedarf mehrmals 
wiederholt, und der getrocknete Stoff kann dann, wenn nötig, auf der 
Brechmaschine ausgebrochen werden. Bisweilen werden die Gewebe 
dann noch zwischen Preß späne eiIigelegt und in der warmen Presse bei 
mäßigem Druck gepreßt. Seltener werden Seidenwaren auch beider­
seitig appretiert, getrocknet, gebrochen und gepreßt. Zum Weich­
machen benutzt man Glyzerin, Paraffin, Wachs und verschiedene Öle. 

Halbseidengewebe, welche die Seide auf beiden Seiten zeigen (z. B. 
Rips), werden ähnlich wie ganzseidene Waren behandelt. Halbseidene 
(und auch ganzseidene) Waren, die dagegen eine ausgesprochene rechte 
Seite haben (wie Satin, Serge, Kaschmir), werden mit Vorliebe auf dem 
Riegel appretiert (s. S.513). Die Halbseidengewebe sind entweder 
strang- (faden-) oder stückfarbig; erstere haben Organzinkette, letztere 
Gregekette. Der Schuß besteht aus Baumwolle. 

Das Gaufrieren und Moirieren von Seide, Halbseide, Sammet, 
Plüsch ist eine zeitweise sehr beliebte Charakterappretur (s. 8.521). 
In der aus einem Messingzylinder bestehenden Gaufrierwalze, die auf 
einen mit Gas heizbaren Stahlkern aufgezogen ist, ist das Muster ver­
tieft eingraviert; für glatte Ware weniger tief, für Sammet entsprechend 
tiefer. Die Walze kann durch Schraubenräder eingestellt werden; der 
Druck wird durch Hebel oder hydraulisch erzeugt. Unter den ver­
schiedenen Arten von Moire unterscheidet man Moire antique, Moire 
fran9ais und Preßmoire. Letzterer wird durch Walzen, in welche 
ein Morremuster eingraviert ist, auf der Gaufriermaschine erhalten. 
Moire antique erhält man besonders ausdrucksvoll auf nicht sehr weichen 
Geweben (z. B. bei Verwendung von Eisengarn für das Gewebe). Es 
wird z. B. erhalten, wenn man ein geeignetes Gewebe in der Längsrich­
tung zusammenfaltet und so durch einen Rollkalander gehen läßt (häufig 
auch durch eine hydraulische Mangel oder Kastenmangel). Moire 
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fran9ais ist eine Art Streifenmoire und wird durch Verschiebung der 
Schußfäden auf besonderen eingekerbten Platten erzeugt. 

Das Kreppen bezweckt, die Schußfäden der Ware schlangen- oder 
wellenartig zu verschieben. Man bedient sich einer Kreppmaschine, auf 
welcher der Stoff seine Kreppung bei dem Durchgang zwischen geriffelten, 
geheizten Walzen erhält. Die so gekreppte Ware heißt nach der an ihr 
vorgenommenen Behandlung Krepp. 

Sammet und Plüsch (Velours-, Flor-, Flurgewebe). 
Die Appretur von Sammeten und Plüschen besteht hauptsächlich 

im Scheren, Bürsten, Klopfen sowie im Auftragen der Appreturmittel 
auf die linke Stoffseite. Das Aufstreichen der dicken Appreturmasse 
geschieht auf der Appreturbank, auf der der Sammet aufgespannt 
ist. Nach dem Aufstreichen wird der Sammet gleich mit Gas getrocknet. 
Ferner appretiert man auf einem besonderen Spannrahmen. Nach 
dem Trocknen wird die appretierte Rückseite durch heiße gewölbte 
Bügeleisen mechanisch bearbeitet (gebügelt) und schließlich über einen 
heißen Zylinder laufen gelassen. Hierbei stellt sich der Flor des Gewebes 
wieder gerade. Erforderlichenfalls kann auch die durch Appretur hart 
gewordene Ware auf der Brechmaschine wieder weich gebrochen werden. 
Plüsch unterscheidet sich vom Sammet durch die größere Polhöhe 
(Flör-, Flurhöhe ) und wird in ähnlicher Weise behandelt wie Sammet. 
Eine feststehende Grenze, wo der Artikel Sammet aufhört und Plüsch 
beginnt (Mindestflorhöhe von Plüsch) besteht nicht und ist mehr oder 
weniger willkürlicher Handelsbrauch. Einen besonderen Artikel stellt 
noch der geplättete (pannierte, couchierte) Plüsch dar (Panne). 

Die Appretur der Garne. 
Garne werden in viel geringerem Maße einer Appretur unterworfen 

als Gewebe. Von den Garnen werden wieder vorzugsweise Baumwoll-, 
Leinen- und Seidengarne appretiert, während Wollgarne kaum appre­
tiert, höchsteris nach dem Färben unerheblich geschönt oder aviviert 
werden. 

Baumwoll- und Leinengarne. 
Zwirne, Eisengarn, Nähfaden, Nähmaschinengarn u. ä. Erzeugnisse 

werden vielfach mechanisch und chemisch appretiert oder imprägniert, 
um sie für einen bestimmten Zweck geeigneter zu machen. Zu den 
mechanischen Behandlungen gehört das Strecken, das Schlagen, 
das ·Glänzen. oder Lüstrieren, das Bürsten und das Mangeln. 
Die chemische Bearbeitung besteht in der Hauptsache in der Füllung 
mit einem gewissen Appret, deren Bestandteile u. a. Stärke, Pflanzen­
schleime, Seife, Wachs, Stearin usw. sind. Das Schlichten der Garne 
(s. dieses) vor dem Verwehen ist eine Vorbereitungsarbeit der Weberei 
und ist nicht als Appreturarbeit anzusehen. 
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Zum Imprägnieren der Garne bedient man sich mit Vorliebe der 
Garni mprägnier- oder-stär kmaschinen (s. Fig.175). Diese bestehen 
im wesentlichen aus einem durch Heizschlange heiz baren Holzkasten zur 

Fig.175. Garnpassier- und -auswringmaschine (Haubold). 

Aufnahme der Appreturmasse. 
Oberhalb des Kastens befindet 
sich eine drehbare Kupferspule. 
Nachdem das auf der Spule 
befindliche Garn genügend ge­
stärkt ist, wird es auf zwei 
Windehaken gebracht, von de­
nen der eine drehbar ist, und 
wird mehr oder weniger stark 
ausgewunden. An Stelle des 
Auswindens kann das Garn 
durch geeignete Vorrichtungen 
auch ausgequetscht werden. 

Für das Strecken und 
Lüstrieren der Garne dient 
die bei Seide angewandte oder 
eine ähnlich gebaute Strec k­
und Lüstriermaschine (s. 
Fig.I77). Zum Bürsten und 

Fig.176. Garnmangel (Raubold). 

Glänzend machen gestärkter Garne vor dem Trocknen bedient man 
sich der Garnbürst- und Glanzmaschine. Die Garnmangel 
dient zum Weich - und Glänzendmachen einiger Garne (s. Fig.176). 

34* 
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Diese Wirkung wird z. B. dadurch erzielt, daß die Garnstränge zwischen 
zwei Paar Papierwalzen hindurchlaufen. Garne, die versandt werden, 
werden häufig zum Schluß noch in der Garnbündelpresse in Bün­
del gepreßt. 

Seidengarne. 
Nicht nur zum direkten Verkauf als Handelsware bestimmte Strang­

seide (Nähgarn, Knopflochseide, Stickgarn, Posamentengarne usw.) 
wird appretiert; auch im Strang gefärbte und meist erschwerte Web­
garne, die als Halbfabrikate betrachtet werden können, machen Prozesse 
durch (z. B. das Weichmachen der Schappeseide für den Pol der Sam­
mete, die Avivage und oft mechanische Bearbeitung), die die spätere 

Fig.177. Streck- und Lüstriermaschine 
(Haubold). 

Gewebeappretur überflüssig 
machen sollen und die nach 
ihrer ganzen Natur und 
ihrem Zweck als Appreturbe­
handlungen anzusehen sind. 

Die chemischen Behand­
lungen sind im wesentlichen 
bereits unter Seidenfärberei 
besprochen worden. Die 
mechanische Behandlung be­
steht vor allem in dem 
Strecken und Lüstrieren. 
Hierdurch wird die Seide auf 
die ursprüngliche Länge oder 
über diese hinaus (um etwa 
2-5 % der Gesamtlänge) 
gestreckt oder ausgedehnt 
und dabei mit einem er­
höhten Glanz oder Lüster 
versehen (Lüstrieren; Bril­
lantieren der Seide, Brillant­
seide). Man unterscheidet 
ein Strecken der Rohseide, 

der entschälten Seide (auch als Zwischenoperation) und der fertig ge­
färbten und avivierten Seide im trockenen und im nassen Zustande, 
mit oder ohne Wärmezufuhr. Fig. 177 zeigt eine kleine Streck- und Lü­
striermaschine, die meist in größeren Dimensionen und in verschiedenen 
Ausführungsformen gebaut wird. 

Eine dem Strecken nahe verwandte, nur weniger wirksame Behand­
lung ist das Schlagen und das Chevillieren (Schwillieren) der fertig 
gefärbten, avivierten und getrockneten Seidengarne. Das häufig zwi­
schen den verschiedenen Einzeloperationen der Färberei vorgenommene 
Schlagen der nassen Strangseide bezweckt hauptsächlich ein Entwirren 
und Inordnungbringen, die Wiederherstellung der parallelen Fadenlage; 
als Appretur kann diese Bearbeitung nicht gerechnet werden. Das 
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Schlagen und Chevillieren der fertiggestellten Seide kann dagegen in 
gewissem Sinne als ein Appreturprozeß aufgefaßt werden. Das Schlagen 
geschieht von Hand am Wringpfahl mit Hilfe eines polierten Stabes, 
des Wringstockes oder Chevillierstockes und besteht im richtigen An­
schlagen, Anziehen, Zusammendrehen nach rechts und links (wie beim 
Auswinden nasser Garne) usw. Hierbei wird unter geringer Streckung 
der Glanz erhöht, die Fadenoberfläche geglättet und die Parallellagerung 
der Einzelfäden befördert. Auch gibt es besondere Schlag- und Chevil­
liermaschinen. Letztere werden für den einzelnen Garnstrang oder für 
mehrere Stränge gleichzeitig gebaut. Der Hauptteil dieser Maschinen 

Fig.178. Garnschlag- und -klopfmaschine (Zittauer Maschinenfabrik). 

besteht in einem Paar Windehaken , von denen der untere Haken 
zum Zusammenwinden des Stranges dient. Die Maschinen finden 
vorzugsweise in der Ausrüstung der Näh- und Cordonnetseiden An­
wendung. Eine andere Art von Garnschlagmaschine wird durch Fig. 178 
erläutert. 

Kunstseidengarne. 
Die Appretur der Kunstseidengarne spielt keine wichtige Rolle. Ab­

gesehen von spezialtechnischen Behandlungen wie das Sthenosieren, 
Wasserfest machen und Entglanzen, die mehr in das Gebiet der 
Kunstseidenfabrikation als in dasjenige der Appretur fallen, kommen 
nur noch gewöhnliche Appreturverfahren in Frage, die den Glanz und 
den Griff der Kunstseide beeinflussen sollen, die die Kunstseide elasti-
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scher und webefähiger machen und die sich auf die Beschwerung oder 
Füllung des Materials beziehen. Mechanisch darf das Kunstseidengarn 
nur wenig bearbeitet werden, weil das Material sehr empfindlich ist und 
leicht leidet; vor allem vertragen die Kunstseiden keine mechanische 
Beanspruchung im nassen oder feuchten Zustande. 

Die chemische Behandlung oder die Avivage der Kunstseide ist der­
jenigen der Naturseiden sehr ähnlich. Angewandt werden z. B. Emul­
sionen von Öl-Soda, Leim, Essigsäure, Glyzerin, Monopolseife, aufge­
schlossener Stärke. Zum Beschweren auf etwa 5 % wird Bittersalz mit 
SuHoleaten verwendet. Das Entwässern und Trocknen hat sehr vor­
sichtig zu geschehen, wie bereits unter Färberei der Kunstseide hervor­
gehoben worden ist. 

Das Wasserdichtmachen von Garnen und Geweben. 
S. Mierzinski: Wasserdichte Stoffe und Gewebe. 

Baumwollen- und Leinenwaren. 

la. Von Baumwollen- und Leinenwaren werden vorzugsweise Segel­
tuche, Zeltstoffe, wasserdichte Decken, Wagenplanen, Schirmstoffe usw. 
wasserdicht imprägniert. Der Grad der Wasserdichtigkeit hängt von der 
Art und dem Grad der Behandlung ab. Das einfachste Verfahren ist, die 
Ware 6 Stunden bis über Nacht in essigsaure oder ameisensaure Tonerde 
von 3-4lj 2 0 Be einzulegen, dann herauszunehmen, durch Schleudern 
oder Abquetschen zu entwässern und dann möglichst kalt zu trocknen. 
Die Wiederholung der Imprägnation ist von Vorteil. Ein Ersatz des 
essigsauren Salzes durch das schwefelsaure ist ungünstig. Die erreichte 
Wasserdichtigkeit ist nicht sehr erheblich und die Wirkung nicht an­
haltend. 

1 b. Die Wasserundurchlässigkeit wird erhöht, wenn die nach 1 a 
behandelte Ware in einer 60 0 C heißen Lösung von 10 g Marseiller Seife 
im Liter 1/4. Stunde behandelt, dann gespült und getrocknet wird. 

lc. An Stelle der reinen Seifenlösung (1 b) kann auch eine Mischung 
von Seife, Wachs, Paraffin, Leinöl (mit Soda emulgiert) benutzt 
werden. 

Id. Die nach la behandelte und getrocknete Ware kann auch mit 
einer Paraffinlösung in Benzin (30-40 g : 1000) nachbehandelt 
werden. 

2a. Das Garn wird auf der Kufe erst in einer 40--50 0 C warmen 
Lösung von 8-10 g MarseIller Seife im Liter 20-30 Minuten behandelt, 
darauf ausgeschleudert oder abgequetscht und dann ohne zu spülen auf 
eine verdünnte Lösung von essigsaurer Tonerde (von 0,25--0,5 0 Be) 
gestellt. Auf diesem Bad wird wieder etwa 1j 2 Stunde kalt bis höchstens 
30 0 C warm hantiert, dann ohne zu spülen geschleudert und bei etwa. 
50 0 C getrocknet. Auf der Passiermaschine kommen stärkere Seifen­
lösungen (etwa 10-15 g Seife im Liter) und Tonerdelösungen (von 
1_20 Be) zur Anwendung. An Stelle von Tonerdesalzen werden zwecks 



Das Wasserdichtmachen von Garnen und Geweben. 535 

Verbilligung auch Kalksalze verwendet. Im übrigen weichen die Aus­
führungsformen der Verfahren in ihren Einzelheiten erheblich vonein­
Emder ab. 

2b. Stückware wird auf der Paddingmaschine oder einem Quetsch­
walzenjigger durch eine· 40-50 0 C warme Seifenlösung von 15-20 g 
Marseiller Seife im Liter (unter eventuellem Zusatz von 2--4 % Paraffin 
flüssig vom Gewicht der Ware) passiert und gut abgepreßt. Nach etwa 
vier Passagen wird gut abgequetscht und ohne zu trocknen in einer 
2,5--5--6 0 Be starken essigsauren oder ameisensauren Tonerde, 25-30 0 

warm, ebenfalls auf dem Padding oder dem Walzenjigger behandelt, 
nach vier Passagen abgepreßt und möglichst heiß, etwa auf dem Trocken­
zylinder, getrocknet. Die Wasserdichtigkeit wird erhöht, wenn man 
dem Seifenbade etwas Paraffin oder Stearin (mit der Seife vorher gut 
verkocht) zugibt. Durch Wiederholen der beiden Passagen kann die 
Wasserdichtigkeit weiter gesteigert werden. 

2c. Das preußische Kriegsministerium hatte für das Wasserdicht­
machen von baumwollenem Rock- und Hosenstoff folgendes Verfahren 
vorgeschrieben. Die gefärbte und getrocknete Ware wird auf der Klotz­
maschine mit basisch-essigsaurer oder basisch-ameisensaurer Tonerde 
von 6 0 Be zweimal kalt behandelt, scharf getrocknet und dann wieder 
auf der Klotzmaschine durch ein Seifenbad mit 40 g Seife, 10 g Paraffin 
und 2 g Soda im Liter bei 40-45 0 C passiert. Die Ware bleibt nun 
1/2 Stunde liegen und geht dann auf der Klotzmaschine einmal durch 
ein drittes Bad von essig- oder ameisensaurer Tonerde von 6 0 Be. Schließ­
lich wird abgequetscht und getrocknet. Sorgfältig nach diesem Ver­
fahren imprägnierte Ware muß überall wasserdicht sein und bei dem 
Muldenversuch an keiner Stelle und keinen einzigen Tropfen Wasser 
durchtropfen lassen. Nach milderen Imprägnierungsverfahren ist der 
Stoff nicht in dem hohen Grade wasserdicht,. 

Die basisch· essigsaure Tonerde wird entweder durch Umsetzung von 
schwefelsaurer Tonerde mit essigsaurem Blei oder billiger mit Hilfe von essig­
saurem Kalk wie folgt hergestellt. 1000 Teile Tonerdesulfat werden in 2000 Teilen 
lauwarmem Wasser gelöst und mit einer Sodalösung von 150 Teilen kalzinierter 
Soda in 500 Teilen Wasser versetzt. Schließlich setzt man eine Lösung von 
590 Teilen rohem, essigsaurem Kalk, in 1000 Teilen Wasser gelöst, zu, rührt 
gut durch und läßt das Ganze über Nacht stehen. Dann wird das Klare vom 
Niederschlag abgezogen und vor dem Gebrauch mit Wasser auf die erforderliche 
Dichte eingestellt. Statt basisch essigsaurer Tonerde kann auch mit gleichem 
Erfolg basisch-ameisensaure Tonerde verwendet werden. Auch abgestumpfter 
Alaun kann mit geringerem Erfolg Verwendung finden, und zwar verwendet 
man dann eine Lösung von 10-15 g der Stammlösung auf 11 Wasser. Die 
Stammlösung wird aus 100 Teilen Alaun (in 200 Teilen lauwarmem Wasser 
gelöst) und 12 Teilen kalzinierter Soda (in 50 Teilen Wasser gelöst) durch vor­
sichtiges Versetzen unter Rühren hergestellt. Die Tonerdelösungen werden 
wiederholt gebraucht. Vorher werden sie nach Bedarf auf ursprüngliche Stärke 
gebracht, nötigenfal1( auch gereinigt. 

3. Das Material Wird in einem 40 0 C warmen Bade von Marseiller 
Seife (2-3 g : 1000), dem eventuell etwas Wasserglas zugesetzt wird, 10 
bis 15 Minuten behandelt. Hierauf wird dem Bade Essigsäure bis zur 
schwach sauren Reaktion zugesetzt und noch weitere 20 Minuten be­
handelt; schließlich setzt man noch 1-2 % (vom Gewicht der Ware) 
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basisch-schwefelsaure Tonerde zu und bearbeitet noch 20~O Minuten, 
schleudert und trocknet. 

Die Behandlungsweisen 1--3 werden in den Färbereien und allge­
meinen Ausrüstungsanstalten ausgeführt. In besonderen Imprägnie­
rungsanstalten kommen noch mancherlei' andere Verfahren mit 
Kautschuk-, KautBchuk-Harz-, Kautschuk-Harz-Leinöl-, Firnis-, Kasein-, 
Formaldehyd-Gelatine-, Kupferoxydammoniak-, Nitrozellulosepräpara­
ten usw. zur Anwendung. Diese Spezialitäten machen die imprägnierten 
Gewebe größtenteils völlig luftundurchlässig und dienen - weil un­
hygienisch - nicht für Bekleidungsgegenstände, sondern mehr für 
Wagenplanen, Zeltstoffe u. ä. Auf die Technik der Ausführung kann 
hier nur andeutungsweise eingegangen werden. 

4. Es werden in dem' Stoff unlösliche Niederschläge von Gelatine, 
Leim, Kasein u. dgl. mit Hilfe von Chromsäure, Formaldehyd, Ton­
erdesalzen, oft in Gemeinschaft mit 'Paraffin, niedergeschlagen. 

5. Kaseinkalklösung wird, wie folgt, in dem Stoff niedergeschlagen: 
100 Teile aufgeschlämmtes Kasein werden mit 25 Teilen gelöschtem Kalk 
und 50 Teilen Seife vermischt, und hiermit wird das Gewebe imprägniert 
und schließlich mit essigsaurer oder ameisensaurer Tonerde von 4_5 0 Be 
behandelt, geseift, gewaschen und getrocknet. 

6. Cuoxambehandlung: Man läßt das vorher mit Natronlauge abge­
kochte Gewebe langsam durch eine Cuoxamlösung (Kupferoxydammo­
niaklösung) gehen, so daß geringe Mengen der Gewebeoberfläche in 
I~ösung gehen (Lösen der Zellulose in Cuoxam), worauf die gelöste 
Zellulose in die Poren hineingepreßt wird und so eine . völlig wasser­
UIidurchlässige Oberschicht auf dem Gewebe entsteht. Zuletzt wird 
unter Umständen noch mit essigsaurer Tonerde und Bichromat be­
handelt, gespült und bei 40 0 C g.etrocknet. Diese Behandlung findet 
mitunter auch nur einseitig statt, in welchem Falle geeignete Appretur­
maschinen für einseitige Behandlung angewendet werden. 

Seidene und halbseidene Regenschirmstoffe werden ähnlich be­
handelt wie Baumwollengewebe, z. B. mit essigsaurer Tonerde und 
Seife. Nur in selteneren Fällen kommt bei Seidenstoffen die sogenannte 
Wasserperlausrüstung (s. weiter unten unter Wolle) zur Ausführung. Für 
gänzlich luftundurchlässige Gewebe (Ballonstoffe u. ä.) kommt auch das 
Gummierungsverfahren (Kautschuk) in Frage. 

Wollengewebe müssen in der Regel neben der Wasserdichtigkeit 
eine möglichst große Luftdurchlässigkeit (Porösität) aufweisen. Wäh­
rend die Behandlungen mit Kautschuk usw. die Ware völlig luftundurch­
lässig, die Behandlungen mit essigsaurer Tonerde und Seife teilweise 
luftundurchlässig machen, zeichnet sich u. a. die sogenannte Wasser­
perlausrüstung und das Millerainieren (Verfahren nach Millerain) 
dadurch aus, daß die Stoffe vorzüglich luftdurchlässig (porös) erhalten 
bleiben. Letzteres ist für die Bekleidungsstoffe (Uniform-, Anzug­
stoffe usw.) in gesundheitlicher Beziehung von größter Wichtigkeit. 
Die Wasserperl- und Millerainausrüstung besteht in der Einverleibung 
von wasserabstoßenden Stoffen, die das Eindringen von Wasser in das 
Gewebe verhindern. Bei diesen Verfahren spielt, soweit die Verfahren 
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nicht Fabrikgeheimnis sind, eine Tränkung der Gewebe mit verdünnten 
Lösungen von Paraffin u. ä. Fettkörpern, z. B. in Benzin, eine wichtige 
Rolle. Sind die Lösungen zu konzentriert, so kann auch hier die Luft. 
durchlässigkeit gefährdet werden, indem die Gewebeporen dann verklebt 

. oder verstopft werden. Der Behandlung mit Paraffin kann eine solche 
mit essigsaurer Tonerde voraufgehen (s. unter Baumwolle 1 d). 

Der Grad der Wasserdichtigkeit von imprägnierten Geweben nimmt 
im Laufe der Zeit, je nach dem Verfahren und der Beanspruchung der 
Stoffe, mehr oder weniger ab. Solche Stoffe können dann von neuem 
wasserdicht gemacht werden. 

Die Prüfung auf Wasserdichtigkeit geschieht gewöhnlich nach dem amt­
lichen Muldenverfahren; die hierbei wirkenden Wassersäulen sind, je nach Art 
des Stoffes, verschieden hoch, z. B. 71/ 2, 10, 12 cm an der tiefsten Stelle 1) •. In 
der Regel darf während 24 Stunden kein Durchtropfen stattfinden. Geschieht 
dieses bei Stoffstücken, die keine sichtlichen Webefehler oder keine mechani­
schen Verletzungen aufweisen, dennoch, so kann auf mangelhafte, wenigstens 
unzureichende Imprägnierung geschlossen werden. 

Das Unverbrennlichmachen von Garnen und 
Geweben. 

Wie bereits auf S. 502 erwähnt worden ist, können Textilerzeugnisse 
nicht völlig unverbrennlich gemacht werden. Die Stoffe - haupt­
sächlich kommen Erzeugnisse aus pflanzenfasern in Betracht - können 
lediglich so präpariert werden, daß sie dem Feuer recht lange stand­
halten und dann nur langsam verkohlen, ohne mit einer Flamme zu 
brennen und ohne weiter zu glimmen. Man würde also richtiger von 
einer Une n tfla m m ba r ke i t als von einer Unverbrennlichkeit sprechen. 

Die Eigenschaft des Nichtentflammens oder Nichtbrennims mit einer 
Flamme wird durch Einverleibung von bestimmten anorganischen, feuer­
widrigen Stoffen erreicht wie von: Ammoniumsulfat, ·Glau bersalz, Alaun 
und anderen Tonerdesalzen, Tonerdesilikaten, Wasserglas, Phosphaten, 
Magnesiumsalzen, Zinnsalzen, Stannaten, Borsalzen, Wolframaten u. ä. 

Die Ingredienzien werden entweder in wasserlöslicher Form ange­
wandt und sind dann in der Regel auch nicht widerstandsfähig gegen die 
Einflüsse des Wassers, sind also auswaschbar (Ammoniumsulfat u. a.); oder 
sie werden durch doppelte Umsetzung auf der Faser als wasserunlösliche 
Verbindungen niedergeschlagen (Tonerdesilikat, Stannate u. a.). Als 
Beigabe werden diese Stoffe mitunter auch beim Appretieren zu Dextrin, 
Leim u. a. m. verwendet (unverbrennliche Appretur). 

Beispiele. 1. 150-200 g Dextrin und 150-200 g Ammoniumsulfat löst 
ma.n in Wasser zu 1 kg. Mit dieser Appreturmasse wird Nesseldekorationsstoff 
appretiert und getrocknet (H. Lange). 

2. 8 kg Ammoniumsulfat, 2 1/ 2 kg Ammoniumkarbonat, 2 kg Borax, 3 kg 
Borsäure, 2 kg Stärke (bzw. Dextrin, Gelatine usw.) und 100 I Wasser werden auf 
30° erwärmt. Mit dieser Masse werden leichte Gewebe wie Gardinen, Vorhang­
stoffe usw. imprägniert, geschleudert, getrocknet und gebügelt (Martin). 

1) Näheres s. Heermann, Mechanisch- und physikalisch.technische Textil­
untersuchungen. 
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. 3. 15 kg Koohsalz, /) kg Borsäure, 5 kg Leim, PlI! kg Gelatine (eventuell 
noch etW&8 Schlä.mmkreide) werden mit 100 1 Wauer verarbeitet. Die Masse 
wird auf 50-60° C erhitzt und hiermit werden eine oder zwei Lagen mit dem 
Pinsel auf Theaterdekorationsstoff u. ä. aufgetragen (Martin). 

4. Die Stoffe werden mit einer Lösung von zinnsa1lle'm Natron von 17 0 Be 
(eventuell mit etwas Türkischrotöl, Monopolseifenöl, Glyzerin o. ä.. versetzt) 
behandelt, getrocknet und in einem zweiten Bade behandelt, d&S gleiche Teile 
essigsaures Zink von 17 0 Be und Essigsäure von 2 0 Be enthält. Schließlich 
wird wieder getrocknet und gedämpft. Durch Niederschlagung w88ll8runlös. 
lioher Verbindungen werden so Imprägnierungen erhalten, die auch mehrfachem 
Waschen widerstehen (Perkin). 

Anhang. 

Die Reinigerei. 
E. Andresen: Vorschriften für die Entfernung von Flecken. V. J oclet: 

Die Kunst der Feinwäscherei. G. Roggenhofer: Die Wäscherei in ihrem ganzen 
Umfange. E. Wulff: Chemische Reinigung (in Herzogs: Chemische Techno· 
logie der organischen Verbindungen). Veröffentlichungen der Farbenfabriken 
[B], [Cl. 

Mit "Remigerei" wird seit 1~07 in dem amtlichen Gewerbever. 
zeichnis des Deutschen Reiches der Gewerbezweig bezeichnet, der die 
gesamte Kleiderfärberei und die chemische Reinigung umfaßt. Hierher 
gehören also in weiterem Sinne: die chemische Reinigung, die Flecken­
putzerei, die Naßwäscherei, die Weißwäscherei, dieKleiderfärberei. Da. 
diese Gewerbe nur gewisse textUe Reparatur., Renovierungs·, Auf- oder 
Ausbesserungsarbeiten in sich fassen, also Arbeiten an bereits getragenen 
oder sonstwie im Gebrauch beanspruchten Gegenständen ausführen und 
nicht Prozesse betreffen, die für die Erzeugung, die Neuhersteliung der 
Textilstoffe erforderlich sind, können sie nicht zu der Textilindustrie 
bzw. zu der Textilveredelungsindustrie gerechnet werden. Sie atelien 
ein eigenes Gebiet dar, das recht treffend durch das zusammenfassende 
Wort "Reinigerei" gekennzeichnet wird und zum Ausdruck bringt, daß 
es sich bei ihm lediglich um Neuinstandsetzungen alter bzw. gebrauchter 
Sachen handelt. 

Eine ausgiebige Behandlung dieses Gebietes in der vorliegenden 
Arbeit ist infolgedessen nicht angebracht. Mit Rücksicht auf mancherlei 
Berührungspunkte mit der Veredelungsindustrie erscheint es jedoch 
zweckmäßig, diese Arbeiten im Anschluß an die eigentliche Textilver· 
edelungsindustrie in ihrenGrundaätzen mit kurzen Strichen zu uIDJ'eißen. 

Die chemische Reinigung (Chemischwäscherei, Chemische 
Wäscherei, Trockenreinigung, Trockenwäscherei, Benzin­
wäscherei) besteht nach der Begriffsbestimmung des Verbandes 
Deutscher Färbereien und Chemischer Waschanstalten in "dem Ein· 
tauchen des zu reinigenden Gegenstandes in eine Flüssigkeit, die Fette 
löst, ohne sie zu verseifen oder zu emulgieren". Sie ißt 186' von 
W. Spindler-Berlin a.us F:rankreich nach Deutschla.nd eingeführt 
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worden und hat seitdem immer größeren Umfang angenommen. Die 
Bezeichnung all'! "chemische" Reinigung oder Wäscherei ist nicht ganz 
zutreffend, weil es sich dabei nicht um chemische Vorgänge, sondern 
um den rein physikalischen Vorgang des Fettlösens handelt. Die Be­
zeichnung "Trockenreinigung" oder "Trockenwäscherei" ist dagegen 
durchaus zutreffend, da es sich bei den in Frage kommenden Vorgängen 
um "trockene" (im Gegensatz zu "nassen" oder "wässerigen") Reini­
gungsmitteln und -verfahren handelt. Denn "trocken" - wenngleich 
"flüssig", was die Trockenheit nicht ausschließt - sind im chemischen 
Sinne auch Benzin, Äther, Tetrachlorkohlenstoff, Alkohol usw., sofern 
sie wasserfrei sind. 

Die Wirkung der chemischen Reinigung beruht auf der Lösung von 
Fett, das ein Bindemittel für Staub, Ruß, Fasern usw. ist und das einen 
günstigen Boden für zahlreiche Bakterien bildet. Mit der Entfernung 
des Fettes werden zugleich die dadurch gebundenen Verunreinigungen 
entfernt oder gelockert. Dank der Abwesenheit von Wasser, d. h. dank 
der Trockenheit der Waschmittel und der Abwesenheit von chemisch 
aktiven Stoffen werden hierbei Faser, Farbe, Appretur und vielfach 
Aufmachung in der Regel nicht beeinflußti). 

Bei der praktischen Ausführung werden die zu reinigenden Gegen­
stände (Kleider, Polstermöbel, Teppiche, Portieren, Handschuhe usw.), 
nötigenfalls nach voraufgegangener Trocknung und mechanischer Ent. 
stau bung, auf großen, mit Gefälle und Ablauf versehenen Tischen mit 
Benzin ("Waschbenzin" vom spezifischen Gewicht 0,740-0,750 und 
vom Siedepunkt 90_140° C) und einer in Benzin gelösten Seife ("Ben­
zinseife") angebürstet, dann in Behältern mit reinem Benzin gespült, 
in Waschmaschinen mit Benzin und Benzinseife und dann mit reinem 
Benzin einige Zeit hin· und herbewegt, gut ausgeschleudert und zum 
Verdunsten des Benzinrestes aufgehängt o. ä. gelagert. 

Das gebrauchte, in flüssiger Form zurückgebliebene oder -gewonnene 
Benzin wird immer wieder, am besten nach der Destillation (weniger 
gut nach Klärung und Filtration) von nepern verwendet. Der Benzin­
verlust beträgt günstigenfalls 3-5 % und wird zeitweise durch frisches 
Benzin ersetzt. 

Die große Feuergefährlichkeit des Benzins ist nicht nur auf seine 
große Entflammbarkeit, sondern auch auf entstehende Reibungselektri­
zität (beim Reiben von Wolle oder Seide in Benzin) und geringe Elektri­
zitätsleitung des Benzins zurückzuführen. Durch gewisse Zusätze (in 
der Paxis z. B. von 1/10 % ölsaurer Magnesia, dem sogenannten "Anti­
benzinpyrin" oder "Richterol") wird die Leitfähigkeit des Benzins und 
damit seine große Feuergefährlichkeit vermindert. Nach J ust wird die 
Leitfähigkeit des Benzins bei Zusatz von 1 % Richterol auf das 1900fache 
erhöht. Ersatzstoffe für Benzin (z. B. Tetrachlorkohlenstoff) haben 

1) Mineralisch erschwerte Seide wird in der Benzinwäscherei unter be­
stimmten, noch nicht aufgeklärten Bedingungen stark mitgenommen. Es kommt 
sogar vor, daß manche Flecke in erschwerter Seide durch Benzinbehandlung 
unmittelbar Löcher ergeben, "ausfallen". Worauf das letzten Endes zurück. 
zuführen ist, hat bisher nicht aufgeklärt werden können. 
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sich wegen zu hoher Preise, ihrer narkotischen Eigenschaften und 
sonstiger Nachteile bisher nicht ganz allgemein einbürgern können. 
Benzindämpfe in gewissen Grenzen gelten für normalgesunde Menschen 
als nicht gesundheitsschädlich. Die Explosionsgrenze der mit Benzin­
dämpfen erfüllten Atmosphäre beträgt 1,1--4,8 %, d h. bei einem Ge­
halt von 1,1-4,8 % Benzin in der Luft liegt Explosionsgefahr vor. 
Die Lagerung von Benzin findet häufig unter Kohlensäure statt, um die 
Feuersgefahr zu vermindern. 

Das Fleckenputzen, EnUlecken oder Detachieren steht meist in 
engem Zusammenhang mit der Benzinwäsche. In der Regel werden die 
Gegenstände zuerst der Benzinwäsche unterworfen und dann auf be­
sondere Flecke hin, die etwa zurückgeblieben sein sollten, durchgesehen. 
In selteneren Fällen werden Stoffe u. ä. auch ohne voraufgegangene 
chemische Wäsche entfleckt, z. B. wenn die Stoffe noch neu oder so gut 
wie neu sind und durch besondere Zufälle neckig geworden sind. 

Die Flecke werden einzeln bearbeitet. Je nach der Natur derselben 
werden die verschiedenartigsten Hilfsmittel gebraucht, die man im 
wesentlichen in Lösungsmittel, oxydierende und reduzierende Mittel 
trennen kann. Die Lösungsmittel können ihrerseits nach dem Flüssig­
keitsmedium unterschieden werden. Ist der Flepk durch eine wässerige 
Lösung entstanden, so kann er in der Regel nur durch Wasser mit oder 
ohne Zusätze entfernt werden. Ist er dagegen durch Harz, Ölfarbe o. ä. 
Stoffe entstanden, die weder in Wasser, noch in Benzin löslich sind, so 
verwendet man entsprechende Chemikalien, z. B. Chloroform, Tetra­
chlorkohlenstoff, ein Gemisch von Benzol und Alkohol, Pyridinbasen usw. 
Oxydationsmittel zur Entfleckung sind beispielsweise Superoxyde und 
Kaliumpermanganat; Reduktionsmittel sind z. B. Schwefligsäure, Hydro­
sulfite, Oxalate usw. Bisweilen werden Oxydations- und Reduktions­
mittel nacheinander benutzt. 

Die am häufigsten vorkommenden Flecke sind solche von Wein, 
Bier, Kaffee, Tee, Kakao, Obst, Tinte, Blut, Rost, Gras, Harz, Pech, 
Ölfarbe usw. Alle diese Flecke verlangen eine mehr oder weniger indi­
viduelle Behandlung und eine gewisse Geschicklichkeit und übung des 
Detacheurs. Vor allem ist es oft schwer oder unmöglich, die Herkunft 
der Flecke zu erkennen. Von der Geschicklichkeit des Detacheurs hängt 
es auch wesentlich ab, daß beim Fleckenreinigen Stoffe und Farbe nicht 
leiden, daß keine Verfilzung usw. stattfindet. Bei weißen Textilwaren 
und Weißwäsche bleicht man zur Entfernung einzelner Flecke vielfach 
die ganze Ware, man unterwirft sie einer Sonderbleiche oder der soge­
nannten Bleichwäscherei. 

Die Naßwäscherei wird angewandt, wenn man durch die chemische 
Reinigung nicht zum Ziele zu kommen glaubt; man bedient sich hierbei 
im Gegensatz zu der Trockenwäscherei nasser oder wässeriger Reinigungs­
mittel bzw. -lösungen. Hierbei spielen Seifen, Soda, Wasserglas, Salmiak­
geist, sonstige Alkalien, Tetrapol, Panamarinde u. a. Stoffe in wässeriger 
Lösung bzw. Suspension die Hauptrolle. Der Handelsmarkt ist außer­
dem mit einer Flut von Geheimmitteln überfüllt. Sehr häufig werden 
die zu waschenden Gegenstände vor der Naßwäscherei der Trocken-
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wäsche mit Benzin unterworfen, dann an den schmutzigsten Stellen mit 
Alkalien oder Seifen vorsichtig abgebürstet und schließlich naß ge­
waschen. Je nach der Art des Fasermaterials, der Färbung, der Form 
der Gegenstände usw. hat man bestimmte Lösungen, Konzentrationen 
und Temperaturen einzuhalten, sowie besondere V orsichts- und Vor­
bereitungsmaßregelnzu ergreifen, um eine Beschädigung von Stoff und 
Farbe, sowie ein Einlaufen, Filzen usw. zu vermeiden. So werden z. B. 
Gardinen und sonstige erheblich stärkehaltige Gebrauchsgegenstände 
vor dem Waschen zweckmäßig erst mit Diastafor behandelt, dann er­
forderlichenfalls gebleicht (Chlorsoda, Perborat) und schließlich ge­
waschen. In ähnlicher Weise erfordern Damen-und Herrengarderoben, 
Spitzen, Stickereien, wollene und seidene Sachen, Handschuhe, Felle, 
Pelzsachen, Teppiche, Läufer, Federn, Stroh, Strohgeflechte und Stroh­
hüte ihre eigenen Behandlungsarten. 

Nach dem Chemischwaschen, Detachieren, Naßwaschen usw. wird 
die Ware in die gebrauchsfertige Form gebracht, z. B. durch Bügeln, 
Dämpfen, Spannen, Pressen usw. Die Bügeleisen werden auf Öfen er­
hitzt oder andauernd durch Kohlen, Spiritus, Leuchtgas, Elektrizität 
heiß erhalten. Zum Spannen benutzt man geheizte Zylinder oder Spann­
rahmen, zum Pressen Dampfmangeln. Weitere wichtige Hilfsmittel der 
Naßwäscherei sind: ein Tisch zum Bürsten möglichst mit einer Platte 
aus hartem Holz (oder Marmor, Zink o. ä.), Waschmaschinen, Trocken­
und Appreturapparate, Trockenkammer, Seifenbehälter, Bleichkufen, 
Mangel. Das Bleichen soll am besten in Tonkufen ausgeführt werden, 
der Seifentank sollte aus verzinktem Eisen bestehen und mit Dampfrohr 
versehen sein. 

Die Weißwäscherei befaßt sich mit dem W'aschen der Leib-, Tisch-, 
Bettwäsche u. ä. Weißwäsche. Während man früher die Weißwäsche 
nur mit Seife und Soda oder ähnlichen Präparaten behandelte (ein­
weichte, kochte und mechanisch bearbeitete) und nötigenfalls eine Bleiche 
(Rasen- oder Chlorbleiche) nachfolgen ließ, hat sich heute in Haus­
wäschereien vielfach die sogenannte Bleich wäscherei eingeführt, bei 
der neben dem Waschen gleichzeitig und "selbsttätig" ein Bleichen vor 
sich geht. Dadurch werden Rasen- und Chlorbleiche vermieden. Ihre 
Entwickelung verdankt die Bleichwäscherei der Erfindung und fabrik­
mäßigen Darstellung neuer Sauerstoffbleichmittel, des Perborates und 
anderer Superoxyde, die beim Erhitzen ihren aktiven Sauerstoff im 
Wasch bade zum Teil abgeben und dadurch bleichend wirken 1). Als 
Waschgut kommen Baumwoll-, Leinen- und Halbleinengewebein Be­
tracht. Nach dem Waschen wird gespült, eventuell gestärkt und schließ­
lich gebügelt oder gemangelt. 

In Anbetracht der häufigen Wiederholung des Waschens von Weiß­
wäsche erscheint es von größter wirtschaftlicher Bedeutung, die bei der 
Bleichwäscherei auftretende, allmähliche Faserschwächung, die sich 
durch die Bildung von Oxyzellulose kundgibt, zu vermeiden. In dieser 

1) In Großbetrieben wird zweckmä.ßiger gesondert gewaschen und hinter­
her mit Elektrolytchlor o. ä.. nachgebleicht.. 
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Beziehung haben die Arbeiten von Grün und Jungmanni), Heer­
mann 2) u. a. aufklärend gewirkt und zum Teil zahlenmäßig dargetan, 
in welchem Maße die Bleichwaschmittel unter bestimmten Arbeits­
bedingungen die Pflanzenfasern angreifen. Die Erscheinung der Faser­
vernichtung durch Sauerstoffwaschmittel bezeichnet Heermann als 
Sauerstoffraß. Letzterer tritt 1. gleichmäßig durch das ganze 
Fasermaterial auf, indem er die Faser sukzessive bis zum Zerfall ver­
nichtet, 2.lokal bei Gegenwart von katalytisch wirkenden Spuren man­
cher Metalloxyde (besonders Kupferoxyd, Kupfersalzen und Schmutz­
teilen, die solche Metallspuren enthalten), wobei bereits durch einmaliges 
Waschen neue und feste Gewebe völlig durchlöchert werden können. 
Nach den Versuchen von Grün und Jungmann kommt noch hinzu, 
daß unter bestimmten Arbeitsbedingungen der größte Teil des Sauer­
stoffs überhaupt nicht ausgenützt wird, sondern nutzlos entweicht. Auf 
Grund dieser neueren Erfahrungen sind die Bleich- bzw. die Sauerstoff­
waschmittel in ihrer bisherigen Form und Anwendungsart, insbesondere 
in Zeiten der Faserknappheit, zu verwerfen. Soll durchaus gebleicht 
werden, so empfiehlt es sich, zunächst einmal ohne Bleichmittelzu 
waschen und dann erst kalt zu bleichen (Elektrolytchlor, Kaporit, 
Superoxyd), wobei das Fasermaterial erheblich mehr geschont wird als 
beim heißen Bleichwaschen (s. über Temperatureinfluß beim Bleichen, 
S.250). 

Während der Kriegszeit und in der Kriegsfolgezeit befand sich die Weiß­
wäscherei wegen der allgemeinen Seifen· und selbst Sodanot in großer Bedrängnis. 
Trotz großer Anstrengungen seitens aller beteiligten Kreise ist e.in voller Ersatz 
für Seife nioht gefunden worden. Am nächsten der Wirkung von Seifen aus 
fetten Ölen kommen noch Erzeugnisse 1. aus Naphta und Paraffin (Naphta­
sulfosäuren, Naphtensäuren, Paraffinseifen), 2. aus Abbauprodukten des Ei­
weißes, wie lysalbin. und protalbinsauren Alkalisalzen (Peroosal, Cardosal). 
Schaummittel wie Saponin haben die an sie gestellten Erwartungen nicht erfüllt. 
nooh weniger Sulfitzelluloseablauge und andere organische Abfallstoffe der 
Industrie. Von anorganischen Hilfsmitteln haben gewisse Fettadsorbentien wie 
fein verteilte Ton- und Magnesiapräparate eine gewisse Bedeutung in der 
Reinigungstechnik (besonders als Handwaschmittel) erlangt. Von Alkalien 
kommen neben Soda noch Pottasche, Natron- und Kalilauge in mäßigen Kon­
zentrationen, Ammoniak, Wasserglas als Reinigungs. und Waschmittel in Frage. 
Um diesem empfindlichen Mangel an Waschmitteln abzuhelfen, wurde das Blei­
chen der Gewebe immer mehr eingeführt, das aber, wie oben ausgeführt, wegen 
der faserschädigenden Wirkung sehr bedenklich ist. 

Über die Theorie der Waschwirkung ist viel geschrieben worden. Man 
nimmt heute an, daß die hervorragende Waschwirkung der Seife vor allem da­
durch zustande kommt, daß die Seife die 0 berflächenspann ung zwischen Fett 
und Wasser stark erniedrigt und daß dadurch eine Benetzung des fettigen Sub­
strates und eine Emulgierung des Fettes ermöglicht wird. Die Seife dringt dabei 
in die Kapillarräume des Substrates ein. Nach Spring kommt der Seife außer 
der Erniedrigung der Oberflächenspannung noch die Wirkung zu, sich an der 
Oberfläche der Faser anzureichern. Dadurch verdrängt die Seife anhaftende 
Stoffe von der Faser, wie Eisenoxyd, Kohle, mechanischen Schmutz. Die Seife 

1) Grün und Jungmann, Seifenfabrikant 1917, S. 507 u. ff. (Nr. 39-48), 
1919, S. 69. Chern. Ztg. 1918, S.473 u. a. rn. 

2) Heermann, Chem. Ztg. 1918, S. 85, S.337. Seifenfabrikant 1918, 
S. 189 u. ff. (Nr. 17-26) u. a. m. 
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reiohert sich außerdem an der Oberfläche fein verteilter Stoffe an und verhindert 
dieselben unter Bildung von Adsorptionsverbindungen, sich an den zu waschenden 
Stoffen wieder festzusetzen. Hinzu kommt fraglos auoh nooh als waschfördemde 
Eigenschaft aller wässerigen und besonders aller alkalischen Lösungen, die 
Fasern zum Quellen zu bringen, wobei die Schmutzteile, insbesondere durch 
meohanische Bearbeitung der Faser unterstützt, leiohter aus dem Stoff heraus­
getrieben werden als im ungequollenen, trockenen Zustande. Diese Eigenschaft 
des Quellens der Fasern muß vor allem fÜl' die Erklärung der Waschwirkung des 
reinen Wassers, die recht erheblich ist, herangezogen werden, und letzten Endes 
muß man bei der Deutung der Waschwirkung von der Waschwirkung des Wassers 
selbst ausgehen. 

Die Kleiderrarberei (oder Schönfärberei, Färberei a. ressort, früher 
auch Klein-, Lumpen- oder Lappenfärberei genannt) befaßt sich mit dem 
Auffärben gebrauchter Sachen. Die hier zur Behandlung kommenden 
Waren tragen also das Merkmal an sich, daß sie bereits praktisch bean­
sprucht, meist schon längere Zeit gebraucht sind. Teils durch den 
mechanischen Verschleiß, teils durch Einflüsse des Lichtes, der Atmo­
sphäre und durch aufgenommene Fremdstoffe haben diese gebrauchten 
Sachen gewisse, mehr oder weniger tiefgehende, durchgehende oder ört­
liche Veränderungen in ihrer Beschaffenheit erfahren. Diese Ungleich­
mäßigkeiten und Unreinheiten der Waren sind es hauptsächlich, die 
für die Kleiderfärberei spezifisch sind, und die der Kleiderfärber in 
Rechnung zu ziehen hat. Hinzu kommt, daß es sich in der Regel um 
bereits einmal gefärbte Waren handelt. 

Die Arbeitsweise in der Kleiderfärberei beginnt meist mit der Rei­
nigung des Gegenstandes, meist nach dem Naßverfahren. Sollen die 
Stoffe in einer Farbe gefärbt werden, die aus der vorhandenen durch 
direkte Überfärbung nicht erreicht werden kann, so müsssen die alten 
Farben nach der Reinigung abgezogen werden, was teilweise schon bei 
der Reinigung geschieht. Die wichtigsten A bzie h mi tte 1 sind bei 
Wolle: Hydrosulfit, Salpetersäure, Salpetrigsäure, Chromkali-Säure; bei 
Baumwolle und Leinen: Natronlauge, Hydrosulfit, Chlorkalk, Bisulfit; 
bei Seide und Halbseide: warme bis kochende Seifenlauge; bei Wollseide 
und Kunstseide: 40-50° warme Seifenlösung, mit oder ohne Zusatz von 
Ammoniak oder erforderlichenfalls Hydrosulfit usw. Die einzelnen Ver­
fahren des Abziehens der Grundfärbung spielen jedoch im allgemeinen 
eine verhältnismäßig geringe Rolle bei der Erreichung einer gleich­
mäßigen Färbung (s. a. u. Abzieherei, S. 288). 

Zum Färben sind vor allem solche Produkte zu wählen, die die 
Eigenschaft besitzen, Ungleichheiten des Materials (Lichtflecke u. ä.), 
die durch den früheren Gebrauch entstanden sind, gut zu decken; ferner 
solche, die gut egalisieren und dabei möglichst licht- und reibechte Fär­
bungen liefern. Im übrigen hat sich die Auswahl der Farbstoffe nach Art 
des zu färbenden Fasermaterials zu richten, da in der Regel gleichzeitig 
verschiedene Textilfasern in einem einzigen Gewebe oder Stück vor­
liegen, z. B. Wolle, Seide, Baumwolle oder auch Kunstseide. Das Färben 
geschieht nach den in der Textilfärberei üblichen ein- oder mehrbadigen 
Verfahren. In halbwollenen Kleidern wird z. B. 1. die Wolle sauer vor­
und die Baumwolle substantiv oder basisch nachgefärbt, oder 2. die 
Baumwolle substantiv vorgefärbt, diazotiert, entwickelt und die Wolle 
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sauer nach gefärbt, oder 3. einbadig mit Ha.lbwollfarben in neutralen 
Bädern oder 4. einbadig in schwach sauren Bädern oder 5. einbadig mit 
besonders für die Kleiderfärberei eingestellten oder hergerichteten Farb­
-stoffen gefärbt (z. B. mit Duatolfarben [C]) usw. DasFärben von ganz­
seidenen Stoffen erfordert besondere Vorsicht wegen des wertvollen 
Materials, der in der Seidenindustrie üblichen, vielfach hohen Erschwe­
rung stranggefärbter Waren, der vielfach vorkommenden, durch Schweiß 
und Liüht angegriffenen Stellen usw. Man vergewissert sich am 
besten vorher durch Vorversuche über den Einlieferungszustand. Ge­
färbt wird gewöhnlich mit sauren oder basischen Farbstoffen. Halbseide 
wird (gewöhnlich nach dem Abziehen mit kochender SeifenlÖBung) mit 
substantiven Farbstoffen einbadig gefärbt.Wollseide ist mit möglichster 
Schonung zu behandeln und wird vorzugsweise mit sauren Farbstoffen 
gefärbt. Die Verwendung von Beizen- und Küpenfarbstoffen findet in 
der Kleiderfärberei nur sehr selten statt. Ausnahmsweise wird auch 
"trocken" gefärbt, mit in Alkohol, Benzin, Tetrachlorkohlenstoff o. ä. 
löslichen oder löslich gemachten Farbstoffen (mit oder ohne Zusatz von 
Benzinseife ). 
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Atomgewichte. 

Ag Silber 107,88 N Stickstoff . 14,01 
Al Aluminium 27,1 Na Natrium 23,00 
Ar Argon 39,88 Nb Niobium 93,5 
As Arsen 74,96 Nd Neodym 144,3 
Au Gold. 197,2 Ne Neon. 20,2 
B Bor 11,0 Ni Nickel 58,68 
Ba Barium. 137,37 

I 
Nt Niton. 222,4 

Be Beryllium. 9,1 0 Sauerstoff. 16,00 
Bi Wismut. 208,0 Os Osmium 190,9 
Br Brom. . 79,92 P Phosphor. 31,04 
C Kohlenstoff . 12,005 Pb Blei . 207,20 
Ca Calcium 40,07 Pd Palladium. 106,7 
Cd Cadmium. 112,40 Pr Praseodym 140,9 
Ce Cerium. 140,25 Pt i Platin 195,2 
Cl Chlor. • i 35,46 Ra Radium . 226,0 
Co Kobalt . 58,97 Rb Rubidium. 85,45 
Cr Chrom 52,0 Rh Rhodium. 102,9 
Cs Caesium 132,81 Ru Ruthenium 101,7 

Cu Kupfer. 63,57 S Schwefel 32,06 
Dy Dysprosium. 162,5 Sb Antimon 120,20 
Er Erbium. 167,7 Sc Scandium. 44,1 
Eu Europium. 152,0 Se Selen. 79,2 
F Fluor. 19,0 Si Silizium 28,3 

Fe Eisen. 55,84' Sm Samarium 150,4 

Ga Gallium 69,9 Sn Zinn. 118,7 

Gd Gadolinium. 157,3 Sr Strontium. 87,63 

Ge Germanium. 72,5 Ta Tantal 181,5 

H Wasserstoff . 1,008 Tb Terbium 159,2 

He Helium. 4,00 Te Tellur 127,5 

Rg Quecksilber. . , 200,6 Th i Thor . 232,4 

Ho Holmium. 163,5 Ti Titan. 48,1 

In Indium. 114,8 Tl Thallium 204,0 

Ir Iridium. 193,1 Tu Thulium 168,5 
..J Jod . 126,92 TI Uran . 238,2 

K Kalium. 39,10 V Vanadium 51,0 

Kr Krypton 82,92 W Wolfram. 184,0 
La Lanthan 139,0 X Xenon 130,2 
Li Lithium 6,94 Y Yttrium 88,7 

Lu Lutetium. 175,0 Yb Ytterbium 173,5 

Mg Magnesium. 24,32 Zn Zink. 65,37 
Mn Mangan 54,93 Zr Zirkonium 90,6 

Mo Molybdän. 96,0 

He e r m a D D, Textilveredelung. 35 



Mischungaberechnungen . 

.Mischnngsberechnnngen 1). 

I. Es soll ein bestimmtes Quantum einer Flüssigkeit von bestimmtem Ge­
halt aus einer stärkeren Lösung und einer gleichartigen schwächeren Lösung 
(bzw. Wasser) hergestellt werden. 

Benötigte Menge der Mischung = M (kg oder 1). 
Benötigter Prozentgehalt der Mischung = c. 
Gegebener Prozentgehalt der stärkeren Flüssigkeit = a. 
Gegebener Prozentgehalt der schwächeren Flüssigkeit = b. 
Gesuchte Menge der stärkeren Flüssigkeit = x. 
Gesuchte Menge der schwächeren Flüssigkeit = M-x. 

M(c - b) 
x = ----- --- . 

a- b 

Beispiel. Es sollen 650 kg Schwefelsäure von 75 % hergestellt werden 
aus solchen vom spez. Gew. 1,825 (= 91 %) und 1,380 (= 48 %). Von der 

. 650 (75 - 48) 
stärkeren Säure SInd dann zu nehmen: x = 91- 48 = 408 kg. Von der 

Verdünnungssäure sind zu nehmen: M - x = 242 kg. 

II. Es soll eine schwächere Flüssigkeit durch eine stärkere, gleichartige auf 
einen bestimmten Gehalt gebracht werden. 

Benötigter Prozentgehalt der Mischung = c. 
Gegebener Prozentgehalt der stärkeren Flüssigkeit = a. 
Gegebener Prozentgehalt der schwächeren Flüssigkeit = b. 
Gegebene Menge der schwächeren Flüssigkeit = M. 
Gesuchte Menge der stärkeren Flüssigkeit = x. 
Resultierende Menge der Mischung = M + x. 

x = M(c-~. 
a-c 

BeispieL Es sollen gegebene 180 kg 10,5 %iges Ammoniak durch 25 %iges 
Ammoniak auf einen Gehalt von 15 % Amm~niak verstärkt werden. x = 

180 Q5 -}~!5) = 81 Es resultieren aus 180 + 81 kg = 261 kg Mischflüssig-
25-15 . 

keit von dem verlangten Gehalt. 

III. Es sollen zwei verschiedenartige Flüssigkeiten so miteinander ge­
mischt werden, daß die benötigte Menge der Mischung die Komponenten in be­
stimmtem Verhältnis enthält. 

Flüssigkeit A hat einen Gehalt von a %. 
Flüssigkeit B hat einen Gehalt von b %. 
Benötigte Menge der Mischung = M. 
Verlangtes Verhältnis der Bestandteile in der Mischung = a' : b'. 
Gesuchte Menge von A zur Herstellung der Mischung = x. 
Gesuchte Menge von B zur Herstellung der Mischung = M - x. 

Ma'b 
x = a'b+-J:?a . 

1) Nach Mager, Chem.-Ztg. 1910,865. Die bei Mischungen von Lösungen 
häufig eintretenden Kontraktionen sind hier nicht berücksichtigt. 
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BeispieL Es sollen 20 kg Königswasser hergestellt werden, dessen Gehalt 
an Salpetersäure und Salzsäure im Verhältnis von HNO, : 3 HOl = 63 : 109,5 
stehen soll. Die zu mischenden Säuren enthalten 65,3 % HNOs bzw. 37,2 % HCI. 
Nimmt man die Salpetersäure als A an, so erhält. man: 

20 x 63 x 37,2 
x = 63 x 37,2 + 109-,5"'--:-x-6"'""'5'---,3=- = 4,94. 

Es sind also 4,94 kg Salpetersäure und 20-4,94 "" 15,06 kg Salzsäure für 
die benötigte Mischung erforderlich. 

IV. Es sollen drei verschiedenartige Flüssigkeiten unter bestimmtem Mi­
schungsverhältnis gemischt werden. 

Ma'bc Mb'ac 
X(A! = a'bc + b'ac + c'ab; X(ßI = ä'bc"".t-b'ac- +c'a b . 

V. Es sollen vier verschiedenartige Flüssigkeiten unter bestimmtem Mi­
schungsverhältnis gemischt werden. 

Ma'bcd 
X:AI = a'bcd + b'acd + c'abd + d'abc usw. 

(wobei die Zeichen c und d, bzw. c' und d' analog dem unter III gegebenen Bei­
spiel Prozentgehalte bzw. das Verhältnis der Komponenten bedeuten). 

Thermometerskaien. 

Zur Umrechnung von (C = Celsius, R = Reaumur, F = Fahrenheit) 
o C in 0 R multipliziert man mit 4 und dividiert durch 5; 
o C in 0 F multipliziert man mit 9, dividiert durch 5 und addiert 32; 
o R in 0 C multipliziert man mit 5 und dividiert durch 4; 
o R in 0 F multipliziert man mit 9, dividiert durch 4 und addiert 32; 
o F in 0 C subtrahiert man 32, multipliziert mit 5 und dividiert durch 9; 
o F in 0 R subtrahiert man 32, multipliziert mit 4 und dividiert durch 9. 

Maße und Gewichte. 

Metrisches System. 

1 Meter (m) = 100 Zentimeter (cm) = 1000 Millimeter (mm); 
1 Kubikmeter (cbm) = 1000 Liter (1) a 1000 Kubikzentimeter (ccm); 
1 Tonne (t) = 1000 Kilogramm (kg oder ko) a 1000 Gramm (g oder gr); 
1 Zentner = 100 Pfund (lt) a 500 Gramm. 

Englische Maße und Gewichte. 

1 yard = 3 feet (Fuß) = 36 inches (Zoll) = 0,9144 m; 1 inch = 2,54 cm; 
1 square yard = 9 square feet = 0,836 qm; 
1 cub. yard = 27 cub. feet = 0,7645 cbm; 
1 gallon = 2 pottles = 4 quarts = 8 pints = 32 gills = 4,5436 1; 
1 pound (lb.) = 16 ounces (oz.) = 453,59 g; 
1 ton (t) = 20 hundredweight (cwt.) = 2240 pounds (1bs.) = 1016 kg; 

1 hundredweight = 112 pounds (1bs.) = 50,8 kg. 

Russische Maße und Gewich te. 

1 .Arschin = 16 Werschok = 0,7112 m; 
1 Pud = 40 Pfund = 16,3805 kg; 
1 Pfund = 96 Solotnik a 96· Doli = 409,5 g. 
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548 Zusammenstellung der bekanntesten Maschinenfabriken usw. 

Zusammenstellung der bekanntesten Maschinenfabriken für 
die Textilveredelungsindustrie. 

Firma und Sitz: 
Bemberg, J. P., A.-G. Barmen-

Rittershausen. 
Bernhardt, F., Leisnig. 

Briem, Gebr., Crefeld. 

Cohnen, B., G. m. b. H., Greven-
broich bei Köln. 

Cole11 & Beu tner,Crimmitschaui. Sa. 
Eck, Josef, & Söhne, Düsseldorf. 

Erckens & Brix, Rheydt, Rhld. 
Esser, Eduard, & Co., G. m. b. H., 

GÖrlitz. 
Franke, Gebr., Chemnitz i. Sa. 

Gebauer, Fr., Charlottenburg. 

Gerber, Tillmann Söhne und Gebr. 
Wansleben, Crefeld. 

Geßner, Ernst, Aue i. Erzgeb. 

Gruhne, Oswald, Görlitz. 
Gruschwitz, C. A., A.-G., Obbers-

dorf i. Sa. 
Haas, Friedr., G. m. b. H., Lennep, 

. Rhld. 
Hamburger, Ernst, GÖrlitz. 
Hampe, Wilh. jr., Helmstedt. 
Har'tmann, Rich., Chemnitz. 
Haubold, C. G., Chemnitz i. Sa. 

Heine, Gebr., Viersen, Rhld. 
Hemmer, L. Ph., Aachen. 
Heusch, Severin, Aac'.b.en. 
Jahr, M. Rudolf, A.-G., Gera (ReuB). 

Kleinewefers, Joh. Söhne, Crefeld. 

Klug, Paul, Crimmitschau i. Sa. 

Krantz, H., Aachen. 
Krupp, Fr., A.-G., Essen a. Rh. 
Lindner, J. G., Crimmitschau i. Sa. 

Monforts, A., M.-Gladbach. 
Müller, Fr., M.-Gladbach. 

NoU, Wilh., Düsseldorf. 
Obermaier & Co., Lambrecht (Pfalz). 

Papst, Ernst, Aue i. Sa. 

Erzeugt u. a. vorzugsweise: 
Maschinen für Mercerisation, Bleiche­

rei, Färberei, Appretur. 
Maschinen für Wollwäscherei, -karbo­

nisation, -appretur. 
Maschinen für Seiden-, Halbseiden-, 

Sammet-, Plüsch-, Bandausrüstung. 
Schlicht-, Färbe-, Trockenmaschinen. 

Mechanische Färbeapparate. 
Friktions-, Gaufrier-, Riffelkalander, 

Walzen. 
Bleicherei- und Färbereiapparate. 
Färbemaschinen. 

Gasier-, Lüstrier-, Glanzmaschinen, 
Garnpressen. 

Maschinen für Bleicherei, Mercerisa­
tion, Färberei, Druckerei, Appretur_ 

Mercerisier-, Färbe-, Wasch-, Appre­
turmaschinen, Pumpen. 

Rauh-, Scher-, Schleudermaschinen, 
Muldenpressen. 

Mechanische Färbeapparate. 
Trockenapparate, Kessel. 

Trockenapparate . 

Mechanische Färbeapparate. 
Mechanische Färbeapparate. 
Garntrockenmaschinen. 
Maschinen für die gesamte Textil-

veredelung und -ausrüstung. 
Zentrifugen. 
Wasch-, Walk-, Krabbmaschinen. 
Schermesser. 
Maschinen für Trocknerei, Appretur, 

Ausrüstung; Kessel. 
Friktions-, Gaufrier-, Riffelkalander, 

Walzen. 
Maschinen für Appretur, Ausrüstung, 

Trocknerei. 
Bleich- und Färbereiappara\..e. 
Walzen, Kalander. 
Bleich-, Färbe-, Spül-, Schleuder-, 

Trockenapparate, Kochkessel, Bot­
tiche. 

Rauh-, Scher-, MeB-,Dubliermaschinen. 
Rauh-, Scher-, Putz-, Meß-, Dublier-, 

Wickelmaschinen. . 
Bleichapparate. 
Mechanische Bleich- und Färbappa­

rate, Trockner, Färbekessel, Schleu­
dern, Pumpen. 

Spindeln, Hülsen. 
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Firma und Sitz: 
Pornitz, U. & Co., Chemnitz. 

Riedei, A., Neumünster i. Holst. 
Rößler, H., Weisweiler b. Aachen. 
Rudolph & Kühne, Bocholt i. W. 
Sächsisch -Anhai tische Armaturen· 

fabrik und Metallwerke, A.-G., Bern­
burg. 

Scheider, Paul, Reichenberg i. B. 

Schiffers, Wilh., Aachen. 
Schilde, Benno, Hersfeld. 
Schirp, H., Vohwinkel-Elberfeld. 
Scholz & Matthesius, Crimmit-

schau i. Sa. 
Siemens & Halske, A.-G., Werner-

werk, Berlin. 
Sistig, Leo, Crefeld. 

Stahl, Arthur, Aue i. Sa. 
Taschner, Wilh., Crefeld. 

Thies, B., Coesfeld i. W. 

Urban, Adolf, Sagan i. Schles. 

Vogel, Rudolf, Chemnitz. 
Wanke, Konrad, Zwickau i. B. 
Wegel & Abbt, Mühlhausen i. Th. 
Weisbach, C. H., Chemnitz. 

W el ter, Emil, Mülhausen i. E . 
. Woerner, G., Calw i. Württ. 
Wolf, Carl, Schweinsburg. 
Zi m mersErben, Franz,Warnsdorf i.B. 

und Großschönau i. S. 
Zittauer Maschinenfabrik, A.-G., 

Zittau i. S. 

Erzeugt u. a.. vorzugsweise: 
Koch-, Bleich-, Färbe-, Trockenappa-

rate. 
Mechanische Färbeapparate. 
Mechanische Färbeapparate. 
Appreturmaschinen. 
Färbeapparate. 

Färbe·, Wasch-, Trocken- und Appre· 
turmaschinen, Zentrifugen, Kalan· 
der. 

Färbeapparate. 
Trockenapparate. 
Färbe-, Karbonisier-, Trockenapparate. 
Färbeapparate. 

Elektrolytische Bleichanlagen. 

Färbe- und Ausrüstungsapparate für 
Seide, Sammet, Band. 

Elektrolytische Bleichanlagen. 
Masllhinen für Färberei, Mercerisation 

und Ausrüstung. 
Färberei- und Bleichereiapparate und 

-anlagen. 
Mechanische Bleich- und Färbeappa. 

rate. 
Zentrifugen. 
Schaumfärbeapparate. 
Mechanische Färbeapparate. 
Appretur. und Ausrüstungsmaschinen, 

Kalander. 
Appretur. und Ausrüstungsmaschinen. 
Mechanische Färbeapparate. 
Mechanische Färbeapparate. 
Zeugdruck. und Färbereimaschinen. 

Maschinen für die gesamte Textil· 
veredelung und -ausrüstung. 



Alphabetisches Sachregister.1) 

Abdunkeln 332. 
Abkochen 233, 279, 286, 

, 287, 288. 
Absa.ugmaschine 382. 
Abschwärzen 444. 
Abwässer 87. 
Abziehen 279, 288, 422, 

524, 527, 543. 
Abziehstern 288, 431. 
Ackerdoppen 147. 
Adipozellulose 13. 
Adria- 177. 
AgaImagrün 199. 
Agar-Agar 153. 
Akridin- 178. 
- -farbstoffe 174, 201. 
- '-gelb 201. 
- -orange 201. 
- -rot 200. 
Alaune 128. 
Alaunierung 400. 
Albumin 1M., 
- -farbstoffe 180. 
Aleppogallen 148. 
Algarobilla 148. 
Algin 153. 
Algol- 179. 

-blau 208. 
-bordeaux 208. 
-braun 209. 
-brillant-orange 208. 
- -rot 208. 
- -violett 208. 
-frb. 336, 339, 412. 
-gelb 208. 
-grau 208. 
-grün 208. 
-korinth 209. 
-olive 208. 
-orange 208. 
-rosa. 208. 

Algol-rot 208. Alkali-aluminat 130. 
- -scharlach 208. - -blau 198, 199, 398,425. 
- -violett 208. - -braun 189. 
Alizadin- 178. -gelb 189. 
Alizarin 167,206,207,481, - -grün 195. 

482. - -orange 193. 
Alizarin- 178. ' - -violett 198, 398, 399. 
- -astrol 209. Alkohol 142. 
- -blau 207, 336, 403, Aloehanf 7, 30. 

480. Alpakawolle 40. 
- -blauschwarz 206. Alpakka 39. 
- -boldeaux 207, 330. Alphanaplitylaminbor-
- -braun 207. deaux 349, 491. 
- -direkt-blau 208. Alphanol-blau 398. 

- -violett 208. - -schwarz 398. 
- -dunkel-blau 207. Alphylblauschwarz 190, 

- -grün 206. 398. 
- -frb. 178,405,426,488. Alt-bordeaux 327. 
- -gelb 185, 188,195,206, - -rosa 327. 

, 400, 401, 480. - -rot 326. 
I - -granat 207, 330. Aluminium- s. Tonerde-. 

I, - -grün 202, 207, 208. Amarant 188, 416. 
- -indigblau 208. Ameisensäure 102. 
- -indigo 210. Amethystviolett 204-
- -irisol 208. Amidazol- 177. 
- -marron 207, 480. ,Amido- 177. 

-orange 207, 403, 480,' - -anthrachinonfrb. 207. 
481, 482. : - -azobenzol 171, 184. 
-purpurin 207. - -naphtolrot 185, 186. 
-reinblau 209. - -säureschwarz 189. 
-rosa 481. - -schwarz 189. 
-rot 207, 326, 403. 405, Amin- 177. 
480, 481. Aminosäuren 36. 
-saphirol 209. Ammoniak 120. 
-schwarz 206, 207, 208, - -alaun 128. 
209, 402, 403, 416. - -verbindungen 120. 
-viridin 208, 480. Ammonium-azetat 122. 
-zyanin 207. - -chlorid 122. 
- -grün 209, 400. - -sulfat 122. 
-zyanol 208. Amylose 151. 
- -violett 208. , Ananashanf 30. 

1) Salze sind unter dem ents~rechenden Metall (nicht unter der Säure) 
zu suchen, also z. B. Natriumchlond, Kupfersulfat. m-, p-Verbindungen usw. 
sind unter "Meta", "Para" usw. zu finden. Selbständige Präfixe sind der Über­
sichtlichkeit wegen zusammengelassen. auch wenn die Gesamtnamen nicht streng 
alphabetisch eingeordnet sind; z. B. steht Azo-phloxin vor Azochrom-bla.u, Diamin­
sohwarz vor Diaminogen-blau usw. Namen mit C BUche man a.uch unter Kund 
Z (z. B. Kolumbia-, Zellulose) und umgekehrt. " .•. frb." bedeutet:" •.. farbstoffe". 



Alphabetisches Sachregister. 

An-blauen 336. Apoaafranine 203. 
- -feuohten 516. Apparate 78, 355,366,417, 
Angoraziege 40. 430, 468. 
Anilin-farbstoffe 171. Apparatensysteme 368. 

-gelb 184. Appretieren 497, 508. 
-grau 204. Appretur 497_ 
-öl 142. -, Baumwolle 503. 
-salz 142. -, Garne 498, 530. 
-schwarz 179,211,339, -, Leinen 503. 
490, 492. - -materialie~ 500. 
-, Dampf- 342. -, Seidenwaren 528. 
-, direktes 340. - -übertragung 512. 
-, Oxyda.tions- 341. -, Wollwaren 524. 
'-, unvergrünlichel343. Arbeitsfehler 310, 404. 

Antheraea 50, 51. Argentin 159. 
Anthrachinon-abkömm- Asbest 6, 7. 

linge 336. Asklepiaswolle 7. 
-blau 209. Assouplieren 284. 
- -grün 209, 416. Äthyl-grün 197. 
-frb. 173, 206. - -säure-blau 185. 
-grün 209, 401, 416. - - -violett 185. 
-schwarz 205. - -violett 198. 
-violett 208. Äthylenblau 203. 

Anthrachrom- 178. Atomgewichte 545. 
Anthraflavon 206. Attacus 51. 
Anthraoxyphtaleine 201. Ätz-alkalien 106, 120, 123. 
Anthrazen- 178, 191. - -druck 467, 484, 495, 

-blau 207, 400, 403. 496. 
- -llChwarz 188. - -papp 488. 
-braun 207, 402, 403, Ätzen 484, 485, 486. 
495. Auf-druok 467, 479. 
-gelb 185, 188, 206, 400. - -setzen 322. 
-öle ·170. - -stecksystem 253, 367, 

- -rot 192. 370, 420. 
Anthrazenchrom- 178. Auramin 196, 322,406,446. 
- -schwarz 188, 400. Auramine 174, 196. 
- -violett 188. Aurin 199. 
Anthrazenchromat- 178. Auronal- 177. 

-blau 401. - -schwarz 205. 
- -braun 401. Aurophenin 191. 
- -grün 401. Aus-brechen 515. 
- -violett 401. - -breitmaschine 392. 
Anthrazensäure- 178. Auxochrome 171. 
- -braun 189, 196, 4oo.! Avivieren 319, 327, 328, 
- -schwarz 1\}1, 400. 428, 449. 
Anthrazitschwarz 190, 398. Azetatseide 57. 
Anthrazylchrombraun 187. Azetinblau 204, 479. 
Anti-chlor 112. Azetindulin 204. 
- -kesselsteinmittel 78. Azetopurpurin 193. 
Antimon-Fluoridammon- Azetylzellulose 10. 

sulfat 139. Azidin- 177. 
-kaliumoxalat 140. . Azidol- 177. 
-natriumfluorid 140. Azidolchrom- 178. 
-oxalat 140. Azinfarbstoffe 172, 203. 
-salz 139. Azo- 177. 
-sulfid 159. -cochenille 186. 
-verbindungen 139. -eosin 186. 

Antimonin 140. -frb. 172, 184, 189. 
Antimonylkaliumtartrat -flavin 187, 397. 

139. -fuchsin 186, 187. 

Azo-gelb 187. 
-grenadin 186. 
-grün 175. 
-karmin 203, 397. 
-korinth 195.' 
-orange 186. 
-phloxin 185. 
-phosphin 185. 
-rosa 186. 
-rot 186. 
-rubin 188. 
-wollblau 185. 

Azochrom- 178. 
- -blau 188. 
Azoniumgruppe 172. 
Azophor-blau 194. 

-orange 185. 
- -rosa 179. 
- -rot 185, 317. 
- -schwarz 194. 
Azosäure- 177. 

-blau 185. 
- -gelb 187. 
- -rot 186. 
- -rubin 188. 
- -violett 190. 
Azoxyfarbstoffe 172. 

Bakteriengärung 11. 
Bariumsulfat 405. 
Barken 358. 
Barwood 167. 

561 

Basilen- 178. 
Basizitä.tszahl 127, 13~. 
Basler Blau 203. 
Bassoragummi 153. 
Bassorin 153. 
Bastardküpe 410. 
Bast-fasern 7. 
- -seife 281, 424. 
Batikfärberei 291, 429. 
Bäuchen 233. 
Bäuchapparate 238. 
Baum-öl 146. 
- -rinde 63. 
Baumwoll- 177. 

-blau 194, 199, 202. 
-braun 184, 196. 
-gelb 189, 191. 
-korinth 192, 193. 
-orange 189. 
-purpur 193. 
-rot 191, 193, 194, 195, 
-rubin 192. 
-sobarlach 190. 
-schwarz 195. 

Baumwolle 7, 13. 
-, Erzeugung 20. 
-, Garne 19. 
-, Handel 18. 
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Baumwolle, Nummern 19. 
-, Samenöl 143. 
-, Sorten 19. 
-, Verbrauch 20. 
Baykogame 159. 
Beetle·kalander 518. 
- .mangel 519. 
Behälter 358. 
Beizansätze 402. 
Beizen 93. 

-charakter 10. 
- -farbstoffe 178, 426. 
- -gelb 185, 186, 188, 401, 

402, 403, 416, 480. 
Beiztheorien 308. 
Benzalgrün 196. 
Benzamin- 177. 
- -blau 192, 193. 
- -echtgelb 202. 
- - -rot 192. 

Biebricher Patentschwarz \ Bombyx mori 41, 42. 
191. Bonsorschwarz 162, 415. 

Bismarckbraun 191. I Borax 117. 
Bisterbraun 156. ,Bordeaux 188. 
Bisulfit-farben 355, 405_ Borstenhaa.r 32, 460. 
- -küpe 409. Bottiche 359. 
Bittersalz 123. Brasilein 166. 
Bixin 167. Brasilienholz 166. 
Blatt-fasern 7. Brasilin 166. 
- -metalle 159. Brech-maschinen 515_ 
Blau-färberei 164, 333. - -weinstein 139. 

-kali 119. - - -ersatz 140. 
- -schwarz 441. Breitform 362. 
-karmin 165. Brenn-bock 268, 527_' 
-machen 442. - -nessel 30, 63. 
-pinke 445. Brillant-azurin 194. 
-schwarz 189, 443. -alizarin-blau 203. 
-stein 136. -bordeaux 207_ 
- -schwarz 332. - -indigo 210. 

Bläuen 257, 278. - -schwarz 206_ 
Benzidin 177. : Blauholz 160, 169, 413. - -viridin 208. 
- -braun 179, 350. 
BenzinwäBcherei 538. 
Benzo- 177. 
- -azurin 193, 194. 
- -blau 192, 193, 194. 
-' -braun 189, 196. 

-echt· blau 195. 
- .gelb 191. 

·rosa 191. 
- -rot 192. 
- -scharlach 191. 
- -violett 192. 
-flavin 201. 
-indigoblau 195. 
-neublau 193. 
-nitrol 185, 317. 
-olive 195. 
-purpurin 193, 194, 
416. 
-reinblau 194. 
-rotblau 192, 193. 
-safranin 203. 
-schwarzblau 195. 
-violett 192. 
-zyanin 192, 193, 194. 

Benzol 170. 
Benzyl- 177-
- -grün 197. 
- -violett 198. 
Berberin 169. 
Berberitze 169. 
Berieselungsverfahren 89. 
Berlinerblau 158, 257, 294, 

427,438,442,445,447, 
494. 

Beschweren 424, 500, 501. 
Betaminblau 199. 
Beta-Naphtol 346, 491. 
Betriebswasser 66. 

- -präparate 162. -baumwollblau 199_ 
- -schwarz 331, 413; 441. -benzoblau 194. 
- -walkschwarz 332. -chlorazolblau 199_ 
Blei-azetat 137. -cochenille 186_ 

-essig 137. -crocein 190. , 
-nitrat 137. -dianil-blau 199. 
-sulfat 137. - -rot 193. 
-verbindungen 137. -doppelscharlach 188. 

- -zucker 137. - -echtrot 188. 
Bleich-anlage 247. - -fuchsin 198. 

-flüssigkeiten 115. -gelb 187, 191. 
-kalk 124. - -geranin 187. 
-lauge 115. I - -grün 197, 479. 
-mittel 93. -kitonrot 200. 
-wäscherei 541. -kongo 192, 193. 

Bleiche, elektrische 245. -kresylblau 202. 
-, irische 261, 262.' -orange 185, 186. 
Bleichen, Baumwolle 243. -ponceau 185, 186, 188, 
-, Federn 459. I 397. 
-, Hanf 263. ,- -purpurin 193. 
-, Horn 464. 1- -reinblau 199. 
-, Jute 263. I - -rosa 200. 
-, Kokosfaser 264. - -Bii:ure-blau 199. 
-, Mischfasern 287. - - -grün 197. 
-, PapIergarn 463. ....;. - -karmin 186. 
-, Ramie 263. -schwarz 190,403,447_ 
-, Seide 279, 283, 286. - -tuchblau 189_ 
-, Stroh 461. - -walkgrün 197. 
-, Wolle 273. - -wollscharlach 186. 
Bleicherei 232. Brokate 159. 
Blenden 482. Bromindigo 209, 210. 
Block-gambier 147, 149. Bronzedruck 483. 
- -system 420. Bronzen 159. 
Blut-albumin 154. Brühen 267. 
- -holz 160. Bunt-ätze 484, 486. 
- -laugensalz, gelbes 119. - -reserve 468, 488_ 
- -, rotes 120. Bürsten 508, 524, 526. 
Bombage 366, 385, 471. Bürstmaschine 509. 
Bombaxwolle 7. Byssus 40, 51. 
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Cachou de Laval 204. 
Caliaturholz 167. 
Campecheholz 160. 
Camwood 167. 
Canaigre 148. 
Carragheen 153. 
Carthamin 167. 
Catechin 169. 
Catechu s. Katechu. 
- -gerbsäure 169. 
Cellit 10, 57. 
Cellonlösung 58. 
Cerise 198. 
Chamäleon 119. 
Chamois 157, 494. 
Changeants 453. 
Chappe s. Schappe. 
Chargieren 424, 432. 
Chassis 470. 
Chemikalien 93. 
Chemischwäscherei 538. 
Chevillier 448, 532. 
Cheviotwollen 33. 
Chicago- 177. 
- -blau 192, 193, 194. 
- -orange 184. 
China-blau 199. 
- -gras 7, 29. 
- -grün 196. 
Chinaldingelb 201. 
Chinesischgrun 169. 
Chinoidchromophor 173. 
Chinolin·blau 201. 
- -frb. 174, 201. 
- -gelb 201, 405. 
- -rot 201. 
Chinon-diimidgruppe 174. 
- -imidgruppe 174. 
Chinoxalinfrb. 203. 
Chlor, aktives 125. 
Chloramin- 177. 
- -gelb 202. 
- -orange 184. 
- -scharlach 186. 
Chloranisidin 186. 
- -orange 179. 
- -scharlach 350. 
Chlorantin- 177. 
- -rot 193. 
Chlorazol- 177. 
- -blau 194. 
- -brillantblau 194. 
Chloren, Wolle 415. 
Chlor-gas 258. 

-kalk 124, 244. 
- -öl 480, 481. 
- -ozon 115. 
- -soda 115, 245. 
Chloro-phenin 184. 
- -phosphin 202. 

Chrom- 178. Coccinin 186. 
-alaun 131. Cochenille 166, 169. 
-azetat 132. - -rot 188, 412. 
-azurol 199. - -scharlach 186. 
-beizung 324. Coerulein 201, 480. 
-bisulfit 132. Corallin 199. 
-blau 200, 401, 480. Cottonöl 143, 146. 
-bordeaux 199. Cremor tartari 120. 
-braun 188. Crocein 397. 
-chlorid 132. - -orange 185, 186. 
-druckrot 480. - -scharlach 188, 190. 
-echt-gelb 186, 188. Croasbredwollen 38. 
- -schwarz 188. Cudbear 165. 
-fluorid 132. Curcuma 169. 
-gelb 158, 188,400,401, Curcumin 169, 183, 187. 
483, 493. Cutozelluloae 13. 
-grün 480, 483. Cyper 136. 
-kali 133. 
-leim 154. Dampf-chloren 256, 475. 
-natron 133. - -schwarz s. Anilin-
-orange 158, 483, 493. schwarz. 
-oxyd 158. - -temperaturen 69. 
-rubin 199. Dämpfapparate 394, 472. 
-schwarz 332,414, 447. ,Dämpfen 320, 393, 472, 
-sulfat 131. 508, 516. 
-verbindungen 131. DecroizilIes-Grade 106. 
-violett 199. Degomma 280. 

Chromatverfahren 399, Dekatieren 524, 526, 527. 
401. Dekrolin 113, 136. 

Chromogen 171, 206. Delphinblau 202 .. 
Chromophor 171. Deltapurpurin 193. 
Chromotrop 185, 186, 187, Detachieren 540. 

188. Dextrin 150, 152. 
Chromoxan- 178. Dezimaltiter 60. 
Chryaamin 192, 193. ,Diamant- 178. 
Chrysoidin 185. -blauschwarz 188. 
Cbry-soin 187. -flavin 186. 
Chrysophenin 191, 416. - -fuchsin 198. 
Ciba- 179. -gelb 189. 

-blau 209, 210, 482. -grün 191,196,197.396. 
-bordeaux 211. -schwarz 188, 191. 
-frb. 336, 339, 412. Diamidodiphenylamin211, 
-gelb 210. 493. 
-grau 210. Diamin- 177. 
-grün 210. -betaschwarz 195. 
-heliotrop 210. -blau 190, 192, 193, 194. 
-orange 210. -braun 192. 
-rot 210. -bronze 195. 
-scharlach 210. -echt· gelb 183, 191,202. 
-violett 210. - -rot 192, 401. 

Cibanon-blau 207. -gelb 194. 
-braun 209. -grün 195. 
·frb. 336, 339, 412. -katechu 194. 
-gelb 207. -reinblau 194. 
-orange 207. -rosa 187. 
-schwarz 207. -rot 193, 194. 

Clapot 380, 475. ·scharlach 192. 
Clayton-gelb 189. ·schwarz 192, 194, 195. 
- -tuchrot 189. ·violett 192. 

I Coccin 188. - ·zyanin 192, 193, 194. 
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Diaminogen un. 
- -bla.u 190. 
Dianil- 177. 

-azurin 193, 194. 
-blau 192, 193, 194. 
-bordeaux 192, 193. 
-braun 192. 
-direktgelb 184. 
-echt-rot 192. 
- -scharlaoh 193. 
-gelb 184. 
-granat 192. 
-grün 195. 
·orange 193. 
-ponceau 192. 
-reingelb 201. 
-rosa 187. 
-rot 191, 193, 194. 
-schwarz 192, 195, 196. 
-violett 192. 

Dianisidinblau 179, 194, 
350. 

Dianthinrot 195. 
Dianthrenblau 210. 
Diastafor 155. 
DilloZanilblau 190. 
Diazin-blau 187. 
- -grün 187. 
- -schwarz 187. 
Diazo-blaUllchwarz 195. 
- -schwarz 192. 
Diazotierung 315, 346,426. 
- -sbäder 116. . 
- -sfarben 179, 346. 
Diketimidgruppe 174. 
Dinitrosore!iorzin 183. 
Dioxin 183. 
Diphenblau 204. 
Diphenyl- 177. 

-chrysoin 184. 
-echt-gelb 184. 
- ·rot 192. 
-grün 195. 
-methanfrb. 174, 196. 
-naphtylmethanfrb. 
174, 196. 
-orange 184. 
-rot 193. 
-schwarz 211, 344, 492, 
493. 
- -base 179, 211, 344. 
- -öl 179, 211, 344. 
-zitronin 184. 

Direkt- 177. 
-blau 194, 199. 
-braun 184, 192, 195. 
-dunkelbraun 192. 
-echtgelb 202. 
-gelb 183, 191. 
-grün 195. 
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Direkt-indigoblau 195. 
- -orange 184, 193. 
- -rosa 187. 
- -schwarz 162, 179, 192, 

415. 
- -tiefschwarz 195. 
Divi-Divi 147, 148, 149. 
Domingo- 177. 
- -hanf 7, 30. 
Doppel-antimonfluorid 

140. 
-briUantscharlach 188. 
-grün 198. 
-ponceau 186. 
-scharlach 188, 190. 

Dreiklänge 304. 
Dreiviertelbleiche 260. 
Druck-appretur 510. 

-blau 204. 
-decke 471. 
-farben 476. 
-indulin 204. 
-kochkessel 241-
-maschinen 468. 

- -massen 476. 
- -tisch 466. 
Druckerei 465. 
-, Baumwolle 478. 
-, Game 466. 
-, Halbseide 497. 
-, Seide 495. 
-, Wolle 495. 
DuatoHarben 544. 
Dunkelgrün 183. 
Durchsetzen 361. 

Eboli- 177. 
- -grün 195. 
- -neublau 193. 
Echt-baumwoll-blau 202. 

- -braun 184. 

1 Echt-säure-eosin 200. 
-fuchsin 185. 

- - -grün 197. 
- - -phloxin 200. 
- - -rot 186. 

- -violett, 198, 200. 
, - -schwarz 202, 206. 

- -woll-gelb 184. 
- - -grün 197. 
Echtheit 308. 
Ecru 424. 
EgaIisiermaschine 394. 
Eialbumin 154. 
Eichenrinde 147, 148. 
Einsprengen 515, 516. 
Eis-bordeaux 491. 
- -farben 179, 346, 491. 
- -rot s. Pararot. 
Eisen-alaun 135. 

-azetat 135. 
- -beize 134. 
- -beizung 324. 
- -chamois 157. 

-chlorid 135. 
- -chlorürchlorid 135. 
- -game 356. 
-, holzessigsaures 135. 

-nitrat 135. 
. -oxyd 484. 
, - -oxydsuHat 134. 

-oxydulsuHat 134. 
- -schwarz 414. 
- -verbindungen 134. 
- -vitriol 134. 
Eiweiß 154. 
Eklips- 177. 
Elektrolyt-bleiche 245. 
- -laugen 115. 
Elektrolyseure 245. 
Emeraldin 339. 
Eminrot 187. 

-beizen-gelb 191, 401, Empyreuma 101. 
402. 
- -schwarz 191. 
-blau 202, 204, 397. 
- -schwarz 202, 204. 
-bordeaux 190. 
-braun 188, 189. 
-direktschwarz 415. 
-gelb 187, 397. 
-grau 204. 
-grün 198. 
-licht-gelb 184. 
- -orange 185. 
-marineblau 202. 
-neutralviolett 203. 
-ponceau 190. 
-rot 186, 188, 403. 
-säure- 177. 
- -blau 200. 

Enden 421. 
Englischschwarz 332. 
Enlevage 467, 484. 
Ent-basten 279, 280. 

-chloren 256. 
-eisenung 85. 
-fettung 86. 
-flecken 540. 
-gerbern 269, 524, 525. 
-glanzen 533. 
-härtung 72. 
-manganung 85. 
-wässern 379. 
-wickelungsfrb. 179, 
350. 
-wickler 316. 

Eosamin 186. 
Eosin 201, 399. 
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Eosinfarbetoffe 399. Färber-gras 168. 
Eriaseide 51. - -maulbeerbaum 167. 
Erika. 187. - -röte 167. 
Erio- 177. Färberei 200. 
- .glaucin 197. -, Baumwolle 3ll. 
- -grün 200. -, Blumen 461, 462. 
- -viridin 197. -, Borsten 460. 
Eriochrom- 178. -, Federn 459. 

-azurol 199. -, Felle 458. 
·blauschwarz 188. -, Haare 460. 

- -rot 184. -, Halbseide 451. 
- -schwarz 188. -, Halbwolle 450. 
- -zyanin 199. -, Holz 461. 
Ersatzfasern 62. , -, Holzbast 462. 
Erschweren 424, 432. ' -, Horn 464. 
Erschwerung, Couleuren i -, Jute 354. 

434, 439. : -, Kapok 354. 
-, gemischte 433, 441. ,-, Kokosfaser 355. 
-, mineralische 433, 439. : -, Kunstseide 351. 

, Schappe- 447. : -, Kunstwolle 420. 
-, Schwarz- 434, 441. , -, Leder 456. 
-, Souple- 448. -, Leinen 353. 
-, vegetabiliBche433,439. -, Mischfasern 449,454. 
Erweko- 178. -, Papier 462, 463. 
Erythrin 190. -, Ramie 354. 
Erythrosin 201, 399. -, Roßhaar 460. 
Ell8ig 101. -, Seide 423. 
- -säure 100. , -, Stapelfaser 351. 
- -sprit 101. -, Steinnuß 462. 
Eu-chrysin 201. , -, Stroh 461. 
- -rhodinfrb. 203. -, Wolle 395. 
Extraktwolle 39. ' -, W ollseide 452. 

Fagaraseide 51. 
Farb-echtheit 308. 

-körper 303. 
-läuse 280. 
-mühlen 312. 
-orgel 300. 
-stoffe s. w. u. 
-ton 301. 

Färbe-artikel 429, 482. 
- -theorien 305. 
- -verfahren 175,182. 
- -vorgänge 305. 
Farben-atlas 299. 
- -bestimmung 299. 
- -bezifferung 303. 
-, Eis- 179, 489, 491. 
- -fabriken 182. 
- -harmonie 297, 304. 
- -helligkeit 301. 
-, Ingrain- 179. 
-, Komplementär- 302. 

-kreis 298 
-lehre, 297, 300. 
-messung 299. 
-mischung 297. 
-reinheit 301, 302. 
-tonreihen 301. 

Farbstoffe 155, 171. 
-, adjektive 176. 
-, Albumin- 180, 350, 

482. 
-, Aufnahmefähigkeit 

416.· 
-, basische 178, 321, 352, 

353,396,424,479,485, 
487, 495. 

-, Beizen- 178, 323, 399, 
, 480, 486, 495, 496. 
-, Diazotier-179,467,491_ 
-, direktfärbende 178. 
-, Einteilung 172,175. 

, -, Entwickelungs- 179, 
491. 

-, Küpen- 178, 333,336, 
353,412, 428,481, 490, 
495, 496. 

-, Lack- 179. 
-, Lösen 3U, 336. 
-, Mineral- 156,350,491, 

493. 
-, monogenetische 176. 
-, N achchromierungs-

178. 
-, Oxydations- 179, 467, 

491, 492. 
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Farbstoffe, Pigment- ISO. 
-, polygenetische 176. 
-, saure 177, 323, 396, 

424, 426, 495. 
-, Schwefel- 177, 317, 

353, 413, 479, 488. 
-, subjektive 176. 
-, substantive 176, 312, 

352,353,395,479,484, 
495,496. 

: Faser-ersatz 62. 
-gewinnung 2. 

- -stoffes.GespinstfllBem. 
- -verarbeitung 3. 
- -veredelung 3. 
Fehler und Schäden 258, 

310, 404. 
Fekulose 151. 

, Fellfärberei 458. 
Fernambukholz 166. 
Ferri-zyankalium 120. 
- -verbindungen s. u. 

Eisenverbindungen. 
Ferro-zyankalium 119. 
- -verbindungen s. u. 

Eisenverbindungen. 
Festigkeits-abnahme 233, 

258. 
- -zunahme 233, 258. 
Fettschweiß 31. 
Feuerfestigkeit s. u. Uno 

verbrennllchkeit. 
Fibroin 37, 48. 
Fichtenrinde 148. 
Firnblau 197. 
Firnisse 483. 
Fisetholz 168, 169. 
Fisetin 168. 
Fixbleiche 238. 
Fixieren 268, 329, 331. 
Flachs 7, 21. 
- -handel 25. 
- -röste 22. 
- -sorten 25. 
Flammdruck 466. 
Flammeufärbung 350. 
Flaumhaare 32. 
Flavazin 184. 
Flavin 168. 
Flavindulin 203. 
Flavonchromophor 173. 
Flecke, rote 437. 
Fleckenputzen 540. 
Flohsamen 153. 
Florette 45. 
Floridarot 194. 
Flottenverhältnis 313, 314, 

319, 321, 322, 336,368, 
372, 417. 

Fluoreszein 200. 
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Fluoreszierendes Blau 202. I Gerber 525. 
Fluorinfarbstoffe 200. I - -wolle 33. 
Fluoronfarbstoffe 200. I Gerherinde 148. 

Heißreiniger 81. 
Helindon- 179. 
- -blau 209, 210. 

Flyerspule 356. Gerbstoff-heizung 321. -braun 208, 209, 210. 
Formaldehyd 142. - -erschwerung 435, 439. - -echucharIa.ch 210,211. 
- -sulfoxylat 112. Gerbstoffe 147. [ - -frb. 336, 339, 412. 
Formalin 142. Geschirre 358. -gelb 208. 
Formol 142. . Gespinstfasern 6. -grau 211. 
Formyl- 177. Gewichts-abnahme 233, -grün 210. 
- -violett 198, 398, 416. 258. -orange 208, 210, 211. 
Foulard 226,358,366,512. -zunahme 292. -rosa 210. 
Friktionierung 511, 513, Ginster 63. -rot 211. 

517. Gipshärte 70. -scharlach 211, 412, 
Fruchtfasern 7. Glanz-garn 356. 482. 
Fuchsia 203. - -kalander 517. - -violett 210, 211. 
Fuchsin 178, 198. - -stoff 55, 352. Heliotrop 192, 204. 
Füll-mittel 500. Glasfäden 7. Hellermachen 289. 
- -seifen 143. Glätten 508, 528. Helvetiablau 199. 
Funori 153. Glättkalander 517. Hemlockrinde 148. 
Furrein 211, ,345. Glaubersalz 108. Hessisch- 177. 
Furrole 211, 345. Gliederung 2. - -Braun 196. 
Fuskamin 211, 493. Glukose 152. - -Brillantpurpur 191. 
Fustik 168. Glykose 152. - -Echtrot 192. 
Fustin 168. Glyzerin 141. - -Gelb 191. 

Gabanholz 167. 
Gallaminblau 202. 
Galläpfel 147, 149. 
Gallazin 202. 
Gallein 201, 480. 
Gallo-flavin 206, 402. 
-;--zyanin 202, 480. 
Gallus-gerbsäure 147, 148. 
- -säure 147. 
Gambin 183. 
Gambir (Gambier) 147, 

148, 149, 168, 169. 
Garance 167. 
Garn-arten 19, 46, 356. 

-mangel 531. 
- -numerierung 19,46. 
- -passiermaschine 531. 
- -rollerei 261. 
Gärungsküpe 164, 334, 

335, 406, 410. 
Gasiermaschine 505. 
Gassenge 504, 507. 
Gaufrieren 521, 529. 
Gay-Lussacgrade 106. 
Gegenfarbe 302. 
Gelatine 154. 
Gelb 187. 

-beeren 168. 
-holz 167, 169. 

- -kali 119. 
- -kraut 168. 
- -wurz 169. 
Gemischtrot 326, 327. 
Geranin 187. 
Geranium 198. 

Gold-gelb 187. - -Purpur 191. 
- -orange 187. Hilfs-industrie 4. 
Gossypium 13. - -stoffe, chemische 93. 
Grannenhaare 32. Hirschhornsalz 122. 
Grau 204. Hochglanz 517. 
- -kalk 101. Holländer 376. 
Grege 45. Holzfaser 63. 
Grenadin 198. ' Homophosphin 201. 
Grund-haare 32. Hordentrockner 389. 
- -wasser 67. Hotflue 390, 392, 475. 
Grünspan 137. Hundehaar 40. 
Guinea- 177. Hurden 360. 
- -grün 197. Hydra.lzellulose 11. 
- -violett 198. Hydratzellulose 11. 
Gummi-arten 153, 478. Hydrazingelb 184. 
-, arabisches 153. 478. Hydron- 177, 179. 
- -tragant 153, 477. - -blau 205, 336, 337,338. 

- -frb. 336,337,338,353, 
Haare 31. 
Haarwuchs 31. 
Halb-bleiche 232, 260. 
- -woll-blau 187. 
- - -grün 187. 
- - -schwarz 195. 
Hämatein 160. 
Hämatoxylin 160, 162. 
Handdruck 465, 468. 
Hanf 7, 26. 
Härte, Wasser- 69. 
Härtegrade 70. 
Harzflecke 259. 
Hasenhaar 40. 
Haspel 358, 362. 
Haspelung 19. 

I Hautwolle 33. 
Heede 23. 

412. 
Hydroperoxyd 141. 
Hydrosulfit 112, 136_ 
- -Formaldehyd 112, 
- -küpe 164, 334, 335, 

406. 
Hydrozellulose 11. 
Hyraldit 113, 136. 

Illuminierung 485, 
487. 

Imitatgarn 356. 
Immedial-' 177. 

-blau 205. 
-bordeaux 205. 
-entwickler 321. 
-gelb 205. 
-grün 205. 

486, 
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Immedial-indon 205. 
-karbon 205. 
-marron 205. 

- -orange 205. 
- -reinblau 205. 
- -schwarz 205. 
Imprägnieren 424, 503, 

508,510,511,531,534, 
537. 

Indaminblau 204. 
Indanthren 208. 
Indanthren- 179. 

-blau 208, 336, 
-bordeaux 208. 
-braun 209. 
-dunkelblau 206, 208. 
-frb. 336, 338, 412. 
-gelb 208. 
-goldorange 206. 
-grau 208. 
-grün 206. 
-kupfer 208. 
-marron 208. 
-olive 207. 
-optnge 208. 
-rot 208. 
-scharlach 206. 
-schwarz 206. 
-violett 206, 208, 209. 

Indazin 204. 
Indi-glucin 163. 
- -kan 163. 
- -rubin 162. 
Indig-blau 163. 
- -braun 162. 
- -weiß 163, 209, 333. 
Indigen 204. 
Indigo 162, 169, 209, 210, 

333,405,428,481,486, 
490, 495. 

Indigo- 179. 
-abkömmlinge 336. 
-dämpfer 474. 
-druckerei 481, 486, 
490,495. 
-ersatz 162, 209, 336. 
-extrakt 165. 
-färberei 333, 405, 428. 
-frb. 174, 209. 

Indigo-rein 209, 210. 
-rot 162. 
-salz 209. 

- -substitut 162. 
- -sulfosäuren 163, 165. 
-, synthetischer 163. 
- -weiß 411. 
Indigoidgruppe 174. 
Indigotin 162, 165, 209. 
Indischgelb 187. 
Indoinblau 187. 
Indolblau 187. 
Indonblau 187. 
Indophenin 204. 
Indophenole 175, 202. 
Indoxyl 164. 
Indulin 204, 397. 
- -frb. 173, 204. 
- -scharlach 203. 
- -schwarz 204. 
Ingrainfarben 179, 201, 

346,491. 
Ingwer, gelber 169. 
Injektionsapparat 515. 
Intensivblau 200. 
Irisamin 200. 
Iris-blau 202. 
- -violett 204. 
Isaminblau 199. 
Isatin 163. 
Isorubin 198. 

, Janus-blau 187. 
-braun 194. 
-dunkelblau 187. 
-frb. 323. 

- -gelb 189. 
-grau 187. 
-grün 187. 
-rot 190. 

Jaspegarne 356. 
Jaspures 351. 
Javelle, eau de 115. 
Jetschwarz 190. 
Jigger 365. 
Juchtenrot 198. 
Jute 7, 27. 
-, Handel 29. 

-gelb 210. Kadmiumgelb 159. 
-karmin 163, 165, 209, ' Kaiserschwarz 162, 415. 
397. : Kalander 516. 
-komposition 165. Kali·alaun 128. 
-küpe 209. - -seifen 143. 
-leim 163. Kalium-bichromat 133. 
-lösung 209. -bitartrat 120. 
-marken 164, 406. -chlorat 119. 

-, natürlicher 163. -karbonat 118. 
-präparate 165. -permanganat 119. 

- -purpur 165. -verbindungen 118. 

Kalk 123. 
- -bäuche 235. 
- -flecke 259. 
- -sodabäuche 235. 
Kalt-bleiche 238. 
- -reiniger 80, 83. 
Kalzium·azetat 126. 
- -karbonat 124. 
- -oxyd 123. 
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- -verbindungen 123. 
Kamelhaar 7, 40. 
Kanaltrockner 389. 
Kaninchenhaar 40. 
Kapok 7, 21. 
Kaporit 124, 244. 
Kapri- 178. 
- -blau 202. 
Karbazolabkömmlinge336. 
Karbidrid 197. 
Karbinol 197. 
Karbonathärte 70. 
Karbonisation 271, 421, 

524. 
Karbonschwarz 190, 195. 
Kardinal 198. 
- -rot 198. 
Karmin 166. 
-, blauer 165. 
- -farben 332. 
- -lack 166. 
- -säure 166. 
Karnotin 201. 
Kaschmir- 177. 
- -ziege 40. 
Kasein 154. 
- -kunstseide 57. 
Käsestoff 154. 
Kastenmangel 519. 
Katechu 147, 148, 149. 

168, 169. 
~ -braun 332. 
- -schwarz 332. 
Katigen- 177. 
- -grün 205. 
- -schwarz 205. 
Kautschuklösung 483. 
Keratin 36. 
Kermes 166. 
Kernseife 143, 144. 
Kessel 358. 
- -speisewasser 77. 
tcetimidfrb. 173, 174. 
hctofrb. 173. 
Keton-blau 199. 
- -iminfrb. 173, 196. 
Kettenbaumträger 371. 
Kettgarne 356. 
Khakifarben 158, 159. 
Kiesfilter 71, 79, 80. 
Kirschgummi 153. 
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Kiron-farbstoffe 177. 
Klärfilter 79, 82. 
Klebemittel 500. 
Kleiderfärberei 543. 
Kleinfärberei 543. 
Kleister 150. 
Kleistern 508. 
Klematin 204. 
Klotz-druck 465. 
- -maschine 358, 365. 
Knoppern 147, 149. 
Koch·flecke 259. 
- -salz 108. 
Kohlebreiverfahren 88. 
Kokon 45. 
Kokosfaser 7, 30. 
Kollodiumseide 53. 
Kolumbia- 177. 

-blau 192, 193. 
-echtrot 192. 

- -gelb 202. 
- -grün 195. 
- -schwarz 194. 
Konditionierung 9, 34, 47. 
Kongo 191. 
Kongo- 177. 

-blau 192, 193. 
-braun 195. 
-echtblau 195. 
-korinth 192, 193. 
-orange 192. 
-reinblau 194. 
-rot 191. 
-rubin 192. 
-zyanin 192, 193, 194. 

Konservierungsmittel 500, 
502. 

Kontaktverfahren 97. 
Kontinue 364. 
- -apparate 242,358, 367, 

374. 
- -küpe 376. 
Kops 357. 
- -färbeapparat 371, 372. 
- -spindeln 370. 
- -zylinder 371. 
Korkeichenrinde 148. 
Kosmoswolle 30. 
Krabben 268, 527. 
Krapp 167, 169. 
Kratzen 505, 526. 
Kreide 124. 
- -färbung 405. 
Kresyl- 178. 
- -blau 202. 
Kreuz-beere 168. 
- -spule 357. 
- -spulhiilse 370. 
Krimpen 271. 
Kristall-ponceau 186, 397. 
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Kristall-violett 198, 405. I Leim 154. 
Krumpfen 271, 524, 527. Lein 21. 
Kryogen- 177. - -öl 143. 

-braun 205. - ·samen 153. 
·direktblau 205. Leukindigo 163. 

- -gelb 205. Leuko-trop 486. 
- -reinblau 205. - -verbind=gen318,333. 
- -schwarz 205, 320. Leukol- 179. 
Kufen 358. - -braun 209. 
Kuhhaar 40. - -dunkelgrün 209. 
Kunst-fasern 7. Leviathan 265, 376. 
- -seide 7, 40, 51. Libi-Divi 147, 149. 
- - -fabriken 62. Licht 295. 
- -wolle 38. - -grün 196, 197, 405. 
Küpen-färberei 164, 333, Lignozellulose 12. 

336, 405. Linksappretur 512. 
- -frb. 178, 333, 336, 412. Linters 14. 
- -rot 210. Linum 21. 
Kupfer-azetat 137. Liverpool test 106. 

-chlorid 137. Lizarol 480, 481. 
-schwarz 414. Lodenwäsche 269. 
-seide 52, 55, 352. : Logwood 160. 
-sulfat 136. 'Lo-Kao 169. 
-sulfid 137. Ludigoi 338. 
-verbindungen 136. Luftfeuchtigkeit 69. 
-vitriol 136. Lumpenfärberei 543. 
-wasser 134. Lüstriermaschine 429,448, 
-zahl 11, 251. 531, 532. 

Kupieren 486. Luteolin 168. 
Kuppelung 315, 316. 
Kurkuma 169. 
Kurkumin 169, 183, 187. 
Kurkuphenin 184. 
- -gelb 184. 
Kutikula 16. 

Labarraque, eau de 115. 
Laccainsäure 166. 
Lac-Dye 166. 
Lacke 179. 
Lackfarbsroffe 179. 
Lac-Lac 166. 
Laktarin 154. 
Laktolin 120. 
Lama 40. 
Lanafuchsin 186. 
Lanazyl-blau 188. 
- -marineblau 188. 
- -violett 188. 
Lanoglaucin 202. 
Lappenfärberei 543. 
Lappings 471. 
Laugen-flecke 259. 
- -salz 122. 
Lazurstein 159. 
Leblancverfahren 110. 
Leder-arten 466. 
- -braun 191. 
- -färberei 466. 
Leichtöle 170. 

Maclurin 168. 
Madrashanf 30. 
Magdalarot 204. 
Magenta 198. 
Magnesium-chlorid 123. 
- -sulfat 123. 
- -verbindungen 123. 
Malachitgrun 178, 196, 

197, 396, 446. 
Manchesterbraun 191. 
Mandarin 187. 
Mangan-bister 156, 494. 
- -braun 156. 
Mangeln 516, 519. 
Manilahanf 7, 30. 
Mansarde 393, 468, 476. 
Marineblau 199. 
Marron 198. 
Marseiller Seife 143, 280. 
Martiusgelb 183. 
Maschinenfabriken 548. 
Maße und Gewichte 547. 
Mather-Kier 240, 242. 
Mather-Platt 240, 393, 473. 
Matt-glanz 517. 
- -kalander 517, 518. 
Maulbeer-baum 42. 

I - -spinner 41, 42. 
i Mauvein 204-
,Medio 19. 



Meerwauer 67. 
Mehle 151. 
Melangen 356, 455. 
MeIanogen 320. 
Melanogen· 177. 
- ·blau 205. 
Meldolas Blau 202. 
Mennige 159. 
MerceriBation 211. 
-, Glanz· 212. 
-, Maschinen 222. 
-, Schrumpf. 212. 
-, Spannungs· 219. 
-, spannungslose 220. 
-, Technik 217. 
-, Theorie 214. 
-, Vorgänge 213. 
Merinowollen 33. 
Merzerol· 177. 
Meta·amidophenol 211, 

493. 
- -nitranilinorange 179, 

18.5, 350. 
- -phenylenblau 204. 
Metachrom- 178. 

-beize 186. 
- -bordeaux 186. 
- -braun 186. 
- ·orange 185. 
Meta.lIfäden 7. 
Metaminblau 202. 
MetaniIgelb 187. 
Meteorwasser 67. 
Methyl- 178. 

-alka.liblau 198, 399. 
-alkohol 143. 
-baumwollblau 199. 
-blau 199. 
-grün 198. 
-heliotrop 204. 
-violett 178, 198, 405. 
-wasserblau 199. 

Methylen- 178. 
-blau 203, 446. 
-gelb 202. 

- -grau 200. 
- -grün 203, 446. 
- -violett 203. 
Mikado- 177. 

-braun 184. 
- -gelb 1114. 
- -goldgelb 184. 
- -orange 184. 
Mikroskopie s. Fasern. 
Milchsäure 104. 
Millerainieren 536. 
Mimosa 189. 
- -rinde 148. 
Mineral·farben 156, 467. 
- -Bäurehärte 70. 
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Misch-fasern 449. 
- -garne 64-
- -klasse ISO. 
Mischungsberechnungen 

546. 
Mitläufer 471. 
Mittelöle 170. 
Mizellentheorie 12. 
Mohairwolle 40. 
Moirieren 520, 529. 
Monochrom- 178. 
Monokotyle 7. 
Monopol.seife 145. 
- -seifenöl 146. 
- -schwarz 438, 445. 
Moos, irländisches 153. 
-, isländisches 153. 
Morin 167, 168. 
- -gerbsäure 168. 
MOmB alba 42. 
Moulinieren 45. 
Mucozellulose 13. 
Mule 19, 357. 
Mungo 39, 421. 
Muschelseide 40, 51. 
Mussivgold 159. 
Myrobalanen 147, 148, 149. 

Nach-behandlung 314, 315, 
320, 337, 338, 339, 396, 
399, 401, 428, 448. 
-behandlungsfrb. 179. 
. beizen 322. 
-beizverfahren 414. 
-blauen 336. 

, -bleiche 233. 
I = -chromieren 314, 321, 

337, 338, 396, 399. 
-dunkeln 275. 
-gilben 257, 259. 
-nuancieren 403. 
-kupfern 314, 321, 339, 
396. 
-tannieren 322, 428. 

\ - -ziehen 313. 
Nacht-blau 199. 

1

- -grün 197. 
Nakofarben 211, 345. 
Nanking 157. 

I Naphtalin 170. 
- -grün 200. 
- -säureschwarz 190. 
Naphtamin- 177. 

-blau 192, 193, 194. 
-braun 192, 195. 
-brillantblau 193. 
-direktBChwarz 195. 
-gelb 183, 184, 202. 
-reingelb 189. 
-rot 192. 

Naphtamin·schwarz 192, 
195. 

- -violett 192. 
Naphtindon 187. 
Naphtol AS 179,347,491, 

492. 
Naphtol- 177. 
-, Beta- 346, 491. 

-blau 202. 
- -schwarz 189. 
-gelb 183, 397. 
-grün 183. 
-rot 188. 
-schwarz 190, 397. 

Naphto-rubin 186. 
- -safranin 204. 
Naphtyl-blau 204. 
- -blauschwarz 190, 398. 
Naphtylamin- 177. 

-braun 188. 
- -bordeaux 346, 491. 
- -orange 184. 
- -rot 188. 
- -schwarz 189, 190, 397, 

398, 400. 
Naphtylenviolett 194. 
Naß-dekatur 527. 
- -kalander 381, 517. 
- -wäscherei 540. 
Natrium·aluminat 130. 

-azetat 118. 
-biborat 117. 
-bichromat 133 . 
-bikarbonat 111. 
-bisulfat 109. 
-bisulfit 111. 
-brechweinstein 139. 
-chlorat 114. 
-hydrosulfit 112. 
-hydroxyd 106. 
-hypochlorit 115. 
-karbonat 109. 
-nitrit 115. 
-phosphat 116. 
-perborat 117. 
-perkarbonat 118. 
-pyrophosphat 116. 
-silikat 117. 
-stannat 139. 
-sulfid 114. 
-sulfoxylat 112. 
-sulfat .108. 
-superoxyd 107. 
-thiosulfat 112. 
-verbindungen 106. 

Natron-alaun 128. 
-bäuche 236. 
-lauge 106. 
-seifen 143. 
-sodabäuche . 236. 
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Natronwaaserglas 117. 
Naturalwolle 33. 
Natur-farbstoffe 160. 
- -karde 505, 507. 
Neptun- 177. 
- -blau 99. 
- -grün 197. 
Neradole 148. 
Nesselfaser 7. 
Neu-baumwollsolidblau 

202. 
-blau 202. 
-coccin 188. 
-druckschwarz 162. 
-echt-blau 202. 
- -grau 203. 
-fuchsin 198. 
·gelb 187. 
-grün 196. 
-indigblau 202. 
-methylenblau 202,203. 
-patentblau 200. 
-rosa 329. 
-rot 326, 328. 
-säuregrün 197. 
-solidgrün 197. 
-viktoria-blau 199. 
- -grün 196. 
- -schwarz 190. 
- -schwarzblau 190. 

Neuseelandflachs 7, 30. 
Neutral-blau 203. 
- -rot 203. 
- ·violett 203. 
Newcastler Grade 106. 
Nichtkarbonathärte 70. 
Nigranilin 339. 
Nigrisin 203. 
Nigrosalin 162, 415. 
Nigrosin 204, 397. 
Nilblau 202, 405. 
Nitratbeize 131. 
Nitrazol 185, 317. 
Nitrit 115. 
Nitro-anisidin 186. 

- -rosa 350. 
·farbstoffe 172, 183. 
·phenetidinrot 350. 
-phenin 185. 
·seide 52, 53, 351. 
-zellulose 10. 
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Noppengarne 356. 
Norgine 153. 
Normal-pigmente 304. 
- -zellulose 8. 
Numerierung 19, 46. 

, Nyanzaschwarz 190. 

: Ob~r-haare 32. 

Oxydiamin-gelb 189_ 
- -orange 193. 
- -violett 192. 
Oxydianilgelb 202. 
Ozon-bleiche 258. 
- -stärke 151. 
- -verfahren 89. 

- -flächenwasser 67. Pack-apparat 369. 
Oborstärke 151. - -system 253, 367, 420. 
Ocker 484. Paddingmaschine 365. 
Öle 143. Palatin- 177. 
Olein 143. -chrom-braun 187, 40l. 
Ölen 326, 328, 329, 331. - -grün 416. 
Oleum 98. - -rot 189. 
Olivanthren 207. - -schwarz 188, 191, 
Olivenöl 143, 146. 400. 
Ölsäure 147. - -violett 188. 
Ombre 350. - -rot 186. 
Omegachrom- 178. - -scharlach 186. 
Orange 185, 186, 187, 192, - -schwarz 189. 

397, 403, 405. Palm-öl 143. 
Orcein 165. - -kernöl 143. 
Orcin 165. Papier-garn 63, 463. 
Ordinärschwarz 331, 447. ~ - -gewebe 63, 463. 
Organzin 45. - -gelb 191. 
Oriolgelb 189. Para- 177. 
Orlean 167, 169. -amidophenol 211, 493. 
Orseille 165, 169. - -braun 493. 
- -karmin 165. -fuchsin 197. 
Orseillinsäure 165. - -nitranilin 185, 317, 
Osfachrom- 178. 491. 
Osfanil- 177. - -rot 179, 185, 330, 
Osfanol- 177. 346, 491. 
Osfathion- 177. -nitroanisidinrot 179. 
Osfazid- 177. -phenylendiamin 211, 
Oxalsäure 104. 493. 
Oxamin- 177. -rosanilin 197. 

-blau 193, 194. -rot 179,185, 330,346, 
-braun 192. 491. 
-echtrot 192. i Paragen- 177. 
-grün 195. Paramin 211, 493. 
-reinblau 194. I Paranil- 177. 
-scharlach 193. Paranol- 177. 
-schwarz 192. Parazol 317. 

- -violett 192. Pariserblau 158. 
Oxazine 172, 202. i Pastellfarben 405. 
Oxy-chinonfrb_ 206. Patent- 177. 

-ketonfrb. 206_ -blau 199, 397. 
-laktonfrb. 206. ..:.. -dianilschwarz 194,195. 
-phenin 202. - -grün 197, 416. 

- -seide 52, 53, 351. -phtaleine 200. - -salz 140. 
Nitrosamin-rosa 186. 
- -rot 185, 317, 492. 
Nitroso-blau 179, 202. 
- -farbstoffe 172, 183. 
Noir directe 415. 
- imperiale 162. 
- reduit 162. 
Noppen 504, 524, 525, 528. 

-zellulose 11, 251, 257, Phenol-blauschwarz 190. 
259, 541. - -schwarz 190. 

Oxydations-apparat 390, Phloxin 201, 399, 405. 
473. Phosphin 201. 
-farbstoffe 179. I Pektozellulose 13. 

- -schwarz s. Anilin- Pelz-färberei 345, 458. 
schwarz. - -haare 32. 

- -verfahren 89. Penseelack 165. 
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Per-borat 117. 
-hydrol 141. 

- -karbonat 118. 
- -mutit 75, 85. 
- -sil 118. 
Periwollblau 186. 
Perrotinendruok 465, 468. 

Quebracho 147, 148, 149. 
Quercetin 168. 
Quercitrin 168. 
Quercitron 148, 168, 169. 
Querschnitte s. u. Fasern. 
Quet&chwalzen 362. 

Persio 165. Ra.ckeI471, 510, 513,514. 
Pflanzen-fa.sem 8. Ramie 7, 29. 
- -schleime 153. Rapidecht-farben 492. 
Pflat&chma.sohine 358, - -rot 492. 

365. Rapport 467. 
Pferdehaar 40. Ra.senbleiche 243, 260, 
Pigmente 155, 156. 261, 262. 
Pigmentfrb. 180. Ratinieren 527. 
Pi.krin.säure 180, 183. Rauchwaren 458. 
Pinke 138. Raufwolle 33. 
Pinkops 357. Rauben 505, 524, 525. 
Pitehanf 30. Raub-karden 505, 507, 
Plattensenge 505, 506. , 525. 
Plutoorange 193. 1- -ma.schinen 391. 
Polychromin 184, 201. I Raye 351. 
"Ponceau 185, 186, 188. Reinblau 199. 

190, 397, 405, 416. . Reinigerei 538. 
Potta.sche H8. Reinigung, chemische 538. 
Pottaschenküpe 164. Renol- 177. 
Präfixe 177, 178, 179. Reservage 467, 487, 4~9. 
Präparat 109. Reservedruck 467,487. 
- -küpe 164. Resoflavin 206. 
Präpariersalz 139. Resorzin-blau 202. 
Präzisionsreiniger 83. - . braun 189. 
Pressen 522, 524, 528. - -gelb 187. 
Presseur 470. Resthärte 70. 
Preußischblau 158. Rhamna.zin 168. 
Primula 198. Rhamnetin 168. 
Primulin 201. Rhea 29. 
Pritsche 360. Rheonin 201, 485. 
Produktion 1. Rhodamin 200, 398, 405, 
Protamol 152. 479, 485. 
Purpurblau 165. Rhodin 200. 
Purpurin 207. Rhodulin- 178. 
Putzen 528. - -gelb 201, 202. 
Pyramin- 177. - -violett 204. 
- -gelb 189, 191. Richterol 539. 
- -orange 191, 192. Riegelappretur 510, 513. 
Pyrazolonfrb_ 175, 184. Rilielkalander 522. 
Pyrogen- 177. Rindshaar 7. 

-blau 205. Ringelgarne 351. 
-direktblau 205. Rizinusöl 145, 146. 
-dunkelgrün 205. Roccellin 188. 
-gelb 205. Rollen 362. 
-grau 205. - -kufe 358, 364. 
-grün 205. Rollka.la.nder 517, 518. 
-indigo 205. Rongalit 113. 
-olive 205. Rosanol 195. 
-schwarz 205. Rosanthren- 177. 

Pyrol- 177. Rosazin 203. 
Pyronchromophor 173. Rosazurin 193. 
Pyronin 200. Rose bengale 201. 
Pyronine 200_ Rosieren 327. 

Heermann, Textilveredelung. 

Rosindulin 173. 
Rosola.n 204, 425. 
Rosophenin 189, 195. 
Rost-beize 134. 
- -flecke 259. 
- -gelb 157. 
Röstdextrin 152. 
Röste 22, 23. 
Rot-beize 128. 

-holz 166, 169. 
-kali 120. 
-mordant 128. 
-öle 145. 
-salz 118. 
-violett 198. 

Rotten 22, 23. 
Rouge St. Denis 195. 
Rouille 134. 
Rouleauxdruck 465, 469. 
Rouletteküpe 376. 
Rubin 198. 
Rüböl 146. 
Ruß 159. 
- -grau 484. 
- -schwarz 484. 
Rutin 168. 

Sächsischblau 165, 209. 
Safflor 167, 169. 

[' Safranin 203, 204, 485. 
Safranine 173, 203. 
Salep 153. 
Samin- 178. 
- -gelb 188. 
- -schwarz 188, 191. 
Salizinchrom- 178. 
Salmiak 122. 
- -geist 120. 
Salmrot 187. 
Salpetersäure 99. 
Salzsäure 98. 
Sambesi- 177. 
Samenfasern 7. 
Sandelholz 167, 169_ 
Sandfilter 71. 
Santalin 167. 
Santalsäure 167. 
Sauerdorn 169. 
Säuern 256. 
Sauerstoffraß 118, 542. 
Säure- 177. 

-blau 197, 199, 200. 
-dextrin 152. 
-flecke 259. 
-fraß 54. 
-fuchsin 198, 397. 
-gelb 184, 187. 
-grün 197, 397. 
-gummi 152. 
-orange 187. 

36 
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Säure·rosamin 200. - I Schwefeln 405. 
- -violett 198, 199, 200, Sohwefligsäure 99. 

397, 403, 405. Sohwemmfilter 71. 
Säurealizarin- 178. Schwer-öle 170. 

-blau 207. - -schwa.rz 438. 
- -schwarz 188. Schwingen 383. 
-braun 187. Sedanschwarz 332, 414. 
-gelb 191. Seeseide 40, 51. 
-granat 187. Seiden- 7, 31, 40, 41. 
-grün 207. -abbau 37. 
-rot 189, 416. -bast 48. 
-schwarz 188, 191. -blau 199. 
-violett 188, 400, 416. -bleicherei 279, 283. 

Säureanthrazen-braunI86. -entbastung 279~ 280. 
- -rot 194. -erschwerung 432. 
Säurechrom- 178. -färberei 423. 
Säuren 93. -fibroin 37, 48. 
Schaf-rassen 32. -finish 522. 
- -wolle 7, 32. -gespinste 46. 
Schappe 45, 447. -gewinnung 42. 
Scharlach 186, 190. -grau 204-
-, für Seide 188. -griff 231, 500. 
-, venetianischer 166. -läuse 280. 
Schattenfärbung 350. - -ponceau 188. 
Schaum-abkochung 282. -produktion 49. 
- -apparate 373. -raupe 43. 
- -färberei 367, 373. - -titer 46. 
Scheren 506, 524, 526. - -wolle 35. 
Scher-maschine 508. - -zucht 42. 
- -zylinder 508. Seiderot 190. 
Scheuern 528. Seüen 143. 
Schildlaus 166. - -ersatznrlttel 542. 
Schlagen 532. - -hobel 262. 
Schlagmaschine 533. - -stein 106. 
Schlämmkreide 124. Sektions-kessel 240. 
Schleüdruck 468~ - -kufe 255. 
Schleudern 383. Senegalgummi 153. 
Schlichten 511, 530. Sengen 504, 524. 
Schmackschwarz 331. Sengmaschine 504. 
Schmierseüe 143. Serizin 48. 
Schnell-bleiche 238. Sesamöl 143. 
- -dämpfer 473, 474. Seto- 177. -
- -reiniger 81. - -glaucin 197. 
Schönfärberei 543. - -zyanin 197. 
Schöpfer 360. Shoddy 39, 421. 
Schreinern 522. Silber-grau 204. 
Schurwolle 33. - -seüe 143. 
Schußgarn 356. Silvalin 64. -
Schutzpapp 488. Siriusgelb 206. 
Schwarz-beize 134, 135. Sirup 152. 
- -gehalt 301.. Sisalhanf 30. 
- -gleiche 302. Smaragdgrün 197. 
Schwefel- 177. Soda 109. 

-beize 396, 405. - -küpe 164, 410, 411. 
-blau 336. Softenings 146. 
-dioxyd 99. Softgarne 19. 
-farbstoffe 177, 317. Soleilspule 358. 
-kammer 274, 283. . Solid-blau 20'.-
-säure 95, 98. -färbung 438. 
-schwarz 205. -grün 183,. l~. 197. 

Bolidogen 315. 
Bolvayverfahren 110. 
Bonnengelb 183. 
Borbinrot 186. 
Souple-bleiche 284. 
- -seide 424, 448. 
Souplieren 284, 
Spannmaschine 391, 392, 

393. 
Spanpresse 523._ 
Spinnpapier 63. 
Sprit 142. 
- -gelb 184. 
- -indulin 204. 
Spritz-appretur 510, 514. 
- -vorrichtung 363. 
Spulen-arten 356. 
- -zylinder 371. 
Squeezer 380. 
Stahlgrau 204. 
Stampfen 519, 520. 
Sta.nJeyrot 189. 
Stapel 16, 32, 33, -52. _ 
- -faser 52, 61, 64, 351. 
Stärke 149, 500. 
-, gebrannte 152. 
- -präparate 151, 501. 
- -sirup 152. 
- -zucker 152. 
Stärken 508. 
Stärkmaschine 510, 511. 
Statistik 8. u. einzelnen 

Artikeln. 
Stechstock -361. 
Steckmuschel 40, 51. 
Steüen 508. 
Steüungsmittel 500. 
Steinkohlenteer 170. 
Stengelfasern 7. 

I Sterblingswolle 33. 
Sternapparat 288, 431. 
Sthenosieren 533. 
Stichelhaare 32. 
Stilben-frb. 175, 183. 
- -gelb 183, 184. 
Stoffdruckerei 465. 
Stopfen 524._ 
Strangform 362. 
Streck-maschine 532_ 
- -rahmen 8. Spannma­

schine. 
i _ '-verfahren 64. 
Streichkraut 168. 
Strohfaser 63. 
Struktur 8. u. Fasern. 
Stufentrockner 389, 391. 
Succineine 200. 
Sulfat lOS. 
Sulfinfarbstoffe 177; 317. 
Sulfo· 177. 



Sulfo -rhodamin 200. 
Sulfogenbraun 205. 
Sulfon-azurin 193. 
- -öl 146. 

·1itU'eblau 188, 189. 
- -schwarz 190. 
- -zya.nin 190. 
- -zyaninschwarz 190. 
Sulfuröl 143. 
Sulfurol- 177-
Sultan- 177. 
Sumach 147, 148, 149. 
Sumachieren 327. 
Sunnha.nf 30. 
SUPl'llomin- 177. 

Talgdrüse 31. 
Tannin 147, 148. 
- -heliotrop 204. 
Tartrazin 184, 397, 416. 
Teerfarbstoffe 170. 
-, Ausgangsproduktel70. 
-, Einteilung 172, 175. 
-, Geschichte ISO. 
-, Zusammenstellungl81. 
-, Zwischenprodukte 170. 
Teilbleiohe 232. 
Tetra-pol 146. 
- -zyanol 199. 
Textil-forschung 5. 
- -produktion 1. 
- -veredelung 3. 
Textilit 64. 
Textilose 29, 63, 64. 
Thermomete1'8ka.Ien 547. 
Thiazin- 177-
- -rot 189, 416. 
Thiazine 173. 
Thiazolgelb 185, 189, 191. 
Thio-benzenylfrb_173,201. 
- -ohromogen 201. 
- -flavin 201, 202. 
Thiogen- 177. 
- -grün 205. 
- -schwarz 205. 
Thioindigo 320. 
Thioindigo- 179. 

-blau 210, 
-braun 210. 
-frb. 174, 336. 
-grau 211. 
-ora.nge 210. 
-rosa 210. 
-rot 210, 211, 412. 
-soharlach 210, 211, 
412. 
-violett 2rO, 211. 

Thioindongrün 210. 
Thion- 177. 
- -blau 205. 
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ThionaJ-brillantgrün 205. 
- -grün 205. 
Thioninblau 203. 
Thiophenol- 177. 
- -schwarz 205. 
Thiophor- 177. 
Thioxin- 177. 
Tibet 421. 
- -wolle 40. 
Tierha.a.re 7, 30. 
Titan- 177. 
- -gelb 189. 
- -rosa. 189. 
- -scharlach 189. 
Titer 46, 60. 
Tolidin 177. 
- -braun 350. 
Toluol 170. 
Toluylen- 177. 

-braun 191, 196. 
-diamin 177. 
-fa.rbstoffe 191. 
-gelb 191. 
-orange 191, 193. 
-rot 193. 

Tolyl-blau 188, 189, 190. 
- -sohwarz 190. 
Tonbeizung 324. 
Tonerde-azetat 128, 330. 
- -natron 130. 
- -sulfat 127. 
- -sulfazeta.t 128. 
- -verbindungen 127. 
Torffaser 30, 63. 
Tournantöl 146, 326. 
Towgam 23. 
Tragant 153, 477. 
Tragantin 153. 
Tragasol 153. 
Trame 4lS. 
Transportwagen 360. 
Traubenzucker 152. 
Triazol- 177. 
- -echt-gelb 202. 
- - -rot 192. 
Triphenylmethanfrb. 174, 

196. 
Triton- 177. 
Trooken-apparate 385, 387, 

389, 391,393,468,475. 
-ohloren 256, 475. 
-reinigung 538. 
-stuhl 393. 
-wäscherei 538. 
-zylinder 385. 

Trooknung 385, 387. 
Tropäolin 187. 
Tuch-orange 176, 180. 
- -rot 190, 398. 
Türkisch-rosa 329. 

Türkisch-rot 326,347,480, 
486. 

- -rotöl 145, 331. 
Türkisblau 197. 
Türkonöl 146. 
Tumbullsblau 158. 
Tuskalin-rotbase 186. 
- -orange 186. 
Tussahseide 50, 51. 
Tusser 51. 
Tussur 51. 
Typhafaser 63. 

'Ober-färben 322. 
- -setzen 322. 
mtramarin 159, 279, 483. 
Umziehen 361. 
Un-entflammbarkeit 502, 

537. 
-verbrennlichkeit 500, 
502. 
-verbrennlichmachen 
537. 

Unionseife 146. 
Unterflottenjigger 364. 
Uranin 200. 
Urgelb 301. 
Urinküpe 164. 
U1'8ol 179, 211, 345, 493. 

i Vandura.seide 52, 57. 
Va.Ionien 147, 148. 
Vegtaseife 146. 
Verdickungen 478. 
Verdiokungsmittel 149, 

476, 500. 
Veredelungsaufgaben 3. 
Ver-gilben 257. 

1
- -grünen 333, 407. 
- -hängen 320. 

I _ -kürzung 258. 
Vesuvin 191. 
Vida.1sohwarz 205. 
Viertelbleiche 232, 260. 
Vigoureux-druck 465. 
- -gelb 202. 
Viktoria.-blau 198, 199, 

403, 405. 
-gelb 187. 
-rubin 188. 
-sohwarz 190. 
- -blau 190. 

'I - -violett 185, 416. 
Violamin 200. 
Violanthren 206. 
Violett 198, 425. 
Viridanthren 206. 
Viskoseseide 52, 56, 352. 
Vitril 134. 

I Vitriol, grüner 134. 
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Vitriolküpe 164, 334. 
Voll-appretur 510. 
- -bleiche 232, 260. 
Volumenvermehrung 433. 
Vor-beizung 402, 426. 
- -beizverfahren 399, 

401, 414. 

Wabentheorie 12. 
Waid-küpe 164, 410, 411. 
- -pflanze 162. 
Waldwolle 30. 
Walk- 178. 
- -blau 204. 

-erde 131. 
- -gelb 188, 398. 
- -grün 197, 198. 
- -orange 185. 
- -rot 191. 
- -scharlach 194. 
Walke 269, 524. 
-, Flanell- 269. 
-, Hammer- 270. 
-, Kurbel- 270. 
-, Loch- 270. 
-, saure 270. 
-, Seifen- 270. 
-, Wasser- 269. 
-, Zylinder- 270. 
Wallonen 147. 
Walzendruck 465, 469. 
Wannen 358. 
Warpkops 357. 
Wasch-maschinen 376,474. 
- -theorie 542. 
Waschen 264. 
Wäscherei 540, 541. 
Wasser 65. 
- -blau 199, 397. 
- -dampf 69. 
- -dichtigkeit 500, 502. 
- -dichtmachen 129, 533, 

534. 
-, Eigenschaften 68. 

-enteisenung 85. 
-entfettung 86. 
-enthärtung 72. 
-entmanganung 85. 

-- -gesetze 89. 
-glas 117. 
-glaserschwerung 437. 
439. 
-härte 69. 

-- -kalander 381. 
-klärung 71. 

Wasser-korrektur 78. 
- -perlausrüstung 536. 
- -reaktionen 72. 

\ 
Würfel-gamllier 14'7, 149. 
- ·katechu 169. 

- -reinigung 71, 78. 
- -stoffsuperoxyd 141. 
-, Vorkommen 67. 
Wässern 520. 
Water 19, 356. 
- -kalander 517. 
Wau 168, 169. 
Waude 168. 
Webgarne 356. 
Weich-machen 515. 
- -machmittel 500, 501. 
Weiden-bast 63. 
- -rinde 148. 
Wein-geist 142. 
- -säure 105. 
- -stein 120. 
- -steinpräparat 109. 
Weiß-ätze 484, 486. 

-färben 257, 278, 284. 
-gehalt 301. 
-gleiche 302. 
-reserve 488. 
-wäscherei 541. 

Werg 23. 
Woll- 177. 

-abbau 36. 
-abfälle·39. 
-appretur 524. 
-blau 200. 
-bleiche 273_ 
-echt-gelb 416. 
- -orange 416. 
-färberei 395. 
-farbstoffe 395_ 
-glanz 415. 
-grün 200, 403. 
-haare 32. 
-kamel 40. 
-karbonisation 271. 
-rot 186, 188, 190. 
-schwarz 189. -
-schweiß 31, 36. 
- -küpe 410. 
-sorten 38. 
-violett 185. 
-walke 269. 
-wäsche 32, 264. 

Wolle 7, 30, 32. 
-, Eigenschaften 30. 
-, Griff 415. 

I _, Haltbarkeit 417. 
I Wringpfahl 362, 448, 533. 

Xantherigruppe 174. 
Xanthonfrb. 173, 200. 
Xanthoproteinreaktion 35, 

48. 
Xanthorhamnin 168. 
Xylen- 177. 
- -rot 200. 
Xylolin 64. 

Yamamaiseide 50. 

Zellstoffgarn 64. 
Zellulongarn 63, 64. 
Zellulose 8, 149. 
- -seide 52, 55. 
Zentrifugen 383. 
Zeolithe 75. 
Zephir 421. 
Zerstäuber 515, 516. 
Zeugdruck s. Druckerei. 
Ziegenhaar 7, 40. 
Zink-bisulfitküpe 335. 
- -chlorid 136. 
- -kalkküpe 334. 
- -küpe 164. 
- -oxyd 135. 
- -staub 135. 
- -sulfat 136. 
- -verbindungen 135. 
- -weiß 135, 159,405,484. 
Zinn-azetat 139. 

-chlorid 138. 
-chlorür 137. 
-erschwerung 436. 
-laktat 139. 
-phosphaterschwerung 
437. 
-rhodanür 139.-
-salz 137. 
-soda 139. 
-aclutionen 139. 

- -verbindungen 137. 
Zinnober 159, 483. 
Zitronen-saft 105. 
- -säure 105. 
Zitronin 187. 
Zweiklang 304. 
Zyan-anthren 208 .. 
- -anthrol 209. 
Zyanin 199. 
Zyanol- 177, 199. 
- -grün 200. 
Zyanosin 201. 
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Färberei- und textilchemische Untersuchungeu. Anleitung zur chemi­
schen U~tersuchung und Be,,!ertung der Rohstoffe, Hilfsmittel und Erzeu~isse 
dex: Textllveredlungs-lndustne. Von Professor Dr. Paul Üeermann. Veremigte 
d.rI.tte Auflage de~ "Fär~ereichemischen Untersuchungen" und der "Kolo­
rlstlschen und Textllchemlschen Untersuchungen". Mit 7 Textabbildungen. 

Gebunden Preis M.16.-

M.ech~nisch- und Physikalisch-technische Textil-Untersuchungen. 
Mlt besonderer Berücksichtigung amtlicher Prüfverfahren und Lieferungs­
bedingungen, sowie des Deutschen Zolltarifs. Von Professor Dr. Paul 
Heermann. Mit 160 Textabbildungen. Gebunden Preis M. 10.-

.blage, Ausbau und Einrichtungen von Färberei-, Bleicherei­
und A.ppretur-Betrieben. Von Professor Dr. Paul Heermann. Mit 
90 Textabbildungen. Preis M. 6.-; gebunden M. 7.-

Neue mechanische Technologie der Textilindustrie. Von Dr.-Ing. 
E. h. G. Rohn in Schönau bei Chemnitz. In drei Bänden nebst Ergänzungsband. 

Erst~r Band: Die Spinnerei in technologischer Darstellung. Ein Hand­
und Hilfsbuch für den Unterricht in der Spinnerei an Spinn- und Textil-' 
schulen, technischen Lehranstalten und zur Selbstausbildung, sowie ein 
Fachbuch für Spinner jeder Faserart. Mit 143 Textabbildungen. 

Gebunden Preis M. 3.60 
Zweiter Band: Die Garnverarbeitung. Die Fadenverbindungen, ihre 

Entwickelung und Herstellung für die Erzeugung der textilen Waren. 
Ein Hand- und Hilfsbuch für den Unterricht an Textilschulen und tech­
nischen Lehranstalten, sowie zur Selbstausbildung in der Faserstoff­
Technologie. Mit 221 Textabbildungen. Gebunden Preis M.5.-

Dritter Band: Die Ansrüstung der textllen Waren. Mit einem Anhange: 
Die Filz- und Watten-Herstellung. Ein Hand- und Hilfsbuch 
für den Unterricht an Textilschulen und technischen Lehranstalten, 
sowie zur Selbstausbildung in der Faserstoff-Technologie. Mit 196 Text­
abbildungen. Gebunden Preis M.12.-

Ergänzungsband: Textilfaserkunde mit Berücksichtigung der Ersatz­
fasern und des Faserstoffersatzes. Ein Hand- und Hilfsbuch rur den 
Unterricht an TextiJschulen und technischen Lehranstalten, sowie für 
Textiltechniker, Landwirte, Volkswirtschaftler UIW. Mit 87 Textabbil­
dungen. Preis M. 10.-

Die Mercerisation der Baumwolle und die Appretur der meroo­
risierten Gewebe. Von Technischem Chemiker Paul Gardner. Zweite, 
völlig umgearbeitete Auflage. Mit 28 Textabbildungen. Gebunden Preis M. 9.-

Die k'Ünstliche Seide. Ihre Herstellung, Eigenschaften und Verwendung. 
Unter besonderer Berücksichtigung der Patentliteratur bearbeitet von Dr. K. 
SUvern, Geh. Regierungsrat. Vierte, stark vermehrte Auflage. Mit 365 Text· 
abbildungen. Unter der Presse 

Hierzu Teuerungsznschllge 



Verlag von~ J1iliusSpringer in Berlin W 9 

Die neuzeitliche Seidenf'arberei. Handbuch f'dr SeidenrRrber, F"ärberei­
schulen und Färbereilaboratorien. Von Dr. Bermann Ley, F'arbereichemiker. 

Unter der Presse 

Die Echtheitsbewegung nnd der Stand der hentigen Färberei. 
Von Fr. Eppendahl, Chemiker. Preis M.1.-

Die Streichgarn. nnd Kunstwollspinnerei. Von EmU Hennig. Mit 
40 Textabbildungen. Gebunden Preis M. 5.-

Anleitung zur qualitativen Appretur und Schlichte· Analyse. 
Von Professor Dr. Wilh. Massot in Krefeld. Zweite, erweiterte und ver­
besserte Auflage. Mit 42 Textabbildungen und 1 Tabelle. Preis M. 6.-; 

gebunden M. 7.-

Technologie der Gewebeappretur. Leitfaden zum Studium der einzelnen 
Appreturprozesse und der Wirkungsweise der Maschinen. Von Professor B. 
Kozlik. Mit 161 'l'extabbildungen. Gebunden Preis M. 8.-

Kenntnis der Wasch., Bleich· uud Appreturmittel. Ein Lehr- und 
Hilfsbuch für technische Lehranstalten und für die Praxis. Von Professor 
lng.-Ohem. Heinrich Walland in Brünn. Mit 46 Textabbildungen. 

Gebunden Preis M. 10.-

Die Apparatfärberei der Baumwolle und Wolle unter Berücksichtigung 
der Wasserreinigung und der Apparatbleiche der Baumwolle. Von E. J. Heuser. 
Mit 191 Textabbildungen. Gebunde~ Preis M. 8.-

Die Apparatefärberei. Von Dr. G. Ullmann in Brodetz. Mit 128 Text-
abbildungen. Gebunden Preis M. 6.-

Enzyklopädie der Küpenfarbstoffe. Ihre Literatur, Darstellungsweisen, 
Zusammensetzung, Eigenschaften in Substanz und auf der Faser. Von 
Dr.-Ing. Hans Truttwin. Unter Mitwirkung von Dr. R. Hauschka in Wien, 

Preis M. 130.- (ohne Zuschlag) 

Die Fabrikation der Bleichmaterialien. Von Victor Hölbling (Wien). 
Mit 240 Textabbildungen. Gebunden Preis M. 8.-

Betriebspraxis der Baumwollstrangfärberei. 
Fr. Eppendahl, Chemiker. Mit 8 Textabbildungen. 

Hierzu Tenernngsznscbläge 
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