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Vorwort. 

Der Herausgeber erfiillte einen Akt der Pietat, als er sich entschloB, das vor­
liegende Buch zu veroffentlichen. Der Verstorbene legte in diesen Blattern sein 
Lebenswerk nieder, an dessen Vollendung ihn ein unerwartet jaher Tod hinderte. 
Hierzu kommt noch der auBerordentlich rasche Fortschritt des Textilveredlungs­
maschinenbaues, der seit dem Ende des Weltkrieges zum Teil ganz neue Bahnen 
eingeschlagen hat und einschlagen muBte, um in dem internationalen Wettkampf 
bestehen zu konnen. Der Leser darf also nicht eine liickenlose Darstellung aller 
Einzel- und Sonderausfiihrungen von Textilveredlungsmaschinen erwarten; es 
liegt vielmehr im Geiste des verstorbenen Verfassers, die Appreturvorgange tech­
nologisch zu erlautern und durch Ausfiihrungsbeispiele zu veranschaulichen. Die 
Bauarten verschiedener Herstellerfirmen weichen in ihrer Gesamtanordnung 
nicht so wesentlich voneinander ab, daB sich die Gegeniiberstellung aller Einzel­
heiten rechtfertigen lieBe. Der Studierende und der ausiibende Fachmann 
werden auf Grund des in diesem Buche Dargebotenen ohne weiteres sich in 
Konstruktionen anderer als der genannten Firmen hineinfinden, sofern sie -
wie es sein soIl - den Stoff mit FleW und Liebe durchstudiert haben. 

Da der Techniker imstande sein muB, Zeichnungen zu lesen, wurde in solchen 
Fallen, wo schon die Zeichnung fiir sich spricht, von einer umstandlichen Er­
klarung Abstand genommen, welche zeitraubend und ermiidend ist, auch den 
Umfang und den Preis des Buches unnotig erhoht hatte. 

So moge denn dieses Buch allen Appreturtechnikern und Maschinenkonstruk­
teuren den Nutzen bringen, den der Verfasser zu seinen Lebzeiten durch das 
lebendige Wort und die ebenso lebendige Zeichnung seinen Schiilern gebracht hat! 

Lei pzig, im Mai 1928. 

Prof. Dr. Chr. 1Ual'schik. 
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Berichtigungen. 

Seite 4, Zeile 9 v. u. lies "Abb. 134" anstatt "Abb. 133". 
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" 5, " 8 " " "Abb.227" "Abb.226". 

" 10, 1 " u. " Entknotvorrichtungen " " Knotvorrichtungen. 

" 96, " 21 " " "noch" " "oder". 

" 136, " 4 " o. " " Verminderung" " " V ermeidung". 

" 136, " 6 " " " "aomit" "soweit". 

" 147, " 20 " " " " Vorrauhen" " " V errauhen" . 

" 184, " 3 " " " ".J uteschermaschinen" "J ute mas chinen " . 

" 193, 7 " u. " " bringt " "tritt" . 

" 234, " 17 " " "SchuE-" "SchluE-". 



Mechanische Technologie der Gewebe-Appretnr. 
"Unter Appretur eines Stoffes versteht man die vorteilhafteste Art, die Eigen­

schaften der Materialien, aus denen der Stoff besteht, zu entfalten oder sinnfallig 
zu machen, urn dem Gewebe das giinstigste Aussehen und die zu einem bestimm­
ten Zwecke geeignetsten Eigenschaften zu verleihen." (Alcan, nach Grothe.) 

Ganz abgesehen von dem Werte des Webmaterials konnen Gewebe durch die 
Verflechtungsart von Kette und SchuB, durch die Art und Feinheit der Garne, 
durch die Eigenartigkeit der Zeichnung (Dessin), durch die Harmonie der Farben 
unser Wohlgefallen schon in ihrem Rohzustande finden, d. h. in dem Zustande, 
wie sie der Webstuhl, die Wirk-, Strick-, Bobbinet- oder Stickmaschine liefern. 
Durch Vornahme gewisser Operationen kann man aber die dem Gewebe inne­
wohnenden Eigenschaften hervorheben, wodurch sie unsere Aufmerksamkeit in 
erhohtem MaBe erregen. 

Diese _ verschiedenartigen Operationen, angepaEt der Eigenart und dem 
Gebrauchszwecke und nicht zum geringsten Teile auch der Konkurrenzfahigkeit 
des Gewebes, faBt man unter dem Sammelnamen "Appretur" im weitesten 
Sinne zusammen. 

Die Appretur kann entweder als ein Teilbetrieb der ausgebreiteten Textil­
industrie (angegliederte Appretur) oder als eine besondere Industrie (Lohn­
appretur) ausgefiihrt werden. 

Das Wort "Appretur", yom lateinischen adparare abgeleitet, bezeichnete 
urspriinglich bloB die SchluBoperationen zum Verkauflichmachen der Ware (was 
die Englander mit "finishing" benennen), hingegen driickt es nach der gegen­
wartigen Auffassung die Gesamtheit der zur Verbesserung und Veredlung der 
Gewebe dienenden Arbeitsvorgange aus. 

Wir wollen unter Appretur aIle notwendigen Arbeiten auffassen, die dem Ge­
webe in erster Linie fiir den Beniitzungszweck und in zweiter Linie fiir die Han­
delsfahigkeit (Konkurrenzfahigkeit) gewisse Eigenschaften, wie Reinheit, Dichte, 
Festigkeit, Glanz, Glatte, Decke, Krumpffreiheit, verleihen, welche es von Natur 
aus gar nicht oder nicht im hinreichenden MaBe besitzt oder durch die Vorarbeiten 
in der Spinnerei und Weberei zum Teile eingebiiBt hat. 

Leider wird heutzutage bei vielen Geweben, namentlich bei solchen geringerer 
Qualitat mehr Wert auf das marktfahige Aussehen als auf die Gebrauchsfahigkeit 
gelegt und das Publikum dadurch getauscht. SO Z. B. werden schiittere Gewebe 
mit beschwerenden, fiillenden und steifenden Hilfsstoffen impragniert, urn 
den Schein groBeren Gewichtes, dichteren Gefiiges oder besseren Griffes hervor. 
zubringen und sie leichter verkauflich zu machen. Bringt man aber Z. B. ein 
schon erscheinendes appretiertes Baumwollgewebe ins Wasser oder reibt man 
es tiichtig, wodurch die Appreturmittel ganz oder teilweise entfernt werden, 
so kommt das schiittere, fadenscheinige Gewebe zum Vorschein. 

Bergmann, Appretur. 1 



2 Mechanische Technologie der Gewebe-Appretur. 

Man bezeichnet das yom Webstuhl kommende, mit Webfehlern behaftete 
und durch Staub, Schmutz, Ole, Fette, Schlichte, Leim und Starke verunreinigte 
Gewebe als 'Rohware. In der Tuchindustrie gebraucht man hierfiir noch 
haufig den Ausdruck: "Loden". 

Staub und Schmutz gelangen wahrend des Webens in die Ware, dagegen 01 
beim Spinnen; Schlichte, Leim, Starke gibt man absichtlich bei den Vorbereitungs­
arbeiten in der Weberei hinzu, um Kette und SchuB fUr das Verweben wider­
standsfahiger zu machen. 

Dem Appretieren obliegt aber nicht nur die Beseitigung der Webfehler und 
der genannten Verunreinigungen, sondern auch noch je nach Bedarf die Er­
zielung groBerer Festigkeit, Dicke, Dichte, Steifheit, Weichheit, Glanz und ande­
rer Eigenschaften, wie sie die natiirliche Beschaffenheit der Fasern und die Struk­
tur des Gewebes zulaBt und fiir den jeweiligen Gebrauchszweck notwendig sind. 

Die Appretur hat sich demnach zu richten: nach der Fasergattung 
(Baumwolle, Flachs, Wolle, Seide usw.), nach der Art der Fadenverkreuzung, 
der Farbe und dem Gebrauchszwecke des betreffenden Gewebes. Je nach der 
Fasergattung wird die Appretur verschiedenartig sein miissen; man unterscheidet 
daher verschiedene Appreturzweige, und zwar: 

A. Die Appretur der Gewebe aus tierischen Gespinsten: 
a) Woll- und Halbwoll-Appretur, 

a l ) die Appretur der. Streichgarngewebe, 
a2) die Appretur der Kammgarngewebe, 

b) Seiden- und Halbseiden-Appretur. 
B. Die Appretur der Gewebe aus pflanzlichen Gespinsten: 

a) Baumwollappretur, 
b) Leinenappretur, 
c) Hanfappretur, 
d) Juteappretur. 

C. Die Appretur der Gewebe aus kiinstlichen Gespinsten: 
Kunstseidenappretur. 

Die Fadenverkreuzung ist insofern fUr die Appretur von Bedeutung, als hier­
von auch der Grad der Glatte, des Glanzes, ferner die Moglichkeit des Verdichtens 
und des Aufrauhens der Gewebe damit verbunden ist. 

Beziiglich der Farbe unterscheidet man wollfarbene, fadengefarbte und stiick­
farbige Stoffe. 

Wollfarbige Stoffe sind mit Riicksicht auf die geringere Empfindlichkeit 
der Far be anders zu behandeln als s t ii c k far big e; die letzteren konnen erst 
nach einer Reihe von Appreturarbeiten - der sogenannten Vorappretur - ge­
farbt und darauffolgend fertig appretiert werden. 

Die mannigfachen Arbeiten zur Erzielung der verschiedenen Appretureffekte 
lassen sich allgemein also ohne Riicksicht auf die Art des Garnmaterials im Ge­
webe und die systematische Reihenfolge dieser Arbeiten, in' folgende Gruppen 
gliedern: 

1. Die Reinigungsarbeiten zur Beseitigung von loslichen und 
unloslichen Verunreinigungen sowie von We bfehlern: 

1. das Noppen, Entknoten und Putzen der Ware, 
2. das Anzeichnen der Webfehler, das Stopfen und Ausnahen derselben, 



Mechanische Technologie der Gewebe.Appretur. 3 

3. das Waschen, 
4. das Karbonisieren, 
5. das Trocknen; 

II. Arbeiten zur VergleichmaBigung und Verdichtung des 
Gefiiges: 

Das Walken; 
III. Arbeiten zur Herstellung gleichmaBig aussehender, glatter 

oder gerauhter Oberflachen: 
1. das Rauhen, 5. das Sengen, 
2. das Schleifen, 6. das Ratinieren, 
3. das Biirsten und Dampfen, 7. das Veloursheben; 
4. das Scheren, 

IV. Appreturarbeiten zur Erzeugung glatter und glanzender 
Gewe bee b erflachen: 

1. das Fiillen, Starken, Beschweren, 6. das Pressen, 
2. das Mangeln, 7. das Liistrieren, 
3. das Brechen der Appretur, 8. das Egalisieren, 
4. das Einsprengen, 9. das Dekatieren; 
5. das Kalandrieren, 

V. Vollendungs- und Nacharbeiten zur Behebung etwa noch vorhan­
dener kleiner Fehler in dem fertig appretierten Gewebe und solche, urn diese 
in die handelsiibliche Form zu bringen: 

1. das Stopfen der fertigen Ware, 
2. die Entfernung von Flecken, 
3. das Krumpfen oder Nadelfertigmachen der \yare, 
4. das Debarrieren, 
5. das Messen, Legen und Wickeln, 
6. das Verpacken, Pressen in Ballen und Etikettieren. 

Werden die Appreturarbeiten mit den dazu erforderlichen Maschinen nach 
dem oben gegebenen Schema besprochen, also ohne Riicksicht auf die Reihenfolge 
der Arbeitsgange bei der praktischen Durchfiihrung, sondern vergleichend, 
d. h. einem gleichen oder ahnlichen Zweck dienend, so wird dieser Lehrgang die 
vergleichende mechanische Technologie der Gewebeappretur ge­
nannt. Sie bietet eine bessere -obersicht, ist leichter verstandlich und schafft 
ein besseres Beurteilungsvermogen. 

1m Gegensatze zu ihr befaBt sich die spezielle Technologie der Ge­
web e a p pr e t ur mit der Besprechung der gebrauchlichen Verfahren in der Reihen­
folge mit EinschluB der erforderlichen Maschinen und sonstigen Hilfsmittel; 
sie gewahrt einen rascheren Einblick in einen besonderen Appreturzweig. 

1m vorliegenden Buche ist die vergleichende Appretur gewahlt. 
Die Appreturarbeiten beruhen teils auf mechanischen, teils auf physi. 

kalischen und teils auf chemischen Vorgangen (z. B. Mercerisation, Karboni­
sation). 

Ais mechaniilche Einwirkung kommen Druck, Zug, Schlag, StoB, 
Reibung in Betracht; physikalische Einwirkungen durch Feuchtigkeit, Luft, 
Warme; chemische Einwirkung durch Laugen, Sauren, Farben u. dgl. 

1* 
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Da", Farben und Bleichen sind ebenfalls Arbeitsprozesse zur Verscho­
nerung der Gewebe und gehoren daher streng genommen auch in das Gebiet 
der Appretur, welche darum im weitesten Sinne als "Veredlung" bezeichnet 
wird. 

Vor der Besprechung der Appreturarbeiten und der dabei zur Verwendung 
gelangenden Maschinen sollen die allgemeinen Einrichtungen zum 
Fiihren, Spannen, Ausbreiten, Transportieren und Ablegen (Ab­
wickeln) der Gewebe in den Appreturmaschinen erlautert werden. 

Fiihrungsorgane. Die meisten Maschinen haben zur geeigneten Fiihrung 
der Gewebe aul3er den wesentlichen zur Ausfiihrung des betreffenden Appretur­
vorganges notwendigen Organen eine grol3ere oder geringe Zahl von holzernen 
oder metallenen Fiihrungswalzen, welche durch die in Bewegung befindliche 
Ware in Drehung versetzt werden. Nur in seltenen Fallen sind sie durch fest­
gelagerte Stabe ersetzt. 

Mit nur wenigen Ausnahmen lauft das Gewebe in der Kettenrichtung im ge­
spannten Zustande durch die Appreturmaschine (Spannung in der Langsrichtung). 
Es gibt zW6i Formen der Ware zur Fiihrung in der Maschine, und zwar im Strang 
und im ausgebreiteten Zustande. 

Strangfiihrungsvorrichtungen sind Ringe, Rechen und Brillen. 
Spannvorrichtungen zur Fiihrung im ausgebreiteten Zustande: 
Fiir getafelt vorgelegte Waren dienen: 
1. Feststehende Spannstabe. 
Zur Veranderung der Spannung fiir leichte und schwere Ware sind die Stabe 

8 1 und 8 2 in der Langsrichtung verstellbar; die Lagerung der Stabe kann auch hori­
zontal sein (vgl. Abb. 17). 

2. Nachgiebige Spann&tabe mit Gewichtszug zur Veranderung der Waren­
spannung und zum Spannungsausgleich. Der Stab b ist fast immer als Breit­
halter ausgefiihrt (z. B. an der Gessnerschen Rauhmaschine, Abb. 133, 163). 

3. Verdrehbare Spannstabe oder Spannriegel zur Veranderung der Langs­
spannung im Gewebe aus Holz, Eisen oder anderem Metall. Diese dienen zumeist 

I 
~ 

QIJ.'Ib ~ ~ IlJ 1/1 IJIt tr-~ - .,..., 
1/1.1 [ [][J ~ Q q IlJ { 

~ 
Z · jj 

fi. ng· 7JC 

Abb. 1. Der Progressiv-Ausbreiter. (Zittauer Maschinenfabrlk.) 

fiir getafelt vorgelegte Waren und bestehen aus zwei vierkantigen, abgerundeten 
Holzriegeln (Spannstabe) oder Walzen (Spannwalzen). Sie sind mit Sperrad 
und Sperrklinke einstellbar, wie die Abb. 23, 31, 32, 129, 134, 175 und 177 
zeigen; die Sperrklinke ist entweder drehbar (Abb. 137, 149, 129) oder federnd 
(Abb. 219 u. 220) ausgefiihrt. Anstatt des Sperrades kann auch ein Schnecken­
rad 8r angeordnet sein, das durch eine Schnecke 8 eingestellt wird (Abb. 163). 
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Fur auf Walzen gewickelte Gewebe hat man zur Erzeugung der Span­
nung Bremsen in Verwendung, und zwar: 

4. fur geringe Spannungen die Gewichtsbremsen (Lederbandbremsen), wie 
die Abb. 85 und 149 zeigen; 

5. fur starke Spannungen die Backenbremse; 
nach Abb. 19a und 210 sind die Backenbremsen 
mit Gewichten belastet, nach Abb. 113, 217 und 
226 durch Schrauben aneinander gepreBt, welche 
eine feinere Reglung ermoglichen. 

6. Bei sehr starken Gewebespannungen, wie 
z. B. beim Kalandern schwerer Waren, sind die 
Backenbremsen auch kombiniert mit Spann­
staben oder mit dem verdrehbaren Spannriegel 
(vgl. Abb. 164, 219, 220, 227, 228). 

Ausbreitvorrichtungen. AIle Appreturma­
schinen, bei denen das Gewebe in einfacher, 
ausgebreiteter Lage zu fuhren ist, sind zum falten­
losen Einfuhren bzw. zum Ausbreiten desselben in 
der Querrichtung (SchuBrichtung) am Mal:lchinen­
eingange mit Ausbreitvorrichtungen versehen. 

1. Die einfachste Vorrichtung dieser Art ist 
der feststehende Breithalter (Abb. 32) aus Holz, 
Eisen, Metall, oder hartes Holz mit aufgeschraub­
ten Kerbenstucken aus Porzellan. Holz splittert 
nach kurzer Benutzung ab, die Ware rauht sich 
auf, sogar Locher konnen in die Ware gerissen 
werden. Daher ist die Anwendung von Breithaltern 
aus Metall und Porzellan, auch wegen der grofieren 
Dauerhaftigkeit ratsamer. Bei Spannstaben ist der 
letzte fast immer als Breithalter ausgebildet. 

2. Der rotierende oder mitgenommene 
Breithalter be&teht entweder aus Holzwalzen, 
die mit von der Mitte auseinar:tderlaufenden, 
schraubenformigen Einkerbungen versehen sind, 
oder aus Holzwalzen mit schraubenformig auf­
gelegtem Kupferdraht (Abb 26). 

3. Der Progressiv-Ausbreiter. Dieser be­
steht aus Stab en oder Walzen, deren Kerbungen 
von der Mitte aus unter steigendem Winkel ver­
laufen und das Gewebe wie mit der Hand nach 
beiden Seiten allmahlich ausstreichen. Man nennt 

.. i 

.0 

.0 
..: 

sie Breithalter mit steigendem Gewinde (Patent Greis, ausgefiihr.t 
von C. H. Weisbach, Chemnitz) oder Progressiv-Ausbreiter (ausgefuhrt 
von der Zittauer Maschinenfabrik, siehe Abb. 1); diese dienen fUr Mercerisier­
und andere Appreturmaschinen und haben auf jeder Halfte 4 Breithalterstabe, 
welche urn 20, 40, 60 und 80 mm ausbreiten. Abb.2 zeigt einen Ausbreitapparat 
mit bogenformig angeordneten Ausbreitwalzen der Zittauer Maschinenfabrik. 
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4. Der zwanglaufig bewegte rotierende Breithalter (Abb. 3) 
mit gleichbleibender Ausbreitung. 

Fur trockne Ware sind die Ausbreitstabe gerippt, fur nasse 
Ware glatt (ungerippt). Die Fiihrung der Stabe ist entweder 
flach oder kugelformig; fur Breitwaschmaschinen, Trommel­
trockenmaschinen u. dgl. verwendet man pendelnde kegelformige 
Ausbreitwalzen, zwischen denen sich die Ware fiihrt. 

Die gekerbten Breithalterstabe b werden mittels Mitnehmer­
scheiben von einer Riemenscheibe (Abb.3 links) mitgenommen 
und auf den feststehenden schragen Leitscheiben t in der Achsen­
rich tung hin- und hergeschoben. Die Gewebeenden sind bei allen 

<Ii genannten Einrichtungen freilaufend. Die Ausbreitung erfolgt i durch Reibung an den eckigen Kanten der Ausbreitstabe, also 
~ bei leichteren und weniger anzuspannenden Waren. 
~ 3. Der Palmerausbreiter ist die sicherste Ausbreitvorrichtung . 
.g Seine Breiteneinstellung richtet sich nach der Dehnbarkeit des 
~ Gewebes in der SchuBrichtung, die Leisten sind eingeklemmt und 
:0 festgehalten. Er kann fur sehr schwere Waren verwendet werden 
~ 
~ (Abb. 88-90). 
E Die Einrichtung zur Fortbewegung der Ware in der Maschine 
~ (Langsschaltung) besteht gewohnlich in sog. Zugwalzen.Die 
~ Ware wird zwischen zwei, zumeisli mit Stoff uberzogenen, Walzen 
] eingeklemmt und von der unteren angetriebenen Walze mit der 
~ erforderlichen Geschwindigkeit weiterbewegt, wie aus den Abb. 6, 
~ 25, 32, 80, 83, 85, 86, 115, 120, 124, 126, 134, 137, 151, 157, 163, 
~ 164,165, 175, 177,210 ersichtlich ist. Fur Waren, welche keinen 

..0 ~ Quetschdruck vertragen, z. B. Samte und Plusche, verwendet 
(!') man Stiftwalzen oder solche mit Kratzenbeschlag. 
D 
~ Das Ablegen der Ware geschieht mittels einer Tafel- oder 

Fachervorrichtung, die in einem schwingenden Paar von Holz­
leisten oder Walzen bestehen (Abb. 5, 6, 25, 32, 80, 83, 85, 86, 
115,124, 129, 134,137, 151, 175, 177, 198,210,217). 

Die Einrichtungen fUr veranderliche Warengeschwindigkeit, urn 
das Gewebe je nach seiner Beschaffenheit dem AppreturprozeB 
kiirzere oder langere Zeit ausgesetzt zu lassen: 

Stufenscheibengetriebe (beschrankt in den Geschwindigkeits-
ver haltnissen), 

Konusscheibengetriebe mit verstellbaren Riemenleitern, 
Planscheibenfriktionsgetriebe, 
Konusschei benfriktionsgetrie be, 
der sog. Raderkasten und der Reguliermotor. 
Bei groBerer Kraftubertragung hat das Planscheibenfriktions­

getriebe (Abb.80, 83) den Dbelstand, daB mit der Einstellung auf 
groBere Planscheibengeschwindigkeiten der Radius r kleiner wird, die treibende 
Friktionsscheibe zur Vermeidung von Gleitverlusten starker angepreBt werden 
muB und sich daher rasch abnutzt. AuBerdem wird fur groBere Geschwindig­
keitsgrenzen der Durchmesser der Planscheibe unverhaltnismaBig groB. 
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Das Konusfriktionsgetriebe (Abb.69) leidet zwar auch an der schnellen Abnut­
zung der Friktionsscheibe bei groBerer Geschwindigkeit (dementsprechend groBerer 
Kraftubertragung), aber man kann groBere Geschwindigkeitsgrenzen beherrschen; 
auch ist die Bauart kompendioser und schmiegt sich der Maschine besser an. 

Der Reguliermotor ist ein Elektromotor mit Regulierwiderstand oder 
Burstenverstellung; 
er ermoglicht eine 
ziemlich fein abge­
stufte Geschwindig­
keitsreglung und hat 
sich bei Appretur­
maschinen sehr gut 
eingefuhrt. 

Der Raderka­
sten besteht aus 

8 Raderpaaren von --'=~=t~~~:t=~=l~-
verschiedenem 

t)bersetzungsver­
haltnis. Die An­
triebswellehat einen 

verschie b baren 
Keil, der mit den 
einzelnen Rader­
paaren gekuppelt 
werden kann. Das 
ganze Getriebe lauft 
in 01 und gewahr­
leistet einenruhigen 
Gang und eineAnde­
rung der Geschwin­
digkeit wahrend des 
Laufes der Ma­
schine. Abb. 4 zeigt 
eine Ausfiihrung 
von C. G. Haubold, 
Chemnitz. 

0,933 

1,073 

1.270 

1,470 

1 1,740 

Auch das Wag- Abb. 4. RMerkasten fiir 8 Geschwindigkeiten. (c. G. Haubold A.·G.). (Die Neben· 
figur rechts unten steUt die Hebelanordnung am Deckel des Radcrkastens vor.) 

nersche Stufen-
radervorgelege dient dem gleichen Zwecke und wird an den Maschinen von 
C. H. Weisbach, Chemnitz, angewendet. 

Technische Bezeichnungen am Gewebe. An jedem Warenstuck unterscheidet 
man ein Vorder- oder Mantelende und ein Hinter- oder Nummerende 
(Stucknummer) oder Schlag. Beim Fertigmachen des appretierten Gewebes 
kommt an das Vorderende ein Anhiingzettel mit Stuck- und Dessinnummer, mit 
LangenmaB und auch Bestellnummer. Beim Waschen, Walken, Zylindrieren, De­
katieren, Bursten usw. liiBt man das Hinderende in die Maschine einlaufen. Bei 
Strichwaren lauft mithin der Strich vom Hinterende zum Vorderende. 



8 Die Reinigungsarbeiten. 

Die eigentlichen Appreturarbeiten. Den eigentlichen Arbeiten gehen vorall 
die Vorarbeiten: Das Sortieren, die Bestimmung der Appretur, das 
Dberziehen und Messen der Rohware. 

Man sortiert die Roh ware nach dem Garnmaterial und der Gewebe­
qualitat, und zwar hinsichtlich des Garnmaterials in der Wollappretur danach, 
ob Woll- oder Halbwollwaren, Streichgarngewebe oder Kammgarngewebe, in der 
Seidenappretur danach, ob Seiden- oder Halbseidenware, in der Leinenappretur 
danach, ob Leinen- oder Halbleinengewebe, in der Baumwollappretur endlich 
danach, welche Baumwollsorte zu appretieren ist. 

Nach der Qualitat hat man leichte, mittelschwere oder schwere, ein­
fache, verstarkte oder Doppelgewebe voneinander zu sondern. 

Fur jcdes Gewebe wird dem Appreteur die Reihenfolge der vorzuneh­
menden Appreturarbeiten angegeben, wenn es sich urn bekannte Qualitaten 
oder Massenartikel handelt. Fur neue Artikelfuhrt man mit einem 3 bis 6 m langen 
Kupon (Probestucke) einen Appreturversuch aus, urn den schlieBlichen Ausfall 
(Appretureffekt) zu ermitteln. In der Wollwarenbranche mussen Appreteur 
und Dessinateur Hand in Hand arbeiten, insbesondere bei Woll- und Halb­
wollwaren, wo schon bei der Anlage des Gewebes (Dessinatur) durch den Dessina­
teur auf die Appretur Bedacht ger.ommen werden inuB. Bei manchen Waren, 
z. B. Teppichen, Mobelstoffen u. a., bei einem groBen Teil von Baumwoll- und 
Leinenwaren ist diese Vorsicht nicht notwendig, da sich meist nur unwesentliche 
Anderungen in der Appretur notwendig mach en werden. 

AIle Gewebe werden vor Dbergabe an die Appretur in der Lange und Breite 
gemessen, notigenfalls auch gewogen und iiberzogen, d. h. auf dem Dber­
ziehreck besehen, urn ein Bild von der Beschaffenheit 'des Gewebes im Roh­
zustande, und zwar in bezug auf Webfehler, Verschmutzung und Verunreinigung 
zu gewinnen. AIle Mangel tragt man in ein Dbernahmsbuch ein, urn spater in 
der Ware aufgefundene und durch unvorsichtiges Hantieren in der Appretur 
entstandene Fehler mit GewiBheit feststellen zu konnen. So konnen in der Wasche 
Locher gerissen werden, oder kann die Ware bei diesem Prozesse in der Lange 
und Breite mehr als vorgeschrieben eingegangen sein; oder wurde zuviel gewalkt 
und ist die Ware schwer und bockig geworden. Beim Karbonisieren und Deka­
tieren konnen morsche Stellen auftreten; Waschfaltenbriiche und Schwielen 
(Walkschwielen) u. a. stellen sich ebenfalls erst in der Appretur ein. 

Das Dberziehreck oder der Dbe-rziehtisch soIl immer einem Fenster 
(womoglich N ordseite) gegenuber sein, so daB das langsam gezogene Stuck 
dem vollen Lichte ausgesetzt ist. Die Ware lauft hierbei iiber eine Walze von 
genau gemessenem Umfang (z. B. I m); ein Zahlwerk zeigt sodann die Lange 
der Ware in man. 

1. Die Reinignngsarbeiten. 
Sie bezwecken in erster Linie die Beseitigung von lOslichen und unlOslichen, 

schon im Rohmaterial vorhandenen oder wahrend des Spinnens und Web ens in 
die Ware gelangten Verunreinigungen. Man verbindet damit auch die Aus­
besserung der Webfehler. Insoweit die Reinigung auf nassem Wege geschieht., 
rechnet man auch das Trocknen zu den Reinigungsarbeiten. 
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1. Das Noppen, Entknoten und Putzen der Ware. 
Fremdkorper aller Art, Noppen und Strohteilchen, Korner- und Schalen­

teilchen, Stichelhaare, tote Haare, Knotchen, nicht in das Gewebe gehorige Fasern, 
verleihen dem Gewebe ein 
unklares (schippriges) Aus­
sehen und mussen entfernt 
werden. Bei Wollgeweben 
sind fremde Fasern an der 
lichten Farbung erkennbar. 
Aber auch kleinere Woll­
kugelchen und Wollknotchen 
(wie beim Krempeln und We­
ben) bezeichnet man als Nop­
pen. Knoten (Fadenknoten) 
entstehen durch Verknupfen 
gebrochener :faden beim 
Zwirnen, in der Vorbereitung 
von Kette und SchuB und 
beim Weben selbst. 

Nebst der Beseitigung 
der N oppen und Knoten 
erstreckt sich diese Arbeit 
auf das Abschneiden vor-
stehender Fadenenden, Zu-
kratzen von Fadenlucken, 
Verteilen von ungleichmaBi-
gen Stellen, Ausschneiden 
dicker und dunner Faden-
stellen, doppelter Ketten-
und SchuBfaden, das An-
ziehen schlaffer Faden, das Durchschneiden 
und Nachlassen zu straffer Faden, das Aus­
trennen von Faden von nicht entsprechen­
der Farbe, das Herausziehen von Stichel­
und toten Haaren. Man unterscheidet das 
Noppen und Entknoten mit der Hand oder 
auf mechanischem Wege. 

Das Handnoppen mittels Nopp­
eisen und Schere. Die Noppen und 
Knoten entfernt man von den Gewebe­
flachen mit einer ReiBburste. 

Bei wollfar bigen Mobelstoffen, eben­
solchen Seiden- und Halbseidenstoffen wer­
den nebst den angefiihrten Verunreinigungen 
Fettflecke mit Benzin oder anderen Fleck-
putzmitteln geputzt (Trockenreinigung). 
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Einige Betriebe fiihren ffir bessere Massenartikel zur Erleichterung der Arbeit 
das Gewebe mit geringer Geschwindigkeit an den Augen der Nopperin voriiber, 
die nun ihre ganze Aufmerksamkeit der Nopparbeit zuwenden kann. Bei gro­
Beren Fehlern setzt sie mit einem FuBtritthebel die Maschine auBer Betrieb. 
Dieser Vorgang wird, wenn auch nicht ganz richtig, als halbmechanisches Noppen 
bezeichnet. 

Bei geringeren Qualitaten der Baumwoll- u. a. Waren kann fiir 
das Noppen und Entknoten die immerhin teure Handarbeit auf 
mechanischem Wege durchgefiihrt und verbilligt werden, indem man durch hin­
und herschwingende zugeschliffene gezahnte Schienen die Knoten erfaBt und 

Abb.6. Die Entknot· und Noppmaschine mit Doppelmessern. 

abschneidet oder abreiBt, wahrend vorstehende Fadenenden, Stroh-, Schalen 
und Kornerteilchen durch eine schnellrotierende, mit Glas- oder Schmirgel­
leinwand iiberzogene Schleifwalze aus den Gewebeoberflachen gehoben werden. 

Billigere Baumwollwaren, bei welchen selbst bei ungeniigender Scharfe der 
gezahnten Entknotmesser das MitreiBen kurzer, mit den Knoten zusammen­
hangender Fadenstiickchen nicht schadet, weil die Fadenstiickchen mit Appretur­
mitteln verklebt werden und verschwinden, noppt man stets auf der Ent­
knot- und Noppmaschine. Aber auch die Linksseiten billiger Halbwoll­
und Leinenwaren behandelt man auf diesen Maschinen (Abb. 5 und 6). 

Die Maschine leistet 1500 bis 1800 m Ware taglich. Anstatt der Zahnkamme 
sind auch scharf zugeschliffene Stahlschienen in Verwendung. Der Abstand der 
Entknotsageschienen ist entsprechend der KnotengroJ3e einstellbar. Grobere 
Garne geben naturgemaB groBere Knoten. Bei weniger knotigen Geweben hat 
man einfache Knotvorrichtungen. 
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Bei Wollwaren, welche von pflanzlichen Teilchen durchsetzt sind, z. B. 
Kletten- und Strohteilchen, istdas Noppen miihsam und zeitraubend. Man kann 
in diesem FaIle zwei Wege einschlagen. 

1. Das Kar bonisieren bei ganzwollenen Geweben besserer Qualitat aus 
klettigen Wollen im rohweiBen oder stiickfarbigen Zustande durch Zerstorung 
der pflanzlichen Teile mit chemischen Mitteln und Einwirkung hoher Temperatur; 

2. die N oppenfar berei bei minderen Qualitaten wollener und halbwollener 
Stoffe, indem man die Noppen durch geeignete Farben (Nopptinkturen) deckt. 
Man kann auf diese Weise auch die Baumwollkette unsichtbar machen. 

2. Das Anzeichnen (Markieren) der Webfehler, 
das Ausnahen (Stopfen) derselben. 

Da nicht aIle Gewebe, sofern dies iiberhaupt geschieht, sofort nach dem Nop­
pen einer nassen Reinigung (Wasche) unterzogen, sondern unter Umstanden 
gleich auch noch ausgenaht werden, um die Appreturkosten zu vermindern, 
wie es z. B. bei billigen Kunstwollgeweben geiibt wird, markiert man die zu 
verbessernden Webfehler mittels farbiger, gut waschbarer Stifte durch kurze 
Bezeichnungen. Dies erleichtert und beschleunigt das Auffinden der Webfehler. 
Die Fehler in der Kettenrichtung kennzeichnet man durch einen zu dieser paral­
lelen Strich, die SchuBfehler durch einen in der SchuBrichtung laufenden Strich, 
dicke Knoten, Schlingen, Nester, dicke Fadenstellen, Locher durch einen Kreis. 

Die Fehler, welche sowohl in der Ketten-, als auch in der SchuBrichtung 
vorhanden sein konnen, sind allgemeine Webfehler, z. B. Bindungsfehler 
(unrichtige Fadenverkreuzung), dicke oder diinne Fadenstellen, zu hart oder zu 
schwach gedrehte Fadenstellen, doppelte Faden (zwei gleich bindende anstatt 
eines einfachen Fadens). 

Fehler in der Kettenrichtung sind: Kettenfadenbriiche (stellenweises Fehlen 
eines Kettenfadens), Kettenbriiche (mehrere nebeneinanderliegende, gebrochene 
Kettenfaden), Kettenstreifen (durch falsches Garn, falsche Farbenstellung, 
schlechten Kamm usw.), verreihte Faden (an unrichtiger Stelle webende Faden), 
unrichtige Fadenaushebung (durch fehlerhaftes Funktionieren der Schaft- oder 
J acquardmaschine). 

Nicht zu vermcidende Fehler in der Schu.6richtung sind: Fehlschiisse (stellen­
weises oder durchgehendes Fehlen eines SchuBfadens), SchuBbriiche (Bruchstellen 
von geringer Lange, herriihrend von scharfen Kammzahnen, zu dicht stehender 
Kette, verleimten Stellen in der Kette, zu scharfer Bindung, zu schwachem 
SchuBfaden), Blenden (falsches Garn) , falsche Schaftaushebung (der SchuB 
kommt auf die unrichtige Gewebeseite zu liegen), schlechte Leisten (durch zu 
straffen oder zu schlaffen SchuB), SpannschuB (greift sich hart an). 

Nachdem von dem Warenbeschaumeister die Fehler angezeichnet sind, 
gelangt bei mind~ren Qualitaten das Gewebe zum Noppen und gleichzeitigen 
Ausnahen, feinere Waren hingegen werden nach dem Noppen vorgewaschen, 
und dann erst die Fehler markiert und ausgenaht. 

Das Ausnahen kann sich wiederholt notwendig mach en ; im Rohzustande 
(Ausnahen im Fett), im vorgewaschenen Zustande, nach dem Scheren und nach 
dem Fertigappretieren. 
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AIle stuckfarbigen Stoffe aus Wolle und HalbwoIle und gewisse 
wollfarbige Gewebe, welche dem Walkprozesse iibenviesen werden, naht man 
wenn moglich "im Fett" aus. Man braucht dann nur einmal zu waschen, da die 
Walke die zweite Wasche ist. Dieser Vorgang verbilligt die Appretur. Auch 
feinere Baumwoll- und Leinengewebe, ferner aIle Teppiche, strahnfarbige Seiden­
und Halbseidengewebe, im Garn gefarbte Mobelstoffe naht man vor der Dber­
gabe zu den weiteren Appreturarbeiten zunachst im Rohzustande aus. 

Bei wollfarbigen und auch stiickfarbigen Wollwaren ist das Aus­
nahen im Fett nicht immer durchfiihrbar. 1st namlich das Gewebe sehr ver­
schmutzt und sind die Farben daher unklar (insbesondere bei Modewaren) und 
undeutlich erkennbar, oder ist das Gewebe durch Leim, Schlichte, Starke oderdurch 
zu starkes Anschlagen am Stuhle hart, so laBt sich die Ausnahnadel nur miih­
sam durch das Gewebe stechen, die Arbeit geht dann zu langsam vonstatten. 
In solchen Fallen wird das Gewebe vorgewaschen, um die Farben deutlicher zu 
sehen oder das Gewebe weicher zu machen, worauf erst das Ausnahen erfolgen kann. 

Das Ausnahen geschieht durch bindungsgemaBes Einfiihren fehlender Faden­
stiicke in das Gewebe mit der Nadel. 

Man naht nicht aIle Waren und auch nicht immer aIle Fehler 
aus. Grobleinenwaren, Verpackstoffe und Sacke aus Jute naht man iiberhaupt 
nicht aus. Bei dessinierten Waren (Jacquardgeweben), z. B. Mobelstoffen, mit 
vielen Farben und kleinen Dessins werden geringe Fehler, weil sie wenig oder 
gar nicht auffaIlen, nicht ausgenaht. 

Von besonderer Bedeutung ist das Ausnahen von WoIl- und HalbwoIlwaren, 
wobei richtunggebend die spatere Appretur, die Fadenverkreuzung und die ange­
wandten Farben sind. 

Die Appretur ist insofern fiir das Ausnahen maBgebend, als in kahlappretier­
ten Waren mit deutlich sichtbarer Bindung ]'ehler auffaIlender sind als bei 
solchen mit einer aufgerauhten OberfIache (Decke). Aber auch bei letzteren sind 
groBere nebeneinanderliegende Fadenbriiche, groBere Nester und aIle durch ihre 
markante Farbung hervortretenden Effektfaden, welche Streifen, Karos oder 
punktfOrmige Effekte bilden, auszunahen. 

Loden ist eine mehr oder weniger grobe Ware in Tuchbindung, Kreuzkoper 
mit UnterschuB, 6schaftigem Koper und Granitbindungen, aus LandwoIle, 
grober ungarischer Wolle, grober Buenos Aires, mit Einmengung von grober 
KunstwoIle und mitunter auch etwas Baumwolle, aber selten. Nur mehrere 
nebeneinander fehlende Fadenstiicke sind auszunahen. Er erhalt namlich 
Meltonappretur (d. i. Walke ohne Rauhen). 

Cheviotstoffe sind solcheaus Cheviotwolle. Man unterscheidet Streich­
garn- und Kammgarncheviot. Austral-Kreuzzucht-Wollen haben mehr Glanz 
als La-Plata. Zu dichte Einstellung macht die Ware hart. Wiirfel- und Koper­
bindungen sind vorherrschend. Ein GroBteil der Herrenware ist Cheviot. 

3. Das Waschen der Gewebe. 
Dieses bezweckt die Entfernung von Fett, 01 (Schmierol, Schmalzmittel in 

der Spinnerei), Staub-, Schlichte, Leim (womit die Kette, zuweilen auch der 
SchuB fur das Verweben widerstandsfahiger gemacht wurde). 
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Alle diese Stoffe, teils durch Zufall, teils absichtlich in die Ware gebracht, 
miissen nach Erfiillung ihres Zweckes aus dem Gewebe entfernt werden; denn 
fett- und olhaltige Stoffe nehmen beim Gebrauche Schmutz auf, halt en ihn fest 
und bilden Flecke. 

Nicht alle Stoffe werden gewaschen. Kirchenstoffe, feine garn­
farbige Seiden- und Mobelstoffe werden ebensowenig gewaschen wie Baumwoll­
leinwand fUr Militarzwecke, Grobleinen (Zeltplanen), Segeltiicher, Juteleinwand 
(Verpackstoffe, Sackleinen u. dgl.), gemusterte Teppiche, Treppenlaufer und aIle 
sonstigen, zur Zimmerausstattung gehorigen strahngefarbten Stoffe. 

Woll- und HalbwoIlstoffe jeder Qualitat, stiickfarbige Seiden- und Halb­
seidenstoffe werden vor dem Farben gewaschen. AIle BaumwoIlzeuge und Leinen­
stoffe besserer Marke unterzieht man entweder einem Waschvorgang oder nur 
einem Spiilen, und zwar ein- oder mehreremal. 

Bei manchen Geweben, namentlich feineren Wollgeweben setzt sich der Wasch­
vorgang aus mehreren Teilvorgangen zusammen: Vorwasche (Einweichen), 
Fertigwasche und Spiilen. Bei zu walkenden Stoffen bildet das Walken 
zumeist die zweite oder Fertigwasche. 

Die Waschmittel. 
Das Waschen besteht in der Behandlung der Gewebe mit warmem Wasser 

unter Zugabe von Waschmitteln bei gleichzeitiger mechanischer Einwirkung 
durch StoB, Druck, Reibung behufs Ausquetschung oder AblOsung des ver­
seiften Fettes und des gelosten Schmutzes. 

Die Waschmittel sind Substanzen, welche die im Gewebe befindlichen Ole, 
Fette u. dgl. zu verseifen und Schmutz zu losen oder zu emulgieren vermogen. 
In Verwendung stehen Seife, Soda, Salmiakgeist, Tetrapol, Pottasche (ist zu 
teuer), Walkerde u. a. 

S eif en sind fettsaure Alkalien mit etwa 60 bis 65% Fettsaure. Kaliseife ist eine 
Schmierseife, d. h. weiche Seife, Natronseifen oder Kernseifen sind harte Seifen. 

Tetrapol besteht aus 16 bis 18% Tetrachlorkohlenstoff, 28% Monopolseife, 
und der Rest ist Wasser. Tetrapol bei Woll- und Halbwollgeweben allein ver­
wendet, nimmt nur wenig Schmutz auf, weil es zu wenig schaumt. Aus diesem 
Grunde stellt man eine Seifenemulsion her, welche auf 200 Liter Ansatz enthalt: 
15 kg Olein, 10 kg Tetrapol, 6 Liter Salmiakgeist, 60 kg kochendes Wasser; der 
Rest an kaltem Wasser wird unter Riihren zugesetzt. Eine derartige Tetrapol­
losung verringert die Waschdauer, macht die Farben lebhafter, frischt weiBe 
Effekte auf und erzielt eine Ersparnis an Waschmitteln. 

Wichtig fiir das Waschen ist die Verwendung von weich em Wasser. Die 
im harten Wasser enthaltenen Kalk- und Magnesiasalze fallen die Seife als Kalk­
und Magnesiaseife aus, die sich in klebrigen Flocken auf die Ware setzt, schwer 
entfernbar ist, einen Teil der Seife unwirksam macht und somit einen groBeren 
Zusatz von Seife erfordert. Zumeist stehen FluB-, Quell- und Brunnenwasser 
im Gebrauche, welche erforderlichenfalls, d. h. wenn das Wasser iiber 5 Harte­
grade besitzt, unter Beigabe geeigneter Chemikalien, wie Soda und Atzkalk, 
weich gemacht werden miissen. Am besten hat sich das Permutitverfahren 
bewahrt, da es das Wasser bis auf 0 Hartegrade enthartet. 

Die Walkerde wirkt mechanisch, und zwar fettaufsaugend; sie wirkt nicht 
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verandernd auf die Farben, ist daher ein treffliches Waschmittel fiir stiickfarbige 
Stoffe nach dem Farben, sowie fiir wollfarbige Stoffe zum Nachwaschen und 
Weichmachen bei zu harter Ware. Die Walkerde ist kieselsaure Tonerde, von 
gelbIicher oder gelbIichgrauer Farbe. Sie solI frei von Sand und Steinchen (wegen 
der Gefahr des Locherreibens beim Waschen), leicht in Wasser schlammbar sein 
und beim Driicken glanzend werden. 

Die Menge der beim Waschen zu verwendenden Waschmittel richtet sich 
nach der Art und Menge der aus dem Gewebe zu entfernenden Verunreinigungen. 
Bei Woll- und Halbwollwaren geniigen 10 bis 15% Seife yom Stiickgewicht. 
Eine bewiihrte Waschflotte besteht aus 200 kg Elain, 100 kg Tiirkischrotol oder 
Rizinusol, 65 kg 21proz. Salmiak, auf 600 bis 700 kg 'mit heiJ3em Wasser an­
geriihrt. Wascht man gleichzeitig mehrere Stiicke (was auf der Strangwasch­
maschine in der Regel geschieht), so geniigt auch ein geringerer Zusatz. Kamm­
garngewebe sind nicht so verschmutzt wie Streichgarngewebe und brauchen 
weniger Seife zu ihrer Reinigung. 

Woll- und Halbwollgewebe gehen beim Waschen infolge des Krump­
fens und der mechanischen Einwirkung der Waschorgane mehr oder weniger stark 
ein, miissen daher stets beobachtet und von Zeit zu Zeit gemessen werden. Je 
loser die Bindung und je warmer die Waschfliissigkeit ist, desto groJ3er ist der 
Wascheingang. 

Gewebe aus pflanzlichen Fasern haben im allgemeinen weniger Neigung zum 
Eingehen, das nur bei lose gewebten Stoffen in nennenswertem MaJ3e vorkommt. 

Der Waschverlust betragt bei Streichgarngeweben gewchnIich 15%, 
d. h. das gewaschene Gewebe ist nach dem Trocknen 15 % leichter als die Rohware. 
Urn das vorgeschriebene Metergewicht (Normalgewicht = Gewicht des fertigen 
Gewebes je laufend~m Meter) zu erhalten, ermittelt man die Sollange, d. i. 
die Lange, welche das Stiick nach dem Waschen bzw. Walken habcn solI. Sie 
ergibt sich durch Multiplikation des Rohgewichtes des Stiickes mit dem Wasch­
faktor. Diesen berechnet man nach der Formel: 

-10 100-w cp- • 
g 

In dieser Formel bedeutet cp den Waschfaktor, w den Waschverlust in Prozenten, 
g das Metergewicht in Gramm. 

Die Waschmaschinen. 
Zum Waschen stehen Waschmaschinen im Gebrauche, welche der Eigen­

art des Gewebes insofern angepaJ3t sein miissen, als deren Organ der Faserart 
und Warenbeschaffenheit entsprechend gestaltet sein miissen und demgemaJ3 
auch verschiedenartige Wirkung ausiiben. Diese Wirkung richtet sich aber 
auch danach, in welcher Form das Gewebe durch die Maschine gefiihrt wird. 
Man konnte beispielsweise Halbseidenstoffe nicht auf einer Kurbelwaschmaschine 
waschen, weil die Wirkung der zwanglaufig bewegten Hammer zu kraftig ware 
und die Ware zerknittert oder zerrissen aus der Maschine kame. Waren, wf"lche 
leicht knitterig und schwieIig werden, oder zuFaltenbriichen neigen, miissen 
mit Aufmerksamkeit beim Waschen behandelt werden, selbst dann, wenn man 
sie im ausgebreiteten Zustande wascht. 
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Nach der Bauart unterscheidet man: die Hammerwaschmaschinen, 
die Waschrader und die Walzenwaschmaschinen. 

Die Hammerwaschmaschinen haben im holzernen Waschbottich gewohnlich 
zwei Hammer, die je nach der Antriebsart freifallend oder zwanglaufig be­
wegt durch StoB oder Druck auf das in Paketform (Bausch) in den Waschbottich 
eingebrachte Gewebe wirken, sie kommen im ersteren Falle fiir leichte, im letz­
teren fiir mittelschwere und schwere Gewebe zur Anwendung. 1st schon die Paket­
form eine Gewahr gegen das Bilden von Waschschwielen, so wird deren Bildung 
durch stetes Wenden vermittels der abgeschragten oder stufenfOrmig abgesetzten 
Hammerenden verhindert. Zu diesen Maschinen zahlen: die Waschhammer und 
die Kurbelwaschmaschinen. 

Der irische Waschhammer, urspriinglich zum Waschen von Leinengeweben 
bzw. zur Entfernung der Schlichte als Vorbereitung fiir das Bleichen verwendet,> 
besitzt als arbeitende Teile Hammer, welche von einer Daumenwelle gehoben wer­
den und auf das Gewebe niederfallen. Die Fallhohe ist gering, mithin auch die 
StoBwirkung und daher nur fiir leichtere Waren berechnet. Die Hammer bearbei­
ten die Ware unter WasserzufluB, der stetig und reichlich sein muB. Er biirgerte 
sich auch fiir leichtere Baumwollwaren ein, bei welchen eine Fadenlagenverande­
rung nicht am Platze ware. Bei reichlichem WasserzufluB, wenn die Ware form­
lich schwimmt, konnen aber leichte und zarte Baumwollgewebe sowie auch TiiB­
gewebe u. dgl. gereinigt werden. 

2, 3 bis 4 Bottiche mit je 2 Hammern sind zu einer Maschine vereinigt. 
Die langsame Bewegung der Hammer ermoglicht nur geringe Leistungen. 
Der deutsche Waschhammer, auch falschlich WaschwaIke genannt, dient zum 

Waschen bzw. Spiilen von Leinengeweben nach dem Entschlichten und nach 
dem Bleichen. Die fast senkrecht niederfallenden Hammer sind von intensiverer 
StoBwirkung. Die Leinengarne kommen nicht in solcher Reinheit in den Handel 
wie Baumwollgarne, weil sie von Natur aus mit schwer loslichen Pektinen dumb.­
setzt sind. Das Bleichen und darauffolgende Spiilen muB daher viel griindlicher 
gehandhabt werden. Man bleicht Gewebe aus feineren Garnen im Strang (Strang­
bleiche); die Breit bleiche hat sich bisher nicht eingefiihrt; die im Strahn 
gebleichten Garne verlieren an Festigkeit und wiirden beim Weben haufig 
reiBen. Je nach dem gewiinschten Bleicheffekte (74, %, % und Ganzbleiche} 
wird 2- bis 3mal in Sodalauge gekocht, gesauert und gespiilt (neutralisiert). Das 
Waschen bzw. Spiilen nach dem Entschlichten und nach dem Bleichen nimmt 
man auf der Waschwalke vor. Sie besteht aus 2 bis 5 zu einer Maschine 
vereinigten Bottichen mit je 2 Hammern. 

Die Hammerwaschmaschinen sind mehr Spiil- als Waschmaschinen, 
weil sie groBtenteils nur zum Abspiilen der bereits gelOsten Schlichte gebraucht 
werden. Nur bei Leinen- und Baumwollgeweben, welche ungebleicht in den 
Handel kommen, wird auf ihnen die Schlichte erweicht und allmahlich weggespiilt. 
Der Wasserverbrauch ist sehr betrachtlich. Die aus Heilz gebauten Maschinen 
miissen kraftig bemessen sein. Ais Wascbmittel bei diesen Maschinen dient 
vornehmlich Wasser. 

Die Kurbelwaschmaschinen sind Hammerwaschmaschinen mit zwanglaufig 
durch einen Kurbelmechanismus bewegten Hammern. Sie iiben auf das in Paket­
form in die Waschkufe eingebrachte Gewebe einen kraftigen Druck aus und haben 
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daher eine intensive Waschwirkung; man kann nicht nur mittelschwere, sondern 
auch die schwerste Ware, ohne Waschfaltenbildung befiirchten zu mussen, 
auf ihnen reinigen. Die Hammer fiihren 100 bis 120 minutliche StoBe aus. Sie 
finden zum V orwaschen yon Kunstwollstoffen, Decken, Kotzen, Hallinastoffen, 
starken Filzen u. dgl. Verwendung und konnen auch als Kurbelwalke 
angewendet werden. 

Die erwahnten Stoffe aus Wolle oder Halbwolle sind durch Ole, Fette und 
Schmutz aller Art behaftet, und dementsprechend vollzieht sich der Vorgang 
des Waschens in anderer Weise als auf dem irischen oder deutschen Waschhammer, 
weil verseifende Waschmittel zugegeben we;den mussen. Es zerfallt hier das 
Waschen in das Verseifen und Emulgieren der fettigen Substanzen (eigentliches 
Schmutzheben) und in das Ablautern des gelOsten Schmutzes durch das Spiilen 
mit Wasser. Das Waschen unter Zugabe von Seife und Soda .dauert je nach der 
Art und Menge der Verschmutzung 1% bis 2 Std., worauf das Spulen folgt. 
Das Offnen des gelochten Spritzrohres muB allmahlich geschehen, damit nur 
nach und nach mit dem Aufhoren des Abschaumens - der Schaum nimmt den 
gelOsten Schmutz auf - der WasserzufluB starker wird und schlieBlich 15 bis 
20 Minuten nur im Wasser zu Ende gespult wird. Als Waschmittel sind Seife 
oder Soda je nach der Art der fettigen Substanzen, zu verwenden. Zum Weich­
machen der Gewebe nimmt man Walker de. Die schnelle Hammerbewegung 
ermoglicht groBe Leistungen. Das Eingehen beim Waschen ist schwer zu regu­
lieren, man kann sich bis zu einem gewissen Grade durch Umtafeln der Ware 
helfen. Namentlich Militardecken verlangen ziemlich genaue Einhaltung von 
Lange und Breite (Bettdecken, Pferdedecken). Das Gewebe wird durch das 
HerausstoBen der Haarenden rauh. 

Die Wascbriider sind rotierende Trommeln mit Abteilungen und wirken einerseits 
durch Aufschlagen des Gewebes auf die Wandungen der Waschtrommel, anderseits durch 
Reiben an den am inneren Trommelumfang angebrachten Holzleisten. Durch das Drehen 
der Waschtrommel mit 40 bis 50 minutl. Umdrehungen werden die in den Kammern befind­
lichen Warenstiicke fortwahrend gewendet und stets neue Partien der Schlag- und Reibungs­
wirkung ausgesetzt. Als Waschmittel dient hier nur Wasser, weshalb man nur Gewebe mit 
leichtl(jslichen Verunreinigungen wie Schlichte, Starke, Leim, darauf waschen oder 
leichte vorgewaschene und gefarbte Gewebe spiilen kann. Da das Gewebe wahrend des 
Waschens weder auf Zug, noch Druck beansprucht wird, kann man auf dem Waschrade 
selbst die feinsten und ganz schiitter eingestellten Gewebe und solche, welche nur lose Bin­
dungen haben, waschen und spiilen, ohne Gefahr von Lagenveranderungen der das Gewebe 
bildenden Fadensysteme zu befiirchten. 

Die Waschrader dienen zum \Vaschen von baumwollenen Tiichern, leichten, schiitteren 
baumwollenen Kleiderstoffen, Spitzen, Gardinen, Drehergeweben, Konb'1'e13stoffen, in chemi­
schen Waschereien, in Kattunfabriken zum Spiilen gescifter und gefarhter leichterer Kattune, 
Vitragen u. dgl. Sie haben einen Trommeldurchmesser von 2000 mm, eine Breite yon 800 mm 
und sind durch Abteilungswande in 4 Kammern geteilt. Der Antrieb erfolgt mittels Los­
und Festscheibe. Jede Kammer ist mit einer Offnung fiir das Einhringen des Gewebes, 
mit Spritzrohr und AusguB6ffnungen flir das Schmutzwasser und Holzleisten zur Reibung 
des Gewebes yersehen. 

Die Walzenwaschmaschinen. 
Wie schon die Bezeichnung zum Ausdruck bringt, sind es Waschmaschinen, 

deren arbeitende Teile Walzen sind, die je nach ihrer Anordnung und auBeren 
Form und nach der Art ihrer Bewegung druckend (q uetschend), knetend 
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und auch reibend wirken konnen, gleichzeitig aber auch das Gewebe fort­
bewegen. Je nachdem das Gewebe in langsgefaltetem oder ausgebreitetem Zu­
stande durch die Maschine gefiihrt wird, kann man die Walzenwaschmaschinen 
in Strangwaschmaschinen und Breitwaschmaschinen einteilen. Sie 
unterscheiden sich auch hinsichtlich des Wascheffektes, der Bildung der 
gefiirchteten Waschfalten (die unter Umstanden die Ware unverkauflich 
machen) und des Einganges beim Waschen. 

Die Strangwaschmaschinen. 
Das Gewebe wird als endloser Strang durch die Maschine gefiihrt. Diese Form 

bildet immerhin eine dickere, elastische Masse und ermoglicht eine gleichmaBige 
Druckiibertragung, so daB aIle Stellen des zwischen den Quetschwalzen liegenden 
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Abb. 7. Die Hemmersche StrangwascluiJ.aschine mit Abnehmerwalze. 

Strangteiles nahezu gleichem Druck ausgesetzt sind, wodurch ein schneIleres 
Waschen zu erzielen ist als auf den Breitwaschmaschinen; aber die Gefahr der 
Bildung von Waschfalten (Knicken der Fasern an der Falte), Waschschwielen 
(locker werdende Haarstellen am Faltbug), Faltenbriichen (Abbrechen der 
Fasern an den Faltenbiigen) jst groBer. Die Wirkung und Arbeitsweise der 
Maschine ergibt sich aus den Abbildungen 7 und 8. 

Zur Bearbeitung von 2 bis 6 Warenstrangen fiihrt man diese durch einen 
Rechen oder eine Brille, da sie sich sonst infolge der groBen Geschwindigkeit 
(lOO m je Minute) leicht verschlingen und die daneben liegenden Strange un­
gequetscht durch die Maschine laufen wiirden. Die Quetschwalzen, die mit 
45 bis 50 minutl. Touren umlaufen, fordern gleichzeitig die Strange durch die 
Maschine. Sie quetschen die Waschfliissigkeit durch das Gewebe und heben den 
Schmutz an die Gewebeoberflache. Ihr Durchmesser betragt 500 bis 600 bis 
800 mm; die Oberwalze ist die eigentliche Druckwalze und hat einen groBeren 

Bergmann, Appretur. 2 
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Durchmesser, um einen entsprechenden Druck auszuiiben, der nach der Waren­
beschaffenheit zu andern ist, da leichte Gewebe einen geringeren Druck als schwere 
benotigen. Aus diesem Grunde belastet man die Oberwalze mit Gewichtshebel 
oder Federbelastungsvorrichtung, die einen ruhigeren Lauf ergibt. Die Ab­
nehmerwalze, fiir schwere Waren wegen besserer Mitnahme als Haspelwalze aus­
gebildet, zieht die Strange von den Quetschwalzen ab und fiihrt sie an die Luft, 
da das verdunstende Wasser erfahrungsgemaB die Reinigungswirkung erhoht. 
Die hintere Bottichwand muB steil abfallen, damit sich der Strang durch sein 
Eigengewicht abtafeln kann; die unten liegende Leitwalze (Riegel) streift mit­
gerissene Tafelfalten abo Die Geschwindigkeit ist bei 0,6 m Walzendurchmesser 

Abb. 8. Die Hemmersche Strangwaschmaschine mit hochliegendem Abnehmerhaspel. 

und 50 t/min 94 m/min. Bei groBerer Warengeschwindigkeit und leichteren Ge­
weben bilden sich Knoten, die im Rechen stecken bleiben und zum Zerren und 
ReiBen des Stranges AnlaB geben. Darum ordnet man den Rechen schwingbar 
an und beniitzt dessen Bewegung zum selbsttatigen Abstellen der Maschine, 
wenn er von einem Knoten gehoben wird. Auch Steinchen in der Maschine reiBen 
Locher in die Ware. Die Spiilrohre dienen auch zum Netzen der eingebrachten 
Ware zum schnellen und gleichmaBigen Eindringen der Waschfliissigkeit, das den 
Wasch vorgang beschleunigt und die Erzielung gleichmaBiger gewaschener Ware 
begiinstigt. 

Die Unterwalze ist angetrieben und festgelagert; die Oberwalze wird von die­
ser mitgenommen und kann sich mit wechselnder Strangdicke heben und senken. 
Die Waschfaltenbildung verhindert man durch mehrmaliges Reeken. 
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Der Waschvorgang besteht aus dem Verseifen der fettigen Substanzen 
und Heben des Schmutzes. Man uberzeugt sich von dem Fortschritt der 
Reinigung durch Ausdrucken eines Gewebeteiles. Wahrend des Waschens ist 
die Schmutztrogoffnung geschlossen, wahrend des Spulens dagegen offen. Auf 
das Schmutzheben folgt das Spulen, welches so lange fortzusetzen ist, 
bis das Spulwasser klar abflieBt. Das Waschen und Spiilen soIl mit warmer 
Waschflotte bzw. Spulwasser vorgenommen werden, wenn dies mit Rucksicht 
auf die Farben zulassig ist. 

RohweiBe (stuckfarbige) Gewebe soIl man immer warm waschen und spulen. 
FUr das Warmwaschen ist ein Heizrohr im Bottich durch Lattenboden gedeckt, 
fUr das Warmspiilen eine Dampfwassermischvorrichtung am Spiilrohr vorhanden. 
Beim Warmwaschen und -spiilen ist der Wascheingang groBer. 

Die Hemmersche Strangwaschmaschine dient vornehmlich zum Waschen 
von Woll- und Halbwollwaren. Den gelosten bzw. verseiften und emulgierten 
Schmutz nennt man in der W ollwarenwascherei den G er b er, das Waschen 
daher Entgerbern. Der Gerber muB schaumen; ist dies nicht genugend der Fall, 
so muB die Seifenli:isung verstiirkt werden. 

Sehr schmutzige Stucke sind zweimal zu waschen; zum gleichzeitigen 
Waschen in einer Maschine dad man nur Stucke von gleicher Farbe 
nehmen. Um beim Spulen seifenreine Ware zu erhalten, setzt man dem 
Spulwasser etwas Salmiak zu. 

Ein zu starkes Eingehen in der Breite und Waschfalten verhindert man durch 
das Waschen "im Schlauch" mit grober Naht, damit die Luft austreten kann. 
Vor der Brille blaht sich der Schlauch auf, wodurch sich die Falten offnen und 
neue Falten ananderen Stellen sich bilden (Faltenverlegung). Dieser Vorgang 
leistet auch gute Dienste bei eingerollten Warenleisten (hervorgerufen durch 
scharfgespannten SchuB). 

Fur Rauhwaren ist dies wegen des Durchrauhens der Leisten von Be­
deutung. Kammgarnwaren ohne Walkproze.B wascht man im Schlauch. 
Bei feineren Waren naht man das Stuck mit der rechten Seite nach innen, dagegen 
bei gewohnlichen Waren mit der rechten Seite nach auBen. 

Weil das Gewebe, in der SchuBrichtung gerollt, einem immerwahrenden 
Quetschdruck ausgesetzt ist, geht es in der Breite stark ein; insbesondere bei 
feinen Wollen und loser Bindung. 

Leicht schwielig werdende Gewebe naht man "im Schlauch" mit kleinen 
Stich en und laBt aIle 2 m eine groBere Nahtlucke. Die Seifenli:isung darf wegen 
der Gefahr des Zusammenklebens des Schlauches nicht zu stark sein. 

1st die Ware zu hart und bockig, was auch AniaB zur Waschfaltenbildung ist, 
so behandelt man sie vor dem Strangwaschen auf einem Brennbock, um sie 
weicher zu machen; d. h. man laBt die Ware durch heiBes Wasser laufen. 

Das gleichzeitige Waschen von schweren und leichten Stiicken ist zu ver­
meiden; laBt es sich aber nicht umgehen, so muB man die schweren auf die eine 
Seite, die leichten auf die andere Seite der Walzen einlegen, um gleichma.Bige 
Druckubertragung zu erhalten. 2 bis 4 Strange geben die gleichmaBigste Druck­
ubertragung; bei mehr Strangen und verschiedenen Qualitaten bleiben die mitt­
leren moglicherweise ohne Druck, wodurch der Wascheffekt ausbleibt. 

Bei wollfarbigen Waren mit heiklen Farben nimmt man als Waschmittel 
2* 
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Seife und anstatt Soda besser Salmiak; dieser greift die Farben nicht an, 
sondern macht sie sogar frischer und feuriger. Soda macht die Ware auch rauher 
und harter. Zum Feurigmachen der Farben setzt man dem Spiilwassser auch 
etwas Essigsaure zu. 

Die Nachwasche stiickfarbiger Ware geschieht bei hellen Farben mit 
Wasser, bei dunklen mit Walkerde. 

Leichte Kammgarngewebe mit groBerer Stiicklange wascht man vorteilhaft 
im Doppelstrang, bei welchem sich das Waschen infolge der wiederholt en 
Verkreuzung unter fortwahrendem Faltenverlegen ohne Waschfaltenbildung 
vollzieht; sie gehen auch schneller in der Breite ein, was insbesondere fiir zu 
walkende Kammgarngewebe vorteilhaft ist. Die Ware fallt auf Strangwasch­
maschinen glatt aus, da Reibungsorgane fehlen. 

Das Clapot. 
Das Clapot ist eine Kontinue-Strangwaschmaschine mit fortlaufen­

dem Strang und wird in der Baumwollwarenappretur fiir Massenartikel zum 

Abb. 9. Strangwaschmaschlne (Clapot) mit gespannter 
Strangiiihrung. 

Waschen, Spiilen, auch zum Chlo­
ren und Sauern der zu bleichen­
den, zu farbenden und zu be­
druckenden Gewebe angewendet. 
Die bedruckten Waren werden 
nach dem Bedrucken zur Ent­
fernung des nicht fixierten Farb­
stoffes im Clapot ebenfalls ge­
waschen und gespiilt. 

Diese Gewebe sind im roh­
weiBen Zustande fast ausschlieB­
lich von Schlichte und von den 
nach dem Sengen verbleibenden 
Verbrennungsprodukten als Vor­
bereitung fiir das Bleichen zu 
reinigen .• Man kocht sie fiir das 
Bleichen 12 Stunden in Natron­
lauge, quetscht auf dem Squeezer 
(Strangquetsche) ab und leitet 
den Strang durch Ringe zum Spii­
len auf das Clapot . Nun werden die 
Strange in den Chlorbottich (aus 
Beton) gebracht, bleiben in der 
ChlorkalklOsung von 20 Be 4 Stun­
den liegen und kommen nun neuer­
dings zum Spiilen aufdas Spiilcla­
pot mit angeschlossener Strang­
quetsche. Hierauf wird die Ware 

zur Beseitigung des noch vorhandenen Chlorkalks in einem Saurebottich mit 
Schwefelsaure von 2 0 Be gesauert, abermals auf dem Clapot gespiilt und end­
lich, mittels eines Strangoffners ausgebreitet, der Trockenmaschine zugefiihrt. 
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Die CIa pots werden 2 bis 3 m breit gebaut; der Strang lauft in 18 bis 24 
schraubenformigen Windungen zwischen den Quetschwalzen und Leitwalzen 
hindurch. Er kommt also 18 bis 24mal unter Quetschdruck. Da sich der Druck 
auf 24 Strangteile verteilt, sind bleibende Waschfalten nicht zu erwarten. Von 
den etwa 500 mm im Durchmesser messenden Quetschwalzen ist die untere 
angetrieben, die obere mit Gewichtshebeln belastet und mitgenommen. Am 
Maschinenaus- und -eingange sind Fiihrungsringe vorhanden. Die Waren­
strange werden aneinander genaht und laufen kontinuierlich durch die Maschine. 

Fiir festere Waren hat man Clapots mit gespannter Strangfiihrung. Diese 
brauchen keine selbsttatige Abstellvorrichtung, weil Knoten sich nicht bilden 
konnen (Abb.9). Weniger feste Gewebe behandeltman auf dem Clapot mit 
loser Strangfiihrung und selbsttatiger Abstellung bei Knotenbildung; ein Chan­
gierrechen dient zur gleichmaBigen Abniitzung der Quetschwalzen (Abb. 10). 

In den meisten Fallen haben die Clapots einen Schmutzwassertrog zur steten 
Ableitung des schmutzigen Spiilwassers und Spritzrohre an der Seite der im 
Bottich einlaufenden Strangteile Da die Spiilclapots viel Wasser verbrauchen, 
werden sie oft auch in kiinstlichen Gerinnen eingebaut. 

Stark verschmutzte Gewebe wascht und spiilt man auf Clapotbatterien mit 
Gegenstrom, wodurch Wasser und Waschmittel giinstig ausniitzbar sind. Das 
Gegenstromprinzip besteht darin, daB Gewebe- und Wasserlauf einander ent­
gegengesetzt sind, d. h. das gereinigte Gewebe verHtBt die Maschine an der Ein­
trittstelle des noch unbeniitzten Wassers, das in dem MaBe sich mit Schmutz an­
reichert, als es der Eintrittstelle des Gewebes sich nahert. 

Die Breitwaschmaschinen. 
Bei diesen wird das Gewebe faitenios in ausgebreitetem Zustande gewaschen. 

Diese Art der Warenfiihrung hat gegeniiber den Strangwaschmaschinen die 
Vorteile des geringeren Eingehens in oor Breite und der Unmoglichkeit der 
Waschfaltenbildung, aber den Nachteil geringerer Waschwirkung, selbst wenn 
besondere Vorrichtungen zur Forderung der Waschwirkung vorgesehen sind. 
Solche sind beiMaschinen zum Waschen von Wollwaren Reibungswaschappa­
rate, bei Maschinen zum Waschen von Baumwoll- und Leinenwaren eine gro­
Bere Anzahl von Quetschwalzenpaaren, sowie schlagend und zugleich reibend 
wirkende Organe. Der geringere Wascheffekt bezw. die geringere Waschwir­
kung erklart sich aus der Fiihrung der Ware in einfacher Lage, wobei der Quetsch­
druck und das Aneinanderreiben der Faiten wie im Strange geringer ist oder 
fehit. Man verwendet die Breitwaschmaschinen demgemaB fiir wenig ver­
schmutzte Waren oder solche, weiche gegen Faitenbildung empfindlich sind. 

Wesentlich in der Ausfiihrung abweichend sind die Quetschwaizen, von wel­
chen immer eine harte mit einer elastischen behufs gleichmaBiger Druckiiber­
tragung zusammenarbeiten miissen. 

In der Konstruktion und auch in der Wirkung sind die Breitwaschmaschinen 
fiir Wollwaren und fUr Gewebeaus pflanzlichen Stoffen schon mit Riicksicht auf 
die Art und Menge ihrer Verunreinigungen verschieden. 

In der Wollindustrie sind sie sehr gut eingefiihrt zum Waschen Ieichter 
Kammgarnwaren, namentlich Damenkleiderstoffe, aber auch zum Egalisieren 
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von starkeren Waren. Stiickfarbige leichte Damen-Kammgarn- und Halbkamm­
garngewcbe kommen nach dem Sengen zum Waschen auf die Breitwaschmaschine. 
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Die Breitwaschmaschine von Hemmer in Aachen. Bei dieser Maschine, 
die in der Ausfiihrung nach Abb. 11 auch von E. Gessner, Aue i. Erzg., gebaut 
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wird, sind auBer dem Quetschwalzenpaar zum Ausquetschen des Schmutzes 
noch ein, zwei oder drei Riffelwalzenpaare, welche das Gewebe rei bend und kne­
tend bearbeiten. Die angetriebene untere Quetschwalze, ein GuBrohr, zur Rost­
sicherheit mit Kupferblech iiberzogen, nimmt die obere mit Kautschuk iiber­
zogene Eisenwalze mit, die fUr veranderlichen Druck, wie er von verschiedenen 
Warengattungen verlangt wird, mit einer Federbelastungsvorrichtung ausgestat­
tet ist. Auch ist ein Schmutztrog in iiblicher Anordnung fiir das Ablautern des 
Schmutzes beirn Spiilen vorhanden. Vor jedem Walzenpaar ist zur Verhinderung 

der Waschfaltenbildung 
je ein Breithalter vor­
gesehen. 

Der Antrieb ist mit­
tels zweier Riemenleiter 
fiir 80 und 240 minut­
liche Touren eingerichtet 

~t"'''ta~~~~~~~~::';~--.." und zwar die groBere 
Geschwindigkeit fUr das 
Ein- und Ausbringen der 
Ware, die kleinere fUr 
das Waschen selbst. 
J eder Riemenleiter ist 
fUr sich verschie b bar. 

Die Breitwaschma­
schine, beiderderWasch­
vorgang sich in dersel­
ben Weise wie auf der 
Strangwaschmaschine 

abspielt, dient in erster 
Linie zum Waschen von 
feinen und hochfeinen 

Kammgarn- und 
Halbkammgarn-

Abb.12. Breitwaschmaschine von Ernst Gessner A.·G. gewe ben, welche weni-
ger verunreinigt sind als 

Streichgarngewebe, besser verseifbares und weniger en enthalten. AuBerdem be­
dient man sich ihrer zum Egalisieren von auf der Strangwaschmaschine wasch­
faltig oder knitterig gewordener Waren sowie zum Weichmachen bockiger 
Gewebe. 

Reinere Ware erzielt man mit dem in der Breitwaschmaschine eingebauten 
Reibungswaschapparat, der aus einem Leitriegel besteht und das Gewebe 
so fiihrt, daB der zulaufende und ablaufende Gewebeteil sich beriihren und 
infolge der entgegengesetzten Richtung sich aneinander reiben, wodurch der an 
die Oberflache des Gewebes gehobene Schmutz abgerieben wird und schneller 
in die schaumende Waschfliissigkeit iibergeht. 

Den Waschmaschinen mit zwei und drei Riffelwalzenpaaren sagt man den 
Obelstand nach, daB namentlich leichtere Gewebe sich leicht verlaufen und 
knittrig werden, sich auch leicht durchreiben. 
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Bei der in der Abb. 12 dargestellten Maschine soll dieser Vbelstand be­
seitigt sein. Sie hat als Neuheit noch einen Warenlauf-Regulierapparat RA, 
der das zeitweilige Faltenausgleichen durch den Arbeiter uberfJussig macht 
und die Beaufsichtigung mehrerer Maschinen durch einen Mann ermoglicht. 
Der Regulierapparat besteht aus drei Walzen a, b, c, welche gemeinsam urn 
den Zapfen 0 schwingen konnen. 

Verlauft sich die Ware nach einer Seite, z. B. nach links, so wirkt an dieser 
Leistenseite die Warengeschwindigkeit am groBeren Arm der schwingbaren 
Walzen, an der anderen Leistenseite am kleineren Arm. Damus folgt eine groBere 
Winkelgeschwindigkeit an der rechten Seite, welche eine solche Bewegung der 
Riffelwalze zur Folge hat, daB das Gewebe wieder zur Maschinenmitte lauft. 

Die Breitwaschmaschinen fUr feine Gewebequalitiiten aus pflanzlichen Faser­
stoffen kennzeichnen sich durch eine groBere Anzahl von Waschbottichen, die 
entweder getrennt stehen oder durch Zwischenwande aus einem einzigen Bottich 
gebildet sind. - Jede Abteilung (Bottich) ist mit einem Quetschwalzenpaar 

Abb.13. Breitseif- und Waschmaschine von C. G. Haubold A.·G. 

verseherl. Zur gleichmaBigen Druckiibertragung auf das diinne in einfacher Lage 
durch die Waschmaschine gefiihrte Gewebe, und urn an allen Stellen desselben 
den geli:isten Schmutz auszuquetschen, ist eine der Walzen (gewohnlich die Ober­
walze) mit einem Baumwollseil oder Baumwollstoff umwickelt. Bei besserer Aus­
fUhrung bestehen die Unterwalzen aus GuBeisen mit einem Vberzug aus Messing­
blech, die Oberwalzen sind aus Holz mit einem Kautschukiiberzug (Gummiwalzen). 

Die Waschmittel sind hierbei Seifen- oder SodalOsungen. 1st im Gewebe 
bereits durch ein Kochen (Beuchen) die Schlichte gelOst worden, so wird auf der 
Breitwaschmaschine nur gespiilt. AIle feineren Gewebequalitaten, die ohne 
Quetsch- oder Knitterfalten gereinigt werden sollen, sowie solche mit farbigen 
Langsstreifen, die, wenn sie nicht vollkommen waschecht gefarbt sind, bluten 
und die iibrigen Gewebeteile verfarben wiirden, sollen unbedingt auf den Breit­
waschmaschinen gewaschen werden. Ebenso sind auch aIle mercerisierten Ge­
webe durch Ansauern mit verdiinnten Sauren und griindliches Spiilen mit Was­
ser von der Natronlauge zu befreien (Neutralisieren), urn beirn nachfolgenden 
Farben Fleckenbildung zu vermeiden. 1ndigogefarbte Waren werden ebenfalls 
auf Breitwaschmaschinen gesauert und gewaschen, zu bedruckende Gewebe ge­
seift und gewaschen. 
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Die Waschorgane sind je 
nach ihrer Ausfiihrung ver­
schiedenartig mechanisch 
wirkend. Quetschwalzen wir-
ken driickend und pressen 
den Schmutz aus, Schlag­
walzen wirken durch Schlag 
und durch Voriiberstreichen 
am Gewebe, also auch durch 
Reibung, so daB selbst fester 
anhaftende, bereits gelOste 
Schmutzteilchen schneller 

<:!:i entfernt werden. Bei einigen 
...: Maschinen findet man be ide 
~ Organe auch vereinigt. 
~ Eine Breitwaschmaschine 
~ mit getrennt stehenden Bot-
13 tichen besteht aus 3 bis 
§ 5 Bottichen, vor denen je 
;.-
" ein rotierender Breithalter 
0:: 

~ vorhanden ist. Der Vorgang 
~ ist beispielsweise so, daB im 
~ ersten Bottich das Wasch­
"" mittel (Seife-, SodalOsung) 
5 

sich befindet und im 2., 3., 
~ .. 4. Bottiche gespiilt und das 
~ Wasser durch Spritzrohre 
~ 
I'< zugefiihrt wird; im 4. Bottich 

1f ,....r-~ ;:: befindet sich auBerdem noch 
!=f*, ~ 2 ein Schmutzbottich. Jeder 

...: Bottich hat ein Quetsch-
~ --,{ ::::3: I I '- --~ 

1 walzenpaar. Diese Maschine 
~ 00 ---u-- ~ . Kf-"'" eignet sich fiir das Waschen 
lI8Ii! t=' ~ t und Spiilen roh weiBer 
~ I er oder gefarbter Baum-
~ '--- wollgewebe. Es konnen 

auch 2 bis 3 Bottiche Wasch­
mittel enthalten. 

u L 

,~~ 
l • , 

Die Breitspiilmaschine mit 
Wasseriiberlauf ist zum Spii­
len gewaschener, gefarb­
ter oder bedruckter 
Baumwollgewebe sehr 
gut geeignet. Der Wasser­
verbrauch ist hier sehr ge­
ring, da das Wasser mehrere 
Male ausgeniitzt wird, indem 
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es von einem Bottich zum anderen flieBt. Das Gewebe macht den entgegen­
gesetzten Weg, was man als Spiilen nach dem Gegenstromprinzip bezeichnet. 
Schwerer Schmutz setzt sich am Bottichboden fest und muB zeitweilig ab­
gelassen werden. 

Eine andere Einrichtung einer Breitspiilmaschine ist die mit Wasser­
iiberfiihrung vermittels Steigrohre, die das Wasser vom Bottichboden abheben 
und den VorteiI der ununterbrochenen Abfuhr des am Bottichboden sich ansetzen­
den Schmutzes haben, so daB nur zeitweilig eine Bottichreinigung erforderlich ist. 

Eine Breitwaschmaschine in der Ausfiihrung von C. G. Haubold, Chemnitz, 
zeigt die Abb. 14. 

Die Quetschwalzen konnen aus Eisen bestehen, und zwar sind bei guter 
Ausfiihrung die Unterwalzen zur Rostsicherheit mit Kupferblech, die Obel'walzen 

Abb.15. Breitwaschmaschine mit Waschfliigeln von C. G. Haubold A.·G. 

mit Kautschuk iiberzogen. Durch den Einbau mehrerer Leitwalzen in einem 
Bottich macht das Gewebe einen Hingeren Weg in der Spiilfliissigkeit. 

Die Breitseif- undWaschmaschine, vornehmlich zum Waschen von Geweben 
vor dem Drucken, ist in Abb.13 in einer Ausfiihrung von C. G. Haubold, Chem­
nitz, wiedergegeben. Das Gewebe kann gewickelt odeI' getafelt vorgelegt werden. 
1m ersten Bottich wird geseift, wobei die durch den Warenzug mitgenommenen 
polygonalen Leitwalzen auf das Gewebe einwirken. 1m 2. und 3. Bottich wird mit 
Wasser, das durch Rohre stetig zugefiihrt wird, gespiilt und del' gelOste Schmutz 
durch die Schlag. und Reibungswirkung del' angetriebenen Walzenschlagfliigel 
abgelOst. Dber jedem Bottich befindet sich ein Quetschwalzenpaar mit Gewichts­
hebeldruck und vorgestelltem Breithalter. Spritzrohre in den Spiilbottichen 
sorgen fiir die Beseitigung des gelOsten Schmutzes. In den Spiilbottichen fangen 
Schmutztroge das von den Quetschwalzen abflieBende Schmutzwasser auf. Sic 
verringern den Wasserverbrauch und bewirken ein ununterbrochenes Waschen. 
Das Gewebe wird abgetafelt oder auf eine Holzwalze aufgewickelt. 
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Die Wasehwirkung der Breitwasehmasehinen wird vielfaeh dadureh be­
eintraehtigt, daG die Wasehflugel (Sehopfrader) unzweekmiiBig ausgebildet sind. 
Sie tauehen entweder zu tief oder zu heftig in die 
Flotte ein; die gesehopfte Flussigkeit wird aueh 
nieht griindlieh und gleiehmiWig auf die Gewebe­
laufbahn abgegeben. 

Diese Nachteile vermeiden die Waschflugel 
nach Abb. 15 und Abb. 16. 

Auf einer durchgehenden WeUe sind Rinnen 
von spiralformigem Querschnitt befestigt, die 
wahrend der Umdrehung zuerst in die Flotte -
tauchen; sie fullen sich infolge ihrer eigenartigen 
Form mit Wasser. 

Sobald der SchOpfflugel aus der ~~lotte heraus­

Abb.16. Waschfliigel. (Einzelheit 
zu Abb.15.) 

tritt, schleudert er das Wasser, das nicht in das Innere der Rinnen eindringen 
konnte, kraftig gegen das senkrecht vorbeigefuhrte Gewebe. 

In der Regel werden 3 Flugel in einen Kasten eingebaut. 

Die Krabbmaschinen zum Kochen, Brennen, Briihen und Fixieren. 
1m weiteren Sinne konnen zu den Breitwaschmaschinen auch die Krabb­

maschinen gerechnet werden, welche in der Appretur fur wollfarbige, 
vornehmlich fUr stuckfarbige Wollstoffe, insbesondere stuckfarbige Kamm­
garnstoffe, ebensolcher Gera-Greizer-Artikel (feinere leichte Damenkleider­
stoffe aus Wolle) und der Halbwollengewebe von groGer Bedeutung sind. 
Sie sind mehr Fixier- als Wasehmaschinen, wirken also nur nebenbei rei­
nigend und geben keinen so voUen Wascheffekt wie die Strangwaschmaschinen, 
weshalb man auf ihnen nur leicht verschmutzte Gewebe mit leicht los­
lichen Verunreinigungen, wie Schlichte, Leim, Starke und geringe Mengen 
von Fett reinigen kann; sonst k6nnen nur vorgewaschene Gewebe darauf bearbei­
tet werden. Ihr eigentlicher Zweck ist das ~~ixieren des Gewe bes, d. h. 
die Beseitigung der Krumpf- oder Krimpfahigkeit, um das Eingehen (Schrumpfen, 
Krimpen oder Krumpfen) des Gewebes in der Lange und Breite bei den spateren 
Appreturarbeiten oder beim Farben unmoglich zu machen. Erreicht wird dieser 
Effekt, indem man das Gewebe im breit und straf£ gewickelten Zustande 30 bis 
60 Minuten in heiGem Wasser unter starkem Druck rotieren laGt. Die Temperatur 
des Wassers muG mindestens derjenigen gleich sein, welche das Gewebe bei den 
nachfolgenden Operationen auszuhalten hat. Das Verfahren des Fixierens oder 
Einbrennens, Krabbens, Kochens, Bruhens beruht auf der Formbarkeit (Plastizi­
tat) der Wollfaser, welehe im warmen Zustand in irgendeine Form gebracht, 
diese nach dem Abkuhlen beibehalt. Das Krabben ist eine Art N aGdekatur, 
weil nebst Krumpffreiheit man damit hohen Glanz und weichgriffige, volle Ware 
erhalten kann. Die Weichheit beruht auf dem AufqueUen der Wollfaser zufolge 
der Wasseraufnahme. 

Man unterscheidet 3 Arten von Krabbmaschinen: 
die einfaehe Krabbmaschine (Brcnnboek, Fixiermasehine), 
die doppelte Krabbmaschinc und 
die 3fache (auch mehrfache) Krabbmaschinc. 
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Der Brennbock (Abb. 17) dient fast ausschlieBlich zum Entleimen (Ent­
schlichten) und Fixieren von stiickfarbigen leichten Kammgarngeweben, aber 
auch von wollfarbigen Waren und hat ein Quetschwalzenpaar mit Hebelbelastung. 
Die Unterwalze ist mit geraden und Kreuzriemen fUr Vor- und Riickwartsgang 
eingerichtet, um die Ware auf- und abwickeln zu konnen. Die Abb. 18 zeigt 
eine moderne Ausfiihrung von E. Gessner, Aue i. Erzg., die auch von Haubold 
ahnlich gebaut wird. Das auf die Unterwalze aufgewickelte Gewebe laBt man bei 
wollfarbigen Stoffen in Wasser von 40 bis 60 0 C eine Stunde und langer rotieren. 

Bl"uhboflich 
I 

Abb.17. Der Brennbock (altere Ausfiihrung). 

Die Temperatur des Wassers richtet sich nach den Farben. Einfarbige Gewebe 
bediirfen weniger Vorsicht. Gewebe aus feinem Wollmaterial, die sich weich 
und voll angreifen sollen, krabbt man ohne besonderen Druck, wie auch solche, 
welche infolge von Langs-, Quer- oder Diagonalrippen Moirebildung befiirchten 
lassen. Stiickfarbige Cheviots bestehen aus etwas harterem Wollmaterial und 
bedingen zu ihrer Weichmachung eines hoheren Druckes der Oberwalze. Woll­
farbige Gewebe wascht man vor dem Fixieren auf einer Strangwaschmaschine 
oder Breitwaschmaschine. 

Fiir stiickfarbige Gewebe, mittelschwere Kammgarne, welche nur wenig 01 
enthalten, bedient man sich des Brennbockes sowohl zum Entleimen (Entschlich­
ten) als auch zum Fixieren, um sie fiir das Farben vorzubereiten, gegen Eingehen 
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und Verfilzen zu sichern und den Glanz zu heben. Nach dem Kochen wascht man 
auf der Strangwaschmaschine und bei heiklen, leicht schwielig werdenden Quali­
taten auf der Breitwaschmaschine und dekatiert sie im nassen Zustande auf der 
rotierenden Dekatierwalze. Fur ein vollkommenes Krabben hat man das Gewebe, 
in entgegengesetzter Richtung gewickelt (so daB das fruhere Innenende nach au Ben 
zu liegen kommt), ein zweites Mal zu krabben. Zu diesem Zwecke hat man den 
ersten Wicke] zu uberwickeln. Das entfallt bei der Doppelkrabbmaschine. 

Abb.18. Der Brennbock von Ernst Gessner A.-G. 

Aber auch andere wichtige vorbereitende Appreturvorgange lassen sich auf 
dieser einfachen Maschine ausfiihren; z. B. das Egalisieren von auf der Strang­
waschmaschine waschfaltig gewordenen Geweben; fiir zu rauhende Waren 
die Erzielung faltenfreier Gewebe zur Verhiitung von Rauhstreifen; fiir Strich­
waren als Nachbehandlung die Fixierung der Strichlage und des dadurch 
bedingten Glanzes. Man hat hierbei das Gewebe im Strich auf die Unterwa]ze 
zu wickeln, d. h. mit dem Warenhinterende das Wickeln zu beginnen. 

Zur Erzielung verschiedenen Griffes und verschiedenen Glanzes 
durch das Krabben schlieBt man an den HeiBwasserbottich noch einen Kiihl­
wasserbottich mit mehreren Leitwalzen an. Fiihrt man das fixierte Gewebe 
durch kaltes Wasser, so vermindert sich der Glanz, und der Griff wird etwas 
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rauher und harter. LaBt man nach dem Fixieren die gewickelte Ware langsam 
abkiihlen, durch Stehenlassen des Gewebewickels, so erhii,lt sie Hochglanz. 
Der Glanz ist aber bedingt durch den natlirlichen Wollglanz. 

Die doppelte (zweifache) Krabbm.aschine flir die Vorappretur stuckfarbiger, 
leichter und mittelschwerer Wollwaren, welche nach der Appretur eine klare, 
unverfilzte Oberflache zeigen sollen, wie z. B. leichte Kammgarngewebe, Tibets 
(stuckfarbige Kammgarnstoffe, eine Art Kaschmirstoff), Kaschmirstoffe (leichte; 
stuckfarbige Kammgarnstoffe der Gera-Greizer Branche, meist Damenkleider­
stoffel. Satins, Croises, leichte Cheviots usw., also Gewebequalitaten, bei welchen 
ein ganz bedeutender Grad der Fixierung anzustreben ist, damit die Gewebe 
nach dem Farben unverfilzt und ebenausfallen. Alle diese stuckfarbigen Gewebe, 
welche nur leichtverschmutzt sind und wenig fettige Substanzen enthalten, 
werden vor dem Krabben auf der Gassenge zur Abflammung der Faserenden 
gesengt, um beim spateren Waschen und Farben nicht zu filzen. Gewisse schwere 
Qualitaten Hi.Bt man vor dem Sengen, allenfalls nach einer V orwasche, eine 
Trommeltrockenmaschine oder auch einen Filzkalander durchlaufen, um sie 
faltenfrei der Senge zu ubergeben. 

An das Sengen reiht sich das Bruhen auf der Krabbmaschine. 1m ersten Bot­
tich werden Schlichte oder Leim gelOst, geringe Fettmengen verseift, wozu heiBes 
Wasser von 40 0 bis 60 0 C mit Zugabe von gelOster Soda 3 0 Be und etwas Schmier­
seife, allenfalls auch Salmiak, zweckdienlich ist. 1m zweiten Bottich wird bei 
einer Temperatur von 70 0 bis 80 0 C gekocht bzw. fixiert und die Temperatur 
durch eine Dampfschlange gleichbleibend erhalten. Die Flotten werden in den 
beiden Bottichen nach Erfordernis taglich einige Male gewechselt. Nach dem 
Briihen unterzieht man die Stucke noch einer leichten Wasche. Den gleichmaBigen 
Fixiereffekt erzielt man dureh das fiberwiekeln, weil das WarenauBenende des 
ersten Bottichs im zweiten Bottich nach innen an der Wickelwalze zu liegen kommt. 

Die doppelte Krabbmasehine wird wegen der grundlichen Entschlichtung 
und Fixierung bei geringerem Dampf- und Wasserverbrauch und nicht zuletzt 
wegen der groBen Produktion der einfachen Krabbmaschine vorgezogen. 

Die Maschine hat ein Wickelwerk zum Aufwiekeln der getafelt vorgelegten 
Ware auf eine Wiekelwalze, von welcher man das Gewebe auf die Unterwalze 
im erst en Bottich aufwickelt, den Wickel mit einem Mitlaufer umhullt und nun 
20 bis 30 Minuten entsehlichtet (entleimt). Nun wird die Oberwalze des erst en 
Bottichs hoehgehoben, das Gewebe uber eine Leitwalze auf die Unterwalze im 
2. Bottich uberwiekelt, wobei die Unterwalze des ersten Bottiehs gebremst werden 
kann. Dann wird die Ware im HeiBwasser fixiert und danach auf die Wickel­
walze des ersten Bottichs iiberwiekelt. 

1st das Gewebe zur besseren Fixierung und Aufnahmsfahig­
mac hung der Farbstoffe noeh zu dekatieren, so kann an Stelle der 
Wiekelwalze eine Dekatierwalze eingelegt werden. Dieser Vorgang ist nur dann 
durehfuhrbar, wenn man im erst,en Bottieh die Schmutzflussigkeit dureh Rein­
wasser ersetzt hat, die Ware solI also moglichst rein von der Bruhmasehine 
kommen. Dureh das Briihen mit Druck faUt die Ware viel glatter und filzt 
weniger beim nachfolgenden ]'arben. 

Werden Gewebe nach dem Briihen auf einer Wasehmaschine naehgewasehen, so 
verkurzt man das Briihen auch durch direktes V'berwiekeln von der Unterwalze 
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im zweiten Bottich auf die ihr zugeordnet liegende Wickelwalze oder fiihrt das 
Gewebe unter die Unterwalze im zweiten Bottich und wickelt auf die Wickelwalze. 

Die dreifachc Krabbmaschine mit grol3em Quetschwalzendruck eignet sich zum 
Entschlichten stiickfarbiger wollener, harterer Gewebe (Weftgewebe) und besserer 
Qualitaten von halbwollenen Geweben im breiten Zustande, zum Degummieren 
haibseidener Stoffe, zum Kochen, Wasehen, Fixieren und Lustrieren sehr guter 
Qualitaten von halbwollenen Futterstoffen, wie Serges, Glorias, Zanellas, Orleans 
und Schirmstoffen. Alle diese genannten Gewebe werden im Stiick gefarbt 
und sollen auf Glanz gearbeitet werden. Die halbwollenen Gewebe besserer Qua­
litat (Kammgarnkette mit Baumwollschul3), welehe wegen ihrer Billigkeit ganz­
wollene Gewebe ersetzen sollen, werden derartig appretiert, um das Aussehen 
ganzwollener Gewebe zu erhalten. 

Nun gestaltet sieh die Appretur feinerer Halbwollwaren aus dem 
Grunde sehr schwierig, wei! die Versehiedenheit der Eigenschaften von Wolle 
und Baumwolle aueh ein verschiedenartiges Verhalten in den einzelnen Appretur­
stufen zur Folge hat. Wolle springt im feuchten Zustande bei Anwesenheit 
von Warme stark ein, beim Walken filzt sie, wah rend sich die Baumwolle in 
gleichen Fallen fast ganz indifferent verhalt. Dieses ungleiehe Verhalten des 
Eingehens und des Filzens der Wolle und Baumwolle fiihrt zu welligen und faltigen 
Stellen im Gewebe; es ist daher zu traehten, durch geeignete Bearbeitung in der 
Appretur der Wolle die Neigung zum Eingehen mogliehst zu nehmen. Alle diese 
vorgenannten Halbwollgewebe werden naeh dem Sengen gekra b bt. Die 
beste Krabb~aschine fUr diese leieht wellig werdenden Stoffe ist die dreifache 
Krabbmasehine, die, mit weit hoherem Quetsehdruek arbeitend als der Brennbock 
und die zweifache Krabbmaschine, einen weit hoheren Glanz und eine schnellere 
und bessere Reinigung ermoglieht. Auf den dreifachen Krabbmasehinen werden 
die Gewebe gleichzeidg von Leim und Sehlichte befreit (gereinigt), fixiert und auf 
Glanz bearbeitet. 

Gewebe feinerer Qualitat, z. B. Kammgarnkette mit Baumwollsehul3, 
reinigt man im erst en und zweiten Bottich mit Seife und Salmiak dureh 20 Minu­
ten, indem man die Enden wechselt, d. h. die Ware iiberwickelt. Hierauf entleert 
man die beiden Bottiehe, fUIlt sie mit heil3em Wasser und kiihlt die Ware schliel3. 
lieh im dritten Bottich abo Wickelt man das Gewebe, ohne im Wasser zu kiihlen, 
im heil3en Zustande auf die Walze und liil3t sie im gewickelten Zustande langsam 
abkiihlen, so erhalt die Ware Hochglanz. Fiihrt man hingegen das Gewebe aus dem 
Heil3wasserbottich in den Kiihlbottich mit kaltem Wasser, so wird je nach der 
Da.uer des Abkiihlens und der Temperatur des Wassers der Glanz mehr oder 
weniger abnehmen. 

Kreppe, Ripse, Diagonals, d. s. Gewebe mit Rippen und Erhaben­
heiten, sind wegen der Gefahr der Moirebildung ohne Druck, mithin mit 
hochgehobenen Oberwalzen zu krabben. 

Bei stiickfarbigen Hal bseidengewe ben gibt man in den erst en Bottich 
zum Losen des Seidenleims und sonstiger im Gewebe befindlicher Verunreini-. 
gungen eine kochende Seifenlosung, in den zweiten Bottich und erforderlichen­
falls auch in den dritten Bottich heiBes Wasser. 

Bei hal bwollenen Gewe ben reiht sich zur innigeren }'ixierung des Ge­
webes unmittelbar das Dekatieren an. Am besten bewahrt sich das Dekatieren 

Bergmann, Appretur. 3 
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auf h nd n Zylind In ( to kdek tux, off nth nd Walz ndekatur) lim 
wa br ttig n riff zu rhalt n ( bi 10 finut n). 
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diesen Arbeitsvorgangen wieder hervorgetretenen Faserflaum zu beseitigen 
und den Glanz zu erhohen. 
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Die Quetschwalzen der dreifachen Krabbmaschine (Abb. 19) von 380 bis 
400 mm Durchmesser sind aus Eisen und geschliffen. Die Unterwalzen sind mit 
Vor- und Riickwartstrieb eingerichtet, bei manchen Ausfiihrungsarten haben 
nur das erste und dritte Walzenpaar diese Einrichtung zum Herausarbeiten 

3* 
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der Ware. Die Oberwalzen haben Segmentkettenbelastung mit veranderlichem 
Druck durch Wegnehmen oder Zulegen von Gewichtsplatten. 

Die Kegelrader z sind lose auf der Welle aufgesetzt und werden nach Ein­
ruckung der mit einem Gleitkeil aufgesetzten Klaue k in Bewegung gesetzt, 
und zwar vor- oder ruckwarts, entsprechend der Verschiebung nach links oder 
rechts. 

Der Friktionstrieb F zum Aufwickeln des Gewebes auf die Wickelwalze Wi 
kann durch eine Klauenkupplung aus- und eingeruckt werden. Der Hebel h 
ist oft auch mit einem Tritthebel, der bis zur Maschinenmitte reicht, zu be­
tatigen. Jeder Trog hat zwei Leitwalzen, Heizrohr und Wasserzuflihrung; die 
Unterwalzen sind zum straffen Uberwickeln mit Bremsen versehen. 

Abb.20 zeigt eine dreifache Krabbmaschine in der Ausflihrung von C. G. Hau­
bold A.-G., Chemnitz. 

Die fiinUache Krabbmaschine. Sehr empfindlich sind die Halbwolluster 
(Baumwollkette mit MohairschuB), weil Mohair im Verhaltnis zur Baumwolle 
stark krumpft und das Gewebe bei der geringsten Unachtsamkeit zusammen­
schrumpft, faltig und wellig wird. AuBerdem uberziehen sich die Mohairluster 
schnell mit Moire. Man nimmt daher Krabbmaschinen mit flinf Bottichen, 
meist geschliffenen Eisenwalzen und einfacher Warenfuhrung, ohne auf die Unter­
walze zu wickeln, und lii.Bt das aus dem letzten Bottich kommende Gewebe direkt 
auf eine angeschlossene Trommeltrockenmaschine mit 9 Trockentrommeln laufen. 

Der weitere Vorgang besteht darin, daB man die Ware nach dem Krabben auf 
dem Zylinder dekatiert, auf der Plattensenge behandelt, hierauf zur Entfernung 
von Sengflecken und Sengstaub nochmals krabbt, auf dem Zylinder deka­
tiert, naB oder trocken zur Farbe gibt (Stuckfarber), auf der Breitwaschmaschine 
spult, ausschleudert (Horizontalzentrifuge) und schlieBlich auf der Trommel­
trockenmaschine oder auf dem Filzkalander trocknet. 

4. Das Karbonisieren. 
Feinere Wollgewebe enthalten, je nach der Wollsorte (insbesondere Austral-, 

Kap- und La Plata-Wollen), aus welch en die Garne gesponnen wurden, fast 
durchweg geringere oder gro.Bere Mengen von pflanzlichen Beimengungen, von 
welch en Kletten und Strohteilchen besonders zu nennen sind; aber auch pflanz­
Hche Fasern wie Baumwolle (bei der Wiederverwendung halbwollener Gewebe), 
Jute (von der Verpackung herruhrend) finden sich in der Wolle vor: Die vege­
tabilischen Bestandteile nehmen beim Farben, ob in der Flocke, im Strahn oder 
im Stuck, die Farbstoffe fur Wolle nicht an und wirken durch ihre hellere, fast 
weiBe Farbe storend im Gewebe. 

Man sorgt zwar schon in der Spinnerei fUr ein weitgehendes Ausscheiden der 
Kletten- und Strohteilchen; dies gelingt aber nur zum Teile. 

Insbesondere sind es die Ringelkletten, die der Beseitigung auf mechanischem 
Wege einen hartnackigen Widerstand entgegensetzen, weswegen man chemische 
Hilfsmittel anwenden muB, urn die zumeist aus Zellulose bestehenden Verun­
reinigungen durch Sa uren in H ydrozellulose umzuwandeln, die bei scharfem Trock­
nen eine leicht zerreibliche Masse wird und sich durch Klopfen oder BUrsten 
leicht entfernen laBt. Weil die Hydrozellulose in hoher Temperatur eine schwarze, 
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kohlenahnliche Substanz bildet, hat man den Vorgang Karbonisation ~enannt, 
was sich - obwohl diese Bezeichnung unzutreffend ist - bis auf den heutigen 
Tag erhalten hat. Die Kar bonisation beruht darauf, daB konzentrierte S c h w ef e 1-
saure die Neigung hat, organischen Substanzen Wasserstoff und Sauerstoff in 
Form von Wasser zu entziehen und eine Zersetzung, oft unter Zurucklassung 
des elementaren Kohlenstoffes zu bewirken. Dieser Vorgang vollzieht sich, wenn 
man die Schafwollgewebe mit Schwefelsaure von 4 0 Be trankt und hierauf scharf, 
d. h. bei 70 bis 90 0 C trocknet, wobei das Wasser rasch verdampft und die sehr fein 
verteilte Schwefelsaure sich konzcntriert. Wenn auch die Wolle gegen verdunnte 
Sauren nicht sehr empfindlich ist, wird sie von konzentrierten Sauren doch an­
gegriffen, d. h. sprode und bruchig, weshalb man die Konzentration nicht zu hoch 
treiben darf und nach dem Trocknen (Karbonisieren) die zuruckgebliebene 
Saure rasch und mit viel Wasser unter HinzufUgung von Alkali (Soda, Ammo­
niak) beseitigen (neutralisieren) muB. 

Nun kann die Frage aufgeworfen werden, warum man die in der Spinnerei 
zur Verarbeitung kommenden Wollen nicht im losen Zustande karbonisiert, 
wodurch auch das Garn viel reiner ausfiele und manche Hindernisse beim Spinnen 
beseitigt sein wurden? Wenngleich beim Karbonisieren der losen Wolle mit 
groBter Vorsicht vorgegangen wird, wird immerhin durch das zur Konzentration 
der Schwefelsaure erforderliche Trocknen bei 70 bis 90 0 C die Wolle etwas harter 
und sproder und buBt an Spinnfahigkeit ein. Auch das Weben mit feineren Gar­
nen aus nicht karbonisierten Wollengeht schneller vonstatten, weil die Garne dann 
elastischer sind und weniger Fadenbruche ergeben. 

Aus diesen Grunden karbonisiert man Wolle mit weniger klettigen und stro­
higen Teilchen, sowie sole he fUr feinere Game, auch wenn sie klettenreich sind, 
nicht in der Flocke, sondern im Gewebe (im Stuck). 

Reich an Ringelkletten sind die uberseeischen Wollen, welche, zumeist 
zu feineren Kammgarnen versponnen, einen GroBteil der Kletten beim Kamm­
prozesse verlieren. 

Ein ahnliches Verhalten wie bei Anwendung von Schwefelsaure zeigen die 
pflanzlichen Beimengungen auch in Salzsauregas, in Chloraluminium- und 
Chlormagnesiumlosungen. Ersteres wirkt wie H 2S04 direkt wasserent­
ziehend, die beiden anderen Chemikalien dagegen indirekt. 

Bei Verwendung von Salzsauregas zum Karbonisieren wird die im Handel 
erscheinende rohe Salzsaure in dem Raume, wo karbonisiert wird, entweder direkt 
vergast oder vergast zugeleitet. Flussige Salzsaure wiirde die Wollfaser zerstoren. 

Chloraluminium (Aluminiumchlorid AICla), auf 6 bis 70 Be verdunnt, 
zerfal1t bei einer Temperatur von etwa 125 0 C in Tonerde, Wasserdampf und Salz­
saure. Letztere vollbringt die Zerstorung pflanzlicher Teile. 

Chlormagnesium (Magnesiumchlorid MgCI 2), in Wasser gelOst, zerfallt 
beim Erhitzen in Magnesia, Wasserdampf und Salzsaure, welch letztere kar­
bonisierend wirkt. 

Der Vorgang beim Karbonisieren mit Schwefelsaure. 
Das Karbonisieren spielt sich in mehreren Teilvorgangen ab: das Sauern 

(Impragnieren), Ausschleudern, Vortrocknen, Fertigkarbonisieren (Brennen), 
Entsauern und Spiilen. 
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Das Sauern geschieht in dem Saurebottich mit Haspel zum Durchtranken 
des Gewebes mit verdiinnter H 2S04 von 2 bis 4 0 Be. Die Stucke miissen seifen-

rein gespiilt zum Sauern kommen, denn H 2S04 zersetzt die Sene und scheidet 
freie Fettsauren im Gewebe ab; an diesen Stellen wird das Farben verhindert oder 
erschwert und bilden sich Farbeflecke. Um seifenreine Ware zu erhalten, ist 
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es am besten, das Stuck nach 
dem Waschen in warmem 
Wasser mit Zugabe von 1 bis 
1 Y2 1 Salmiakgeist grundlich 
und dann noch einige Minuten 
in kaltem Wasser zu spiilen. 

Die Abb. 21 gibt eine 
Strangsa ureanlage und die 
Abb. 22 eine Breitsaure­
anlage von E. Gessner, 
Aue i. Erzg., wieder. 

Die Saurebottiche sind 
meist aus Holz und fUr 
groBere Dauerhaftigkeit mit 

c Bleiblech ausgeschlagen. Man 
haspelt das Stuck bis zu seiner 

... vollstandigen Impragnierung 
E ... im Saurebottich, was fur 
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~ leichte Stucke 8 bis 10 Minu­
ten, fur schwere bis zu 30 Mi­
nuten Zeit erfordert. Man laBt 
es nun abtropfen und bringt 
es zum Abschleudern der uber­
schussigen Saure auf eine 
Schleuder oder Absaugma­
schine. Das Schleudern ist 
mit ausschlaggebend fur 
fehlerfrei karbonisierte Ware, 
denn eine ungleichmaBige Ver­
teilung des Kar bonisiermittels 
fuhrt einerseits zu einem un­
gleichmaBigen Zerstoren der 
pflanzlichen Teile, andererseits 
an jenen Stellen, wo mehr 
Saure sich befindet, zu mor­
schen Stellen oder zufolge der 
groBeren Affinitat fiir die 
Farbstoffe zu Farbeflecken, 
die kraftiger gefarbt erschei­
nen. Da diese Flecke beim 
Farben ·ganz plotzlich auf­
treten, lassen sich die betref­
feriden Stellen im karbonisier­
ten Stucke nicht sofort erken­
nen. Die Gessnersche Strang. 
sauremaschine ist mit Aus­
quetschvorrichtung und un-
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mittelbarem Einlauf in die Zentrifuge ausgestattet. Alle mit der Saure in Be­
riihrung kommenden Eisenteile mussen durch einen saurewiderstandsfahigen 
Anstrich gegen Rosten geschutzt sein. Der Kessel kann auch aus Hartgummi 
mit Stahlblecheinlagen oder emailliert oder mit Bleiblech ausgeschlagen sein. 
Zum faltenlosen und gleichmaBigen Schleudern bewahren sich unvergleichlich 
besser die Breitschleudermaschine (Horizontalzentrifuge) und die Ab­
saugmaschine, deren Bestandteile aus Metall sein mussen. Die Absaugmaschine 
ist zweckmaBig mit der Abdeckwalze (Abdecktuch) und nicht mit Saugschlitz­
schiebern zu versehen, damit auch die Gewebeleisten ebensogut wie die mitt­
leren Gewebepartien abgesaugt werden. 

Das Vortrocknen und Fertigkarbonisieren hat ohne Verzug auf das Schleudern 
zu folgen oder es sind besondere MaBnahmen zu treffen, wenn, z. B. zur Mittags­
pause, das Gewebe gesiiuert liegen bleiben muB. In diesem Falle ist das Gewebe 
gegen Licht und Luft zu schutzen, indem man es in einem dunklen, kiihlen, 
moglichst feuchten Raum aufbewahrt und die Verdunstung des Wassers hindert. 
Die Fenster sind zur Abhaltung des direkten Sonnenlichtes mit Kalkmilch zu 
streichen. 

Sind in den Gewebeleisten Zierfaden aus Baumwolle, mercerisierter Baumwolle 
oder Kunstseide eingewebt, so sind diese vor dem Trocknen durch Bestreichen mit 
oiner WasserglaslOsung (Natriumsilikat) oder 8 bis 10gradiger kalzinierter Soda 
mit Walkerdezusatz gegen ZerstOrung durch das Karbonisieren zu schutzen. 
Fur raschere Durchfuhrung hat man Leistenimpragnier- oder Neutra­
lisierapparate (siehe Abb. 22) aus Holz mit einem Zugwalzenpaar, seitlich 
liegendem Auf trag- und Abquetschwalzenpaar und einer Abtafelvorrichtung. 
Dieser Apparat kann mit der Karbonisiermaschine verbunden werden (Kettling 
& Braun, Crimmitschau). 

Die Karbonisiermaschinen zum Brennen oder Fertigkarbonisieren sind zumeist 
nach dem Zweikammersystem gebaut, von welchen die erste Kammer als Vor­
trockenkammer eine Temperatur von 40 bis 60 0 C haben soll, zur moglichst raschen 
Verdunstung des Wassers, um die Saure, die schwerer verdunstet, zu konzentrie­
ren, so daB in der zweiten Kammer mit einer Temperatur von 70 bis 90 0 C die 
konzentrierte Saure bereits auf die pflanzlichen Teile zerstOrend einwirken kann. 

Die in der Vortrockenkammer sich bildenden Wasserdampfe sind zur Ver­
hutung von Wassertropfen, die beim spateren Farben scharfumranderte, runde 
und helle Flecke erzeugen, durch geeignete Ventilationseinrichtungen ins Freie 
zu fUhren. Die Gewebefuhrung soll in horizontalen Bahnen zur Vermeidung 
des ungleichen Ansetzens der Saure erfolgen. 

Einige AusfUhrungen von Karbonisiermaschinen sollen uber ihre Einrich­
tung, die mannigfache Abweichungen hinsichtlich der HeiBluftfUhrung und Ab­
saugung des Wasserdampfes zeigen, AufschluB geben. 

Der Gewebelauf (Abb. 23) ist in der Vortrockenkammer 1 horizontal oder nur 
wenig geneigt, in den beiden :Fertigtrockenkammern II, III und IV vertikal. 
Der Dunstabzug saugt die AuBenluft an, welche, mittels Kaloriferen erwarmt, 
den einzelnen Kammern zugefUhrt wird. Es sind hier kreisende Luftstriime in 
Anwendung gebracht. Die Luftzirkulation und Abfiihrung der Wasserdampfe ist 
durch Pfeile angegeben. Ein Teil der HeiBluft bestreicht die Decke und ver­
hindert die verhangnisvolle Tropfenbildung. Eine Kammer V am Ausgang ist 
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nicht geheizt; hier 
kann die Ware ab­
kiihlen, damit sie 
nicht heiB abgetafelt 
wird. 

Die Horizontal­
warenfiihrung in der 
Kammer I laBt ein 
Ansetzen von Saure 
an einzelnen Stellen 

~ nicht zu, wogegen bei 
vertikaler Warenfiih­
rung in den Kam­
mern II, III und IV 

~ die Luft die Ware bes-

tt= ~-::t. J_ . .L :~ ~I / --i sel' bestreichen kann ., 
I • rl~_ :.h\/ 1;:1 
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maschinen verander­
liche Warengeschwin­
digkeit zulassen; 
leichte Waren schickt 
man mit groBerer Ge­
schwindigkeit durch 
die Kammer als 
schwere. 

Auch auf jeder 
Spannrahm- und 

Trookenmaschine 
kann man aushilfs­
weise mit H 2S04 ge­
sauerte Gewebe fer-,_._i . ..:....... ___ ---'____ tigtrocknen; beson-

ders wenn sie Rohrenheizung oder kombinierte Rohren- und Luftheizung hat, 
kann man die fiir das Karbonisieren erforderliche Temperatur erzielen_ 
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Die verkohlten Uberreste der pflanzlichen Beimengungen fallen bei leichten 
Waren schon wah rend der nachfolgenden Appreturarbeiten heraus, bei schweren 
Waren kann man die Klopfmaschine zu Hilfe nehmen. 

Zumeist nimmt man nach dem Trocknen oder Fertigkarbonisieren sofort das 
Entsauern oder Neutralisieren vor zum Entfernen der zuruckgebliebenen 
Schwefelsaure. Man bedient sich hierzu einer Strangwaschmaschine, indem man 
zunachst unter reichlichem WasserzufluB eine halbe Stunde spult, hierauf eine 
2 bis 3 0 Be SodalOsung ansetzt und in dieser 12 bis % Stunde laufen lal3t und 
schliel3lich mit Wasser so lange nachspult, bis rotes Lackmuspapier vollstandige 
Neutralitat nachweist. Sodareste geben Flecke beim Farben. Ein geringer Teil 
von Saure wird auch nach dem Neutralisieren festgehalten. 

Kommen saure Farbbader fur das Farben im Stucke in Anwendung und wird 
sofort gefarbt, so unterbleibt der teure und zeitraubende Vorgang des Neutrali­
sierens; man spart dadurch auch an Saure beim Farben. Auch karbonisiert man 
in diesem Falle haufig erst nach dem Farben. 

Stuckfarbige Stoffe karbonisiert man wegen der Billigkeit fast immer mit 
Schwefelsaure. 

Strahnfarbige und wollfarbige Gewebe, in denen beim Karbonisieren 
mit Saure sich Farbenveranderungen zeigen konnten, karbonisiert man mit einer 
Chloraluminium- oder ChlormagnesiumlOsung von 8 bis 10 0 Be. Sonst ist der 
Vorgang derselbe wie bei der Schwefelsaurekarbonisation bis auf die SchluB­
operation. Man spiilt nach dem Trocknen in Wasser, wascht mit Walkerde auf 
einer Strangwaschmaschine gut nach und spiilt mit Wasser rein. Schlechte 
Wasche nach dem Karbonisieren gibt dem Gewebe einen klebrigen Griff. Das 
Trocknen muB zur Bildung der wirksam werdenden Salzsaure bei 130 0 C ge­
schehen. ChloraluminiumlOsungen in der angegebenen Konzentration greifen 
die Farben nicht an. 

Uber den Zeitpunkt bzw. daruber, in welch em Stadium der Appretur karboni­
siert werden solI, sind die Ansichten noch geteilt. Bei leichten stUckfarbigen Ge­
weben, die mit vielen pflanzlichenBeimengungen durchsetzt sind, ist dasKarboni­
sieren nach der Wasche ratsam, sofern sie gewalkt werden, urn die durch das Heraus­
fallen von zerstorten Pflanzenstoffen entstandenen Lucken durch das Walken zu 
schlieBen. Wohl schleicht sich dabei der Nachteil des schlechteren Walkens 
und des groBeren Abflockens ein. Ungewalkte Stoffe werden auch schneller von 
der Saureflussigkeit durchdrungen. Vorkarbonisierte Gewebe bedurfen auch mehr 
Seife beim Walken, urn die Gleitfahigkeit der Fasern sowie deren Verfilzungs­
fahigkeit zu erhOhen. 

Bei Rauhwaren zieht man das Karbonisieren nach dem Walken vor 
mit der Begrundung des rascheren und besseren Walkens und der Verdeckung 
der murbe gewordenen Teile durch die Rauhdecke. 

Eine andere Ansicht geht dahin, erst nach dem Rauhen zu karbonisieren. 
Es entsteht weniger Rauhabfall, weil die Fasern noch geschmeidiger sind als nach 
dem Karbonisieren und ein groBer Teil p£lanzlicher Stoffe beim Rauhen heraus­
bllt; die Saureflussigkeit durchdringt in kurzerer Zeit das an der Oberflache 
gelockerte Gewebe. 
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5. Das Trocknen. 
Nach jeder NaBbehandlung sind die Gewebe ohne Unterschied des Faser­

stoffes und der Qualitat, sofern sie nicht wieder naB behandelt werden, dem 
TrockenprozeB zu unterziehen, der sich - im weitesten Sinne des Wortes -
in zwei scharf voneinander getrennte Vorgange, dem Entwassern und dem 
eigentlichen Troclmen, scheiden laBt. Diese beiden Vorgange stellen zwei auf­
einanderfolgende Arbeitsstufen dar. 

Das Trocknen ist im allgemeinen als die Beseitigung des uberschussigen 
Wassers auf physikalischem Wege, d. i. mit Hilfe del' Warme aufzufassen. 
Daran sind beteiligt: das Trockengut (d. i. das zu trocknende Gewebe), die 
Warenfeuchtigkeit (d. i. das zu verdampfende Wasser), das Trockenmittel 
(d. i. die HeiBluft oder die geheizten Flachen), die Trockendauer (d. i. die Waren­
geschwindigkeit bzw. die GroBe des Trockenraumes). 

Gr 0 the unterscheidet die in einem Gespinststoff enthaltene Feuchtigkeit 
nach drei Arten: 

1. Das hygroskopisch ge bundene Wasser, das ist jener Feuchtigkeits­
gehalt, den die Faser aus del' Luft oder durch Beriihrung mit einer Flussigkeit 
in sich aufnimmt und del' bei gewohnlicher mittlerer Temperatur fast konstant 
an del' Faser haftet, sonach nul' durch Erhohung del' Temperatur bis uber 
100 0 C entfernt werden kann. 

2. Die kapillare Feuchtigkeit, das ist diejenige, welche in einer Faser 
nach dem Benetzen oder nach Beriihrung mit einer sehr stark mit Wasser belade­
nen Atmosphiire zuriickbleibt und mit den gewohnlichen mechanischen Mitteln 
des Drehens (Wringens), Druckens (Quetschens), Aussaugens oder Schleuderns 
nicht herausgebracht werden konnen. 

3. Die adhiirierende FlUssigkeit, welche aus den Fasern schon mit den 
einfachen mechanischen Mitteln - siehe Punkt 2 - herauszubringen ist. 

Das hygroskopisch ge bundene Wassel' ist gleichbedeutend mit dem 
Wassergehalt beim sogenannten "lufttrockenen Zustand". Diesel' kann 
leicht bestimmt werden, indem man den Gespinststoff etwa 24 Stunden in einem 
Raum von mittlerer Feuchtigkeit und Temperatur, 'd. i. etwa 65 % relativer 
Feuchtigkeit und 20 0 C, liegen laBt. Den hierbei aufgenommenen Feuchtigkeits­
gehalt kann man durch den bekannten Trockenvorgang beim "Konditionieren" 
mit Luft von 105 0 C ermitteln1. 

1 Als ich meine Untersuchungen an einer Spannrahm. und Trockenmaschine in einer 
Militiirtuch£abrik ausfiihrte, fand ich durch Konditionieren von Gewebeabschnitten, daB die 
Stoffe "iibertrocknet" herauskamen; sie wiesen 4 bis 6% Wassergehalt anf, wogegen die 
Ubernahmebehorde 11 % als zuliissig erkliirte. lch machte den Fabrikanten aufmerksam. 
daB er piipstlicher als del' Papst sei und beim Trocknen sein gutes Geld zulege, da er unnotiger­
weise mehr Wasser aus dem Stoffe herausziehe, als man von ihm verlangt. Der Meister ver­
teidigte sich gegen den Vorwurf del' Verschwendung damit, daB er die Stoffe doch nicht aus 
del' Maschine entlassen konne, solange sie noch feucht sind. lch iiberzeugte mich auch. 
daB die von mir als iibertrocknet nachgewiesenen Stoffe in der Maschine sich feucht an­
fiihlten. Es galt nun, dieses Riitsel zu losen, was keineswegs so leicht war, da es sich eben hier 
nicht urn physikalische, sondel'll urn psychophysische Erscheinungen handelt. Die Erkliirung 
ist zweifellos die, daB der Stoff unmittelbar nach dem Verlassen des Trockenraumes gierig 
Wasser aus der Raumluft aufnimmt, das sich naturgemiiB an der Oberfliiche niedel'schliigt 
als Folge des Strebens nach einem Feuchtigkeitsausgleieh, den ieh a. a. O. als Gleichgewichts-
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Die adharierende Fliissigkeit als jene Wassermenge, welche durch ein­
fache mechanische Mittel (Wringen, Ausquetschen, Ausschleudern oder Aus­
saugen) herauszubringen ist, laBt sich ebenfalls leicht bestimmen, wenn man die 
Gewebe vor und nach dem Entwassern konditioniert und den Feuchtigkeits­
unterschied berechnet. 

Die kapillare Feuchtigkeit ergibt sich als den Unterschied der ~~euchtig­
keitssatze, die man durch Konditionieren der entwasserten und lufttrockenen 
Stoffe erhalt. Nehmen wir als Beispiel Militartuche, welche im lufttrockenen Zu­
stande 11 % Feuchtigkeit haben diirfen und nach dem Ausschleudern erfahrungs­
gemaB etwa 75% Feuchtigkeit enthalten, so sind, unter Zugrundelegung einer 
Feuchtigkeit von etwa 175% vor dem Entwassern, die Anteile der drei Feuchtig­
keitsarten folgende: 1. das hygroskopisch gebundene Wasser = 11 %, 2. die 
adhii.rierende Fliissigkeit 175 - 75 = 100 %; 3. die kapillare Feuchtigkeit 
75 - 11 = 64%. Di'ese 64% Wasser - vom absoluten Trockengewicht -
sind es, welche durch physikalische Mittel, d. h. durch eigentliches 
Trocknen mittels Warme, also durch Verdampfen zu entfernen 
sind. 

Der Anteil der kapillaren und hygroskopischen ~~euchtigkeit hangt 
nur vom Rohmaterial und von der chemischen Beschaffenheit des Gespinst­
stoffes, die adharierende Fliissigkeit hingegen auch von der Webart abo 

Die erste Stufe (das Entwassern) geschieht auf mechanischem Wege 
durch Ausquetschen, Schleudern oder Absaugen bei gewohnlicher Temperatur. 
Sie dient zur Vortrocknung, d. h. zur Entziehung der adharierenden Fliissigkeit, 
und hat die Vorteile der groBeren Produktion und des geringeren Brennstoff­
aufwandes; sie ist gewissermaBen auch auf die Weichgriffigkeit des Gewebes 
von EinfluB, denn gut entwasserte Ware braucht weniger lange zu trocknen. 

Die zweite Stufe, das eigentliche Trocknen, bezweckt die Beseitigung 
der kapillaren Feuchtigkeit durch Verdampfung des nach dem Entwassern im 
Gewebe zuriickgebliebenen Wassers mit natiirlich oder kiinstlich erwarmter 
Luft unter Vorsorge ausreichender Ventilation zur beschleunigten Abfiihrung 
der mit Feuchtigkeit gesattigten und abgekiihlten Luft. 

zustand gekennzeichnet habe. Vielleicht verdampft auch die in den Fingern enthaltene 
Feuchtigkeit, d. h. kommt die Hand beim Betasten der heiBen Gewebeflache zum Schwitzen, 
was das Gefiihl hervorruft, daB der Stoff feucht sei. Man erkennt daraus, daB es sich um eine 
subjektive Erscheinung handelt, die abel' keinen richtigen MaBstab fiir die objektive Tat­
sache des wirklichen Feuchtigkeitsgehaltes gibt. Ebenso subjektiv ist die Begriindung des 
Meisters, daB er die Gewebe so stark austrocknen miisse, weil sie sonst auf del' Muldenpresse 
"dampften". Auch dariiber klarte ich ihn auf, indem ich darauf hinwies, daB die geheizte 
Muldenpresse naturgemaB wie eine Trockenvorrichtung wirke und demnach die Feuchtigkeit 
del' Ware noch mehr vermindere, also eine weitere tJbertrocknung bewirke und die Ware 
sprode mache, was man ihr eben als Nachteil vorwarf. Wenn jedoch das Gewebe in del' Trocken­
maschine noch etwas Feuchtigkeit behalte, so kann es ohne Schaden einen Teil davon an die 
Muldenpresse abgeben, was durch das Dampfen sichtbar in Erscheinung tritt. Das Dampfen 
der Ware in der Muldenpresse sei also kein Nachteil, sondern eher ein Merkmal, daB del' Stoff 
richtig getrocknet, d. h. nicht iibertrocknet sei. Da del' Fabrikant bei diesen Auseinander­
setzungen zugegen war und sich von del' Richtigkeit meiner Begriindungen iiberzeugt hatte, 
sah er in del' Folge selbst darauf, daB richtig getrocknet werde, und war sehr zufrieden, da 
die Klagen iiber die verminderte Warenbeschaffenheit verstummten und auBerdem die 
Leistungsfahigkeit der Maschinen stieg. Der Herausgeber. 
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Das Entwassern oder V ortrocknen. 
Fiir das Entwassern oder Vortrocknen stehen verschiedenartige 

Maschinen zur Verfiigung, welche das Gewebe in Strangform, als Paket oder ~m 
ausgebreiteten Zustande bis auf 40 bis 75 bis 100 % ihres Wassergehaltes bringen. 
Ob in Strangform oder breitem Zustande dieser ProzeB erfolgen solI, hii.ngt von 
der Beschaffenheit des Gewebes, von der Appretur und dem gewiinschten Effekt 
abo Gewebe, welche keinerlei Quetsch- oder Schleuderfalten haben diirfen, 
sind im breiten Zustande zu entwassern. 

Der Strangausquetscher (Squeezer) dient zum Ausquetschen von Wasser 
oder anderen Fliissigkeiten und Losungen (Sauren, Schlichte, Chlorlosungen u. a.) 

Abb.24. Der Strangausquetscher (Squeezer) von der Zittauer Maschinenfabrik. 

fiir Halbwollc, Baumwoll- und Leinenwaren. Er ist in Abb. 24 in einer Ausfiihrung 
derZittauer Maschinenfabrik dargestellt und besteht aus einer Unterwalze 
aus Gelbbronze und einer eisernen Oberwalze mit Gummi- oder Baumwolliiberzug. 
Der Quetschdruck ist durch ein doppelt iibersetztes Hebelwerk und Gewichts­
platten regelbar. Ein mittels Exzentergetriebe langsam hin- und herbewegter 
Strangfiihrungsring bewirkt gleichmaBige Abniitzung der Quetschwalzen. 

Tn Baumwoll- und Leinenwarenappreturen werden zum Ausbreiten der Strange 
nach dem Abquetschen Strangoffner (Abb.25 und 26) beniitzt, die taglich 
viele 1000 m Strange auszubreiten vermogen, wobei beim ZerreiBen von Geweben 
auf zu starkes Bleichen geschlossen werden kann. Der aus Messingrohren und 
Armkreuzen bestehende Schlager rotiert mit groBer Tourenzahl und bereitet die 
Ausbreitung des Stranges durch die kupfernen, verzinnten Schraubenwalzen vor. 

Hinter den Ausbreitwalzen ist der Regulator aus drei Messingwalzen um 
einen Mittelzapfen drehbar, um das Gewebe nach der Mitte zu fiihren. Auch 
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Abb. 25. Der Strangoifner (AufdB). 

Abb.26. Der Strangoffner (GrundriB). 

die beiden Abzugwalzen aus Holz tragen zur Ausbreitung bei und iiberliefern 
das ausgebreitete Gewebe dem Tafelapparat. 
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Schleudermaschinen. 
Die Zentrifugen (Hydroextrakteure) zum Ausschleudern des Ge­

webes durch die Zentrifugalkraft sind in verschiedenen Bauausfiihrungen im Ge­
brauch. 

Das Gewebe kommt in Paketform gleichmaBig eingeschichtet in den Hohl­
raum eines aus diinnem, gelochtem Kupferblech bestehenden Zylinders (Schleuder­
korb oder Kessel), welcher mit 750 bis 1200 U/min angetrieben wird. Der Durch­
messer hangt von der zu erzielenden Leistung ab und betragt bis zu 2000 mm. 

Nach dem Antriebe des Kessels bzw. der Kesselwelle iiber oder unter dem 
Kessel bezeichnet man dieselben als Oberantriebs- und Unterantriebs­
zentrifugen. Der Antrieb kann von der Transmission, durch eine direkt 
gekuppelte, kleine Dampfmaschine oder durch Elektromotoren erfolgen. 

Abb.27. Die Hange- oder Pendelzentrifuge (Elektrozentrifuge) Abb.28. Elektrozentrifuge (Einbauschema) 
von Ernst Gessner A.-G. von Ernst Gessner A.-G. 

Die Zentrifugen mit Oberantrieb werden nur mehr fiir ganz kleine Betriebe 
(Lappenfarbereien und Waschereien) angewendet, aber auch hier bereits zu­
gunsten des Unterantriebes verdrangt. 

Die Zentrifugen mit Unterantrieb laufen viel ruhiger. Die Kesselwelle ist 
nachgiebig gelagert und kann beim Anlassen nach allen Richtungen ausschwingen 
(Pendelzentrifuge); sie nimmt die auftretenden StaBe auf, so daB die Zentrifuge 
nicht wandert und eines Fundamentes nicht bedarf. Sie ist auf einem Holz­
oder guBeisernen Rahmen montiert, der ohne Verschraubung auf dem FuB­
boden gelagert ist. Die Zentrifuge ist stabiler, da die Krafte unter dem Schwer­
punkte angreifen. Ferner bietet sie eine bequeme Bedienung, hat kein abtrop£en­
des Halslager und vertragt wegen der elastischen Lagerung der Kesselwelle 
h6here Drehzahlen. Sie wird fiir Transmissions- und Motorenantrieb gebaut. 

Die weitaus beste Bauart ist die Hange- oder Pendelzentrifuge, welche neuer­
dings elektrisch angetrieben wird und darum Elektrozentrifuge heiBt. Die 
Abb.27 zeigt eine Aus£iihrungs£orm von Ernst Gessner in Aue i. Erzg. Bei 
ihr sind samtliche Teile mit Ausnahme des Fundamentrahmens pendelnd auf-
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gehii.ngt; sie vereinigt die Vorziige der Ober- und Unterantriebszentrifugen ohne 
ihre Nachteile an sich zu haben, wie sichere Lagerung der Kesselwelle, bequeme 
Bedienung, stoBfreies Arbeiten, Massenausgleich ohne Gleichgewichtsregler, 
Entfall des tropfenden Halslagers und eines Fundamentes. 

Die ganze Konstruktion hangt an drei in Kugel auslaufenden Hangebolzen, 
welche in ebensoviele am GuBrahmen befestigte Stander und zwar in deren 
kugelformigen Aussparungen eingehangt sind. Die Abb. 28 zeigt die Gesamt­
anordnung im Auf- und GrundriB; auch sind die Hauptabmessungen und Ladungs­
gewichte beigefiigt. 

Kessel- Gesamt- Gruben- Au Ben- Kessel- Kraft-

0 hOhe hOhe a tiefe b maB c umdr. ladg. bedarf 
kg 

1500 450 1200 650 2500 560 140 12 
1200 450 1150 600 2150 740 80 10 
950 400 1100 550 1850 950 40 8 
650 350 800 450 1300 1440 20 5 

Die Zentrifugen sind au Berst gefiihrliche Maschinen und darum aufmerksam 
zu warten; geringe Schaden haben groBe Ungliicksfiille im Gefolge, indem beim 
Bersten des Kessels die Sprengstiicke schwere Verletzungen und Totung von 
Menschen verursachen konnen. Diese Maschinen sollen wenigstens viermal im 
Jahre auf die Gebrauchstiichtigkeit ihrer Bestandteile untersucht und selbst 
kleinste Mangel sofort behoben werden. Unbedingt zu vermeiden ist eine Uber­
schreitung der hochstzulassigen Drchzahl und des Hochstgewichtes fUr das 
Beschickungsgut. Man bestimmt es, indem man bei der hochsten Drehzahl des 
Zentrifugenkessels oder Schleuderkorbes die Maschine auBer Betrieb setzt und 
durch Bremsen so rasch wie moglich zur Ruhe bringt. Das nun ermittelte Gewicht 
der eingelegt gewesenen Ware ist das maxima Ie Belastungsgewicht. Das NaB­
gewicht kann also immer groBer als das maximale Belastungsgewicht sein, weil 
ja wahrend des Anlaufens der Zentrifuge der groBte Teil des Wassers aus­
geschleudert wird. 

Die selbsttatige oder automatische Zentrifuge wird durch einen 
Druckknopfschalter in Tatigkeit gesetzt. Allmahlich werden die Wider­
stande abgeschaltet, wodurch sich der Kessel bis zur hochsten Geschwindigkeit 
beschleunigt; eine Nockenscheibe bewirkt nach einer bestimmten (einstellbaren) 
Zeit - z. B. 3 bis 5 Minuten - die Ausschaltung des Kraftstromes, worauf eine 
selbsttatige Bremse den Korb rasch zum Stillstand bringt. Das Offnen des 
Kesselmantels ist nur bei volligem Stillstand moglich (AusfUhrung von H.Kr an tz, 
Aachen, und U. Pornitz, Chemnitz). 

Entwassern im ausgebreiteten Zustande. 
AIle feineren Gewebequalitaten ohne Unterschied der Faserart sollen beim 

mechanischen Entwassern faltenlos aus der Maschine hervorgehen, was durch 
Ausquetschen (Kq,landern), Ausschlelldern oder Absaugen der }1'liissigkeit der 
ausgebreiteten Ware moglich ist. 

In der Baumwoll- und Leinenappretur benutzt man den Wasserkalander 
{Water kalander) mit 3 bis 7 Walzen. An den Walzenberiihrungsstellen 
wird ein groBer Lineardruck auf das in einfacher Lage passierende Gewebe 

Bergmann, Appretur. 4 
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Abb. 29. Dreiwaiziger Wasserkaiander (altere Bauart). 

ausgeiibt, das Wasser ausgequetseht und die Garnfaden breitgequetseht. Das 
Gewebe erhalt dadurch SehluB, groBere Glatte und Glanz. 

Die Abb. 29 zeigt einen 3walzigen 
Wasserkalander alterer Bauart,Abb.30 
einen neueren Wasserkalander mit 3Wal­
zen von C. H. W eis bach, Chemnitz. 

Die Kalanderwalzen B sind aus ge­
preBten Baumwoll-, .Jute- oder Kokos­
stoffscheiben hergestellt, die auf einer 
durchgehenden starken Stahlwelle sit­
zen; die Mitt.elwalze ist aus Eisen mit 
einem Bronzemantel gefertigt. Die 
Durchmesser der Baumwollwalzen be­
tragen 400 bis 500 mm, die der 
Bronzewalzen 2lO bis 230 mm. Jute 
ist nicht dauerhaft, da sie von innen 
heraus fault. 

Die Bronzewalze wird mittels Fest-
~-l:;~~~<J-:I~1ft;....--... und Losseheibe und Raderiibersetzung 

z, Zl angetrieben; die untere Baumwoll­
walze ist festgelagert, die obere kann 

='7'7'X'---lC::==:i7JEm=~==~-,.:i"Z'k mittels einer Hebeliibersetzung ange­
preBt werden. Das am oberen Hebel-

Abb.30. Drelwaiziger Wasserkaiander von arm sitzende Exzenter mit Handrad 
c. H . Weisbach (neuere Bauart). dient zur Unterbreehung des Hebel-

druckes (Momententlastung), die Schraubenspindel mit Handrad zum Einstellen 
der oberen Baumwollwalze entspreehend der Dieke des zu entwassernden Ge-
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webes. Das abgequetschte Wasser sammelt sich im Troge an, das entwasserte 
Gewebe wird von del' oberen Baumwollwalze auf eine Kaule gewickelt (Abb. 29) 
odeI' von einem Faltenleger abgetafelt (Abb. 30). 

Del' Wasserkalander mit 4 Walzen hat folgende Walzenanordnung: Eine 
eiserne mit Bronzemantel iiberzogene Tragwalze, eine Baumwollwalze, eine Gelb­
bronzewalze und eine Baumwollwalze. Die Kalander mit mehr als4 Walzen 
werden nur fiir das SchluBgeben der Gewebe als Vorbereitung fiir das einseitige 
Auftragen der Appreturmittel gebraucht. 

Feine Qualitaten aus Wolle (Kammgarngewebe), ferner Samt- und Pliisch­
gewebe entwassert man im breiten Zustande, um del' Bildung von Falten und 
Knittern oder bei pliischartigen Geweben del' durch Glanz hervortretenden 
Spiegelbildung vorzubeugen, gerauhte Gewebe zur Vermeidung del' Zerstorung 
del' geordneten Haarlage. Man entwassert diese Gewebe nach dem Abtropfen 
auf del' Breitschleudermaschine. 

Die Breitschleudermaschine (Horizontalzentrifuge) zeigt die Abb. 31, wie sie 
auch von E. Gessner, Aue i. Erzg., gebaut wird. 

Das Gewebe wird auf eine horizontale Lattentrommel, die aus einem verzinn­
ten Eisengerippe besteht, odeI' auf eine Kupfertrommel mit Hilfe eines Vorlaufer­
tuches gespannt und faltenlos ausgebreitet aufgewickelt; die geringe Aufwickel­
geschwindigkeit ermoglicht das Ausgleichen von Falten. Die Leisten werden 
mit breiten Gurten niedergeschnallt. Weniger empfindliche Stoffe, so z. B. 
Kammgarngewebe, konnen auch mit Schniiren umwickelt werden, was bei 
pliischartigen Geweben nicht ratsam ist. 

Das Ausschleudern erfolgt mit hoher Geschwindigkeit, dagegen solI auch die 
Abwickelgeschwindigkeit fiir das Tafeln des Gewebes eine geringe sein. 

Die hohe Betriebsgefahrlichkeit del' Schleudermaschinen fiihrte dazu, A b­
saugmaschinen zu schaffen, welche vollkommen gefahrlos arbeiten und das 
Gewebe im breiten Zustande zu behandeln erlauben. Man suchte das Wasser 
dadurch aus dem Gewebe abzuscheiden, daB man dieses iiber einen luftver­
diinnten Raum fiihrte und so das Wassel' aussaugte. So entstanden die Ab­
saugmaschinen, die in einer Ausfiihrungsform von Ernst Gessner in Aue 
in Abb. 32 veranschaulicht sind. 

Die wesentlichen Teile einer solchen Maschine sind del' guBeiserne Saug­
kasten, del' oben einen Saugschlitz von 1,5 bis 2 mm Breite hat und durch 
ein Rohr R mit einer Kreisel- odeI' Kolbenluftpumpe in Verbindung steht. 
Diese saugt aus dem Kasten, dessen Schlitz durch das dariiberstreichende 
Gewebe und seitlich bis an die Gewebeleisten durch verstellbare Schieber ab­
gedeckt ist, die Luft bis 50 - 25 cm Luftverdiinnung aus, so daB del' Dberdruck 
der atmospharischen Luft die Feuchtigkeit aus dem Gewebe in den Kasten preBt, 
von wo das abgesaugte Wasser durch einem langsam rotierenden Rillenhahn 
abgeleitet wird. An Stelle des rotierenden Hahnes wird bei den neueren Kon­
struktionen ein Vakuumkessel mit selbsttatig sich entleerendem Drosselventil 
ohne rotierende Teile verwendet (vgl. auch die Breitsaureanlage Abb. 22). 
Ein Sieb verhindert das Eindringen von mitgerissenen Fasern in diesen, der 
dadurch langeI' dicht bleibt und g~gen Abniitzung gesichert ist. 

Da die Gewebeleisten weder ganz gerade, noch vollkommen parallel sind, 
hat man die Schieberfortwahrend ein wenig hin· und herzuschieben, urn eine 

4* 
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moglichst genaue Abdeckung des Schlitzes und die erforderliche Luftverdunnung 
zu erzielen. Da man aber nicht imstande ist, dies genau auszufuhren, sind die 
Leisten immer etwas weniger gut entwassert. 
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Abb.31. Die Breltschleudermascbine (Horlzontalzentrifuge) von Ernst Gessner A.·G. 

Diese Ungenauigkeit in der Schieberanstellung an die Leisten ist eine der 
Ursachen, warum man gesauerte Waren zum Karbonisieren auf der Absaug­
maschine mit Schlitzschiebern nicht entwassern kann, weil die Leisten beim 
spateren scharfen Trocknen bruchig werden. Die Firma Gessner hat diesen 
Obelstand durch die Abdeckwalze mit daran befestigten dichten Wachstuch- oder 
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Abb.32. Die Absaugmaschine von Ernst Gessner A.·G. 

Gummilappen vollstandig beseitigt. Diese Lappen iibergreifen sich und decken 
dim Saugschlitz vollstandig abo Die Kolbenluftpumpen haben 2400 bis 4400 
Sekundenliter Leistung, ergeben aber nicht den gleichen Entwasserungseffekt 
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wie die Zentrifugen. Die Absaugmaschinenkonnen nurfiir leichte und mittel­
schwere Kammgarn- und Halbkammgarngewebe, fiir starkere 
Baumwollgewebe, Halbwoll- und Halbseidengewebe mit geniigend 
dichter Bindung zum Entwassern ,verwendet werden, da sie sehr dicke Gewebe 
nur unvollkommen entwassern; bei diinnen, schiitteren Geweben ist ein Vakuum 
nicht erzielbar. Fiir Strichwaren sind sie unbrauchbar, weil das Gewebe immerhin 
ein wenig durch die Saugwirkung in den Schlitz hineingezogen wird, wodurch 
der Strich in Unordnung gerat. (Obrigens entwassert man Strichwaren durch 
Abtropfenlassen der im Wickel gebrachten Ware.) 

Abb.33. Der Saugscblitz mit Abdeckung von C. G. Haubold A.·G. 

In Abb. 33 ist der Saugschlitz mit Abdeckung bei den Absaugmaschinen 
von C. G. Hau bold, Chemnitz, dargestellt; in Abb. 34 ist eine Absaugmaschine 
fiir Samt ebenfalls von Haubold, mit 2 Saugschlitzen gezeigt. Bei schiitteren 
Geweben geniigt ein Saugschlitz nicht. Als Vakuumpumpen sind die rotierenden 
Pumpen den Kolbenpumpen vorzuziehen. 

Zur Bedienung der Absaugmaschine sind bei Abdeckschiebern 2 Arbeiter, 
bei der Abdeckwalze 1 Mann notwendig. Urn an Arbeitslohn zu sparen, schaltet 
man die Absaugmaschine der Spannrahm- und Trockenmaschine vor, so daB 
2 Arbeiter fiir die kombinierte Absaug- und Trockenmaschinen ausreichen. 

Der Kraftbedarf betragt etwa 5 bis 6 PS; die Luftpumpe mit Kolben arbeitet 
mit 200 minutlichen 'rouren. Die Warengeschwindigkeit ist etwa 5 bis 30 m 
minutlich. 

Das eigentliche Trocknen. 
Das eigentliche Trocknen der Gewebe nach allen nassen Vorgangen 

(Waschen, Walken, NaBrauhen, Bleichen, Farben, Impragnieren, Appretur­
auftragen u. a .) besteht im Verdunsten und Verdampfen der nach dem mecha­
nischen Entwassern in der Ware noch verbliebenen kapillaren Fliissigkeit. Da 
die Gewebe bis auf den lufttrockenen Zustand zu bringen sind, geniigt die natiir­
lich erwarmte Luft. Nur aus wirtschaftlichen Grlinden beniitzt man kiinstlich 
erwarmte Luft oder warmeabgebende Heizflachen. Bei ruhender Warmluft 
geht das Trocknen langsamer vonstatten als bei bewegter Luft; in ruhiger Luft 
bleiben die Dunstblaschen an der haarigen, rauhen Gewebeoberflache so lange 
haften, bis durch Hinzutreten neller DunstbH1schen sich ein groBeres gebildet 
hat, das sieh, dem Auftrieb folgend, vom Gewebe losreiBen kann und aufwarts 
steigt; in bewegter Luft werden die sich bildenden Dunstblaschen alsbald nach 
ihrer Entstehung vom Gewebe losgerissen und vom Luftstrom mitgenommen, 
so daB es gar nicht zur Bildung groBerer Dunstblaschen kommt. 
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Man kann also zwei Trocknungsverfahren, und zwar mit er­
warmter Luft (Lufttrocknung) und mit erhitzten Kupfertrommeln 
(Trommel trockn ung) un t er scheiden. 

Die Temperatur hat beim Trocknen einen bestimmten EinfluB auf den 
Trockenfortgang, auf den Griff des Gewebes und auf die Wirtschaftlichkeit des 
Vorganges. Bekanntlich nimmt die Luft um so mehr Wasser auf, je hoher ihre 
Temperatur ist, wie aus folgender Tabelle hervorgeht, die den maximalen Wasser­
gehalt von 1 cbm Luft bei Temperaturen von 0 0 bis 100 0 C in Gramm angibt. 

00 4,9g 35 0 .39,3g 70 0 .196,8g 
50 . 6,8g 40 0 .50,7 g 75 0 . 240,0 g 

10 0 . 9,3g 45 0 .64,9g 80 0 .290,8g 
15 0 .12,8 g 50 0 83,9 g 85 0 .349,7 g 
20 0 .17,2g 55 0 103,6g 90 0 .418,7g 
25 0 .22,8 g 60 0 129,3 g 95 0 .498,0 g 
30 0 .30,lg 65 0 160,lg 100 0 .589,3g 

Die in dieser Tabelle enthaltenen Wassermengen sind die groBten, die in der 
Luft von der zugehorigen Temperatur schwebend enthalten sein konnen; man 
nennt dies den Sattigungspunkt. Wird dieser iiberschritten, so scheidet sich 
die iiberschiissige Feuchtigkeit in Tropfenform ab (Niederschlag, Nebel, Wrasen, 
Schwaden, Tau; in der Natur auch Regen oder Schnee). Zum Trocknen darf die 
Luft nicht mit Feuchtigkeit gesattigt sein, sondem nur einen Bruchteil der 
maximalen Wassermenge enthalten. Driickt man den jeweiligen Feuchtigkeits­
gehalt der Luft in Gramm aus, so erhalt man die absolute Feuchtigkeit; 
driickt man sie in Hundertteilen der maximalen Wassermenge aus, so erhalt man 
die reI a t i v e Feu c h t i g k e it, d i.e fiir technische Z wecke allgemein ii blich ist. 

Wenn die Luft z. B. bei 20 0 C 12,9 g Wasser in 1 cbm enthalt, so ist, da sie 
nach der Tabelle bei dieser Temperatur 17,2 g aufnehmen kann, die relative 

129 . 
Feuchtigkeit 100· 17:2 = 75%. Gesattigte Luft enthalt sonach 100% Feuchtig-

keit, vollstandig (absolut) trockene Luft 0% Feuchtigkeit. 
Bei einer relativen Luftfeuchtigkeit von 75% vermag 1 cbm Luft noch 25% 

Feuchtigkeit aufzunehmen; diesen Betrag (Fehlbetrag) nennt man das Sat­
tigungsdefizit. Die absolute Wassermenge, die 1 cbm Luft von 75% Feuchtig­
keit der Ware entziehen kann, betragt: 

bei 00 1,2g 20 0 
50 1,7 g 25 0 

10 0 2,3g 300 
15 0 3,2 g . 35 0 

4,3g 
5,7 g 
7,5g 
9,8g 

40 0 

50 0 

60 0 

70 0 

.12,7 g 

.20,9 g 

.32,3g 

.49,2 g 
Die Trocknungsluft darf aber nicht mit Feuchtigkeit gesattigt werden, wei! 

die Gefahr der Bildung von Niederschlagen bei der geringsten Dberschreitung 
des Feuchtigkeitsgehaltes oder bei der unvermeidlichen Abkiihlung gegeben ist. 
Wenn beispielsweise gesattigte Luft von 75 0 C auf 70 0 C abgekiihlt wird, so ver­
liert jedes cbm 240 - 196,8 = 43,2 g Wasser, das sich in Tropfenform auf die 
Maschinenteile, aber auch auf die Ware, die ja getrocknet werden solI, nieder­
schlagt, abgesehen davon, daB hierdurch Flecke in der Ware entstehen, die 
- insbesondere bei gefarbter Ware - nicht oder nur sehr schwer zu beseitigen 
sind. 1st aber die Luft z. B. nur mit % Wasser beladen, d. i. 75% relative Luft-

feuchtigkeit, so enthalt sie 1: ·240 = 180 g/cbm Wasser; dies ist der maximale 



Das Trocknen. 57 

Wassergehalt bei etwa 69 0 C. Es tritt also bei einer Abkiihlung auf 69 0 C Nieder­
schlag ein. Diese Temperatur nennt man den Taupunkt. 

Die graphische Darstellung Abb. 35 zeigt den Zusammenhang. Die Kurve 
stellt den maximalen Wassergehalt bei den Temperaturen von 0 0 bis 1000 C dar. 
Wenn wir beispielsweise gesattigte Luft von gewohnlicher Temperatur (20 0 C) 
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Abb. 36. Verdampfungslinie eines leiehten Kammgarn­
stoffes (265 g/qm) bel 80· C Troekentemperatur. 
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Abb.38. Verdampfungslinien einer Winterware (Marengo 600 g/qm) bei 50', 60', 75', 85' und 95' C.' 

auf 75° C erwarmen, so ziehen wir von dem Kurvenpunkt (17, 177) die Wagrechte 
bis zur Ordinate AB; die Differenz AlB ist das Sattigungsdefizit. Wollen wir 
die Trocknungsluft nur mit 75 0 C Feuchtigkeit beladen, so ergibt die Strecke 
Ale die Wassermenge, die von der Luft aufgenommen werden darf. Ziehen wir 
von e die Wagrechte bis zur Kurve, so ergibt der Schnittpunkt D die maxima Ie 
Wassermenge fiir die zugehorige Temperatur (Taupunkt), die man durch Pro­
jektion von D auf die Abszissenachse findet; dieser Punkt 7: ist also der Tau-
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p unkt, etwa 68,5 0 C. In der Abb. 35 ist der gleiche Linienzug auch fur 50 0 C als 
Trockentemperatur eingezeichnet. 

l!lir das Verstandnis und die l!'iihrung des Trockenvorganges ist auch das 
Verhalten der Gewebe wahrend der Trocknung von Bedeutung1. Infolge der 
Verdampfung des Wassers findet eine Gewichtsabnahme statt, welche im all­
gemeinen nach der Verdam pfungslinie, Abb. 36, vor sich geht. Der Punkt A 
ist das Gewicht des nassen Gewebes, welches bis zur Gewichtskonstanz (wie beim 
Konditionieren) ausgetrocknet wurde (Punkt D). Der Punkt B (75%) ent-
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spricht dem ausgeschleuderten Zustande, 0 (11 %) dem lufttrockenen Zustande, 
E (5%) dem sogenannten beintrockenen (ubertrockneten) Zustande. Die Abszisse 
stellt die Trockendauer vor. Man erkennt leicht, daB zum Trocknen des ge­
schleuderten Stuckes 10 Min. (= Wagrechte zwischen B und 0) notwendig sind. 
Der Stoff muB also 10 Minuten im Trockenraume verbleiben, z. B. in der Trocken­
kammer oder Trockenhange, wo die Ware im ruhenden Zustande getrocknet 
wird. In der Trockenmaschine oder mechanischen Trockenhange muB die Ware 
eine solche Fortschreitungsgesch",indigkeit erhalten, daB sie in 10 Minuten die 
Maschine durchlaufen hat. Die Abbildungen 37-47 geben die Verdampfungs. 

1 Marschik: Warmewirtschaftliche Untersuchungen iiber die Gewebetrocknung.· Leip­
ziger Monatschrift fiir Textilindustrie. 1925, S. 411 u. ff. 
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linien fiir verschiedene Warengattungen und bei verschiedenen Trockentem­
peraturen wieder; sie sind nach den vorausgegangenen Erklarungen ohne weiteres 
verstandlich. 
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Abb.42 Verdampfungslinien eines Baumwollflanells (340 g/qm) bei 50', 60', 70', 80' und 90' C. 
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Abb.45. Verdampfungslinien eines baumwollenen Waffelgewebes (396 g/qm) bei 50', 60', 70', 80' und 90' C. 

Es sei noch auf die Ubertrocknung hingewiesen, ein Fehler, der fast all­
gemein begangen wird. Man erkennt in Abb. 36, daB zur Trocknung von 
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11% (C) bis auf 5% (E) 5 Minuten notwendig sind; da das Dbertrocknen mit 
einer Herabsetzung der Warenbeschaffenheit (Hart-, Rauh- und Sprodewerden) 
verbunden ist, auBerdem eine Wiederaufnahme von Wasser von 5 % bis 11 %, 
d. i. 6% des Trockengewichts der Ware, nach sich zieht, kann der Aufwand an 
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Zeit und Brennstoff, in diesem FaIle 50%, als nutzlos verloren bezeichnet werden. 
Daraus folgt der wichtige SchluB, daB die richtige Trocknung, namlich bis zum 
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Beim Trocknen mit hohen Tem-
o 10 20 90 50 peraturen werden W 011- und Halb­

Abb. 47. Verdampfungslinien eines Rohleinwandgewebes 
(280g/qm) bei 50', 60', 70', 80' nnd 90' c. wollgewebe hartgriffiger undrauher, 

weniger ist dies bei Geweben aUB 

Pflanzenfasern zu merken. Bei ersteren soIl die Temperatur der zum Trocknen 
dienenden I .. uft zwischen 45 0 und 60 0 C sein. Durch hohe Temperaturen ver­
andern sich auch manche Farben. 

Hohere Trockentemperaturen beschleunigen den Trockenvorgang; 
ebenso eine groBere Luftgesch windigkeit (4 bis 6 m/sec). 1Jbersteigt man 
diese Geschwindigkeit, so ist die Abluft nicht hinreichend mit Wasser gesattigt, 
ein Teil der Warme geht fUr das Trocknen verloren, das sich dadurch unwirt­
schaftlich gestaltet. 

Ferner ist noch die Tatsache zu erwii.hnen, daB aIle Gewebe beim Trocknen 
etwas eingehen. Bei WoIl- und Halbwollgeweben ist das Eingehen groBer als 
bei Gewebell aus vegetabilischen Fasern. Man hat je nach der Qualitat Vor­
kehrungen dagegen zu treffen. 

Das Trocknen mit natiirlich erwarmter Luft geschieht im Freien, unter 
Dach boden oder gedeckten Schuppen und in Trockenhangen. 

Das'frockncn imFreien auf feststehenden oder fahrbaren Spannrahmen, 
in kleineren Betrieben hie und da noch ublich, bietet den Vorteil der Billigkeit 
wegen der Ersparnis des Brennstoffes, die Beruhrung groBer Luftmengen mit dem 
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Gewebe (besonders bei windigem Wetter) und daher auch yerhaltnismiWig 
schnelles 'rrocknen, weichgriffige Ware. Als Nachteile stehen gegeniiber: Ab­
hii.ngigkeit yom Wetter, Farbenyerii.nderungen durch die bleichend wirkenden 
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Sonnenstrahlen, umstandliche und zeitbeanspruchende Arbeit durch das Auf­
und Abnadeln der Gewebeleisten. 

Nur des Vergleiches halber sei ein feststehender Trockenrahmen fiir 
Gewebe aus tierischen Fasern erwahnt. Auf Saulen aus Holz ist ein fester und 
ein beweglicher Balken mit Nadelleisten angeordnet. Der untere Nadelbalken 
ist zum Spannen des Gewebes mittels Hebels oder Schrauben verstellbar. Das 
Spannen verhindert das Eingehen in der Breite, wahrend das straffe Spannen 
der Gewebeleisten beim Aufnadeln mittels Biirstenholzer das Gewebe gegen das 
Eingehen in der Lange siehert. Die feststehenden Spannrahmen beanspruchen 
viel Platz und miissen eine Lange haben, die gleich der Stiicklange ist (40 bis 
45 bis 50 m). 

In einigen Fabriken findet man fiir das Trocknen feiner Wollwaren (Kamm­
garngewebe) den fahrbaren Troekenrahmen, urn ihn in schattige Stellen 
schieben zu konnen, wodurch das Gewebe nach dem Trocknen weichen Griff 
und keine Farbenanderung aufweist (Abb.48). 

Die Zugstange z lauft in eine Schraube 8 aus, die mittels Handrad hr und 
Zahnrader Zl und Z2 gedreht wird. Die obere Nadelleiste ist fest, die untere 
vertikal verstellbar. 

Die Trockenkammern. 
Urn den Betrieb yom Wetter unabhangig zu machen, bringt man mehrere 

soleher fahrbarer Spannrahmen in einer von Rippenrohren geheizten Kammer 
unter; in einer gleich groBen Vorkammer konnen die Arbeiter das Gewebe 
ohne Belastigung durch die Hitze auf- und abnadeln. Derartige Rahmen tragen 
oben Fiihrungsrollen und unten Laufrollen, wodurch sie leicht ein- und aus­
gefahren werden konnen. Der vorstehende Spannrahmen (Abb.48) wird von 
Ernst Gessner mit Wendewalze gebaut; er hat die Lange des halben Stiickes. 

In den Trockenkammern unterhalt man Temperaturen von 40 bis 50 0 C, 
bei welchen die Gewebe nach dem Trocknen ihren weichen Griff behalten. 

Die Trockenkammern bediirfen groBer Raumlichkeiten; auch der Warmeauf­
wand ist groB, da dureh die Warmeausstrahlung viel Warme verloren geht und 
der thermische Wirkungsgrad herabgedriickt wird. 

Die Trockenhangen. 
In Leinen- und Baumwoll-Appreturen hatte man friiher Trockenhangen, 

Gebiiude von etwa 12 m Hohe, die oben mit einem Lattenboden und den Hange­
walzen versehen waren. 1m Sommer wurde durch Offnen der vielen Fenster 
und der auf dem Dache aufgesetzten Laterne mit Jalousien ein starker Luftzug 
herbeigefiihrt und das Trocknen mit der natiirlich erwarmten Luft bewirkt. 
An regnerischen Tagen und im Winter half man zur Forderung des Trocknens 
mit kiinstlich erwarmter Luft nach, die man an dampfgeheizten Rippenrohren 
vorbei streichen lieB. Fiir sehr breite Baumwoll- und Leinenwaren (Leinentiicher, 
breite Tischtiicher) ist das Trocknen in Trockenhangen auch heute noch haufig 
in Gf'brauch. Sic erfordern turmartige Bauten, Reparaturen, viel Bedienung 
und haben wegen der Langsamkeit der Trocknung und der Abhangigkeit von den 
Witterungsverhaltnissen geringe Produktion, zeichnen sich aber durch eine 
iiuBerst schonende Behandlung der Gewebe aus, deren natiirliche Eigenschaften, 
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insbesondere Weichheit und Geschmeidigkeit, Farbenfrische und milder Glanz, 
nicht beeintrachtigt werden. 

Die ununterbrochen wirkende mechanische Trockenhange mit ktinst­
lich erwarmter Luft bietet dieselben Vorteile, ohne deren Nachteile aufzuweisen. 
Die mechanischeTrockenhange von Ernst Gessner A.-G. ist bereits eineTrocken­
maschine, da die Ware durch den Trockenraum bewegt wird. (Siehe das folgende 
Kapitel!) 

Die Trockenmaschinen. 
Leistungsfahiger bei geringerer Raumbeanspruchung, besserer Warme­

ausntitzung und weniger Personal sind die Trockenmaschinen. Man trocknet 
auf ihnen entweder mit erhitzter Luft in einem Trockenkasten, worin das Gewebe 
mit einer Geschwindigkeit von 4 bis 12 m, bei leichten Waren bis zu 30 und 40 m, 
minutlich mittels besonderer Einrichtungen gefiihrt wird (L ufttrockenm aschi­
nen), oder das Gewebe wird tiber die Mantelflache rotierender, dampfgeheizter 
Kupfertrommeln mit einer minutlichen Geschwindigkeit von 3 bis 6 m bewegt 
(Trommeltrockenmaschinen). 

Die Lufttrockenmaschinen. 
Das Gewebe wird mit maBiger Geschwindigkeit (4 bis 12 ill, bei sehr leichten 

Waren auch mit 30 bis 40 m minutlich) durch einen geschlossenen Raum (Trocken­
kasten), der mit erhitzter Luft erfiillt ist, in modernen horizontalen Bahnen 
hin. und hergefUhrt, urn einen m6glichst langen Weg zurtickzulegen. Da die Ware 
sich f?rtwahrend in Bewegung befindet und Sttick an Sttick angeschlossen 
(angenaht), getrocknet werden kann, ergibt sich die groBe Leistung dieser un­
unterbrochen arbeitenden Trockenmaschinen. 

Um die Vorteile der Trockenhange, d. i. gelinde Trocknung und Schonung 
des Stoffes wahrend des Trocknens, mit den Vorteilen der Trockenmaschinen, 
d. i. hohe Geschwindigkeit und groBe Leistung, zu verbinden, werden die mecha­
nischen Trockenhangen gebaut, von welchen die Abb. 49 eine AusfUhrungs­
form von Ernst; Gessner zeigt. Das zu trocknende Gewebe kommt von einem 
Warenbaum (in der Zeichnung links unten) tiber einen Streichriegel und einen 
Breithalter von oben in die Maschine, wo sie zunachst in Falten gelegt wird. 
Dies geschieht dadurch, daB eine Stabkette in einem solchen Geschwindigkeits­
verhaltnis zum Warenlauf bewegt wird, daB sie urn eine Stabteilung weiter­
gertickt ist, wenn die doppelte Faltenlange geliefert worden ist. Die Ware wan­
dert sodann mit der Stabkette durch den Trockenraum und wird an der Aus­
trittseite (rechts oben) von einem Zugwalzenpaar abgezogen und von einem 
Tafelapparat abgelegt (abgetafelt). 

Die Trocknung geschieht hier nach dem "Stufentrocknungsverfahren"; 
dieses besteht darin, daB der Trockenraum in mehrere Kammern unterteilt ist, 
die je fUr sich geheizt werden. In die erste Kammer (in der Zeichnung links 
an der Eintrittseite) gelangt die nasse Ware und die heiBe Frischluft, welche 
sich mit Feuchtigkeit sattigt. Die gesattigte Abluft streicht vor dem Eintritt 
in die zweite Kammer tiber einen Lamellenkalorifer (Heizki:irper) und wird hier 
durch Trocknung wieder wasseraufnahmefahig. Dieses Spiel wiederholt sich 
in jeder Kammer. Von Ventilatoren wird die Trockenluft aus dem Trockenraum 
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abgesaugt und uber den Ka­
lorifer geblasen, um wieder 
nach aem nachsten Trok­
kenraumgesaugt zu werden. 

Der Antrieb erfolgt von 
einem Elektromotor, wel­
cher in entsprechendem 
'Obersetzungsverhaltnis die 
Ventilatorwelle und von 
hier durch Riemen ein 
Radervorgelege fur meh­
rere Geschwindigkeiten an-

~ treibt. ..: 
... Um das Einspringen der 
~ Ware beim Trocknen zu 
~ .., hindern, spannt man das 
j Gewebe beim Durchgang 

durch den Trockenraum 
~ in der Ketten- und SchnB-
" ~ richtnng, indem man die 
~ Gewebeleisten in die Na­j deln oder in die Kluppen 
~ endloser, bewegter Glieder-
" ~i3f;l ketten einlegt und festhalt. 

Solche Maschinen nennt 
~"" S man Spann- Rahm- und 
,~ Trockenmaschinen. Sie 
A bieten gegenuber anderen 
~ Trockenmaschinen nicht 
~ nur den V orteil, daB das 

Gewebe weder in der Lange 
noch in der Breite ein­
gehen kann, sondern auch 
andere, wie die vollstandige 
Fadengeradheit in der Ket­
ten- und SchuBrichtung, 
was von besonderem Wert 
fur gestreifte nnd karierte 
Gewebe ist; sie liefern bei 
einer Temperatur der ver­
wendeten Heil3luft von 40 
bis 60 0 C eine Ware mit 
mildem Griff ohne Farben­
veranderungen. 

Wollgewebe, die immer 
Neigung haben, stark ein­
zugehen, besonders solche 
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aus feineren Gamen, sind, gleichgiiltig ob sie glatt, gestreift, kariert oder des­
siniert sind, nur auf der Spann-Rahm- und Trockenmaschine zu trocknen, 
weil sie in vorgeschriebener Breite und bestimmtem Gewichte zu liefem sind, 
auBerdem wiirde das Eingehen zu wirtschaftlichen Verlusten fUr den Fabrikan­
ten fiihren, da er bei vereinbartem Meterpreis trotz des hoheren Gewichtes 
nicht mehr bezahlt erhalt, auch wiirde die Ware als zu schwer und (beispiels­
weise fiir Sommerware) nicht geeignet beanstandet werden. 

Aber auch Gewebe aus anderen Faserstoffen wie z. B. Baumwollgewebe, 
Seiden- und Halbseidengewebe trocknet man, wenn Fadengeradhei t erwiinscht 
ist, auf den Spann-Rahm- und Trockenmaschinen. Beim Farben, Gummieren ver­
ziehen sich die Faden und richten sich beim Trocknen im Spannrahmen gerade. 

Werden zur Erzeugung besseren Griffes, groBerer Festigkeit, groBerer 
Dichte und gro13erer Steifheit die Gewebe mit Appreturmitteln entweder ein­
seitig appretiert oder impragniert, so sind vor dem Maschineneingang noch Appre­
turauftragapparate, wie Starke- und Gummiermaschinen angeordnet. 
In der Wollbranche zieht man wohl die getrenntstehende Gummiermaschine 
trotz des erforderlichen groBeren Arbeitspersonals vor, und zwar wegen des 
besseren Eindringens des Appreturmittels beim langeren Lagem der Ware. 

Jede Spann-Rahm- und Trockenmaschine enthalt drei wesent­
liche Teile, und zwar die Warenfiihrvorrichtung, den Lufterhitzungsapparat 
und die Luftfordervorrichtung. 

Der Ventilator, der zur Forderung der Trockenluft und zur Bewegung 
derselben im Trockenraume dient, hat einen Durchmesser von 750 bis 1200 mm). 

Der Lufterhitzungskessel, der als Rohrenkessel ausgefiihrt ist und 
gewohnlich 3 bis 4 m Lange, 800 bis 1000 mm Durchmesser hat, besitzt im 
Innern in den beiden KesselbOden eingedichtet, eine groBere Zahl (70 bis 90) 
diinnwandiger Rohre von etwa 40 mm Durchmesser, durch welche die Luft vom 
Ventilator gepreBt und schnell erwiirmt wird. Der Kessel kann auch mit Ab­
dampf geheizt werden. 

Der Warenfiihrmechanismus besteht aus endlosen Ketten, deren einzelne 
Kettenglieder zum Festhalten der Leisten Nadelleisten oder Kluppen tragen. 
Diese Ketten werden in Fiihrungsbahnen gefiihrt und miissen nach der Gewebe­
breite enger oder weiter gestellt werden konnen, zu welchem Zwecke in den 
Kettenfiihrungswanden in Entfemungen von 2,5 bis 3 m links und rechtsga~gig 
geschnittene horizontal liegende Schraubenspindeln eingreifen, durch deren 
gleichzeitiges Drehen die Kettenwiinde parallel verstellt werden. 

Man bezeichnet den zwischen zwei Schraubenspindeln liegenden Raum 
als Trockenfeld und benennt die Maschine nach der Anzahl del' Felder, z. B. 
Trockenmaschine mit n Trockenfeldem. Das am Maschineneingange liegende 
Feld (EinlaB feld) ist immer von groBerer Lange und liegt auBerhalb des 
HeiBluftraumes. Mit den Ketten fiihrt man das Gewebe in mehreren horizontalen, 
iibereinanderliegenden Bahnen und bezeichnet zwei unmittelbar iibereinander­
liegende Warenfiihrungen mit Etage. Je nach der Warenbeschaffenheit und der 
Leistung baut man bis 6, seltener mehr, Etagen und kennzeichnet die GroBe der 
Maschine durch die Anzahl der Felder und der Etagen. 

Bei der horizontalen Warenfiihrung, die bei allen Spann-Rahm- und Trocken­
maschinen zu finden ist, reiBt der vom Ventilator erzeugte Luftstrom die Dampf-

Bergmann, Appretnr. 5 
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bIli-schen von den haarigen und rauhen GewebefHichen ab und fiihrt sie ins Freie. 
Die Geschwindigkeit der HeiBluft ist ein ebenso wichtiger Faktor beim Trocknen 
wie sachgemaBe HeiBluftfiihrung: die HeiBluft muB beide Gewebe­
seiten bestreichen. Insbesondere von der Gewebeunterseite 16sen sich die 
Dampfblaschen nur schwer los und bediirfen daher gerade eines kraftigen Luft­
stromes. Damit sich die in den Warensiicken (d. i. der von 2 WarenfUhrungen 
an der Kehrstelle gebildete Sack) eingeblasene Warmluft nicht staut, d. h. die 
Luftbewegung aufhebt und einen Dberdruck erzeugt, die das Abnadeln der Ware 
zur Folge hatte, ferner damit sich nicht etwa Feuchtluft in dem Sacke sammelt 

o 

Abb.50. Die elektrische Wareneinfiihrungsvorrichtung von C. H. Weisbach. 

und den Trockenvorgang beeintriichtigt, laBt man die Luft in den Sacken durch 
angeschlossene Abluftrohre ins Freie treten. Eine angemessene Luftbewegung 
wird durch die richtige Wahl der LuftfUhrungsquerschnitte erzielt. Diese sind 
Rechtecke, deren kleinere Seiten yom Durchmesser der KettenfUhrungsrader 
bedingt sind. 

Die GroBe der Spann-Rahm- und Trockenmaschine und die HeiB­
luftfUhrung muB immer der Gewebedichte, der Leistung und der Appretur 
angepaBt sein, weil Gewebe mit Appreturmitteln impragniert, einen hoheren 
Feuchtigkeitsgehalt (oft bis 100% des Trockengewichtes) haben. 

Man unterscheidet sie daher in Maschinen fUr leichte Gewebe (Mull, Krepp, 
Gaze), fUr mittelschwere (Baumwolle, Zanella, Orleans) und fUr schwere Gewebe 
(Velours, Kalmuck, Tuch, appretierte Gewebe). 
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Eine bedeutsame Neuerung sind die selbsttatigen Wareneinfuhrungs­
vorrichtungen, welche nicht bloB menschliche Hilfskrafte ersparen - an jeder 
Leiste ist eine Arbeiterin notig -, sondern den Wareneinlauf einwandfrei be­
sorgen. Eine elektrische WareneinfUhrungsvorrichtung, Patent Weisbach, zeigt 
die Abb. 50. 

Abb. I steUt den Einlauf einer Spannmaschine mit dem EinfUhrungsapparat 
schematisch dar. Abb. II zeigt den richtigen Lauf der Ware, die punktierte Linie 
OU kennzeichnet die Spitzen der Nadeln oder die Mittellinie der Kluppengreif-

Abb. 51. Die pneumatische Wareneinfiihrnngsvorrichtnng von C. G. Haubold A.-G 

Wiche. Da der Drehzapfen D fest mit der Kettenfuhrungswand S (Abb. I) ver­
bunden ist, wird die Entfernung der Linie OU von Dimmer gleich sein. Die 
normale Entfernung zwischen der Linie OU und Gewebekante B ist Y. Der Taster 
W liegt bei B an der Gewebeleiste an, die Zunge Z steht in Mittelstellung, beruhrt 
also weder Kontaktschraube 0 noch 01. Abb. III zeigt den Verlauf des Gewebes 
nach auBen. Dadurch wird die Entfernung Y groBer. Die Ware wfude, wenn die 
KettenfUhrungswand S nicht bewegt wird, zu weit eingenadelt; dies geschieht 
jedoch nicht, weil die Gewebekante den Taster W nach auGen und dabei die 
Zunge Z nach unten druckt. Hierdurch kommt letztere mit der Kontaktschraube 
0 1 in Beruhrung, es wird ein Stromkreis geschlossen, die elektrische Kupplung KI 
(siehe Abb. I) betatigt, welche mittels einer Schnur auf die Rillenscheibe R wirkt, 
die auf der Gewindespindel H sitzt. Die EinlaBwand wird nach auBen bewegt, 

5* 
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bis die Entfernung Y wieder nor­
mal geworden ist. Dabei stellt 
sich der Taster W bzw. die 
Zunge Z wieder in die Mittel­
steHung, es tritt gleichzeitig die 
Unterbrechung des Stromes ein 
und die Bewegung der Einlauf­
wand hOrt auf. Abb. IV zeigt den 
Verlauf des Gewebes nach innen. 
Die Gewebeleiste ist soweit nach 
links gelaufen, daB die Linie OU 
auBerhalb derselben liegt und die 
Gewebeleiste nicht mehr auf die 
Nadeln gefiihrt wird. Bevor dies 
jedoch eintritt, hat sich der Ta­
ster bereits durch sein Schwer­
gewicht vorniiber geneigt. Die 
Zunge Z kommt mit C in Kon­
takt, ein anderer Stromkreis 
wird geschlossen, eine elektrische 
Kupplung K (siehe Abb. J) be­
tiitigt und die Rillenscheibe in 
umgekehrter Drehrichtung be­
wegt. Die Scharnierwand wird 
nach innen gefiihrt, bis wieder 
die Entfernung Y normal gewor­
den ist und sich der Taster in 
seiner MittelsteHung befindet, 
wodurch die Bewegung der Wand 
wieder aufhort. 

C. G. Haubold, Chemnitz, 
baut die pneumatischen Waren­
einfiihrungsvorrichtungen, bei 
welchen anstatt des elektrischen 
Stromes Druckluft zur Verstel­
lung des EinlaBfeldes benutzt 
wird. H. Krantz, Aachen, be­
sorgt dies auf mechanischem 
Wege, nur die Einleitung der Be­
wegung erfolgt durch elektrische 
Fiihler. 

Diepneumatische Waren­
einfiihrungsvorrichtung ist 

--~ in Abb. 51 schaubildlich darge-
stellt. Zur Betiitigung der beiden 

EinlaBwiinde dienen zwei Verstellvorrichtungen, die durch die Maschine selbst 
in Bewegung; gesetzt werden. Die Richtung dieser Bewegung wird durch zwei 



Tastvorrichtungen bestimmt, 
die auf beiden Seiten des Ein­
laBfeldes so angebracht sind, 
daB sie standig mit den Ge­
webekanten in Ftihlung sind. 

Die Gewebekante G lauft 
tiber eine kleine Auflage­
platte R, die ihr als Sttitz-
punkt dient. In deren Aus­
sparungen schwingt in senk­
rechter Ebene der Taster T, 
der durch ein kleines verstell­
bares Gegengewicht so ein­
gestellt wird, daB er sich mit 
ganz leichtem Druck an die 
Gewebekante G anlegt und 
allen ihren Bewegungen folgt. 
An seinem oberen Ende ist 
dieser Taster mit einem recht­
winklig angebrachten Fort­
satz versehen, in des sen 
breite, gewOlbte Stirnflache 
die Kanale fiirdie U mlei tung 
der Druckluft eingeschliffen 
sind und der in haarbreitem 
Abstand frei v'or dem Ver­
teilerkopf V K der Steuer­
einrichtung pendelt. In diesen 
Verteilerkopf mtinden drei 
Leitungen: die Druckluft­
Zuleitung 1 und die zwei 
Ableitungen 2 und 3. 

Die Druckluftzuleitung 1 
erhiUt die von der Pumpe 
kommende Druckluft, die Ab­
leitungen 2 und 3 stehen 
durch Spiralschlauche mit je 
einer Seite des Arbeitskol­
bens A in Verbindung. In der 
Mittelstellung des Tasters T 
ist die Druckluftzuleitung 1 
mit Hilfe der in dem Taster­
fortsatz eingeschliffenen Um­
.leitkaniiJe gleichmaBig mit 
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den beiden Ableitungen verbunden, so daB die Druckluft auf den Arbeits­
kolben A von beiden Seiten gleich stark drtickt, ihn also in Ruhe halt. 

Der Taster T folgt jeder Bewegung der Gewebekante. Gefahrdet das Ver-
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laufen die GleichmaBigkeit 
der Einfiihrung, so gibt, je 
nachdem, nach welcher Seite 
der Taster der Gewebeleiste 
folgen muB, der Tasterfortsatz 
eine der beiden Ableitungen 2 
oder 3 frei, so daB die Druck­
luftausihrentweichenkann. 
In dieser Leitung entsteht da­
her ein geringerer Druck als 
in der anderen Leitung. Die 

..::: Folge davon ist, daB der Kol­
~ ben A sich in Bewegung setzt. 
~ Mit diesem werden der damit 
~ verbundene Hebel H, das 
-.; Reibrad K, mehrere Gegen­
§ rader und ein Kettenantrieb 
:-
ffi auf der in der Mitte geteilten 
~ Verstellspindel S des Ein­
,§ laBfeldes betatigt . 

'" Ol 
Einetagen-Maschinen. 

:a 
f;l Die Abb. 52 und 53 zeigen 
" Seine Spann-Rahm- und 
~ :: Trockenmaschine alterer 
~ Bauart mit einem EinlaB- und 
§ einem Trockenfeld, kombiniert 
'" mit einer Starkmaschine mit 

'" " '" '" 
einer Etage zum Trocknen 
weitmaschiger Gewebe, 

L'; 
k'> wie Verbandgaze und an-
.ci 
~ derer leichter Stoffe, bei wel-

chen die HeiBluft durch die 
Gewebeporen leicht und ohne 
Widerstand hindurchtreten 
kann, so daB beide Gewebe­
seiten bestrichen werden. Das 
Trockenfeld ist nach allen Sei­
ten von Verschalungsblechen 
zur Vermeidung von Warme­
verlusten abgeschlossen. 

1m EinlaBfeld sind die 
Kettenwandfliigel gelenkig mit 
dem Trockenfeld verbunden· 

und von Hand aus schrag einstellbar zur allmahlichen Anspannung des Gewebes 
in der SchuBrichtung (siehe GrundriB.) Man muE sich bei neuen Warengattungen 
von der Spannung in der Breite durch einen Vo·rversuch liberzeugen, urn ein 
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EinreiJ3en der Gewebeleisten zu verhiiten. Mittels besonderer Handrader, deren 
Naben die Muttergewinde fiir die im EinlaJ3 befindliche Schraubenspindel 
haben, kann man die Schragstellung jedes Kettenwandfliigels regeln. 

Das iiber einem Breithalter eingefiihrte Gewebe wird von zwei Arbeitern 
mit den Leisten in die Nadeln oder Kluppen der Kette eingelegt. Bei Nadelleisten­
ketten sind zum Eindriicken der Leisten bis auf den Grund derNadeln auf jeder 
Seite ein oder zwei Auf-
nadelradchen mit Biirsten 
am Umfange vorhanden, 
um die Nadeln nicht zu 
beschadigen. 

Das Warenlaufschema 
neuerer Einetagen-Trok­
kenmaschinen zeigen die 
Abb. 54 und 55 in der Aus­
fiihrung von C. H. Weis­
bach, Chemnitz. Abb. 54 
stellt eine Spann- und Trok­
kenmaschine, Einetagen­
system, mit 1 Parallelfeld 
und kombinierter Nadel­
und Kluppenkette dar; 
Abb. 55 zeigt eine Spann­
und Trockenmaschine fiir 
Gardinen, Einetagensy­
stem, mit 1 konischen Ein­
la13feld, 4 parallelen Spann­
feldern und Nachtrocken­
trommel. 

Die Schraubenspindeln 
zum parallelen Verstellen 
der K-ettenfiihrungswande, 
entsprechend der Gewebe­
breite, erhalten ihren An­
trieb von einer an den 
Schraubenspindelstandern 

horizontal gelagerten Welle 
vermittels Kegelrader oder 

Abb.56. Querschnltt durch ein Maschinentrockenfeld. (c. H. Weisbach.) 

Schneckenradiibersetzung. Bei Maschinen mit 1 bis 3 Trockenfeldern und einer 
Etage bewegt man diese Welle von Hand aus, bei langeren Maschinen motorisch 
von der Transmission durch eine Kupplungseinrichtung. 

Am Ende der Maschine fiihrt man das Gewebe iiber eine teleskopartig ver· 
schiebbare Wendetrommel, welche das Gewebe gegen Einsackungen und die da­
durch bedingten Verschiebungen (Verzerrungen) der Ketten- und SchuBfaden 
schiitzen soll, wodurch das Aussehen von gestreiften und karierten Waren be­
eintrachtigt wiirde. Am Ende der unteren Warenfiihrung angekommen, zieht 
man das Gewebe durch tiefer stehende Abzugwalzen (Abnadelwalzen) ab, tafelt 
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es oder wickelt es auf. Fiir die Ablesung der Breitenstellung sind an den Ketten­
fiihrungswanden MaBstabe befestigt, welche sich mit diesen verschieben. Neuere 
Maschinen, z. B. von H. Krantz, Aachen, haben seitlich eine Zahluhr, an 
welcher die eingestellte Breite yom Stande des Arbeiters aus bequem abgelesen 

Abb.57 Langsschnitt durch eine Wende- oder Umkehrtrommel. 

werden kann. 
Da die Spindeln sich 

vermoge des auf ihnen 
lastenden Kettenwand­
gewichtes durchbiegen 
wiirden und deren Dre­
hung in den Muttern er­
schwert wiirde, iibertriigt 
man die Last auf die die 

Spindelstander verbindenden Quertraversen, indem man die an den Ketten­
wand en befestigten Konsolen mit Laufrollen versieht, die auf den Quertraversen 
(Laufbahnen) aufsitzen (Abb. 56). Dadurch ist auch die Bewegung der Ketten­
glieder in den Fiihrungen gesichert. 

Abb.58. Ansicht einer Lattenumkehrtrommel von C. G. Haubold A.·G. 

Abb.57 zeigt einen Langsschnitt durch die Wende- oder Umkehrtrommel. 
Der mittlere Teil der wegell Rostsicherheit aus Kupfer- oder Messillgblech 

bestehelldell Welldetrommel sitzt fest auf der Welle, die beiden Seitenteile sind 
verschiebbar und werden beim Verstellen der Kettenwande durch in ihre Naben­
nuten eingreifende, an ersteren befestigten Mitnehmereisen mitgenommen. 
Bei billigen Ausfiihrungen sind diese Teleskoprohre aus Eisenblech, das aber 
Rostflecken auf der Ware erzeugt. Lattenwendetrommeln aus Holz sind wegen 
des Verziehens der holzernen Stabe in der groBen Hitze haufigen Reparaturen 
unterworfen, die man durch Verwendung gut ausgetrockneten Holzes vermeiden 
kann. Eine solche Lattenumkehrtrommel zeigt die Abb.58. 

Fiir Gewebe mit halbwegs haltbaren Leisten bringt man an den Kettengliedern 
Leisten mit 1 bis 2 Reihen von Nadeln an und zwar zweireihige Nadelleisten fiir 
leichtere Gewebe wie Damensommerkleiderstoffe, feinere Baumwollstoffe, halb­
wollene Futterstoffe u. a. Ein besonderes Augenmerk ist der richtigen Konstruk­
tion der Ketten zuzuwenden, namentlich was die Lage der Aufnadelebene an­
langt. Diese Ebene muB durch die Mittelpunkte der Kettenverbindungsbolzen 
gehen, damit an den Gewebeumkehrstellen in der Maschine nicht etwa durch 
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Dehnen die Leisten wellig werden und infolge von Fadenverschiebungen Risse 
erhalten. 

In Abb.59 ist ein Nadelleistenglied dargesteilt. Die Nadelleisten bestehen 
aus Metall; zur Verhutung von Rostflecken gebraucht man verzinnte und auch 
vernickelte Nadeln aus Stahl. 

Abb.60 zeigt die richtige Konstruktion der Nadelkettenglieder, bei welcher 
die Leisten der Gewebe durch die Achsen der Drehzapfen gehen und an den 

~ 
Umkehrstellen nicht gedehnt werden. 

~'il :IL! II nj- I.' - ._.- Abb. 61 zeigt die gleiche Anordnung 
-'. - . -- mit Kluppenkettengliedern . 

. . . . . . . . . . 
Abb. 59. Nadelleistenglied einer Spann- nnd Trocken­

maschine. 

~--
Abb.61. Klnppenkettenglied einer Spann- nnd Trocken- Abb. 60. Kette nnd Kettenrad fUr Nadelleisten. 

maschine. 

Zum Trocknen geschwefelter Waren sind Nadelleisten aus 
Holz zu nehmen, bei welchen aber die Nadeln infolge des Austrocknens des 

Abb. 62. Klnppenkettenglied von C. H. Weisbach 

Holzes mit der Zeit herausfallen. 
Fur feine und leichte baumwollene, 

halbseidene und seidene Gewebe mit 
durchweg schwachen Leisten nimmt 
man Kluppenkettenglieder zur 
Vermeidung der Nadellocher, die auch 

Abb. 63. Nadelkettenglied von C. H. Weisbach. 

ein EinreiBen der Leisten zur Folge haben konnen. Fur W ollgewebe sind sie 
wegen der Entstehung von Glanzleisten nicht zu gebrauchen. 

Der Kluppenkorper ist aus schmiedbarem StahlguB und an der Greifflache 
mit einer Bronzeplatte zum Schutz gegen Rostflecke belegt. Der Kluppenhebel 
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(Abb. 62) ist aus MetallguB und sein Drehpunkt derart gewahlt, daB die Kluppe 
sich selbsttatig um so fester schlieBt, je starker die Ware in die Breite gespannt 
wird. 

Die Feder hat den Zweck, den Kluppenhebel im geschlossenen oder geoffneten 
Zustand zu halten, damit sich die Kluppe nicht selbsttatig offnet oder schlieBt, 
ferner wahrend des Einlaufens des Gewebes in das sich verbreiternde EinlaBfeld 
ein Herausschliipfen der Gewebeleisten so lange zu verhiiten bis die Ware auf die 

a b 

Abb.64. Normalkluppe mit Feder von C. G. Haubold A.-G. 

volle Breite gespannt ist_ Das SchlieBen der Kluppen am Wareneingang und das 
(Jffnen am Warenausgang erfolgt durch Stelleisen. 

Ein Fortschritt in der Konstruktion der Kluppen ist die Tasterkluppe 
fiir Spann-Rahm- und Trockenmaschinen mit einfachem Warenlauf mit selbst-

a b 

Abb.65. Kombiniertes Nadel- und Kluppenkettenglied von C. H. Weisbach. 

tatigem Aufnehmen und Festhalten der Gewebeleisten ohne Zuhilfenahme 
einer Feder oder Menschenhand. 

Der Kluppenkorper nimmt einen Fallenhebel mit Taster auf, der unter einem 
bestimmten Winkel zur Warenauflageflache so gelagert ist, daB er sich durch 
sein Eigengewicht selbst schlieBen kann, und zwar um so fester, je mehr die Ware 
sich in der Breite ausspannt. Der Zeitpunkt des Kluppenschlusses ist einerseits 
von dem Taster und andererseits von der Breite, mit der man die Warenleiste 
einfiihrt, abhangig_ Die Tasterkluppe wirkt in folgender Weise: Nachdem der 
Fallenhebel durch ein am Wareneinlauf angebrachtes Stelleisen hochgehoben ist, 
fiihrt sich das Gewebe, mit seiner Leiste reichlich iiber den Taster herausragend, 
ein, der sich auf den Geweberand auflegt. Da sich der Warenlauf allmahlich 
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verbreitert, wiirden die Taster endlich ihre Stiitze auf den Leisten verlieren, zu 
diesem Zeitpunkte schlieBen sich die Kluppen. 

Die Anwendung dieser Kluppe ist, wie bereits eingangs bemerkt, eine be­
schrankte, d. h. nur fiir Maschinen mit einfachem Warenlauf und zwar infolge der 
Lage des Drehpunktes fUr den Fallenhebel vor und iiber dem Punkte (Klemm­
linie) , an welchem das Gewebe erfaBt und festgehalten wird. 

Die Abb.63 bis 65 zeigen einige Ausfiihrungsformen von Kettengliedern, 
und zwar Abb.63 ein Nadelkettenglied mit Messingleiste und Stahlnadeln 
(C. H. Weisbach); Abb. 64 eine Normalkluppe mit Feder, a (links) geschlossen, 
b (rechts) geoffnet (C. G. Haubold), Abb. 65 ein kombiniertes Nadel- und Kluppen­
glied (Weisbach), a (links) als Nadelglied mit zuriickgeschlagenem Kluppenhebel 
und hochgeschlagener N adelleistenklappe, b (rechts) als Kluppenglied mit herunter­
gedriickter Nadelleistenklappe; Abb.62 eine selbsttatige Tasterkluppe (Weis­
bach) mit Schleif taster und Entlastungsbiigel sowie beweglicher Greif£lache am 
Hebel, wodurch jede Waren starke sicher und schonend gehalten wird. 

Die Einetagenmaschine mit mehreren Trockenfeldern. 
Zum Trocknen leichter, nicht allzu dichter Gewebe aus Wolle, Halbwolle, 

Baumwolle u. dgl. werden diese Maschinen bis zu 4 Trockenfeldern gebaut. 
Sie erfordern lange Ranme, haben relativ groBe Abkiihlungsflachen, sind aber 
noch von einfacher Bauart und bequem zu bedienen. Abb. 66 zeigt eine altere 
Ausfiihrungsform. Der Kettenantrieb ist derart angeordnet, daB die Ketten 
auf den Strecken der Warenfiihrung gespannt sind. 

Fiir die Annaherung oder Entfernung der Kettenfiihrungswande muB die 
Welle zum Antrieb der Schraubenspindeln nach beiden Richtungen gedreht wer­
den konnen. Die Bewegung wird bei dieser Getricbeeinrichtung von der Haupt­
welle abgeleitet, die unmittelbar die Welle zur Verstellung der Schraubenspin­
deln in einem Sinne dreht. Schiebt man hingegen eine Friktionsscheibe an die 
Losscheibe an, so wird die Bewegung der Kette und Kettenrader auf das Wende­
getriebe und weiters auf die Welle iibertragen, die mittels Kegelrader (Abb. 56) 
die Kettenwandspindeln treibt. 

Sind die zu trocknenden Gewebe zu dicht, urn die Warrnluft durch die Gewebe­
lucken hindurch zu lassen, dann bringt man Luftiiberfiihrungsrohre an, so daB 
beide Gewebeseiten vom HeiBluftstrome bestrichen werden (Abb. 67). 

Das Einblasen der HeiBluft in den Warensack kann auch von vorne erfolgen; 
in diesem Falle sind Sicherheitsleisten unrnittelbar iiber den Nadelspitzen liegend 
anzubringen, urn das Abnadeln der Gewebeleisten zu verhindern. 

Die Zweietagen-Spann-Rahm- und Trockenmaschinen. 
Diese erfordern bei groBerer Produktion und giinstigerer Warmeausniitzung 

eine geringere Bodenflache. Bei gleicher Produktion wie die Einetagenmaschinen 
benotigen sie nur die halbe Baulange. Stiirkere Baumwoll-, Halbwoll- und Woll­
gewebe selbst dichtester Beschaffenheit werden in kiirzerer Zeit als auf Einetagen­
maschinen getrocknet. Die Kette und Ware bewegen sich in 4 horizontalen, 
ubereinanuerliegenden Bahnen, zwischen denen der HeiBluftstrom seinen Weg 
nimmt. 
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Die HeiBluftzufuhr am WareneinlaB erfordert auch hier Sicherheitsleisten 
libel' den Nadelspitzen zur Vermeidung des Abnadelns. Die HeiBluftverteilung 
zwischen den WarenfUhrungen geschieht mittels tJberfUhi-ungsrohre; fUr Strich­
waren ist eine Zustreichblirste zur Gleichrichtung des beim Aufnadeln durch 
die Arbeiten in Unordnung geratenen Striches vorgesehen. Der Weg des Luft­
stromes ist so zu wahlen, daB die Harchen in die Strichrichtung geblasen werden. 
Flihrt man den Luftstrom dem Strich entgegen, so wird die Strichlage zerstort. 

Die Schraubenspindeln sind wie bei der Einetagenmaschine in einer Gruppe 
angeordnet. 

Die Zweietagen-Trockenmaschinen mit einem liber dem FuBhoden liegenden 
Heizkessel erhalten bereits ein schrag ansteigendes EinlaBfeld (Abb. 68)' 
wegen der groBeren Maschinenhohe, damit der Arbeiter nicht von der Hitze 
allzusehr belastigt wird. 

Die vollstandige Anlage einer solchen Spann-Rahm- und Trockenmaschine 
mit elektrischer Warencinfiihrvorrichtung (EWA) zeigt Abb. 69. 

Drei- und Mehretagenmaschinen. 
Bei den Drei- und Mehretagenmaschinen ist das EinlaBfeld stets unter 

Neigung angeordnet, da das Gewebe von der in Reichhohe liegenden Aufnadel­
stelle zum Einlauf in den Trockenkasten ansteigen muB. 

Abb. 70 zeigt eine Dreietagenmaschine mit Streckwerk und kombinierter 
Heizung, d. h. die Luftheizung mit Rohrenheizung vereint. Die Heimuft~u­
flihrung erfolgt von der Rlickseite, so daB ein Abnadeln ausgeschlossen ist. 
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Abb. 71 Antriebsmechanismus zur Verstellung der Kettenwande. 
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Der Antl'iebsmechanismus fUr die Verstellung der Kettenwande (Abb. 71) erlaubt 
diese durch Drehung del' Schraubenspindeln der Breite des Gewebes genau an­
zupassen. Von der Reibungsrollenwelle des Hauptantriebes aus wird vermittels 
Kettenrader und Kette die Welle n angetrieben, auf welcher eine doppelte 
Reibungskupplung K mit Feder und Nut angebracht ist. 1st die linke Kupplungs-
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seite eingeriickt, so u bertragt die Kette 2 die Bewegung auf die Welle p; letztere 
ist durch Kegelrader und Kettengetriebe in unmittelbarer Verbindung mit den 
Schraubenspindeln. Beim Einrucken der rechten Kupplungsseite wird infolge 
der Zahnradiibersetzung Z4-Z5 die Welle 0, der Kettentrieb 1, die Welle p und mit­
hin auch die Schraubenspindeln in entgegengesetzter Richtung bewegt, was auch 
die entgegengesetzte Bewegung der Kettenwande bewirkt. Yom Arbeitersitze 
aus wird durch Hebel und Gestange st die stehende Welle w'verdreht und dadurch 
das verschiebbare Kupplungsmittelstuck mit der linken oder rechten Kupplungs­
seite in Eingriff gebracht. 

Eine Sicherheitsvorrichtung vermeidet ein Verlaufen der Kettenwande 
uber die Schraubengangnuten der Schraubenspindeln, weil sonst ein Bruch im Ge­
triebe erfolgen wiirde. Zu diesem Zwecke ist in der einen Kettenwand eine Stange i 
angebolzt auf der zwei Stellringe r -- fur den engsten und weitesten Stand 
der Kettenwande - befestigt sind, die an den Hebel hI anstoBen und das Aus­
rucken der Kupplung K bewirken. 

Fur das Trocknen sehr schwerer Gewebe, wie z. B. Winterrockstoffe, Marengo, 
Palmerston, Presidents oder Montagnacs (deren Aussehen sich durch die starke 
Krauselung der aufgerauhten Fasern kennzeichnet) versieht man die Trocken­
maschine noch mit einer Rohrenheizung zur Erzielung einer moglichst hohen 
Trockentemperatur. 

Fur leichte und durchlassige Gewebe, wie Kammgarne, schaltet man der 
Trockenmaschine eine Absaugmaschine VOl', die von denselben Hilfskraften 
wie die Trockenmaschine bedient werden kann. 

Die Mehretagenmaschinen mit 6 his 8, selten 10 Etagen, sind nach denselben 
Grundsiitzen gebaut. 

Die kombinierte Spann-Rahm- und Trockenmaschine. 
Sind Gewebe mit Appreturmitteln impragniert, wodurch ihr Feuchtigkeits­

gehalt bis zu 80 und 100 % des Stuckgewichtes betragen kann, wie dies bei Woll-, 
HalbwoIl- und schweren Baumwollwaren der Fall ist, so ist die Kombination 
der Spann-Rahm- und Trockenmaschinen mit Vortrockentrommeln zur Erhohung 
der Leistung sehr zu empfehlen. Fur leichte Baumwollwaren verwendet man 
vornehmlich Kluppenketten, dagegen fUr Woll- und Halbwollwaren Nadelketten. 

Die Vortrockenmaschine besteht aus 2 bis 8 dampfgeheizten, kupfernen 
Trockentrommeln von etwa 570 bis 580 mm Durchmesser oder aus 2 oder 3 
doppelwandigen Trockentrommeln von groBerem Durchmesser, welche je nach 
der Eigenart der Ware und je nach der Art der Appretur - ob einseitig oder 
durchtrankt - verschiedenartig angeordnet sein konnen. 

Diese Vortrockentrommeln haben hauptsachlich die Bestimmung, die nasse 
und kalte Ware in solchem MaBe anzuwarmen, daB die Verdunstung der darin 
befindlichen Feuchtigkeit bereits eingeleitet ist, wenn das Gewebe, in die Spann­
Rahm- und Trockenmaschine eintretend, der Wirkung des HeiBluftstromes 
ausgesetzt wird; hier erfolgt sofort eine sehr lebhafte Verdunstung, ohne daB das 
Gewebe erst einen groBeren Teil des Trockenkastens zu durchlaufen braucht. 
Eine Vorbedingung fur die wirtschaftliche Ausnutzung der Vorwarmung ist die 
Anbringung einer selbsttatigen Gewebeeinfuhrungsvorrichtung, damit die 
Maschine ununterbrochen arbeiten kann; Stillstande wurden bei der Trommel-
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vorwarmung ein "Obertrocknen vor dem Eintritt in den Trockenkasten ver­
anlassen, wodurch die notige Elastizitat dem Gewebe fur das Breitstrecken 
verloren ginge. Zu erwahnen ware noch, daB durch die Vorwarmung kein nach­
teiliger EinfluB auf die Weichheit und Fulle des Griffes, noch auf die Lebhaftig­
keit der Farben ausgeubt wird, wenn die Gewebe nur angewarmt und nicht ge­
trocknet werden. Fur andere Warengattungen kann die Vorwarmung abgeschal­
tet werden. 

Fur sehr stark appretierte Gewebe kann auch eine groBere Anzahl von Vor­
trockentrommeln notwendig werden. Eine derartige Anordnung mit selbst­
tatiger Gewebeeinfuhrung, Appretier- und Vortrockenmaschine mit 8 Trommeln 
ist in der Abb. 70 veranschaulicht. 

Auch eine N ach trockn ung mittels Trockentrommeln kommt an den Spann­
Rahm- und Trockenmaschinen mit einfacher Warenfuhrung am Ausgange 
in Anwendung, teils fUr Gewebe, deren Leisten an den Stellen, wo sie von den 
Kluppen festgehalten wurden, noch zu trocknen sind, teils fUr Gewebe, welche 
nach der Natur und Beschaffenheit des Apprets auf der Trommeltrocken­
maschine getrocknet werden muBten, aber doch, um bei Fadengeradheit eine 
gleichmiiBige Breite zu erhalten, elne Spann-Rahm- und Trockenmaschine erfor­
dern, wie dies z. B. bei Seiden- und Halbseidengeweben der Fall ist, die nur einen 
einfachen Warenlauf haben. Gewohnlich hat die Maschine fiir solche Gewebe 
wegen der schwachen Leisten Tasterkluppenketten und divergierend einstellbares 
EinlaBfeld, 3 bis 4 Trockenfelder in einer Etage und angeschlossen 2 Trocken­
trommeln mit Tafel- oder Wickelvorrichtung. 

Anstatt der HeiBluft- oder Rippenrohrheizung ist zuweilen auch Gasheizung 
in Verwendung, wobei zur besseren Warmeausnutzung die Trockenfelder nach 
auBen durch eine isolierte Blechabdeckung abgeschlossen sind. Selbstverstand­
lich konnen auch diese Maschinen fUr die Ausrustung des Gewebes mit einer 
Stark- oder Gu'mmiermaschine am Eingange versehen werden (Abb. 67-70). 

Die Spann-Rabm- und Trockenmaschine mit scbwingenden Trockenfeldern, 
auch Organdis-Rabm- und Trockenmascbine genannt, dient zum Spannen und 
Trocknen leinener und baumwollener Futterstoffe, also stark mit Appretur­
mitteln versehener Stoffe aus Pflanzenfasern, sogenannter Wattierleinen, Steif­
leinen, fUr RoBhaarstoffimitationen, fUr Organdis, Elastiks u. a., bei welchen man 
in bezug auf Festigkeit der Appretur ganz besondere Anspruche stellt und ver­
langt, daB diese Gewebe nebst Steifheit auch eine erhebliche Fadenbeweglich­
keit besitzen sollen, so daB sich die Kett- und SchuBfaden nach jeder Richtung 
hin verschieben konnen. Es sind also demGewebe zwei einander entgegengesetzte, 
gewissermaBen widersprechende Eigenschaften zu verleihen. Da die genannten 
Gewebe zur Hervorbringung der gewiinschten Steifheit mit Appreturmitteln 
stark impragniert werden mussen, ist beim Trocknen auf den bisher besprochenen 
Trockenmaschinen, wo das Gewebe bzw. dessen Fadensystem nur eine geringe 
Veranderung ihrer Fadenlage erfahren, das Zusammenkleben an den Kreu­
zungsstellen durch die Appreturmasse eine naturliche Folge. Beim Tragen wiirde 
die Appretur infolge Reibung an den Kreuzungsstellen abfallen. Halt man da­
gegen wahrend des Trocknens solch stark appretierter Gewebe die beiden Faden­
systeme standig derart in Bewegung, daB sich die beiden Fadensysteme anein­
ander verschieben, so wird das Appreturmittel im trockenen Zustande den ein-
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zelnen Faden Steifheit verleihen, aber trotzdem dadureh, daB die Kreuzungs­
stellen unverklebt bleiben, die Versehiebbarkeit der Ketten- und Schu13faden 
nieht hindern. 

Erreicht wird dieser Zweck dadurch, da13 man den Nadel- oder Kluppenketten 
nebst ihrer fortschreitenden Bewegung fUr den Warentransport eine hin- und 
hergehende Bewegung erteilt. Ein Kurbelmeehanismus bewirkt, da13 sich die 
beiden zur Klemmung der Leisten bestimmten endlosen Ketten stetig in entgegen­
gesetzter Riehtung hin- und herbewegen. Dureh diese Ohangierbewegung wer­
den die Schu13faden von einer Diagonallage in die entgegengesetzte Lage gebraeht 
und dadureh das Reiben der Ketten- und Sehu13faden an den KreuzungssteHen 
zur Verhinderung des Zusammenklebens bewirkt. Die Ohangierbewegung kann 
nach der Beschaffenheit und dem Ausfall der Ware innerhalb gewisser Grenzen 
beliebig gro13 gewahlt werden; fur Waren, welche ohne ehangierende Troeken­
felder getrocknet werden sollen, kann diese Bewegung 
ganz abgesehaltet werden, so da13 die Masehine nur mit 
fortschreitender Bewegung der Ketten arbeitet. 

Damit aber sowohl die Kette-, als aueh die Sehu13-

A' B 
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£aden wahrend ihrer Lagenveranderung in nahezu gleieher Abb.72. Die Schwingung der 
Kettenwande. 

Spannung verharren, mussen die Kettenwande mit den 
Ketten um einen in der Mitte zwischen ihnen liegenden Punkt C sehwingen, 
d. h. irgendein Punkt der Kettenwand bewegt sich in einem dem Sehwingungs­
radius entspreehenden Bogen AA', BB' (Abb. 72). 

Die Spann-Rahmen mit sehwingenden Troekenfeldern haben aber in der Praxis 
nicht nur ihre ZweckmaJ3igkeit fur das Breehen der Appretur erwiesen, sondern 
auch noch den Erfolg gezeitigt, daB die Ketten- und SchuBfaden sich gerade 
und gleich, also parallel richteten., wodurch die Maschine noch eine weitere Ver­
wertung fUr feine Baumwollstoffe (Damenkleiderstoffe, Blusenstoffe, feinere 
merzerisierte Stoffe) fand, um bei diesen leichten Stoffen die in der Appretur 
verzogenen Faden, schuBblendige und kettenstreifige Stellen auszugleiehen. 

In Abb. 73 ist die Konstruktion der Organdis-Maschine von O. G. Haubold 
dargestellt. Damit die Arbeiter die Gewebeleisten in die Nadelleisten oder Klup­
pen bequem einlegen konnen und um das Gewebe ordnungsgemaB aus der Maschine 
zu fuhren, sind Ein- und AuslaBfeld feststehend, wahrend die dazwischen liegen­
den Trockenfelder schwingen. Um durch die changierende Bewegung keinen 
naehteiligen Einflu13 auf die fortschreitende Bewegung der Ketten oder gar 
schwankende Zugbeanspruchungen auf diese auszuuben, sind an den Dbergangs­
stellen vom feststehEmden EinlaBfeld in die schwingenden Trockenfelder und eben­
so von diesen in das Ausgangsfeld die Ketten schleifenartig abgelenkt und das 
Gewebe an diesen Ablenkstellen von Trommeln mit gelenkig eingehangenen 
Teleskoprohren zur Vermeidung von Fadenverziehung gestutzt gefiihrt. 

Der Antrieb der Welle w zum Drehen der Schraubenspindeln kann vom 
Handrade hr oder durch Einlosung einer Kupplung auch von der HauptweHe 
Hw erfolgen. Die Trockenfelder sind in ausgeschwungener SteHung gezeichnet. 
Rohrenheizung mit Windflugeln oder Gasheizung. Einfacher Warengang mit 
Wickelbock oder doppeltem Warenlauf und Tafelvorrichtung. 

Die Schwingbalken B (Abb. 74) nehmen die Schraubenspindeln in den schwin­
genden Trockenfeldern auf und aueh das Gewicht der Kettenwande. Die Breiten-

Bergmann, Appretur. 6 
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einstellung der Kettenwande im fest­
stehenden Ein- und Ausgangsfeld und 
in den Trockenfeldern erfolgt mittels 
Schraubenspindeln sp, die durch Ket­
tenrader kt2 und Kette von einer 
untenliegenden Welle betatigt werden. 
Da die Kettenrader in der Schwin­
gungsachse gelagert sind, nimmt die 
Kette keine nachteiligen Spannungen 
infolge der Schwingbewegung auf, so 

c? daB gleichzeitig samtliche in der Ma­
..: schine befindlichenSchraubenspindeln 

"" :g 
il 
~ 

ci 
o 

Q) 

" ~ 
'" ~ 
:;:; 
" ~ mit Ausnahme der ersten im Ein­o 
Q) laBfeld gleichzeitig gedreht werden 
A konnen. ,,; 
: Moritz Jahr fiihrt die Organdis-
~ Maschine in zwei abweichenden Ty-

pen aus: die eine dieser Ausfiihrungen 
hat das feststehende Ein- und Aus­
gangsfeld iibereinanderliegend, dop­
pelten Warenlauf, Lufteinblasung mit 
Ventilator. 

Zum Fadenrichten in Seiden­
und Baumwollmusselins fiihrt 
J ahr noch eine Type seiner Changier­
Spann-Rahm-Maschinen mit groBerer 
Changierbewegung ohne Trockenvor­
rich tung aus. 
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Die Leistung errechnet sich aus der Kettengeschwindigkeit. Diese ist bei 
Nadelketten hOchstens 10 bis 12 m/min; daruber hinaus muB eine selbsttatige 
Gewebeeinfuhrung angebracht sein, weil bei mehr als 12 m minutlicher Geschwin­
digkeit der Arbeiter mit dem Aufnadeln nicht folgen kann. Kluppenketten 
konnen mit hochstens 15 m/min laufen. 

Bei 6 m Kettengeschwindigkeit trocknet man in 10 Stunden etwa 3600 m 

" 12 m " "" 10 " ,,7200 m. 

Der Kraftbedarf ist bei Vieretagenmaschinen mit 4 Feldern fur den Ketten­
betrieb etwa 5 bis 6 PS, fur den Ventilator 9 bis 12 PS, insgesamt 14 bis 18 PS. 

Gummierte Waren, die bis zu 100% Feuchtigkeit enthalten, muB man mit 
geringer Geschwindigkeit durch die Maschine laufen lassen, urn die Ware genugend 
trocken zu erhalten. Die Kettengeschwindigkeit richtet sich mithin nach der 
Beschaffenheit der Ware, ob sie leicht oder schwer ist, schuttere oder dichte 
Fadeneinstellung hat, ob sie appretiert ist oder keine Appretur enthiilt usw. 

Fur leichtere Gewebe, wie z. B. Kammgarngewebe, stellt man unmittelbar 
vor die Trockenmaschine eine Absaugmaschine, wodurch man zwei Arbeiter 
erspart. 

Eine besondere Art der Trockenmaschinen sind die HeiBlufttrocken­
maschinen (Hotflue), wie sie in Abb. 75 dargestellt sind (Zittauer Maschinen­
fabrik A.-G., Zittau i. Sa.). Sie dienen in der Regel zur schonenden Trocknung 
gefarbter und bedruckter Gewebe, bei denen die Farben durch Oxydation an 
der Luft entwickelt bzw. fixiert werden. Sie bestehen aus vielen Gangen mit 
wagrechtem Warenlauf, zwischen denen die HeiBluft durch einen Ventilator 
eingeblasen und durch einen Exhaustor abgesaugt wird. Die einzelnen Waren­
gange werden durch Zwischenwalzen getragen und gespannt, urn eine falten­
lose Fuhrung zu erhalten, die zur Erzielung gleichmaBiger Farbungen notwendig 
ist. Der Warenlauf ist durch Wande und Decken a vollstandig verschalt. 

Nach dem alteren System erfolgt die Erhitzung der Ware gleichmaBig in allen 
Warengangen, nach dem neueren System stufenweise, indem die trockene 
Ware mit kuhler Luft, die nasse Ware mit heWer Luft in Beruhrung kommt. 
Waren, die nicht gespannt werden sollen, erhalten hierdurch einen vollen Griff. 

Die Trommeltrockenmaschinen. 
Das Gewebe wild je nach dem Grade seiner Feuchtigkeit und der verlangten 

Produktion uber 3 bis 30 dampfgeheizte Kupfertrommeln gefiihrt und gibt zu­
folge des unmittelbaren Anliegens an den hoch erhitzten Mantelflachen von uber 
100 0 C Temperatur rasch seine Feuchtigkeit durch Verdampfung abo Die Trom­
meln haben einen Durchmesser von 560 mm bis 1,500 m, ja selbst 2,000 m; der 
Trommelmantel besteht aus Kupferblech von 2, 3 oder 4 mm Dicke. Kleinere 
Trommeln haben guBeiserne Boden, groBere Trommeln solche aus Schmiede­
eisen. Durch Kegel-, Stirn- und Hyperbelrader werden sie mit einer minutlichen 
Geschwindigkeit von 4--6-8 m angetrieben und fordern das Gewebe in einem 
in der Kettenrichtung gespannten Zustande durch die Maschine. Da die Gewebe­
leisten freiliegen und nicht wie bei den Spann-Rahmen- und Trockenmaschinen 
durch Nadeln oder Kluppen gehalten werden, gehen die Gewebe schon infolge 
der in der Kettenrichtung herrschenden Spannung in der Breite um 10 % und 

6* 
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mehr ein. Mit der Anzahl der Trom­
meln nimmt diese Spannung und 
demzufolge auch das Eingehen in der 
Breite zu. 

Vorwiegend benutzt man die Trom­
meltrockenmaschinen zum Trocknen 
von Geweben aus pflanzlichen Faser­
stoffen, wie Baumwoll-, Leinen- und 
Halbleinenstoffen, da diese weniger 
eingehen als Wollstoffe; auch ist bei 
diesen, zumeist als Massenartikel an­
zusehenden, billigen Qualitaten das 

~ Eingehen in der Breite durch die da­
~ mit verbundene Langendehnung aus­
~ geglichen und sonach fUr den Verkauf 
:il bedeutungslos. Au13erdem werden sie 
~ nachtraglich auf Breitstreckmaschi­
~ nen auf die erforderliche Breite "aus­
i.<l gereckt". 

Die ausschlie13liche Verwendung 
" der Trommeltrockenmaschine fur ! diese Warengattungen hat ihren 
" Hauptgrund darin, da13 sie fast aus­
~ nahmslos mit Appreturmitteln be­
.. handelt werden, urn ihnen ein dich­J teres Aussehen (durch Fullen der Ge­
o webelucken), einen besseren Griff i sowie Glanz und Glatte zu verleihen. 
~ Appretierte Gewebe nehmen bis zu 
.~ 100% Appreturmittel auf und bedur­
A fen zum Trocknen gro13er Warme­
~ mengen. Die hohe Temperatur der 
~ Trockentrommeln hat auch Farben-

veranderungen zur Folge. 
Die aufgetragenen Appreturmittel 

sind nicht lange haltbar und erhei­
schen darum ein sofortiges Trocknen, 
weshalb die Trommeltrockenmaschi­
nen zweckmal3ig am Eingange mit 
einer Starkmaschine auszurusten sind. 

Der bedeutendste V orteil der 
Trommeltrockenmaschine besteht in 
der raschen Trocknung, welche eine 
hohe Leistung und einen billigen Be­
trieb gewahrleistet. Dieser Vorteil 
kommt bei den erwahnten Waren­
gattungen deshalb zur Geltung, weil 
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es sich zumeist um billige Massenartikel handelt, die einerseits eine kost­
spielige Lufttrocknung nicht vertragen, anderseits einer so weitgehenden Scho­
nung wie bei der Lufttrocknung nicht bediirfen. Auch ist durch Aneinander­
schlieBen (Zusammennahen) der Warenstiicke ein ununterbrochener Arbeits­
gang (FlieBarbeit) moglich. 

Die hohe Temperatur wiirde feinere Wollstoffe rauh- UlIid hartgriffig machen, 
so daB man nur Halbwollstoffe, die etwas harteren Griff haben diirfen und 
meist auch noch mit Appreturmitteln impragniert werden, trotz des Eingehens 
auf Trommeltrockenmaschinen behandelt. 

Aber auch rechtsseitige Mobelstoffe, Samte, Pliische, Briisseler und Tapestry­
teppiche trocknet man mit Vorliebe auf diesen Maschinen, um ihnen ein beson­
deres Aussehen zu verleihen. So werden gummierte Mobelstoffe, namentlich 
Ripse zum schnelleren Trocknen der Appreturmittel, Samte und Pliische zum 
Aufrichten des Flores durch Dampfen mittels eines am Maschineneingange 
befindlichen Dampfzylinders, wodurch sie neuerdings Feuchtigkeit aufnehmen, 
aus gleichen Griinden auch Rutenteppiche den Trommeltrockenmaschinen iiber­
geben. AbgepaBte Divanteppiche, insbesondere FuBbodenteppiche, leimt man 

Abb.76. Trockentrommel (Langsschnitt und Querschnitt). 

vor dem Trocknen zur Erzielung groBerer Steifheit, damit sie sich beim Liegen 
nicht einrollen oder verknittern. 

Die Trommeltrockenmaschinen werden mit Riicksicht auf die dem Gewebe 
zu gebende Appretur in verschiedenen Ausfiihrungen und je nach der gewiinschten 
Leistung mit einer entsprechenden Zahl von Trockentrommeln von groBerem 
oder kleinerem Durchmesser in horizontaler oder vertikaler Anordnung mit einer 
oder mehreren Reihen von Trockentrommeln gebaut. Auch konnen sie fiir ein­
seitige oder beiderseitige Gewebetrocknung eingerichtet werden. 

Da die Trommeltrockenmaschinen sehr geHihrlich im Betriebe sind und die 
Explosion auch nur einer Trommel schwere, mitunter sogar todliche Ungliicks­
falle zur Folge hat, bediirfen sie nicht "nur geeigneter Sicherheitsvorrichtungen, 
sondern auch aufmerksamer Wartung. 

Der wesentlichste Teil dieser Maschinen sind die Trockentrommeln, deren 
Einrichtung aus Abb. 76 und 77 ersichtlich ist. 

Die kupferne Mantelflache der Trommel ist durch schmiedeiserne, heiB auf­
gezogene Ringe dampfdicht an den guBeisernen Boden befestigt. Die Zylinder­
zapfen sind an diesen angegossen und hohl; sie dienen zum Einlassen des Dampfes 
auf der einen und zum Auslassen des Kondenswassers auf der anderen Seite. 
Die Dampfeinstromung geschieht durch ein EinlaBventil, die Kondenswasser-
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ableitung vermittels eines am Trommelboden angegossenen Schopfers. Die hohlen 
Zapfen sind in Stopfbiichsen gelagert, um einen dampfdichten AbschluB der 
Kupfertrommel zu erhalten. 

Die stete Abfiihrung des Kondenswassers verhindert die Abkiihlung der 
Mantelflache. Fiir die Betriebssicherheit ist jede Trommel mit einem oder meh­
reren Entliiftungsven\ilen (Schnarchventilen) versehen, welche sowohl beim In­
betrieb- als auch beim AuBerbetriebsetzen der Maschinen zur Wirkung gelangen. 
Wahrend der Betriebspausen kondensiert der in den Trommeln eingeschlossene 
Dampf; dadurch bildet sich im Innern ein Vakuum. Der Dberdruck der auBeren 
Luft wiirde den Kupfermantel eindriicken oder zerbersten. Dies wird dadurch 
verhindert, daB eich das durch eine Feder oder ein Gewicht nach auBen ge­
driickte Ventil durch den Dberdruck der auBeren Luft offnet, die in die Trommel 
eintritt und einen Druckausgleich herbeifiihrt, der die Mantelflache vor Einbeulen 
oder Bersten bewahrt. 

~ a-

" --{ ~ ~ ~ 
.-. ===t 

~ ./ - - - - - -

1: 
.-

~ ~ _. 

Abb.77. Trockentrommel mit Doppelmantel (Liingsschnitt und Querschnitt). 

Beim Inbetriebsetzen der Maschine stromt Dampf in die Trommel und er­
warmt diese, so daB die eingeschlossene Luft ungemein rasch komprimiert wird 
und eine Explosion der Trommel herbeifiihren wiirde. Um diese zu vermeiden, 
sind die Entliiftungsventile samtlicher in der Maschine befindlichen Trommeln 
zu offnen und durch Einlegen von harten Gegenstanden offenzuhalten, bis keine 
Luft mehr in den Trommeln vorhanden ist. Dies erkennt man daran, daB, weil 
die DampfeinlaBventile auf der entgegengesetzten Seite sich befinden, bei den 
Entliiftungsventilen Dampf ausstromt. 

Zur gleichzeitigen und bequemeren Entliiftung sind die Schnarchventile in den 
Stopfbiichsenlagern angebracht; die Ventilkegel sind mittels Hebel belastet. 
Das Offnen geschieht durch eine Daumenwelle, die mittels eines Handrades 
betatigt wird. Diese Anordnung der Entliiftungsventile ist bei kleinen Trommeln 
von 560 bis 580 mm Durchmesser iiblich. 

Zur Aufnahme des auf den Trommelboden lastenden Dampfdruckes sind 
diese mit 3 Spannschrauben verankert. 

Die Trockentrommeln von 1,5 bis 2,0 m Durchmesser haben zur Verminde­
rung der Abkiihlungsflachen der Boden und der Dampffiillung einen Doppel­
mantel (Abb. 77); der AuBenmantel besteht aus 3,5 mm bis 4 mm starkem 
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Kupferblech, der Innenmantel aus Schmiedeeisen von etwa 10 bis 12 mm Dicke; 
die Boden sind ebenfalls aus Schmiedeeisen und haben eingesetzte, verschraubte, 
hohle Stahlzapfen. In Ringnuten der Boden sind die beiden Mantel eingesetzt 
und durch Ankerschrauben dampfdicht befestigt. Neuerdings werden die Mantel 
an den Boden angeschweil3t. 2 bis 4 Entliiftungsventile sind in dem der Dampf­
einstromung entgegengesetzt liegenden Boden angebracht. Zur Entwasserung 
sind im Dampfraume, an dem aul3eren Mantel anliegend Kupferrinnen eingesetzt 
und durch gekriimmte Rohre mit dem zentral liegenden Sammelgefal3e fUr das 
Kondenswasser ver­
bunden, welches das 
Wasser durch den 
hohlen Zapfen be­
s~itigt. 

Bei den klein­
kalibrigen Trommeln 
wechselt das Gewebe 
schon nach kurzer 
Zeit die Heizflachen 

Abb. 78. Trockentrommel von C. G. Hanbold A.-G. (Langsschnitt). 

der einzelnen Trommeln, dagegen verweilt es langere Zeit auf den grol3en Trom­
meln, so daB im letzteren Falle, insbesondere bei stark appretierten Geweben 
ein harterer Griff entsteht, der fUr manche Gewebe (geleimte Teppiche) verlangt 
wird. Der rase he Dbergang des Gewebes von einer Trommel zur anderen ver­
hindert ein Festbrf'nnen und Abblattern des Apprets bei impragnierten Geweben. 

Abb.79. Schaubild der Trockentrommel von C. G. Haubold A.-G. (links Langsschnitt mit der Sonderstopfbiichse). 

Die Trockentrommeln sind auf 6 at Dberdruck gepriift und arbeiten mit 
2, 3-3% at Arbeitsdruck. 

Besondere Sorgfalt erfordert ihre Herstellung in bezug auf Rundlaufen und 
gleiche Durchmesser an allen Stellen, damit das Gewebe iiberall mit gleicher 
Spannung anliegt, um ein Verziehen des Gewebes, zu grol3e Breitenverluste zu 
vermeiden und eine gleichmiiBige Trocknung zu erhalten. Es geniigt nicht, die 
hartgelOteten Trommeln zu hammern und rundzuwalzen, sondern sie sind aul3er­
dem iiber einen genau gedrehten eisernen Zylinder zu ziehen und nachzuarbeiten. 

Die neueste AusfUhrungsform der Trockentrommeln von C. G. Haubold, 
Chemnitz, zeigt die Abb. 78, nach welcher die Schopfer weder am Trommelmantel, 
noch am Boden, sondern in der Stopfbiichse befestigt und leicht zu beseitigen sind. 
Abb. 79 ist ein Schaubild der Anordnung mit einer Sonderstopfbiichse mit 
Dauerschmierung. 
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Es lassen sich allgemeine Grundsatze ftir die Wahl der Trommeltrocken­
maschinen mit Rticksicht auf die verschiedenen Gewebequalitaten und die Ver­
schiedenartigkeit der Appreturen nur schwer aufstellen; hierftir ist die beste 
Lehrmeisterin die Praxis. Einige Haupttypen der gebrauchlichsten Anordnungen 
der Trommeltrockenmaschinen mit Angabe ihrer Verwendung ftir verschiedene 
Gewebe mogen eine bessere Einsicht gewahren. 

Die horizontal gebauten Trommeltrockenmaschinen verlangen je nach der 
Anzahl von Trockentrommeln eine verhaltnismaBig groBe Montierungs- oder 
Grundflache bei geringer Hohe; sie sind bequem zu bedienen. Aber bei groBer 
Trommelzahl, welche in mehreren Reihen anzuordnen sind, ist der Warenlauf 
schwer zu beaufsichtigen. Man baut sie ftir einseitige (linksseitige) und beider­
seitige Warentrocknung. In Abb. 80 ist eine Trommeltrockenmaschine liegender 
Bauart ftir einseitige Trocknung mit Trockentrommeln von 560 bis 580 mm 
Durchmesser dargestellt, die ftir Mobelstoffe, Rutenteppiche (Brtisseler und Ta­
pestry), Velvets, Mohairpltische, Samte und halbseidene Mobelstoffe im Gebrauche 
ist. Zum Aufrichten des Flors ist fUr pltisch- und samtartige Gewebe am Maschi­
neneingange ein Dampfzylinder Dz angebracht. Die genannten Gewebe sind teils 
im Sttick, teils im Faden gefarbt und haben nach dem Schleudern verhaltnis­
maBig wenig Wasser. Bei den angeftihrten Teppicharten handelt es sich nur um 
das Dampfen und das gleichzeitige Trocknen der durch das Dampfen feucht 
gewordenen Ware. Es gentigen fUr das Trocknen 4 bis 6 bis 8 Trommeln. 

Teppiche ftihrt man tiber die Spannstabe in die Maschine ein, weil sie bereits 
infolge des durch das Leimen gesteiften Grundgewebes vollkommen ausgebreitet 
sind, dagegen sind alle Mobelstoffe, Halbseidenstoffe u. a. tiber den Spannriegel 
zu fUhren. Damit die Gewebe einen moglichst groBen Teil des Umfanges der 
Trockentrommeln bestreichen, ftihrt man sie tiber zwei unterhalb derselben 
gelegenen Leitwalzen derart, daB nur eine und dieselbeWarenseite, und zwar 
die gummierte Seite (Rticken) getrocknet wird. Die rechte Warenseite, welche in 
mehreren Farben gemustert ist und (bei Pltischen, Samten, Velours) eine Flor­
decke besitzt, wird dadurch auch gegen Veranderung der Farben oder Nieder­
pressen der Florbtischel geschtitzt. 

An Stelle der Leitwalzen sind ftir leichtere Gewebe angetriebene Haspel 
(Lattentrommeln) vorhanden, wodurch die Zugwirkung auf das Gewebe, die 
Dehnung und folglich auch das Eingehen in der Breite geringer ist. 

Der Dampfzylinder mit seinem perforierten Mantel besitzt zur Verhinderung 
des MitreiBens von Wasser einen Dberzug (Bombage) aus Filz oder mehreren 
Lagen von Juteleinwand; fiir Gewebe, die ungedampft die Maschine durchlaufen 
sollen, kann durch ein Ventil der Dampf abgesperrt werden. Bei manchen Ge­
weben hebt das Dampfen den Glanz, macht die Farben lebhafter und erweicht 
die Appretur, die dadurch zusammenflieBt, sich gleichmaBig verteilt und nach 
dem Trocknen eine gleichgriffige Ware liefert. 

Der Antrieb der Trommeln erfolgt durch Hyperbelrader oder Stirnrader mit 
zwischenliegenden Transportradern. 

Abb. 81 zeigt eine Trommeltrockenmaschine liegender Bauart (C. G. Haubold) 
mit 11 Trommeln hintereinander ftir einseitiges Trocknen mit Warenftihrung 
iiber zwei oben liegende'Leitwalzen vor jeder Trommel. Der Antrieb erfolgt 
hier ebenfalls von einer Planscheibe mittels Stirnrader. 
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Sind die Gewebe beidrecht oder einseitig mit Appreturmitteln versehen, 
so ist das Aufliegen derselben Warenseite auf alien Trommeln nicht immer ratsam; 
bei heiklen Farben laBt man, damit nicht wesentliche Verfarbungen auftreten, 
das Gewebe mit der einen Gewebeseite nur einen Teil der Trommeln und hierauf 
die andere Gewebeseite eine zweite Gruppe von Trommeln bestreichen. Das 
Wechseln der Gewebeseiten tragt auch zum rascheren Trocknen bei, und bei ein­
seitig appretierten Geweben unterbleibt eine Verschmutzung der Trommeln. Fiir 
einseitige Appreturmittelauftragung ist am Maschineneingange eine Stark- oder 
Gummiermaschine aufgestellt. 

Jede Trommelgruppe I und II ist mit gesonderter Dampfeinstromung ver­
sehen und kann auf verschiedene Temperaturen geheizt werden. 

Auf der 1. Trommelgruppe lauft das Gewebe mit der nicht appretierten Seite, 
oder bei nicht appretierten, gefarbten Geweben mit der linken Warenseite; dies 
wechselt auf der 2. Trommelgruppe; die kupfernen Leitwalzen liegen in der 
Gruppe I iiber, in der Gruppe II unter den Trockentrommeln. 

Fiir schwerere Appreturen sind mehr Trockentrommeln in der Maschine an­
zuordnen. 

Sind gebleichte oder gefarbte Gewebe zu starken und nur einige 
Zentimeter in der Breite zu spannen, so schaltet man zwischen Starkapparat 
und der ersten Trockentrommel einen Palmer-Ausbreiter ein. 

Eine Trommeltrockenmaschine fUr schwere Appretur hat 2 oder auch 
mehrere iibereinanderliegende Reihen von Trommeln, wodurch zwar die Uber­
sicht iiber die Maschine beeintrachtigt, aber die Baulange verringert wird. 
Solche Trommeltrockenmaschinen fUr vollstandige Linksappretur sind mit 
Wasserkalander und Starkmaschine verbunden. 

Die Trockenmaschine mit Trommeln von 1,0 bis 1,5 bis 2,0 m Durchmesser 
fUr einseitige Trocknung steht fiir sehr schwere und stark appretierte Baumwoll­
waren und geleimte Sophateppiche (Tapestry), wo Farbenveranderungen nicht 
zu befiirchten sind, in Verwendung. Sie haben eine groBe Heizflache auf geringem 
Raume; aber das Gewebe erhalt durch das lange Verbleiben auf einer Trommel 
einen brettigen Griff. Dadurch daB die Faden sich abplatten, sieht das Gewebe 
geschlossener aus. 

Die Teppich-Leim- und -Trockenmaschine von C. G. Haubold, Chem­
nitz, fUr einseitige Appretur ist in Abb. 82 veranschaulicht. 

Die schnellumlaufenden B~tenwalzen tauchen in die Troge ein und tragen 
den Leim auf die Riickseite des Teppichs (Pliischteppich) auf; der mit der geleim­
ten Seite iiber die Heizflachen der Trockentrommeln lauft, die dadurch ver­
schmutzen. Die Florseite darf wegen der Gefahr des Niederpressens des Flores 
nicht mit den Trockentrommeln in Beriihrung kommen. Das Auftragen des 
Leimes geschieht auch mit Auftragwalzen und Anstellwalzen. 

Zum Trocknen mancher einseitig zu appretierenden Seiden- und Halb­
seidenstoffe, hei denen es weniger auf die Fadengeradheit, als vielmehr auf ein 
starkes Appret ankommt, weil sie weniger dicht eingestellt sind, aber gutgriffig 
sein solien, schaltet man an das Auftragkissen eine groBe Trockentrommel 
mit Kupfer- oder Stahlmantel.. Man tragt das Appreturmittel (Gummi oder 
Tragant) wegen der geringen Gewebedichte und wegen der Gefahr des Durch­
schlagens der Appretur auf die rechte Warenseite mittels eines Schwammes 
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auf und liiJ3t den DberschuB von einem Glas-, Messing- oder Stahllineal (Rakel) 
abstreifen (Rakelappretur). Die gummierte Seite darf vor der vollkommenen 
Trocknung keine Leitwalze bestreichen, damit sich diese nicht verschmutzt und 
die aufgetragene Masse nicht ungleichmaBig wird. Ein regelbares Reibungs­
getriebe gestattet veranderliche Warengeschwindigkeit. 

Die Trommeltrockenmaschinen horizontaler Bauart fUr zweiseitige Waren­
trocknung. Bei diesen Maschinen wird das Gewebe abwechselnd mit der linken 
und rechten Seite mit den Heizflachen der aufeinanderfolgenden Trommeln in 
Beruhrung gebracht. Die Trocknung geht sehr rasch vonstatten, weil sich die 
gebildeten Dampfblaschen leichter von den Gewebeflachen abheben konnen. 
Fur alle unappretierten Gewebe (mit Ausnahme der Streichgarn- und Kamm­
garngewebe) wird sie den Trockenmaschinen mit einseitiger Trocknung wegen der 

Abb.82. Teppich-Leim- und Trockenmaschine von C. G. Haubold A.-G. 

hoheren Leistung vorgezogen trotz des Dbelstandes, daB infolge der groBeren 
Zahl von Trommeln die Spannung im Gewebe erhoht wird und die Langsstreckung 
bis zu 10 % und mehr erreichen kann. 

Aber auch fUr impragnierte Gewebe, die vom Appreturmittel durchtrankt 
sind, kann man durch zwischengeschaltete Trommeln mit messingbeschlagenen 
Latten das AbreiBen der Appretur und das Verschmutzen der Trommeln groBten­
teils vermeiden. Gegen das Verschmutzen schutzt man die Trommeln durch 
Umwickeln mit Filz oder Stoff (Bombage). Impragnierte Ware bedarf wegen 
des groBeren Feuchtigkeitsgrades einer groBeren Zahl von Trockentrommeln. 
Florgewebe kann man auf diesen Maschinen nicht trocknen; ebenso Jacquard­
gewebe mit rechtsseitig erhabener Musterung. 

Zum allmahlichen Trocknen, das besonders dazu beitragt, daB das Appretur­
mittel nicht bruchig wird und nicht abblattern kann, sind samtliche Trommeln 
in Gruppen geteilt und fUr sich heizbar, wodurch deren Temperatur stetig zu­
nehmend geregelt werden kann. Gunstig gegen das Festbrennen und Abblattern 
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des Appreturmittels wirkt auch das Wechseln der Gewebeseiten auf den Heiz­
flachen. Bei beiderseitiger Beriihrung der Ware mit der Heizflache werden die 
Faden viel platter gedriickt als bei einseitiger Anlage. 

In den folgenden Abbildungen sind die hauptsachlichsten Grundtypen mit 
und ohne Starkmaschinen dargestellt. ' 

Die Trommeln T (Abb. 83) liegen in zwei Reihen iibereinander, angetrieben 
durch Stirnrader 11, die veranderliche Warengeschwindigkeit wird durch Stufen­
scheiben oder irgendein Planscheiben- oder Konusfriktionsscheibenvorgelege 
erzielt. Die Ware wird im TafelstoB oder auf eine Walze gewickelt vorgelegt. 
Am Maschinenausgang befindet sich entweder eine Tafel- oder Wickelvorrichtung. 
Die Lattentrommeln H haben den gleichen Umfang wie die Trockentrommeln. 

Zum Trocknen und gleichzeitigen Kalandern von billigen Wattierleinen dienen 
Maschinen, die hinter der Starkmaschine 6 Trockentrommeln mit 5 darunter­
liegenden Lattenhaspeln besitzen, so daB das Gewebe nur mit der einen Seite an 
den Trommeln anliegt und das AbreiBen der Appretur eingeschrankt ist; daran 
reiht sich eine Kalandriervorrichtung zum Glatten des Gewebes, von wo es noch 
iiber 6 Trockentrommeln geht, die in zwei Reihen iibereinander liegen und die 
Ware beiderseitig fertig trocknen. Der erste Teil dient als V ortrockenmaschine. 
um die Appretur nur soweit zu trocknen, daB sie noch einen gewissen Grad von 
Weichheit fiir das Kalandrieren hat, da das Gewebe bei zu groBer Trockenheit 
sich weniger leicht glatten lieBe. 

Abb. 84 zeigt eine Trommeltrockenmaschine liegender Bauart (von C. G.Hau­
bold) mit 19 Trommeln in zwei Reihen iibereinander fUr zweiseitiges Trocknen; 
die Warenfiihrung erfolgt hier ohne Leitwalzen. 

Die Trommeltrockenmaschinen vertikaler Bauart mit ein- und zweiseitiger 
Warentrocknung zieht man jenen horizontaler Bauart vor, nicht nur weil bei 
Maschinen mit einer groBeren Anzahl von TrockentrommeIn betrachtlich an Grund­
flache gespart wird, sondern weil auch die Zuganglichkeit zu den einzelnen Trom­
melgruppen und mithin auch die Vbersicht iiber die Maschine weitaus besser ist. 

Ob das Gewebe mit einseitiger oder beidseitigerWarenanlage getrocknetwerden 
solI, richtet sich nach der Art der vorausgegangenen Appretur und der Waren­
gattung; hierfiir gelten die bereits bei den horizontalen Trommeltrockenmaschinen 
gegebenen Grundsatze. 

Einige AusfUhrungen mogen an Hand der nachstehenden Abbildungen erlautert 
werden. 

Vom Wareneingange gesehen, ist jede Trommelgruppe (Abb.85) getrennt 
heizbar zur allmahlichen Steigerung der Temperatur der Heizflachen der Trocken­
trommeln. Die Dampfverteilung findet durch die hohlen Stander statt. Zur 
Verringerung des Warenzuges bzw. der Warendehnung konnen die Leitwalzen 
mit einer der Umfangsgeschwindigkeit der Trockentrommeln gleichen Geschwin­
digkeit angetrieben werden. 

Abb. 86 zeigt eine Trommeltrockenmaschine stehender Bauart (von C. G.Hau­
bold) mit 16 Trockentrommeln in zwei Standern und mit vorgebauter Stark­
maschine; sie ist fUr einseitige Trocknung eingerichtet, kann aber durch geeig­
nete Warenfiihrung auch fiir zweiseitige Trocknung verwendet werden. 

Die veranderliche Warengeschwindigkeit, welche fiir das Trocknen leichterer 
und schwerer, nicht appretierter oder einseitig gestarkter oder impragnierter 
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Gewebe notwendig ist, leitet sich von einem Planscheiben- oder Konusfriktions­
getriebe abo Einen Raderkasten fUr Stufemiidergetriebe mit 10 verschiedenen 
tJbersetzungsverhaltnissen in einer Ausfiihrungsform 
von C. H. Weisbach zeigt Abb.87. Der Antrieb 
der einzelnen Trommelgruppen erfolgt durch Kegel­
raderpaare, welche auf die unten liegende Latten­
haspel und die Zwischenrader der beiden untersten 
Trockentrommelpaare ubersetzen. 

Denkt man sich die Haspelwalzen H (Abb. 83) durch Trockentrommeln 
ersetzt, so wird die Maschine fur zweiseitige Trocknung verwendbar. Bei geeig-
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neter Anordnung der Trockentrommeln und kleiner dimensionierten Haspel­
walzen ist die Trockenmaschine auch fUr beide Trocknungsarten zu gebrauchen. 

AuBer den bereits angegebenen Luftventilen an den Trockentrommeln zur 
Hintanhaltung des Einbeulens der Kupfermantel und der Gefahr einer Explosion 

Abb.86. Trommeltrockenmaschine stehender Bauart von C. G. Haubold A.-G. 

sind noch an jeder Maschine ein Dampfdruckreduzier- und ein Sicherheitsventil 
anzubringen. 

Der Filzkalander nimmt beztiglich seiner Eigenarten als Trockenmaschine 
eine Zwischenstellung zwischen Trommeltrocken- und Spann-Rahmen-Trocken-

Abb.87. Raderkasten fiir Stufenradergetriebe von C. H. Weisbach. 

maschine ein, in dem das Gewebe tiber eine geheizte Trommel von 1,5 bis 2 m 
Durchmesser vollkommen ausgebreitet gefiihrt und durch einen mitlaufenden, 
ausgespannten, endlosen Filz an die Mantelflache gepreBt wird, so daB das 
Gewebe in der Breite nicht eingehen kann. Infolge der hohen Temperatur der 
Heizflache kann das Trocknen schneller als bei der Spann-Rahm- und Trocken­
mas chine erfolgen. Da das Gewebe ohne Zuhilfenahme von Nadel oder Kluppen 
wahrend des Trocknens breitgehalten wird, entstehen weder Nadellocher, noch 
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Leistenrisse oder schlecht getrocknete Leisten, wie dies beim Klemmen mit 
Kluppen in der Regel der Fall ist. Das Anpressen der Ware durch den end­

losen Filz an die Mantelflache der Trom-
mel und das damit im Zusammenhang 
stehend.e Festhalten des sich bildenden' 
Dampfes, der erst entweichen kann, wenn 
das Gewebe die Trommel verlaBt, ver­
leiht dem Gewebe wertvolle Eigenschaf­
ten, wie groBe Glatte, schonen matten 
Glanz und angenehmen, milden Griff. Das 
erklart sich daraus, daB das Gewebe nicht 
vollstandig trocknen kann, sondern einen 
geringen Grad von Feuchtigkeit behalt. 
Man konnte diese Wirkung als eine Art 
Dekatur und Presse auffassen. 

Erst auf dem Wege von der Trocken­
..: 
~ trommel zur Abtafelvorrichtung wird das 
" Gewebe durch die aufgespeicherte Warme 
~ vollends trocken, aber nicht iibertrocknet, 
~ sondern hochstens 1 ufttrocken, wie es gerade 

erwiinscht ist. Wird das Gewebe ordentlich 
~ in die Maschine eingefUhrt, so kann auch 

die Fadengeradheit entsprechend sein. ~ 
~ Der Filzkalander eignet sich fUr das 
~ Trocknen aller jener Waren, die wegen 
A ihrer schwachen Leisten weder auf Nadel-
00 
<Xl oder Kluppenketten-Spann-Rahm- und 
~ Trockenmaschinen behandelt werden diir-

fen und die angefiihrten Eigenschaften 
wie Glatte, hinreichende Fadengeradheit, 
Beibehaltung der Breite, vollen milden 
Griff und schonen Mattglanz besitzen sol­
len. Als solche waren zu nennen leichte 
Halbwoll- und Wollstoffe, namentlich 
leichte Kammgarne, Damenkleiderstoffe, 
Trikotstoffe, Tibets, ferner Seiden- und 
Halbseidenwaren. 

In Abb. 88 ist ein Filzkalander in 
der Ausfiihrung von Moriz J ahr in Gera 
veranschaulicht. Das Gewebe kommt 
v;om WarenstoB iiber Spannriegel zu 
e~nem Vortrockner, bestehend aus Trok­
kentrommeln T, welche durch Zahn-

rader mit gleicher Umfangsgeschwindigkeit angetrieben werden. Hierauf ge­
langt das Gewebe zu einem Palmerausbreiter, der in Abb. 89 und 90 
groBer dargestellt ist. Das einlaufende Gewebe wird durch Gummibander, die 
auf die Leisten wirken, an den Kranz Kr angedriickt. Dieser erhalt seinen 
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Antrieb vermittelst der Kegelrader K I , K 2, K3 und K4 von der Planscheibe P, 
welche ihrerseits von der Friktionsrolle F angetrieben wird. Die Kranze Kr 
konnen durch den Schneckentrieb se mittels des Schlittens si und der Schrauben-

Bergmann, Appretur. 7 
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spindel sp der Gewebebreite entsprechend eingestellt werden. Der Antrieb hierzu 
geht von der Welle w aus. Die Gummibander konnen mittels der Fuhrungsrollen s 
und des Spillenrades S p gespannt werden. 

Das Gewebe lauft dann uber die doppelmantelige Trockentrommel, an welcher 
sie durch den Rundfllz F L dicht uJ).d weich anliegt. 

Zur richtigen Breiteinfuhrung des Gewebes in die Maschine sind Lattenbreit­
halter und noch besser der Palmerausbreiter am Maschineneingange angebracht. 
Der endlose Filz lauft uber Leit- und Spannwalzen. Das Gewebe kann im trocke­
nen Zustande getafelt oder gewickelt werden. Die Trockentrommeln und der 
Palmerausbreiter sind durch ein gemeinschaftliches Planscheibenfriktionsgetriebe 
mit veranderlicher Geschwindigkeit angetrieben. 

s 

p 

Abb. 90. . Querschnitt durch den Palmerausbreiter. 

Sind Gewebe mit groBerem Feuchtigkeitsgehalt oder impragnierte Gewebe 
zu trocknen, so ist der Filzkalander mit einer Gummiermaschine und Vortrocken­
trommel auszuriisten, damit das Gewebe mit einmaligem Durchgange und mit 
groBtmoglicher Geschwindigkeit bewegt wird und vollstandig trocken die 
Maschine verlaBt. 

Von Wichtigkeit ist die Ausfiihrung des Palmers, der als feingegliederte 
Gallsche Kette aus Stahl oder Phosphorbronze hergestellt ist. Urn bei hell­
farbigen oder geschwefelten Wollwaren die Leisten nicht durch Kettenabdriicke 
zu verschmutzen, laBt man unter der Kette ein Schutzband mitlaufen, so daB 
die Leisten zwischen diesem und den auf den Palmerscheiben aufgebrachten 
Gummiringen geklemmt bewegt werden. Die groBe Heiztrommel ist aus Kupfer­
blech oder aus Stahlblech geschweiBt. 

Zur Ruckgewinnung und VergleichmaBigung der Warenbreite nach dern 
Starken und Trocknen dienen die Breitstreck- und Egalisiermaschinen 
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nach Abb. 91, welche im Wesen aus zwei rotierenden Scheiben (Egalisierradern) 
bestehen, deren Achsen in Kugelgelenken gelagert und mit ebensolchen verbun-

den sind, urn eine Schragstellung zu erreichen. Diese Scheiben sind mit Kluppen 
versehen und wirken wie das EinlaBfeld einer Spann-Rahm- und Trockenmaschine, 
indem sie auf der EinlaBseite naher aneinander stehen und bei der Mitnahme die 

7* 
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Ware mittels der Kluppen 
erfassen und in der Breite 
ausrecken. Die Ausfiih­
rungsart ist typisch ; sie 
wird von Weisbach, Hau­
bold u. a. gebaut. 

Die Trommeltrocken­
maschinen werden mit­
unter auch so gebaut, daB 
das Einspringen der Ware 

moglichst hintangehalten [=~F~r~~B~~~~~~~~~I~ll wird. Zu diesem Zwecke T 
schaltet man zwischen die 
Starkmaschine und die 
TrockentrommelneinBreit­
spannfeld ein, in welchem 
das Gewebe mittels Klup­
pen- oder Nadelketten in 
die Breite gespannt wird. 
Abb. 92 zeigt eine solche 
Maschine in der Ausfiih- rf;~~~ 
rung von C. G. Haubold. 

II. Die Arbeiten znr Vergleichma8ignng 
nnd Verdichtnng des Gewebes. 

Das Walken. 
Aile Woll- und Halbwollgewebe ohne Unterschied 

der Qualitat, welche ein entsprechend dichtes Ge­
fiige haben miissen, um den menschlichen (und tie­
rischen) Korper gegen die Unbilden der Natur, wie 
Wind, Feuchtigkeit, Kalte, zu schiitzen (Beklei­
dungsstoffe, Schutzstoffe, Kotzen, Decken), oder 
eine fiir ihren Gebrauchszweck hinreichende Festig­
keit und Dichte (Billardtiicher) und die Eigenschaft 
der Krumpffreiheit besitzen sollen, sind einem sehr 
komplizierten, bis jetzt noch nicht vollkommen 
aufgeklarten AppreturprozeB - dem Walken - zu 
unterziehen. 

Zur Erfiillung der obgenannten technologischen 
Forderungen mussen die Gewebeporen geschlossen 
werden; denn nur dann kann von einer Verdichtung 
des Gewebes gesprochen werden, die auch eine groBere Festigkeit zur Folge hat. 

Die Verdichtung des Gefiiges beruht auf der Krimpkraft, Krumpkraft, Walk­
kraft oder Verfilzungsfahigkeit der Wolle und besteht darin, daB die Fasern 
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sich unter dem EinfluB von Warme, Feuchtigkeit und mechanischer Bearbeitung 
(Kneten, Drucken, Reiben) so fest miteinander verbinden, daB sieeher zerreiBen, 
als sich voneinander abziehen lassen. Dadurch entsteht ein ZusammenschluB 
del' Ketten- und SchuBfaden, da die aus diesen vorstehenden Faserenden sich 
miteinander verfilzen; abel' auch die einzelnen Faden selbst erfahren zufolge 
ihrer lockeren, moosigen Beschaffenheit (Streichgarn) und del' Krauselung del' 
Fasern (Streichwolle) eine Verdichtung und zugleich eine Verfestigung. Da 
ferner die aus del' Gewebeoberflache vorstehenden Faserenden beim Walken 
sich ebenfalls miteinander verfilzen, entsteht eine Filzdecke, welche die Faden­
verkreuzung (Bindung) verdeckt, wodurch man eine dichte und gleichmaBige 
Warenoberflache erhalt, welche bei den nachfolgenden Appreturvorgangen 
(Rauhen, Scheren, Pressen, Dampfen) Glatte und Glanz erhalt. 

Die Gewebe erhalten also ein vollig andel's geartetes Geprage. Man nennt die 
yom Webstuhl kommende Ware, welche die Bindung zeigt und einen bockigen 
brettigen Griff hat, Loden, wahrend das gewalkte, gerauhte, geschorene, ge­
preBte und gedampfte Gewebe Tuch heiBt. Die zu seiner Herstellung dienenden 
Arbeiten faBt man auch unter del' Bezeichnung Tuchbereitungsarbeiten 
zusammen. 

Mit del' Verdichtung des Gewebes ist nicht zugleich eine Gewichtsvermehrung 
des ganzen Stuckes verbunden; infolge del' Ausscheidung von Verunreinigungen 
beim Walken (Fettwalken, Walken im SchweiB) und des Abflockens von Wolle 
(Walkhaare, Walkflocken) tritt vielmehr eine Verminderung des Stiickgewichtes 
ein. Dagegen erhoht sich das Laufendmetergewicht bzw. das Quadratmeter­
gewicht auf Kosten des Volumens des Gewebes, d. h. das Gewebe geht in del' 
Lange und Breite ein. Del' Langenverlust ist nicht sehr betrachtlich - 5 %, 
hochstens 20% - und kann durch nachtragliche Behandlung (Dampfen und 
Strecken) wieder ausgeglichen werden; del' Breitenverlust betragt 25% bis 40% 
und ist bleibend, weshalb man die Rohwarenbreite (Kammbreite) um dieses 
MaB (Einwalken) groBer halten muB. 

Das MaB des Einwalkens ist in erster Linie von del' Beschaffenheit del' Wolle, 
in zweiter Linie von del' Art und dem Grade del' Bearbeitung wahrend des Wal­
kens abhangig, in dritter Linie wohl auch von del' Webart (leichte odeI' schwere 
Ware, Garnnummer, Garndrehung, Bindung, FadeneinsteIlung). 

Die Walkmittel. 
Als Walkflussigkeit (W alkspeise) wird eine neutrale Seifenlosung genommen, 

welche die Gleitfahigkeit del' Fasern erhoht, d. h. die Fasern schlupfriger macht 
und die Wollschuppen VOl' Beschadigung bewahrt. 

Schwerwalkende Fasern, wie die mindel' gekrauselten und schlichten Kreuz­
zuchtwollen, Ziegen-, Kuhhaare und andere sucht man durch Anwendung ver­
dunnter Schwefel- odeI' Essigsaure filzfiihiger zu machen, da nachgewiesen ist, 
daB durch die Behandlung der genannten Fasern mit verdunnten Sauren die 
Schuppenrander sich mehr von dem Faserschaft abheben und die Fasern sich 
bessel' ineinander festhaken konnen (Saure Walke). 

Da die in del' Rohware enthaltenen Fettstoffe (Wollschmalze, Elain, Olein) 
durch Zusatz von Alkalien im warmen Wasser leicht verseifen, kann man durch 
Anwendung von Soda (Solvaysoda) an Seife sparen und gleichzeitig eine Reini-
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gung bewirken. Auch behalt die Wolle ihre Schlupfrigkeit, wogegen die vor­
gewaschene Ware sproder ist und nicht so leicht walkt. Man zieht deshalb die 
Fettwalke im allgemeinen vor; nur bei sehr stark verschmutzten Waren laBt 
man eine Reinigung (Vorwasche) vorausgehen. 

MaBgebend fUr die Walkfahigkeit eines Gewebes sind: 
die Eigenschaften der Wolle; 
deren Vorbehandlung in der Wasche, beim Karbonisieren, Farben und Trocknen; 
das Mischen der Wolle vor dem Spinnen; 
der Vorgang beim Spinnen (Garnnummer und Garndrehung); 
die Einstellung des Gewebes in Kette und SchuB am Webstuhle und die 

Fadenkreuzung (Bindung); 
die mechanische Bearbeitung beim Walken, 
die Feuchtigkeit; 
die Warme. 
Von den Eigenschaften der Wolle sind folgende fUr das Filzen wichtig: deut­

lich ausgesprochene und unversehrte Schuppenbildung der W ollfasern; die Krau­
selung, die mit der Schuppenbildung und der Stapellange in einem ursachlichen 
Zusammenhang steht; die Geschmeidigkeit, die Elastizitat, die Formbarkeit, 
die Krumpkraft, die Hygroskopizitat. 

Das Vorhandensein der Schuppen ist eine Vorbedingung der groBeren oder 
geringeren Filzbarkeit; die Schuppen sind um so besser ausgebildet, je feiner die 
Wolle ist. Bei groberen Wollhaaren fehlen sie mitunter stellenweise, an der Spitze 
oft ganz, in diesem Falle sind sie durch mechanische Einwirkung abgerieben 
oder durch chemische Einflusse zerstort. So z. B. hat Sidneywolle von den 
feinen Merinowollen die groBte Walkfiihigkeit; geringer ist sie bei Kap- und 
Buenos-Ayres-Wollen. Von den Ziegenhaaren walkt Mohair am wenigsten. 

Die Kriiuselung ist eine charakteristische Eigenschaft der Wolle 
und von Wesenheit fur die Filzbarkeit. Sie ist bei feinen Wollen am ausgepriig­
testen und spielt eine groBe Rolle bei der Klassifizierung (Bestimmung des Fein­
heitsgrades) der Wolle. Grobere Wollen sind wenig gekrauselt bis schlicht, 
d. h. fast geradlinig. Die Krauselung ist stets mit der entsprechenden Schuppen­
bildung gepaart, d. h. je feiner die Wolle ist, desto starker gekrauselt ist sie und 
desto deutlicher ist die Schuppenbildung. Darum ist die Ansicht der Appreteure 
zutreffend, daB die Filzbarkeit der Wolle mit dem Abnehmen der Schuppen­
zahl und der Krauselung sich verringert. 

Die Geschmeidigkeit ist nach Ansicht der meisten Autoren und Fach­
leute die Eigenschaft der Wolle, sich leicht biegen zu lassen. Biegsamere Fasern 
sind auch verschlingungsfiihiger; sprode Fasern filzen schwerer und ergeben eine 
schlechte Walke. 

Die Geschmeidigkeit steht in gewissem Zusammenhange mit der Form­
barkeit, die darin besteht, daB die Fasern unter der Einwirkung iiuBerer Kriifte 
bei Anwendung von Warme und Feuchtigkeit eine beliebige oder gewiinschte 
Formiinderung annehmen und diese beibehalten, wenn sie in diesem Zustande 
getrocknet werden. Die Geschmeidigkeit iiuBert sich hingegen bloB darin, daB 
die Faser in gewohnlicher Temperatur und im trockenen Zustande leicht Form­
anderungen annimmt, die aber durch die Elastizitat in den meisten Fallen 
wieder aufgehoben wird. 
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Die Elastizi ta t ist das Bestreben der Faser, eine durch auBere Kraft hervor­
gebrachte Formanderung (Streckung, Biegung, Krauselung, Drehung), nach 
Aufhoren der formandernden Kraft wieder zu verlieren, d. h. die ursprungliche 
Form wieder anzunehmen. 

Auch diese Eigenschaften tragen zur Erhohung der Filzbarkeit der Wolle bei. 
Die wichtigste fur das Walken in Betracht kommende Eigenschaft ist die 

Krumpkraft, die darin besteht, daB die Wollfasern in Gegenwart von Feuchtig­
keit und Warme unter der Einwirkung mechanischer Bearbeitung (Druck, StoB, 
Reibung) sich fest aneinanderhangen. Sie tragt dadurch zum Eingehen des Ge­
webes in allen Richtungen bei. 

Die Hygroskopizitat ist die Wasseraufnahmefahigkeit; sic fordert die 
Krumpffahigkeit sowie auch die Geschmeidigkeit und Formbarkeit der Wolle. 

Auch die Stapellange der Wolle ist bestimmend fur das Walken. Kurze 
Wollen walken insofern besser als lange, als im gleichen Volumen mehr Faser­
enden vorhanden sind, die sich verfilzen und das Gefiige verdichten. Ferner 
sind lange Wollen auch weniger gekrauselt, haben geringere Schuppenbildung 
und sind daher nicht so walkfahig wie kurzere Wollen. 

Die Vorbehandlung der Wolle in der Wasche, beim Karboni­
sieren, Farben und Trocknen ist von ausschlaggebender Bedeu­
tung fur die Walkfahigkeit der Stoffe. 

Sind die Waschflotten zum Reinigen der Wolle zu stark alkalisch oder zu heil3, 
so wirken sie lasend auf die Wollfasern ein, zerstoren die gezahnten Rander der 
Schuppen und machen die Wolle hart und sprode. 

Beim Karbonisieren sind starke Sauren, zu langes Einsauern, zu langes 
Trocknen, zu hohe Trockentemperatur zu vermeiden; man soIl nur bis zur voll­
kommenen Neutralitat entsauern, denn die Wolle ist gegen Alkalien empfind­
licher als gegen Sauren. Hohe Temperaturen beim Farben und Trocknen machen 
ebenfalls die Wolle hart und sprOde. 

Die richtige Mischung der Wolle bildet die Grundlage fur 
ein gutes Walken der Gewebe. Eine Mischung aus langen, schlichten, 
mehr oder weniger steifen Fasern mit einem kurzeren, geschmeidigen und ge­
krauselten Wollmaterial laBt ebenso wenig ein gutes Walken erwarten, wie ein 
Zusammenmengen von leicht filzbaren Wollsorten mit kurzen, steifen und kraft­
losen Kunstwollen, welche die fur das Filzen gunstigen Eigenschaften durch die 
mechanische Aufbereitung, das Waschen, Karbonisieren, Farben, Trocknen zum 
Teile oder ganz verloren haben. Die mikroskopische Untersuchung ergibt, daB 
die Fasern die Schuppen ganz oder teilweise eingebuBt haben. 

Es ist nicht gleichgultig fur die Walkfiihigkeit, ob das Garn 
nach Streichgarn- oder Kammgarnart gesponnen wurde. Die 
Streichgarne haben immer eine rauhe, moosige Garnoberflache, herruhrend 
von den vielen aus der Garnoberflache hervorragenden Faserenden, die nicht 
bloB eine Folge der geringeren Stapellange, sondern auch der technologischen 
Vorgange beim Spinnen sind. Das Kreuzen der Faserpelze auf der Krempel, 
das Unterbleiben des Streckens und das Nitscheln an Stelle des Vorspinnens 
bewirken eine wirre Faserlage, um dem Garn die zum Walken erforderliche 
moosige Beschaffenheit zu verleihen. Kammgarne haben infolge ihrer glatteren 
Garnoberflache eine geringere Filzbarkeit, was in der Ausscheidung der kurzen 
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Fasern durch das Kammen und das Parallellegen der Fasern beim wiederholten 
Strecken und dem eigentlichen Vorspinnen begrundet ist. Auch sind die Kamm. 
garne infolge der scharferen Drehung dichter, so daB ein weiterer ZusammenschluB 
nicht oder nur in sehr geringem Grade moglich ist (Meltonappretur). 

Nicht belanglos fur einen gunstigen Walkeffekt ist die Fein. 
heitsnummer, die Drehung und die Drehrichtung der Garne. Nummer 
und Draht stehen in ursachlichem Zusammenhange. Der Draht nimmt pro· 
portional der Quadratwurzel der Garnnummer zu. Daraus folgt, daB grobere 
Garne wegen ihres loseren Gefiiges filzfahiger sind. 

Sind Ketten· und SchuBgarn eines Gewebes in entgegengesetzterRichtung 
gedreht, so liegen die Fasern an den Kreuzungsstellen der beiden Fadensysteme 
nahezu parallel oder kreuzen sich unter spitz em Winkel und lassen sich durch 
die mechanische Einwirkung vielleichter verfilzen als bei gleicher Drahtrichtung, 
wo sie sich fast rechtwinklig kreuzen und voneinander abgleiten. 

Der EinfluB der Gewebeeinstellung auf dem Webstuhl und der 
Fadenkreuzung (Bindung) solI durch folgende Erlauterungen gekennzeichnet 
werden. Da das Walken ein Eingehen der Ware bewirkt, findet eine Annaherung 
der Ketten· und SchuBfaden innerhalb gewisser Grenzen statt. 1st ein Gewebe zu 
leicht (schutter) eingestellt, so muB man zu lange walken, bis das gewunschte 
Gefuge (Quadratmetergewicht) erreicht ist, der Walkverlust (Ausflocken) ist 
zu groB und die schlieBliche Warenbreite zu klein. Unterbricht man aber den 
Walkvorgang bei der vorgeschriebenen Breite, so ist das Quadratmetergewicht 
noch nicht erreicht. Eine zu dicht eingestellte Ware kann man nicht auf die 
vorgeschriebene Breite und Lange einwalken, weil die Faden bzw. Fasern schon 
zu nahe einander sind, als daB sie sich noch mehr nahern konnten. Man kann 
zwar in einigen Fallen durch Zugeben einer Seifenlosung nachhelfen, es wird aber 
immer nur zu einer Verfilzung an der Oberflache, aber nicht zu einer solchen 
im 1nnern des Gewebes kommen. Will man aber durch langere Walkdauer die 
Breite erreichen, so sind "Platzer" (Durchscheuern) zu gewartigen. 

Lose Gewebebindungen, das sind solche mit groBeren Fadenflottierungen, 
lassen ein besseres Walkergebnis erzielen als stark kreuzende Bindungen. So 
z. B. wird ein Gewebe mit Tuchbindung schwerer walken als ein solches in Koper. 
oder Atlasbindung, die Tuchbindung laBt mehr einen Oberflachenfilz zu als einen 
bis in das Gewebeinnere reichenden Kernfilz. 

Die mechanische Einwirkung ist die tatige Ursache des Wal. 
kens, denn durch das StoBen, Stauchen, Drucken und Reiben werden einesteils 
die Faden der beiden Fadensysteme im Gewebe einander genahert, andernteils 
die Verschlingung der vorstehenden Faserenden bewirkt, wodurch es zur Ver. 
filzung kommt. 

Auf das Wandern der Fasern durch mechanische Einwirkung beim Walken 
und die Begleitumstande des Verschlingens hat zuerst Lobner hingewiesen 
und dadurch einen besseren Einblick in das Wesen des Walkens geboten; er stellte 
hierbei folgendes fest. 

Da die Schuppenrander nach der Haarspitze zu liegen, findet die Wanderung 
nur nach der Wurzel zu statt. Die Faserverschiebung erfolgt nach allen Rich· 
tungen, indem jede Faser den Weg des geringsten Widerstandes sucht. Das 
Wurzelende der Fasern wird mithin auch leichter in das Gewebeinnere eindringen 
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konnen als die Haarspitze, weshalb auch die Ansicht berechtigt erscheint, daB 
die mit den Haarspitzen nach auBen zeigenden Fasern haufig nach auBen gedrangt 
werden, abfallen und den Walkabfall geben. Sic her ist dies jedoch nicht nach­
gewiesen, da es doch praktisch unmoglich ist, die Lage der Fasern im Gewebe in 
dem obigen Sinne zu bewirken. 

nber den EinfluB der Warme und Feuchtigkeit auf das Walken gibt es ver­
schiedene Ansichten. 

Hitze erleichtert das Filzen, meint J aco bsen. Altm iiller ist der Ansicht, 
daB trockene Hitze und Dampf erweichend wirken und der Wolle die Elastizitat 
benehmen, Grothe auBert sich dahin, daB eine Temperatur bis zu 20 bis 30 0 C 
die Elastizitat, Geschmeidigkeit und Biegsamkeit erhOht und das spiralformige 
Einrollen der Fasern bewirkt. Lobner glaubt, die Erhohung des Krauselungs­
vermogens sei durch die Feuchtigkeit hervorgerufen. Diese verschiedenen An­
sichten geben Zeugnis von dem noch ungeklarten Verhalten der Wollfasern in 
der Warme und Feuchtigkeit. 

DaB die Feu c h t i g k e i t e i n e unerlaBliche V or bedingung fUr das Walken 
ist, geht daraus hervor, daB man beim Trockenwalken keine Verfilzung in der 
Ware erhalt, weil den Fasern wahrscheinlich die Schliipfrigkeit und Gleitfahigkeit 
fehlt und auch die Geschmeidigkeit nicht in geniigendem MaBe vorhanden ist, 
urn das Verschlingen zu ermoglichen. AuBerdem schiitzt die Feuchtigkeit die 
Fasern gegen allzu starke Abniitzung und Brechen der Schuppen. 

Namentlich aus letzterem Grunde ist die Verwendung der Seifenlosung als 
Walkmittel allgemeiner als jene des Wassers allein, weil bei ersterer noch die gro­
Bere Schmierfahigkeit hinzukommt. Werden die Gewebe "im Fett" gewalken, 
also ohne vorher gegangene Wasche, so erfiillt die Seife noch den weiteren Zweck, 
Fett, 01 und Schmutz zu lOsen und zu verseifen, das Gewebe zu reinigen und das 
Abrutschen der verschlungenen Fasern zu verhindern. 

Wie schon friiher angefiihrt wurde, solI auch die Warme einen giinstigen 
EinfluB auf das Filzen ausiiben, da dadurch die Krauselung gehoben wird und das 
Walken im allgemeinen rascher verlauft und ein besseres Ergebnis liefert. Die 
Erwarmung des Gewebes (Lodens) geschieht teils durch AufgieBen warmer 
Walkflussigkeit, teils durch das Reiben der Ware an den Teilen der Walkmaschine, 
teils - aber sehr selten - durch Einstromenlassen von Dampf in die Walk­
maschine. 

Nach diesen theoretischen Erorterungen, deren Richtigkeit teilweise durch 
die Praxis bestatigt wird, mogen noch einige in der Praxis gewonnene Erfahrungen 
angefUhrt werden. 

Man walkt die Gewebe entweder "im Fett" oder im vorgewaschenen Zustande. 
Billige Halbwollwaren, deren Garne mit verseifbaren Fetten und Olen geschmalzt 
sind, wascht man zur Verbilligung der Appretur gleichzeitig mit dem Walken, 
wobei man nur eine 2proz. Sodalauge aufzugieBen braucht. Dem Fettwalken 
unterzieht man aus den gleichen Grunden auch Cheviots, da Cheviotwollen von 
Natur wenig schweiBig und fettig sind. Jedoch fallen aber wollfarbige Cheviots, 
welche vor der Walke gewaschen worden sind, viel reiner und feuriger in der 
Farbe aus. 

Gewebe aus stark verschmutzten Kunstwollen, welche zumeist noch mit 
schwer verseifbaren Olen gesponnen wurden, walkt man so wie alle feineren 
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Qualitaten von Woll- und Halbwollwaren im vorgewaschenen Zustande unter 
Zugabe einer schwach alkalischen Seifenlosung, von welcher weder die Fasern, 
noch die Farben angegriffen werden. 

Da feinere Wollen viel rascher walken als schlichte Wollen und Kunstwollen, 
muB man beim Walken vorsichtig vorgehen, moglichst oft die Stuckbreite- und 
Stucklange nachmessen, um sich von dem Einwalken zu uberzeugen. Man ver­
zogert das allzu rasche Filzen und Eingehen durch AufgieBen kalter Walk­
speise und offene Walke (Offenhalten der Turen) zur Vermeidung des zu schnellen 
Erwarmens der Ware (Kaltwalke). 

1m Gegensatze hierzu bedurfen die schlecht filzbaren Kunstwollgewebe 
der Warmwalke, da das Filzen erst mit dem Warmwerden der Ware eintritt. 
Nicht selten blast man aus diesem Grunde Dampf in die Walkmaschine; solche 
Gewebe rauht man auch etwas vor (Verfilzungsrauhen), damit eine Faserdecke 
entsteht, die sich leichter verfilzt. 

Walkt man mit zu groBem Walkspeisezusatz, so geht das Filzen nur langsam 
vor sich, die Fasern gleiten aneinander vorbei und der Walkeffekt wird ungleich­
maBig; bei zu trockenem Walken reiben sich viele Fasern ab, wieder andere 
brechen und der Abfall an Walkflocken wird sehr groB, die Ware verliert an Volu­
men und an Gewicht; man erreicht nicht die gewunschte Gewebedichte. 

Die Menge und die Konsistenz der zugegebenen Walkflussigkeit ist bestim­
mend fUr den Walkeffekt, der ein Kernfilz oder Grundfilz und ein Flaum­
filz oder Oberflachenfilz sein kann. 

Der Kernfilz ist eine durchgreifende Verfilzung, bei welcher eine ziemlich 
konsistente Seifenlosung (50% Wasser, 50% Kernseife) im kalten Zustande zu 
verwenden und der Walkvorgang moglichst langsam durchzufUhren ist, damit ein 
zu starkes Erwarmen unterbleibt (langsam laufende Walkmaschine). 

Alle gerauhten Waren, insbesonders Strichwaren, bedurfen zu Erzeugung 
einer schonen und dichten Haardecke des Grundfilzes. 

Der Flaumfilz kennzeichnet sich durch die Verfilzung der nur an der 
Gewebeoberflache liegenden Fasern und dringt nicht tiefer in das Gewebe ein. 
Die SeifenlOsung ist weniger konsistent zu nehmen und in groBerer Menge auf­
zugieBen, der Druck der walkenden Werkzeuge solI maBig sein, das Walken etwas 
rascher geschehen und ein Erwarmen moglichst unterbleiben. Meltonwaren und 
gedeckte Cheviots, die dem Rauhprozesse nicht unterzogen werden, walkt man 
mit Oberflachenverfilzung. 

Kammgarngewebe, welche etwas zu leicht ausgefallen sind und beim Waschen 
nicht genugenden SchluB bekommen haben, unterwirft man zur Erzielung eines 
besseren Warenschlusses ungefahr 20 bis 30 Minuten dem Walken, das einen 
Flaumfilz ergibt. Kammgarnstrichware (Winterstoffe) unterwirft man einer 
intensiveren Walke. Kammgarnsommermeltons walkt man etwa % Stunde "im 
Sack". 

Grobe Hallinas, ordinare Stiefel- und Pantoffelfilze aus schlechtentkalkten 
Gerberwollen walkt man 4 bis 5 Stunden im Wasser; hier Ware das Walken ganz 
unmoglich, wenn Seifenlauge zugesetzt wurde, weil die sich bildenden Kalkseifen 
das Gewebe und die Fasern verschmieren und deren Festhaken verhindern 
wtirden. 

Fur 100 kg Ware benotigt man zum Walken etwa 10 bis 20 kg Seife. 
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Die Beschaffenheit del' Walkspeise und ihre Konsistenz richtet sich 
abel' auch nach den Farben und ist stets mit Riicksicht auf die Walkechtheit 
del' Farbe zu wahlen. Man hat abel' bereits sehr walkechte Farben, so daB man 
neuerdings die Walkspeise nur nach dem wirtschaftlichen Erfolg des Walkens 
wahlen kann. 

Nach del' Beendigung des Walkens spiilt man die Walkspeise aus, und zwar in 
del' Weise, daB man zunachst mit kaltem, dann mit warmem und zum Schlusse 
wieder mit kaltem Wasser spiilt, wodurch sich die Seife vollstaridig lOst. Das 
Warmspiilen hat die Aufgabe, die Seife bessel' lOslich zu machen, wahrend das 
nachherige Kaltwasserspiilen den Filz kernig und fest macht. 

Die Walkdauer ist je nach del' Filzfahigkeit del' Wolle, del' Gewebebindung, 
del' Starke des Gewebes, del' Art del' Verfilzung bzw. des Walkeffektes verschieden 
und kann von Y2 bis 3 und 6 Stunden wahren. Sie solI abel' nicht nur aus wirt­
schaftlichen Griinden moglichst gering sein, sondern auch zur Schonung del' Ware, 
welche bei langeI' Walkdauer chemisch (durch die Alkalien und Warme) und me­
chanisch (Abflocken del' Wolle und Durchscheuern) angegriffen wird. 

Die Walkmaschinen. 
Je nach del' Beschaffenheit des Gewebes, dem gewiinschten Effekte und dem 

Aussehen des gewalkten Stoffes arbeiten die Walkmaschinen mit knetend, sto­
Bend, driickend und reibend wirkenden Werkzeugen. Die Bestandteile mit kne­
tender und stoBender Arbeitsweise sind mehr odeI' weniger schnell bewegte 
schwere Holzhammer; driickend und rei bend wirken durch Feder- odeI' Hebel­
druck gegeneinandergepreBte Walzenpaare von geringer Lange (W alkzylinder), 
die mit einem sich verengernden Holzkanal (Stauchkanal) zusammenarbeiten, 
an dessen Flachen die Gewebe sich rei ben und erwiirmen. 

In del' Regel iibergibt man Walkmaschinen mit stoBenden Walkwerkzeugen 
das Gewebe in Paketform (wie bei den Waschhammern) und fiihrt es in Strang­
form zwischen die Walkzylinder hindurch. 

Man benennt die Walkmaschinen nach del' Gestaltung del' arbeitenden Teile: 
Stampfwalken, 
Hammer- odeI' Kurbelwalken, 
Zylinder- odeI' Walzenwalken. 

Die Stampfwalken. 
Diese waren in ihrer urspriinglichen Ausfiihrung mit zwei odeI' mehreren 

nebeneinanderliegenden, freifallenden Hammern aus Holz ausgeriistet; die Ham­
mer wurden durch die Hebedaumen einer langsam sich drehenden Welle gehoben 
und fielen durch ihr Eigengewicht auf das Gewebe nieder. Ihre Leistung war 
gering, weshalb sie heute nicht mehr im Gebrauche sind. Eine Abart findet 
sich noch ZUlli Walken von Striimpfen und Trikotagen aus Wolle. 

Die Hammerwalken. 
Die Hammerwalken mit zwangliiufig durch einen Kurbelmechanismus 

bewegten Hammern, auch Kurbelwalken genannt, zeichnen sich durch groBe 
Leistung aus, haben abel' nul' eine beschrankte Verwendung zum Walken von 
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Grobhaarstoffen, wie Kotzen, Decken, Hallinas, Woilachs, groben Pantoffel­
filzen, starken Webfilzen, zum besserenEntgerbern und Vorwalken von Umhang­
tiichern, schwer filzbaren Lodenstoffen, Kunstwollwaren, Cheviotstoffen, Hut­
stumpen u. dgl. Die Walkhammer werden mit 100 bis 120 Touren minutlich bewegt. 

Die Kurbelwalken nehmen das Gewebe in Paketform im Walkbottich auf; 
es bildet einen bauschigen, elastischen Klumpen, der sich zufolge der stufenfi:ir­
migen Ausfiihrung der Hammer standig umwalzt, so daB sich weder Walkschwielen 
noch Walkfaltenbriiche bilden. Gerade bei schweren, aus groben, steifen und 
harten Wollen erzeugten Geweben, sowie bei allen minderwertigen Kunstwoll­
geweben, insbesondere, wenn sie aus kurzen, spri:iden mungoartigen Kunstwollen 
bestehen, ist die Gefahr der Walkfalten- oder Walkbruchbildung sehr groB. 

Diese kann man nur 
durch die Bearbeitung 
in Form eines Bausches 
durch die stoBenden 
Hammer verhiiten. 

Aber auch noch ein 
anderer Grund spricht 
dafiir, daB man alle 
schwer filzbaren Stoffe 
auf den Kurbelwalken 
fertig- oder vorwalkt, 
d. i. die eigentiimliche 
Erscheinung des Hervor­
tretens einer gri:iBeren 
Menge von Fasern aus 
den Gewebefaden, die im 
freiliegenden Zustande 

"""!!!!!!!!!!!!!!!!!i!i!~~~!!'!"!!!!!!~!!!!!!!!!!!!!!!!~~"!!!!!!!!!!!i!!!!!!!i~!!!!~!!!!!!!!!!!!II!l"""" sich leichter verfilzen 

Abb.93. Kurbelwalke von Ernst Gessner A.·G. und zu einer dichteren, 
geschlossenen, weichen 

und volumini:isen Ware Veranlassung geben. Allerdings wird durch dieses Heraus­
treiben der an den Gewebeoberflachen liegenden Fasern eine mehr oder weniger 
rauhe Filzdecke erscheinen. 

Bei nur vorzuwalkenden Stoffen wird die rauhe verfilzte Gewebeoberflache 
beim nachfolgenden Walken auf der Zylinderwalke geglattet. 

Das Abscheuern von Fasern (Walkflocken) in der Kurbelwalke ist verhalt­
nismaBig gering, so daB der Gewichtsverlust der Ware aus dieser Ursache gar 
nicht in Betracht kommt. 

In der Bauart weisen die einzelnen Maschinen dieser Walktype nur gering­
fiigige Abweichungen auf, die sich auf die Nachstellbarkeit des Walkbottichs 
oder der Walkhammer erstrecken, damit entsprechend dem Eingehen des Ge­
webes bzw. dem Abnehmen des Warenvolumens eine gleichbleibende StoB­
intensitat der Hammer gesichert und auch eine gri:iBere Warenmenge in den 
Walkbottich eingebracht werden kann. 

Um das Gewebe gleichmaBig in der Lange und Breite einzuwalken, muB es 
zeitweilig umgetafelt werden, damit die Richtung der Hammersti:iBe entweder 
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in jene der Kette oder des Schusses faUt; die Umwalzung der Gewebe durch 
die stufenformigen HammerstoBflachen ist nur gering, weil die Hammer zur 
Hervorbringung kraftiger StOBe nicht wagrecht, sondern schrag von oben herab 
bewegt werden mussen. 

Die Abb. 93 zeigt eine Kurbelwalke von Ernst Gessner in Aue i. Erzg. 
mit fest en Seitenwanden und verstellbarem Bottich. 

Zum Walken von Hutstumpen, Decken, Filzen, ferner zum Waschen und 
Walken von Strumpfen, Wirkwaren, zum Entgerbern und Vorwalken von Pre-

Abb. 94. Kurbelwalke, System Bernhardt. 

sidents, Doubles, schweren Trikots, sowie von Kammgarn- und Halbkammgarn­
geweben, Cheviots, Streichgarnwaren, Buckskins u. a. werden die Kurbelwalken 
mit verstellbaren, von oben wirkenden Hammern und beweglichen Seitenwan­
den mit oben liegenden Drehbolzen gebaut, so daB das Warenpaket seitlich nicht 
ausweichen kann. 

Eine abgeanderte Ausfuhrung der vorigen Konstruktion besteht 
darin, daB die Drehbolzen der Seitenwande geneigt gelagert sind. Diese Kurbel­
walken sollen sich nicht nur fur die oben benannten Waren, sondern namentlich 
fUr Konfektionsfilze eignen .• 

Bei diesen beiden Kurbelwalken bewegen sich die Wande beim Vorgange 
des Hammers nach auBen und beim Ruckgange desselben nach innen, wodurch 
die Ware, in zwei verschiedenen Richtungen geknetet und gedruckt, rascher 



110 Die Arbeiten zur VergleichmaBigung und Verdichtung des Gewebes. 

filzt und gegeniiber den gewohnlichen Kurbelwalken eine Mehrleistung bis zu 
40% sich ergeben solI. 

Die Kurbelwalke mit Nachstellung der Hammer wahrend des nor­
malen Arbeitsganges nach System Bernhardt in Leisnig i. Sa. zeigt die 
Abb.94. 

Die Kurbelwalken mit nachstellbaren Bottichen oder nachstellbaren Ham­
mern haben einen groBeren Walkeffekt als diejenigen, bei denen derartige Ein­
richtungen fehlen. 

Wenn man die Kurbelwaschmaschinen und die Kurbelwalken einem Ver­
gleiche hinsichtlich ihrer wesentlichen Organe unterzieht, kann festgestellt werden, 
daB sie sich nur durch die Form des Bottichs und die Gestaltung der Hammer­
stufen unterscheiden. Der Bottich ist bei den Kurbelwalken kiirzer gehalten 
und unter einem spitzen Winkel eingezogen, wodurch das Warenpaket weniger 
den HammerstoBen ausweichen und die StoBwirkung viel intensiver als bei den 
Kurbelwaschmaschinen ist; ferner ist die Walzbewegung des Warenbausches 
eingeengt, so daB dieser weniger oft als in der Kurbelwaschmaschine gewendet 
wird. Auch die spitzwinkligen Hammerstufen sind Ursache einer geringeren 
Walz bewegung. 

Die qroBe des Walkbottichs kann bis zu einer Warenaufnahme von 50 kg 
bemessen werden. Kleine Steinchen oder sonstige Hartkorperchen verursachen 
Locher im Gewebe. 

Die Walzen-, Zylinder- oder Strangwalken. 
Diese kennzeichnen sich durch die Bearbeitung des Gewebes in Strangform 

mittels angetriebener Walzenpaare (Zylinder) und einen an diese unmittelbar 
angeschlossenen Stauchkanal. Die Walzen sind in einem oder mehreren Paaren 
angeordnet; die Unterwalze heiBt Tam b 0 ur, die Oberwalzen R 0 ul e t t e. Letztere 
sind senkrecht beweglich und durch Gewichtshebel- oder Federdruck belastet, 
um sich der wechselnden Strangdicke entsprechend heben und' senken und zu­
gleich einen Druck ausiiben zu konnen. Die Walkzylinder walken in der Breite, 
wahrend der Stauchkanal das Einwalken in der Lange bewirkt. Er besteht aus 
einem feststehenden Bodenbrett, festen oder beweglichen Seitenwanden und 
beweglichem und belastetem oberem KanalabschluBbrett (Stauchklappe); diese 
schlieBen einen Raum von rechteckigem Querschnitte ein und setzen dem durch­
gehenden Warenstrange einen Widerstand entgegen, der ihn zwingt, in der 
Kettenrichtung sich zu falten und zu reiben, wodurch das Gewebe in der Langs­
richtung einwalkt, ohne sich stark zu erwarmen. 

Wahrend also bei den Kurbelwalken durch die stoBenden Hammer, je nach 
der Einlagerung des Warenbausches, nach beiden Geweberichtungen die Walk­
wirkung iibertragen werden kann, sind bei den Zylinderwalken zwei gesonderte, 
verschiedenartig wirkende Werkzeuge vorhanden, die auch in ihrer technischen 
Durchbildung verschiedenartig gestaltet sind und je fUr sich die Arbeit des 
Einwalkens in der Breite und Lange besorgen. 

Neben diesen arbeitenden Bestandteilen sind noch solche vorhanden, die 
teils passiv, teils aktiv an dem Walkvorgang teilnehmen. Als passive Bestand­
teile sind anzufUhren: die Leitwalzen, der Rechen oder die Brille zur Fiihrung eines 
oder mehrerer gleichzeitig zu walkenden Warenstrange; aktiv wirkende Organe 
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sind: die Vertikalwalzen und die Rollenstauchapparate, sowie jene Einrichtungen, 
die durch ihre Flachen reibend auf den Warenstrang wirken, ihn dadurch er­
warmen und seine Oberflache glatten. 

Die Zylinderwalken werden je nach dem Vorhandensein dieser aktiven und 
passiven Bestandteile in vielerlei Abarten gebaut und entsprechend ihrer Arbeits­
weise bezeichnet, wie: 

Normalwalke, am meisten gegenwartig im Gebrauche zum Walken fast 
aller Bekleidungsstoffe (Hosenstoffe, Anzugstoffe, Damentuche, Billardtuche, 
Flanelle, Paletotstoffe, Militartuche); 

Medial walke, leichtere Bauart der Normalwalke; 
Simplexwalke, einfache AusfUhrung; 
Spezialwalke, fUr bestimmte Warensorten nur geeignet; 
Minimalwalke oder Musterwalke fUr Walkvorversuche; 
Universalwalke mit allen passiv- und aktiv wirkenden Bestandteilen, wie 

Vertikalwalzen, Rollenstauchapparaten, ausgestattet; 
Radikalwalke, gewohnlich mit Rollenstauchapparat vor den Zylindern, 

fUr mittlere und schwere Waren; 
Maximalwalke, schwere, massive AusfUhrung fUr sehr schwere Waren. 
All diese genannten Walken haben nur ein einziges Zylinderpaar. Zur Er­

hohung der Leistung und Erzielung besonderer Walkeffekte stehen Doppel­
zylinder- oder Tandemwalken mit zwei unmittelbar hintereinander­
gereihten Zylinderpaaren im Gebrauche. Man ist der Ansicht, kernig gewalkte 
Waren nur auf den mehrroulettigen Walken herstellen zu konnen, die aus einem 
groBeren Tambour und 2 bis 3 konzentrisch angeordneten Rouletten bestehen 
(Lacroix -W aIken). 

Die Zylinderwalken geben wegen der gleitenden Reibung, welche die Ware 
beim Durchgange durch die Vertikalwalzen, die Metall- oder Glasbacken sowie im 
Stauchkanal erfahrt, eine glatte gefilzte Oberflache. Bei entsprechenderBau­
art und Starke der einzelnen Teile sind sie fUr alle Gewebegattungen, gleich­
giiltig ob sie leicht, mittelschwer oder schwer sind, brauchbar, insbesondere 
wenn die Wolle leicht verfilzungsfahig ist. 

Bei groBerer Walzenbreite, bis hochstens 750 mm, konnen 1 oder mehrere 
Strange, mit Riicksicht auf ihre Schwere, gleichzeitig gewalkt werden. 

Leichte Stiicke, welche wenig Platz in der Walke einnehmen, walkt man immer 
in groBerer Zahl, bis zu 16 Strangen nebeneinanderliegend, damit sie geniigende 
Reibung erhalten und schneller walken. 

Die Abb.95 veranschaulicht eine einroulettige Zylinderwalke mit 
ihren wichtigsten Teilen in der Bauart von Hemmer (Aachen) und Gessner 
(Aue). 

Die zu einem endlosen Strang zusammengenahte Ware kommt aus dem 
Bottich B iiber den Leitriegel r zum Rechen Re, dann iiber die Einfiihrwalze e, 
durch welche sie in die Hohe der Arbeitsfuge zwischen dem Zylinder oder Tam­
bour Z und der Roulette R gebracht wird. Von der Einfiihrwalze e kommt die 
Ware in der Pfeilrichtung zwischen den Vertikalwalzen V und den Backen Ba 
zu den Walkzylindern Z R; daran schlieBt sich der Stauchkanal Sk, der durch 
eine belastete Klappe k oben geschlossen wird. Die Belastung der Roulette 
geschieht mittels des Hebels H und des Gewichtes G, die der Stauchklappe 
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mittels des Hebels H1 und des Gewichtes G1 . Die aus dem Stauchkanal heraus­
tretende Ware wird ziemlich heftig gegen die Riickwand des Bottichs geschleu­
dert und daselbst mittels des Dampfrohres d angefeuchtet und erwarmt. Die 
ausgequetschte Walkfliissigkeit wird im Schmutztrog t aufgefangen. 1m untersten 

Abb. 95. Die einroulettige Zylinderwalke, Bauart Hemmer. 

Teile des Bottichs B 
befindet sich die frische 
Walkspeise. 

Samtliche Werk­
zeuge sind im Walk­
bottich eingebaut, der 
von den guBeisernen 
Gestellwangen umfaBt, 
auch zu deren Lage­
rung dient, die auBer­
halb des Bottichs lie­
gen miissen, um nicht 
durch abtropfendes 01 
die Ware zu verunrei­
nigen. Am Warenein­
gange ist eine ver­
schlieBbare Tiire in der 
V orderwand des Bot­
tichs angebracht; sonst 
ist dieser allseitig nach 
auBen abgeschlossen, 
was fUr die Erwar­
mung der Ware wah­
rend des Walkens von 
Bedeutung ist. Die 

Tourenzahl der Zylinder und damit die Warengeschwindigkeit ist mehr als doppelt 
so groB wie bei den Waschmaschinen. 

Walkt man mehrere Warenstrange gleichzeitig, so fUhrt man sie zur Ver­
meidung des Verschlingens getrennt zwischen den Staben des Rechens Re. 
Die Rechenstabe sind aus Holz, Metall, Glas oder Porzellan. Anstatt des Rechens 
ist auch ein Leitbrett mit groBen, mit Porzellanringen ausgefiitterten Offnungen 
im Gebrauch; diese Einrichtung nennt man Brille. 

Der Rechen hat noch eine zweite Aufgabe, namlich die, wenn trotzdem ein 
Verschlingen der Warenstrange oder das Verschlingen eines einzelnen (Knoten­
bildung) sich einstellen sollte, moglichst schnell die Walke abzustellen, damit 
weder ein zu starkes Dehnen bzw. Strecken oder bei leichten Stiicken sogar ein 
Rei Ben stattfinden kann. Die Knotenbildung oder das Verschlingen wird durch 
die groBe Warengeschwindigkeit von 200 m minutlich und dariiber veranlaBt. 

Diese Abstellvorrichtung steht in unmittelbarem Zusammenhange mit dem 
drehbar gelagerten Rechen Re und ist in der Abb. 96 wiedergegeben. 

Die Riemengabel wird durch ein Gewicht G2 von der Fest- auf die Los­
scheibe geworfen, wenn der Stift durch den Nasenhebel nicht mehr gehalten wird. 
Dies erfolgt durch den Rechen Re, wenn ein Knoten an den Rechen gelangt, 
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der so groB ist, daB er nicht zwischen den Stab en hindurchtreten kann; dann 
wird der Nasenhebel links angehoben, rechts gesenkt, wodurch der Haltestift 
freigegeben wird und das Gewicht G2 zur Wirkung gelangen kann. 

Damit das Verschlingen oder Verknoten sich weniger oft wiederholen kann, 
zieht man einen feststehenden Holzbalken r unter dem Rechen einer Walze vor, 
weil er mithilft, die Warenschleifen oder 
Knoten abzustreifen, wahrend sie iiber die 
durch Reibung mitgenommene Walze hin­
weggleiten konnen. 

Die Einfiihrungswalze e, welche drehbar 
gelagert ist, lenkt den Warenstrang aus seiner 
vertikalen Laufrichtung am Maschinenein­
gange in die horizontale zum Einlaufen 
zwischen die Walkzylinder. 

Fast unmittelbar an diese reihen sich zwei 
nebeneinander befindliche Vertikalwalzen aus 
Holz, welche durch Gewichtshebel- oder 
Federdruck in einem beliebigen Grade auf 
den durchgehenden Warenstrang angepreBt 
werden konnen; dieser Druck iibt auf das 
Einwalken in der Breite EinfluB aus. 

Ein hoherer Quetschdruck der Vertikal­
walzen hat im Vereine mit den den Waren­
strang durch die Maschine ziehenden Walk­
zylindern weiters den Erfolg, daB der Waren­
strang einer Streckung ausgesetzt wird, d. h. 
das Eingehen in dieser Richtung geregelt 
werden kann. Diese Streckwirkung beruht 
darauf, daB die Vertikalwalzen drehbar sind Abb. 96. Querschuitt durch die Zylinderwalke 

mit Abstellvorrichtung. . 
und durch den Warenstrang mitgenommen 
werden. Fiir Gewebe, welche in der Breite und in der Lange gar nicht oder 
innerhalb bestimmter Grenzen einwalken sollen, sind die Vertikalwalzen und das 
richtige Aneinanderpressen derselben von nicht zu unterschatzender Bedeutung. 

Durch die .Mitnahme der Vertikalwalzen erwarmt sich der an ihnen reibende 
Warenstrang, was zur Forderung des Warenstranges beitragt. Eine weitere Ein­
wirkung der Vertikalwalzen ist das Aus breiten des Stranges in vertikaler Rich­
tung, wahrend er sich bei seinem Eintritt in die Zylinder in horizontaler Richtung 
ausbreitet, so daB auf dem Wege von den Vertikalwalzen zu den Zylindern 
eine stetige Verlegung der Strangfalten erfolgt und die Bildung von Walkfalten 
wirksam verhindert wird. 

V ertikal walzenanordn ung mi t Gewich tshe belan press ung (Abb. 97). 
Durch Veranderung der Hebellange und der Gewichtsbelastung G3 kann der 
Quetschdruck eingestellt werden. Diese Einrichtung hat wegen der wechselnden 
Strangdicke einen gerauschvollen Gang und haufig wird auch das Gewicht ab­
geworfen. Hinter den Vertikalwalzen V befinden sich die Backen Ba, welche 
gewohnlich aus Glas bestehen, da Holzbacken sich leichter abniitzen und durch 
Splittern die Ware beschadigen konnen. 

Bergmann, Appretur. 8 
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Ruhiger arbeitet die Vertikalwalzeneinrichtung mit Feder­
anpressung von Hemmer un«l Gessner (Abb. 98).· Mit dem Handrade hr 
wird durch das Radergetriebe 
Zl bis Z4 die Bewegung auf die 
beiden Schraubenspindeln 8p 
ubertragen, durch deren Dre-
hung die Schraubenfedern f Zf/. 

zur Hervorbringung des ent­
sprechenden Quetschdruckes 
angespannt oder entspannt 
werden. An den Lagetwangen z2 zJ 
der Vertikalwalzen sind auch 
die Glasbacken Ba befestigt. 

Den grol3ten Anteil am 
Einwalken des Gewebes in 
der Breite haben die Walk-

Abb.97. Vertikalwalzenanordnung 
mit Gewichtshebelanpressung. Abb.98. Vertikalwalzenanordnung mit ]'ederaupressung. 

zylinder, welche beide angetrieben werden. Den unmittelbaren Antrieb von der 
Transmission empfangt der untere Zylinder (Tambour), der ihn durch einen Zahn­
rad-, Riemen- oder Seiltrieb auf den oberen Zylinder (Roulette) ubertragt. Die 
Zylinder bewegen sich mit llO bis 140 minutlichen Touren. Beide Zylinder 
muss en angetrieben sein, damit die Ware mit der gleichen Geschwindigkeit 
von beiden Zylindern fortbewegt und ein Schleifen am Zylinderumfang vermieden 
wird, das ein Abscheuern und schliel3lich ein Durchscheuern verursachen konnte. 
Die Zylinder wirken sowohl fortbewegend, als auch pressend auf den Waren­
strang. Beide sind gleichartig ausgefiihrt, indem Holzstiicke (Eiche, Buche, 
Akazie) aneinandergefiigt auf den gul3eisernen Zylinderkern in trapezformigen 
Nuten eingesetzt und durch die in den gul3eisernen Randscheiben eingeschobenen 
Eisenstifte festgehalten sind. F. Bernhardt in Leisnig verwendet anstatt des 
schnellverschleil3enden Holzes Zylinder mit Hartgummiuberzug. 

Zur Ausubung des Druckes, durch welchen die Kettenfaden einander genahert 
werden, ist die Roulette mit einer Gewichtshebel- oder Federdruckbelastung 
ausgestattet; aul3erdem ist sie in vertikalen Gestellschlitzen gelagert, damit sie 
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sich bei wechselnder Strangdicke he ben und senken kann. Die erste Art der Druck­
belastung ist in der Abb. 95 dargestellt. Sie arbeitet geriiuschvoll und ist auch fUr 
den Arbeiter insofern gefiihrlich, als durch die sto13ende Auf- und Niederbewegung 
des Gewichtshebels H 
das Gewicht abfallen 
und den Arbeiter ver­
letzen kann, wenn es 
nicht gut gesichertist. 

Die Federdruckbe­
lastung gewiihrt nicht 
nur ruhigen und ge­
fahrlosen Gang, son­
clern bietet auch den 
Vorteil der bequeme­
ren Druckeinstellung 
durch Drehen emes 
Handrades hr. Man 
nennt solche Wal­
ken Federwalken 
(Abb.99). 

Hemmer hat an 
seinen Walken die 
veriinderliche Feder­
belastung auf die 
Oberwalze (Roulette) 
so ausgestaltet, da13 
dieZapfenlager dieser 
Walze mittels Stang­
chen gelenkig mit 
wagrechten Hebeln 
verbunden sind, an 

Abb.99. Die Zylinderwalkc mit Federbelastung (Federwalke). 

deren Enden eingehangene Stangen unter der Wirkung von starken Schrauben­
federn stehen (Abb.99). Die Schraubenfedern brauchen infolge der Hebeluber­
setzung weniger angespannt zu werden. Die in Abb. 95 eingezeichneten Bezugs­
buchstaben gelten auch fur diese Ausfuhrungsform; pur ist anstatt des Leitriegels 
im Bottich eine Leitwalze l vorhanden, welche drehbar gelagert ist und daher 
die Ware schont. Die mittels Schnecke und Schneckenrades regelbare Roulette-

Minimal- oder Musterwalke . 
Simplex walke 
Spezialwalke 
Normalwalke 
Radikalwalke 
Maximalwalke . 
Universalwalke. 
Rundfilzwalke . 

Breite in mm 

50, 75, 100 
75, 100, 125, 150, 200 

100, 150, 200 
200, 250, 300, 400 
300, 400, 500, 600 
300, 450, 600, 750 
200, 300, 450, 600 
300, 450, 600 

I Durchmesser in mm 

250 
350, 450 
350, 450 
550 
550 bis 850 
650 " 850 
450 " 850 
550 " 850 

(Die Rundfilzwalken dienen iiir endlos gewebte Filze, Papierfilze ~n der Papiererzeugung.) 
8* 
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belastung ist strichliert dargestellt; ebenso die Belastung der Stauchklappe durch 
die Feder f, deren Kraft durch das Gegengewicht Q ausbalanciert werden kann. 
Die Weite des Stauchkanals kann durch die Stange st eingestellt werden, in­
dem man eines der Locher der Stange in den Stift i einhangt. Die Zylinder­
abmessungen hangen von der Anzahl und der Dicke der zu walkenden Waren­
strange ab, wie vorstehende Tabelle zeigt. 

Hemmer hat zuerst die zylindrische Form der Walkzylinder verlassen und 
dieselben kugelformig gestaltet, um den Strang vollends genau in der Zylindermitte 
zu halten und das seitliche Wandern zu verhuten (Abb. 100). Hierdurch wird die 
Druckubertragung auf den Warenstrang viel gleichmaBiger und wirksamer; 
das Gewebe walkt in kurzerer Zeit in der Breite ein, als bei den gewohnlichen 
Walkzylindern, wo sich der Strang ausbreiten kann. Zudem kann der Strang 

R 

Abb. 100. Zylinderwalke mit Kugelroulette. Abb.101. Rouletteantrieb mittels Raderknies. 

nie zwischen den Zylinder und die Stauchkanalseitenwande gelangen, was 
haufig AnlaB zum Durchscheuern oder Einstellen von Schnitten im Gewebe gibt. 
Hemmer nennt diese Walken auch Kugelwalken. 

Fur Halbwollstoffe, die nur in der Breite einwalken konnen, hat sich die Kugel­
gestalt der Walkzylinder befltens bewahrt. 

Fur das Durchzwangen des Warenstranges durch den Stauchkanal, sofern 
auch in der Lange eingewalkt werden soll, ist ein geeigneter Antrieb fUr die Be­
wegung der Zylinder eine unerlaBliche Bedingung, weil sonst Scheuerstellen 
in das Gewebe eingerieben werden. Solche Scheuerstellen treten besonders haufig 
beim Fettwalken und beim N aBwalken auf, wo die schmierige, schmutzige 
aus Fett und Seife gebildete Masse oder allzugroBe Nasse das Gewebe zu schlupfrig 
macht und die Zylinder den Strang nicht zu transportieren vermogen. 

Die Bewegungsubertragung yom Tambour unmittelbar auf die Roulette 
durch Stirnrader, fUr sehr schwere Waren, wenn auch Holz in Eisen laufend, 
hat sich der hochflankigen Zahne wegen, die fUr das Heben und Senken der 
R~ulette entsprechend der wechselnden Strangdicke notwendig ist, nicht bewahrt. 
Die Holzzahne brechen haufig und verursachen auBerdem groBen Larm. 
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Man hat die hochflankigen Zahnrader durch normale Zahnrader ersetzt und 
die Beweglichkeit der Roulette durch Zwischenrader herbeigefiihrt, die in Ge­
lenkstangen gelagert (Abb. 101) werden. Bei guter Ausfiihrung der Zahn­
rader Zl bis Z4 und geniigender Schmie­
rung mit konsistentem Fett arbeitet die 
Zahnraderiibertragung verhaltnismaBig 
ruhig. Raderantrieb zieht man beim 
starken Langeneinwalken, insbesondere 
fiir schwere Stoffqualitaten vor, weil 
er einen zwanglaufigen (prazisen) An­
trieb ergibt. 

Die Riemenii bertragung erfreut 
sich selbst in feuchten und schwadigen 
Raumen, bei der vorziiglichen Ausfiih­
rung der Waterproofriemen allgemeiner 
Anwendung. Am besten eignet sich der 
beiderseitige Riemenantrieb (Abb. 102). 
Die Fiihrung des Riemens mul3 so ge­
staltet sein, daB er die Riemenscheibe 8 1 

auf einem moglichst grol3en Teil des 
Umfangs umfal3t. Hierzu dienen die 
beiden Leitrollen lund 8; die in dem 
Gewichtshebel gelagerte Leitrolle 8 dient 
auch als Spannscheibe und halt den 

• 

Abb. 102. Roulettcantrieb mittels Riemens. 

iliiemen in konstanter Spannung auch dann, wenn die Roulette sich hebt und 
senkt oder der Riemen sich nach langerem Gebrauche dehnt. 

Vielfach findet man 
zum Zylinderantriebe auch 
den Antrieb mittels Baum­
wolI- oder Manilaseilen. 
Diese Bewegungsiibertra­
gung hat sich schnell ein­
gefiihrt und wird haufig 
dem Riementrieb vorge­
zogen (Abb. 103). 83 sind 
zwei ne beneinanderliegende 
auf einem gemeinschaft­
lichen Bolzen sich drehende 

SJ­
Spannscheiben, 8 1 die Seil-

1 

z 

rolle des Tambours, 8 2 die- Abb.103. Rouletteantrieb mittels Seiles . 

jenige der Roulette; die Ziffern 1 bis 4 geben die Laufrichtung des Seiles an. 
Zur V ermeid ung von Scheuerstellen im Gewe be durch das zu lange 

Reiben der Zylinder am nicht bewegten Warenstrange baut Hemmer eine 
Sicherheitsvorrichtung ein, die in dem Augenblicke, wo die Zylinder aus irgend­
einem der friiher angefiihrten Griinde nicht mehr imstande sind, den Waren­
strang zu bewegen, sofort die Walke aul3er Betrieb setzen (Abb. 104). Die Ver­
anlassung zur Abstellung ist das Stehenbleiben der Einfiihrungswalze E, die eine 
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auf ihr angebrachte Zahnkupplung ausriickt. Die Einfiihrwalze E wird vermittels 
der Schnurscheibe 8 und der mit dieser verbundenen KupplungshiiJfte K u1 

angetrieben, die lose auf dem Zapfen der Walze E sitzt, wahrend die zweite Kupp­
lungshalfte KU 2 auf dem Zapfen der Einfiihrwalze E festsitzt. Bleibt diese Walze 
stehen, so wird K U 2 zur Seite gedrangt und der den Riemenleiter rl in seiner Lage 
haltende Nasenhebel nh nach abwarts bewegt. Die Riemenleiterstange rl wird 
freigegeben und bringt durch einen Feder- oder Gewichtszug den Riemen auf die 
Losscheibe. Wird wahrend des Arbeitsganges der Walke der Warenstrang von 

---' 
Abb.104. Abstcllvorrichtung bei tOl'lIngcn 

illl \\Ta.rcnlauf. 

den Zylindern nicht mitgenommen, so bleibt die EinfUhrungswalze und mit ihr 
die Kupplungshalfte KU 2 stehen. Der Tambour lauft weiter und nimmt die 
Schnurscheibe 8 und die mit ihr aus einem Stiick gegossene Kupplungshalfte K u 1 

mit, die nun KU 2 urn die Zahnhohe nach rechts verschiebt, wodurch der Winkel­
hebel mitgenommen wird, den Nasenhebel an seinem rechten Ende senkt und die 
Riemenleiterstange rl freigibt. 

Der Mechanismus zum Einwalken in der Langs richtung ist der 
Stauchkanal, ein Holzkanal von rechteckigem Querschnitt, mit festliegendem 
Bodenbrett, feststehenden Seitenwanden und einer beweglichen, den Kanal 
oben abschlieBenden Stauchklappe. In Ausnahmefallen und fUr besondere 



Das Walken. 119 

Waren ist der Stauchkanal mit beweglicher Stauchklappe und beweglichen 
Seitenwanden hergestellt. Oft ist der Stauchkanal iiber die Zylinder zur Strang­
eingangsseite verlangert. Immer ist er unmittelbar hinter den Zylindern angeord­
net. 1st die Stauchklappe oder sind die beweglichen Seitenwande durch Ge­
wichtshebel- oder Federdruck belastet, so wird der Austrittsquerschnitt des 
Stauchkanales verengt und setzt nach der GroBe der Belastung dem durchzu­
zwangenden Strange einen verschieden groBen Widerstand entgegen, wodurch 

Abb.105. Stauchkanal mit Roulette· und 
Stauchklappenbelastung. 

sich derselbe in Falten legt und den 
Kanal erst verlaBt, wenn die nach­
drangende Ware die Stauchklappe hebt. 
Dieser Widerstand bewirkt das An­
einanderpressen der SchuBfaden und 
das Stauchen bzw. Einwalken in der 
Langsrichtung. Durch das Reiben an 
den Kanalbegrenzungsflachen erwarmt 
sich die Ware, wodurch das Walken 
beschleunigt wird. In den Abb. 105 
bis 106 sind die iiblichen technischen 

Abb.106. Die Walkwerkzeuge einer Zylinderwalke 

Ausfiihrungsformen dieses wichtigen Bestandteiles dargestellt. Die Vorderkanten 
der Stauchklappe und des Bodenbrettes, z und z', heWen Zungen l1nd haben den 
Zweck, den an den Zylinder durch die Walkfliissigkeit anklebenden Strang ab­
zulosen und sicher in den Stauchkanal zu leiten (Abb. 105). Das Stirnholz 
dieser Zungen (Abnehmer) splittert schnell aus, wodurch Locher in die Ware 
gerissen werden konnen. Man verhindert das Absplittern durch Anbringen 
metallener Zungen. Diese sollen 3 bis 4 bis 5 mm von den Zylindern abstehen. 
1st der Abstand groBer, so besteht bei leichten Geweben die Gefahr des Mit­
reiBens zwischen Zylinder und Zunge und das Einscheuern von Lochern. Bei zu 
geringem Abstande setzen sich Schmutz und abgeriebene Fasern fest, welche einen 
friihzeitigen VerschleiB der Zylinderoberflachen mit sich bringen oder, von dem 
Warenstrange mitgerissen, diesen verunreinigen. 

Die Stauchklappe muB urn die Zapfen der Roulette beweglich sein, damit sie 
sich mit dieser heben und senken kann; denn wiirde bei gehobener Roulette, 
veranlaBt durch einen dickeren Strang oder eine dickere Strangstelle, die 
Zunge z der Stauchklappe ihren Platz beibehalten, so wiirde sich der Strang in 
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den groBerenZwischenraum zwischen Roulette und Stauchklappenzunge hindurch­
zwangen und das Einscheuern von Lochern hervorrufen. 

Der in Abb. 106 dargestellte Stauchapparat schmiegt sich der unwillkiirlichen 
Warenlage an; die Ware iibt in den Pfeilrichtungen P die Arbeitsdriicke aus. 

Zur Hervorbringung einer veranderlichen Stauchwirkung ist das Stauch­
klappenende durch Hebel H 1 und Gewicht G1 belastet (Abb. 105). Durch Rechts­
schieben des Gewichtes vergroBert sich die Stauchkraft. 

1m Eingange des Stauchkanals sind die Glasbacken Ba befestigt, an welchen 
der Warenstrang sich reibt, erwarmt und der Filz sich glattet. Statt der Glas­
backen hat man auch metallene Einsatzstiicke von verschiedenem Querschnitt, 
fUr verschieden dicke Warenstrange, um eine energische Reibwirkung ·auf den 
Strang zu seiner Erwarmung vor dem Einlaufen in die Walkzylinder ausiiben 
zu konnen. 

SolI das Stiick nur in die Breite walken, wie bei halbwollenen Geweben 
mit Baumwollkette, so belastet man die Stauchklappe gar nicht oder nur wenig. 
Es hat sich zur Vermeidung der Walkfaltenbildung als vorleilhaft erwiesen, 
selbst beim Einwalken nur in die Breite, die Stauchklappe ein wenig zu belasten, 
weil dadurch eine Faltenverlegung im Strange eintritt. 

Hemmer bringt an seiner Normalwalke die ruhiger arbeitende Federbelastung 
der Stauchklappe mit einstellbarem Federdruck an und zieht den Stauchkanal 
nur wenig iiber die Zylindermitte vor; die Vertikalwalzen sind mit den Glasbacken 
in gemeinschaftlicher Verbindung vorgeschaltet (Abb.99). Die Stauchklappe 
steht unter dem Drucke der Feder t; die Belastung Q gibt der ganzen Einrichtung 
einen ruhigen Gang und halt beim Einwalken in der Breite die Stauchklappe 
in entsprechender Hochlage. Die Stauchklappenarme a sind drehbar auf der 
Rouletteachse aufgehangt (Abb.98). 

Durch Einstecken des Stiftes i in die Locher der Zugstange 8t (Abb. 99) 
wird die Schraubenfeder t mehr oder weniger gespannt und dementsprechend 
auch die Stauchwirkung im Kanal vergroBert oder verringert. 

F. Bernhardt in Leisnig hat eine Verbesserung des Stauchkanales durch 
die Ausgestaltung der Abnehmerzungen geschaffen, indem er dieselben gekriimmt 
formt, sie moglichst nahe an die Zylinderaustrittsstelle legt, und ·zwischen ihnen 
nur so viel ~pielraum freilaBt, daB der Strang in den Stauchkanal einlaufen 
kann. Durch diese Anordnung wird die an den Zylindern anliegende Strang­
£lache, welche infolge der Vollstopfung des Stauchkanales auf die Zylinder£lachen 
einen bedeutenden Druck ausiibt, vermindert, so daB einerseits der Kraftaufwand 
fUr die Bewegung der Walke verringert, anderseits die Reibung der Ware am Zylin­
der ganz beseitigt ist und das Abreiben von Fasern nur in geringem MaBe vor­
kommt, also weniger Walk£lockenabfall entsteht. 

In Abb. 95 bedeutet d ein Dampfrohr, um Stoffe aus weniger gut filzbarem 
Material durch Einblasen von Dampf zu erwarmen und die Wolle durch die 
Dampffeuchtigkeit und Warme geschmeidiger und formbarer zu machen. 

Das Spiilen der Ware nach beendigtem Walken, um die Seife vollkommen 
zu beseitigen, auch das Spiilen im fettgewalkten Stoffe, erfordert die Anordnung 
eines Schmutztroges t unter den Zylindern wie bei den Strangwaschmaschinen. 
Beziiglich des Auswaschens der gewalkten Ware in der Walke sprechen Griinde 
dafUr und dagegen. Der ganze Vorgang vollzieht sich zufolge der groBeren 
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Warengeschwindigkeit, der kraftigen Druckwirkung der Zylinder, der Reibungs­
wirkung an den verschiedenen Teilen in verhaltnismaBig kiirzerer Zeit als auf der 
Strangwaschmaschine, die aber vermoge des gleichzeitigen Auswaschens zweier 
oder mehrerer Strange dessenungeachtet leistungsfahiger ist. 

Ebenso ist bei Geweben, die nur bis zu einem gewissen Grade eingewalkt wer­
den durfen, das Auswaschen in der Walke nicht zulassig; denn, wenn auch die 
Walkspeise allmahlich dunnflussiger wird und die Verfilzungsfahigkeit der Wolle 
nachlaBt, so kann doch noch ein weiterer Eingang erfolgen und das Gewebe zu 
schwer oder zu dicht werden. Gut bewahrt hat sich der V organg: Vorwaschen 
auf der Strangwaschmaschine, Walken, Nachwaschen auf der Strangwasch­
maschine. 

Praktische Bemerkungen iiber die einroulettigen Zylinderwalken. 
Der Walkeingang in der Breite kann wegen des weniger gedrehten und daher 

weicheren SchuBgarnes weiter getrieben werden als in der Lange. Man walkt 
in der Breite bis zu 40% und daruber und in der Lange bis 20% und mehr. 

Vor dem Walken ist die Breite und die Lange des Gewebes durch Messen 
festzustellen und wahrend des Walkens hat man sich durch wiederholtes Reraus­
tafeln des Stranges aus der Maschine und durch Nachmessen die Uberzeugung 
zu verschaffen, daB man die in der Walkvorschrift angegebenen Grenzen nicht 
uberschritten hat; die weitere Walkdauer kann man dann erfahrungsgemaB 
schatzungsweise bestimmen. 

Leicht filzbare Stoffe walkt man bei offener Ture, um ein zu starkes Erwarmen 
hintan zu halten; denn bei einer gewissen Temperatur walken leicht filzbare 
Stoffe rasch ein und man hat kein Mittel, um die zu stark eingewalkte Lange 
oder Breite zuruckzugewinnen. 

Bei schwer filzbaren Stoffen halt man den Walkbottich geschlossen, gieBt 
entsprechend dem Verdunsten warme Walkflussigkeit nach oder laBt durch das 
Dampfrohr d (Abb.95) Dampf zur Erwarmung einstromen. 

Stuckfarbige Ware walkt man im rohweiBen Zustande vor dem Farben; 
sie walkt viel schneller und besser, da sie noch im Besitze ihrer ganzen Filzkraft 
ist. AuBerdem braucht man auch auf die Walkechtheit der Farben keine Ruck­
sicht zu nehmen, was das Walken erleichtert. Um an Auslagen zu sparen, walkt 
man Stuckfarber haufig im Fett. Fur das Farben muB die Ware nach dem Wal­
ken seifen- und schmutzrein gespult sein, sonst stellen sich Farbflecken, Wolken 
und andere Ubelstande ein. 

Fur Stoffqualitaten, die man das erste Mal anfertigt, sind Walkproben un­
erlaBlich. 

Die Walkfalten, die sich bei unachtsamer Behandlung des Stranges beim 
Walken jederzeit einstellen, verlaufen in schrager Richtung zur Kette. Die Ur­
sachen zur Bildung von Walkfalten (Walkschwielen, Walkschnauen) sind ziem­
lich zahlreich. Die Grund ursache ist das Drucken des Stranges in einer 
und derselben Faltenlage; man kann daher der Walkfaltenbildung vorbeugen, 
wenn man fur die regelmaBige Faltenverlegung im Strang Vorsorge trifft; am 
besten und einfachsten durch oftmaliges Recken in der Breite, ein Vorgang, 
der zugleich mit dem Nachmessen der Breite zur Bestimmung des Walkeingan­
ges sich vollzieht. Das Breitrecken ist bei allen schweren Stoffen, ferner bei 
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solchen aus steifem Wollmaterial, also besonders bei Cheviotwaren moglichst oft 
zu wiederholen. 

Auch zu langes Trockenlaufen (zu wenig Walkspeise) kann Ursache zur 
Schwielenbildung sein, ebenso eingerollte Leisten, ein zu starker Druck der Rou­
lette, eine zu groBe Konsistenz der SeifenlOsung und das dadurch bedingte 
Zusammenkleben des Stranges. 

Man begegnet der Walkfaltenbildung, insbesondere bei leichten und mittel­
schweren Geweben, durch das Walken des Gewebes in Form eines Schlauches, 
der durch Zusammennahen der Gewebeleisten gebildet wird; diese Art des 
Walkens heiBt das "Walken im Schlauch". Da dieser mit Luft gefiillt ist, 
und beim Eintritte in den Rechen zusammengepreBt wird, blaht sich der nach­
folgende Strangteil auf und breitet sich aus. Dieses Aufblahen bewirkt eine Be­
seitigung der Falten im Strange. Wird bei leichten Geweben die Luftpressung zu 
groB, so reiBt das Gewebe auf, indem es platzt (Walkbriiche, Walkplatzer). 

Naht man die Gewebeleisten in der Weise, daB auf etwa je 1 m Lange eine Naht­
liicke gelassen wird, durch welche ein Teil der Luft entweichen kann, so ist die 
Gefahr des Platzens behoben. 

Walkt man nur in der Breite ein, flO wird durch eine geringe Belastung der 
Stauchklappe beim HerausschieBen des Warenstranges aus dem Stauchkanal 
eine Faltenverlegung im Strange zustande kommen, was nicht unmerklich zur 
Vermeidung der Walkschwielenbildung beitragt. 

Leichte Walkschwielen lassen sich auf dem Brennbock oder auf der Breit­
waschmaschine bei Behandlung mit warm em Wasser entfernen und verschwinden 
nach dem Trocknen auf der Spann-Rahmmaschine ganz. 

Harte Gegenstande in der Ware, wie Steinchen, N adeln, Nagel und dergleichen 
reiBen Locher, weshalb die Vorbereitung der Loden zum Walken mit groBer 
Sorgfalt vorzunehmen ist. Den Ursachen von solchen Fehlern muB man mit 
Strenge nachgehen und die Schuldigen zur Verantwortung ziehen. 

Wie bereits erwahnt wurde, sind leichte Gewebe in groBerer Zahl gleichzeitig 
oder bei ausgiebiger Lange in mehrfach geschlungenem Strange durch die Maschine 
zu fiihren, damit einerseits der Roulettendruck giinstiger zur Geltung kommt, 
der Stauchkanal und auch die Zwischenraume der sonstigen auf das Walken 
einfluBnehmenden Organe ausgefiillt werden und die Ware durch die Reibung 
erwarmen, andererseits die Neigung zur Walkschwielenbildung ganz genom men 
wird; auch nimmt die Leistung der Walke mit der Strangzahl zU. 

Walkt man nach diesem Verfahren, so hat man darauf zu achten, daB die 
einzelnen Strange oder Strangteile nicht verschieden stark walken, da sich die 
auBenliegenden Strange mehr reiben und starker erwarmen als die innenliegenden, 
weshalb man zeitweilig die Strange umlegen muB. Bei einem langen 2- oder 3fach 
verschlungenen Strang verlegen sich die einzelnen Strangteile durch ihre Fiihrung 
zwischen den Rechenstaben von selbst. 

Das ungleiche Einwalken in der Lange beim Walken mehrerer Warenstrange 
behebt Gessner durch die getrennte Einfiihrung der Warenstrange zwischen den 
Backen, wahrscheinlich von der Ansicht ausgehend, daB die Erwarmung der Ware 
durch die Reibung an den Backen ausschlaggebender ist als an den anderen Teilen, 
weil ja der Strang unmittelbar nach dem Durcheilen der Backen den eigent­
lichen walkenden Werkzeugen iibergeben wird. Gessner hat auch die iib-
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liehe 1Jbereinanderlagerung der Walkzylinder verlassen und legt die Roulette 
mehr naeh vorne, wodureh die Ware, am Stauehkanaleingang mehr naeh oben 
getrieben, eine bessere Stauehwirkung erfahren solI und sieh aueh leiehter kniekt 
und faltet. 

Das Anwalken von Scherhaal'ell. 
Minderwertigen Stoffen bringt man dureh Anwalken von Seherhaaren oder 

Haaren, die auf besonderen Schneidmasehinen zerschnitten werden, eine grol3ere 
Fiille, also eine grol3ere Dicke und Dichte, besseren Griff und volleres Gefiige bei. 
So z. B. erhalten billige Bekleidungsstoffe, (billige Doubles auf der Linksseite), 
tiirkische und bosnische Dekorationsstoffe bessere Qualitat. Fiir das Anwalken 
der Scherhaare ist erforderlich, das Gewebe im Schlauch zu nahen, 3 bis 4 kg 
der auf einer Scherhaarschneidmasehine erzeugten Scherhaare in den Schlauch 
einzugeben und mit Seifenlosung auf der Zylinderwalke zu walken. 1st die zu­
gegebeneMenge Scherhaare mit derWare verfilzt, so setzt man neuerlich diegleiche 
Menge zu, wodurch Irian bei Wiederholung bis zu 50 % des urspriinglichen Stiick­
gewichtes anwalken kann; dies erfordert etwa 4 bis 5, auch 6 bis 8 Stunden Zeit. 

Bei z u nassem Anwalken bilden sich Seherhaarkiigelchen, die nicht anwalken. 
Allzutrockenes Arbeiten verzogert die Verfilzung. Stiickfarbige Stoffe 
sind im gefarbten Zustande mit gleichfarbigen Scherhaaren anzuwalken, weil 
sich beim nachfolgenden Farben viele Haare 10slOsen wiirden. 

Selbstverstandlich ist das Anwalken von Scherhaaren kein reeller Fabrikations­
vorgang, sondern darauf berechnet, eine dicht gewebte Ware vorzutauschen. 

Die Schel'haarschneidmaschille. 
Die Scherhaare, die - wie der Name sagt - die Abfalle beim Scheren der 

gerauhten Tuche sind, haben eine sehr geringe Lange von 1 bis 2 mm und konnen 
sich darum nur oberflachlich mit den eingewebten Fasern verfilzen, wenngleich 
sie beim Walken auch in die Zwischenraume zwischen Ketten- und Schul3-
fad en wandern konnen. Der Vorgang heil3t deshalb auch nicht Einwalken, 
sondern Anwalken. Daraus folgt aber auch, dal3 der auf diese Weise erzeugte Filz 
nicht dauerhaft ist, sondern im Gebrauch mehr oder weniger rasch abflockt und 
mager, d. h. das Gewebe fadenscheinig wird. Man untersucht ein Tuch auf das 
Vorhandensein von angewalkten Scherhaaren, indem man mit dem angefeuchteten 
Daumen kraftig iiber das Gewebe streicht. Gutes Tuch darf dabei keine Wolle 
verlieren, was bei angewalkten Scherhaaren - iibrigens auch bei schwer walken­
dem Material, z. B. Kunstwolle, der Fall ist. 

Die Rundfilzwalken. 
Die R undfilz walke dient zum Walken endlos, also in Schlauehform gewebter 

Filze, wie sie z. B. an den Muldenpressen mit endlosem Filz, an den Filzkalandern 
und an den Papiermasehinen in Verwendung sind. 

Friiher wurden diese Rundfilze auf den Kurbelwalken bearbeitet. Die Rund­
filzwalke ist eine Zylinderwalke von sehr kraftiger Bauart. Auf der Rundfilz­
walke lal3t sieh genauer in der Lange und Breite einwalken; die Oberflaehen haben 
einen glatten Filz. Die Roulette hat Federdruekbelastung und wird yom Zylinder 
durch 4 Stirnrader angetrieben (vgl. Abb.lOl). Die Zylinder bewegen sieh 
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mit 90 minutlichen Touren. Bei dem Hemmerschen System ist zum bequemen 
Einlegen der endlosen Filze die eine Maschinenseitenwand gelenkig eingehangen 
und auch aIle sonstigen Teile in derartiger Anordnung, daB der Filz zwischen die 
Zylinder und in den Stauchkanal eingelegt werden kann. Die Lager sind auf 
der zweiten Maschinenwand derart durchgebildet, daB die einzelnen Teile frei­
hangend, ohne sich senken zu konnen, gehalten sind. 

Am Maschineneingange befinden sich an Stelle des Rechens zwei horizontal­
liegende, verstellbare Walzen, zwischen welchen der Loden in Schlauchform 
einlauft, dariiber sind die Einfiihrungs- und die beiden Vertikalwalzen angeordnet, 
an welchen sich die arbeitenden Teile der gewohnlichen einroulettigen Walke 
anschlieBen. 

Die mehrroulettigen oder Lacroix-Walken. 
Di e Konstruktion der Lacroix-Walken ist seit 1840 bekannt, in welchem J a,hre 

Wallery & Lacroix ein franzosisches Patent darauf nahmen. Diese Type 
von Walken kennzeichnet sich durch einen angetriebenen Walkzylinder von ver­

Abb.107. Die dreiroulettige Lacroixwalke (Langsschnitt). 

haltnismaBig gro­
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einroulettigen und Lacroixwalken sind in manchen Industriebezirken sehr ver­
schieden. So z. B. ziehen einige die erstere fUr gemusterte Wollstoffe vor, weil 
sie der Ware ein geschmeidigeres und weicheres GefUhl verleihen und viel we­
niger Walkschwielen entstehen lassen als die letzteren. Fabrikanten, welche glatte, 
diiime Tuche oder KommiBware, Militartuche erzeugen, gingen lange Zeit von 
den Lacroixwalken nicht ab, weil sie nach ihrer Meinung eine kernigere Ware 
erlangen konnten. 
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Wenn man in den Querschnitten der beiden Maschinentypen den Lauf des 
Stoffes und die darauf einwirkenden Bestandteile betrachtet, wird man zugeben 
miissen, daB bei Annahme gleicher Geschwindigkeit des Stoffes und gleichen 
Druckes fiir jede Roulette die Wirkung von zwei oder drei Rouletten starker 
sein muB als bei der Einroulettewalke; folglich wird auch das Einwalken in der 
Breite ein besseres und die Warenfortbewe­
gung selbst bei starker zugestelltem Stauch­
kanal sicherer, weil der groBere Tambour im 
Vereine mit zwei oder drei Rouletten eine 
groBere Forderwirkung ausiibt. 

Diese Betrachtung gilt nur unter der An- -
nahme gleicher Warengeschwindigkeit fiir 
beide Walkmaschinenarten. Da aber die 
durchschnittliche Warengeschwindigkeit bei 
den Lacroixwalken nur ungefahr 100 m je 
Minute ist, wogegen die einroulettigen mit Abb. 108. Tambour mit Roulette und Stauch-

kanalboden (Grundrill). 
zwei- und dreimal SO hohen Geschwindig-
keiten arbeiten, ist in derselben Zeit das Gewebe ebenso oft der Einwirkung 
des Roulettedruckes ausgesetzt, auBerdem geht es jedesmal mit verlegter Falten­
lage unter der Roulette hindurch, was bei den mehrroulettigen Walken nicht der 
Fall sein kann. Die Schadlichkeit des Druckes oder der Reibung des Stoffes in 
der namlichen Faltenlage an zwei oder drei Stellen unmittelbar hintereinander 
ist jedem Walker bekannt und zeigt sich durch die Bildung von Walkschwielen 
als einer der groBten und haufigsten Dbelstande im Walkprozesse. 

Schwielen, je nach der Qualitat der Ware mehr oder weniger stark ausgepragt, 
sind in der Lacroixwalke nicht zu vermeiden und kommen in der zweiroulettigen 
weniger oft vor als in der dreiroulettigen Walke, immerhin aber noch haufig genug. 

Um die Bildung der Walkfalten zu verhiiten, ist ein oftmaliges Breitrecken 
notwendig, wodurch die Leistung der Walke sich vermindert. 

Trotz der Dbelstande der Walkschwielenbildung, des haufig notwendig 
werdenden, beschwerlichen Reckens wird ihnen von manchen Walkern der V orzug 
der Erzielung eines viel kernigeren Griffes und eines glatteren Gefiihles zuerkannt. 

Kerniger Griff und glattes Anfiihlen wird hauptsachlich fiir hochfeine und 
diinne Tuchwaren gefordert und solI in der Lacroixwalke durch die Bearbeitung 
mit mehreren Rouletten, viel feuchter N ahrung und langsamerem Warenlauf 
erreicht werden. 

Tatsachlich bleiben Tuchwaren beim Walken auf einroulettigen Walken 
bei schnellem Gange und weniger feuchter Nahrung sowie bei Anwendung mitt­
leren Druckes bis zum Schlusse weich und mollos, werden mithin nicht so kernig 
wie bei langsamem Gange und saftigerer Nahrung der auf Lacroixwalken be­
arbeiteten Waren; aber diese Weichheit stellt sich nur dann ein, wenn der Walker 
diese Eigenschaft beabsichtigt und dementsprechend auch den Walkvorgang 
fiihrt. Man kann sehr saftig walken, weil schon durch den Druck der erst en Rou­
lette der groBte Teil ausgequetscht wird und die folgenden Rouletten mit dem Zy­
linder sicher transportieren konnen, selbst bei stark zugestelltem Stauchkanal. 

Wird aber auf einer schnellgehenden gewohnlichen Zylinderwalke kurz vor 
Beendigung des Walkens, wo die Ware noch einige Zentimeter in der Breite 
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einzugehen hat, mit geringerem Roulettendrucke und etwas frischer, kuhler und 
dunner Seifenlosung noch kurze Zeit laufen gelassen, dann wird der kernige 
Griff und die Glatte nach Wunsch erhalten werden. 

Immerhin glauben viele Fabrikanten, beim Walken von Militartuchen mit 
der Lacroixwalke besser durchzukommen, obwohl durch vergleichende Versuche 
die trberlegenheit der einroulettigen Zylinderwalken in jeder Beziehung be­
statigt ist. 

So z. B. wurde auf einer Lacroixwalke 1 Stuck Marinetuch nach 3 X: tagiger 
Walkdauer nicht so zufriedenstellend gewalkt, wie zwei an einem Tag gewalkte 
Stucke auf einer Normalwalke. 

Ein anderes Beispiel spricht ebenfalls fUr die Eignung der Zylinderwalke 
mit einer Roulette. Es wurden auf einer Lacroixwalke durchschnittlich 2 Stucke 
Militarhosenstoffe, hingegen in derselben Zeit 8 solcher Stucke auf der Normal­
walke gewalkt. 

Nicht zu vergessen sind die haufigen Bruche der Roulettenbelastungshebel 
infolge der sto13enden Auf- und Niederbewegung dieser Teile, wobei die Gefahr 
der Verletzung der Arbeiter besteht. 

Die doppelpaarigen Zylinder- oder Tandemwalken. (Abb. 109.) 

Diese haben zwei hintereinander befindliche, durch einen Zwischenstauch­
kanal getrennte Zylinderpaare gleicher Anordnung und geben unstreitig cino 

Abb. 109. Die Tandemwalke. 

doppelt SO gro13e Walkwirkung in der Breite nebst glattem Filz. Als 
Haupteigentumlichkeit ist ihnen durch die geeignete Wahl der Umfangsgeschwin-
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digkeiten der beiden Zylinderpaare das Er hal ten der Stucklange in gewissem 
Grade eigen; auBerdem eignen sie sich sehr gut zum N aBwalken und Reinwaschen 
der gewalkten Stoffe und bieten die Moglichkeit des Walkens sehr langer Stucke 
in dem langgestreckten Walkbottich. 

Es ist ja fUr den Fabrikanten nicht gleichgiiltig, ob die Ware zu lange oder zu 
kurz ausfaIlt, weil im ersten FaIle nicht die gewunschte Qualitat erhalten und im 
zweiten FaIle wegen des zu groBen Gewichtes unter Umstanden die Abnahme 
der Ware verweigert wird oder dem Lieferanten durch die verloren gegangene 
Lange, wenn der Verkauf nach Metern erfolgt, Geldverluste erwachsen. 

Die Walzenwalken mit mehreren hintereinander gelagerten Walzenpaaren 
sind seit vielen Jahren bekannt, ebenso daB z. B. bei der Wiedeschen Walke 

.\ hb. llII. DIp R ulc t~· und laurhklnpp('nbcl8stung 
drr Taod I1lwnlkr . 

der zu walkende Stoff nach dem Heraustreten aus dem ersten Zylinderpaar 
von dem nachfolgenden aufrechtstehenden Walzenpaar in anderer Richtung 
gedruckt wird, was sehr viel zur Verlegung der Falten im Warenstrange beitrug; 
aber die Ausbreitung des Stranges hatte in dem Vertikalwalzenpaar nach unten 
und oben keine Grenze, wodurch nicht nur ein Teil der Walkwirkung auf den 
dunnen, ausgebreiteten Strang verloren ging, sondern sich haufig auch Strang­
teile zwischen Zapfen und Zapfenlager verwickelten, so daB das EinreiBen von 
Lochern unvermeidlich war. 

Eine Neuerung an den Tandemwalken, die von der Walkmaschinenbau­
anstalt Hemmer in Aachen herruhrt, ist der zwischen den Zylinderpaaren 
eingeschaltete Zwischenkanal mit feststehendem Boden und oberer AbschluB­
wand und den beweglichen, unter nachsteIlbarem Federdruck stehenden Seiten­
wanden, die mit Backen von Glas oder sonstigem harten Material belegt sind. 
Diese pressen den durchgehenden Strang mit elastischem Drucke, notigen ihn 
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zum Einwalken in der 
Breite und wirken 
durch ihre glatten 
Flachen glattend ein; 
aul3erdem quetschen 
sie noch einen Teil der 
Feuchtigkeit aus und 
se~zen das zweiteZy­
linderpaar in den 
Stand, den Strang ohne 
Rutschen zu fordern, 
was fUr das N al3walken 
(Flaumfilz, Kernfilz) 
und das Waschen sehr 
vorteilhaft ist. SoUte 
aber dessenungeachtet 
ein Rutschen eintreten, 
so werden durch die 
Stauung des Stranges 
im Zwischenkanal die 
Seitenwande nach 
aul3en gedrangt; diese 
Bewegung wird durch 

m;S$=::::=tll ===It=::::;~;!l-it-ll~ ein Vermittlungsge­
l stange auf die Abstell-

vorrichtung iibertra­
gen, was in bekannter 
Weise die sofortige 
AbsteUung der Walke 
bewirkt. 

Die giinstigeFalten-

1r::==:;tlllHD--ifll-- verlegung beim Durch­
lJ' gange des Stranges 

durch die Zylinder­
paare und den Zwi­
schenkanal, wo er ab­
wechselnd in zwei auf­
einander senkrecht ste­
henden Richtungen ge­
prel3t und ausgebreitet 
wird, wird noch wesent­
lich gefordert durch die 
verschiedenen Profile 

Abb.111. Die Abstellvorrichtung der Tandemwalke (Hemmer) des kugelformigen er-
sten und des glatten 

zweiten Zylinderpaares. Die kugelformige Gestaltung des ersten Walkzylinder­
paares drangt, wie wir bereits wissen, den Strang auf die Walzenmitte zu-
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sammen. Dies hat eine bessere Druckiibertragung zur Folge, wie auch die damit 
verbundene Auspressung der Fliissigkeit einen guten Warenlauf sichert. 

Die Erhaltung einer bestimmten Warenlange kommt dem beson­
ders ausgebildeten Antrieb der Walkzylinder (Abb. 102) zu. Das zweite Zylinder­
paar wird unmittelbar von der Transmission angetrieben und iibertragt seine 
Bewegung durch einen Zwischenriemen, der durch einen Gewichtshebel mit 
verstellbarem Gewicht in geringerer oder groBerer Spannung gehalten werden 
kann, auf den Unterzylinder des ersten Paares. 1st nun die Riemenspannung 
gering, so bewegt sich das erste Zylinderpaar mit geringerer Umfangsgeschwin­
digkeit als das zweite; der zwischen beiden befindliche Warenstrang unterliegt 
dadurch einer Streckwirkung von solcher GroBe, daB ein allzugroBes Einwalken 
in der Lange verhindert wird. Selbstverstandlich setzt diese Streckwirkung 
eine verhaltnismaBig groBe Belastung der ersten Roulette voraus. 

Die erhohte Leistung der Tandemwalke gegeniiber der einfachen Zylinder­
walke ist nicht nur eine Folge der Anordnung von zwei Walkzylinderpaaren, 
sondern auch der Moglichkeit des gleichzeitigen Walkens zweier oder meh­
rerer langer StUcke. Man fand auch tatsachlich eine Leistungserhohung durch 
die Tandemwalke von 40 bis 80 bis 100% je nach der Beschaffenheit der ein­
gebrachten Ware. 

In Abb. 110 ist die Federbelastung der beiden Rouletten und der Stauch­
klappe ersichtlich; man erkennt auch die Regelbarkeit mittels Schnecke und 
Schneckenrades fiir die Roulettebelastung und mittels der gelochten Stange 
fiir die Stauchklappe. 

Die Tandemwalke arbeitet bei 140minutlichen Zylindertouren fast ge­
rauschlos. 

Die Abstellvorrichtung hat in der Ausgestaltung durch Hemmer auf der 
{Abb. Ill) Riemenleiterstange rl einen Gewichtshebel h festgekeilt sitzen, der 
an dem einen Ende belastet und am anderen Ende mit der Klinke k versehen ist, 
die sich gegen die Nase n des lose drehbaren Hebels i stiitzt, welch letzterer in 
seiner Lage vermoge seiner Belastung durch das Rechengewicht gehalten wird, 
das auch jenes des Hebels h iiberwiegt. AuBerdem steht die Klinke k noch unter 
Vermittlung des Winkelhebels hi und Ketten in Verbindung mit einem Backen 
des Zwischenkanals. Bildet sich ein Strangknoten oder drangen sich durch Voll­
stopfung des Zwischenkanals die Seitenwande nach auBen, so wird durch Anheben 
der Klinke die Nase n verlassen, der Gewichtshebel h verliert seine Stiitze und 
bringt, dem Gewichtszuge Q folgend, durch seine Verdrehung den Riemenleiter 
mit dem Riemen auf die Losscheibe und die Walke zum Stillstand. 

III. Arbeiten zur Erzeugung gleichmafiiger 
Oberflachen auf dem Gewebe. 

Nach dem Waschen und Walken, den sogenannten Eingangsoperationen, 
sind die an den Gewebeoberflachen liegenden Haare mehr oder weniger ver­
worren; eine Faserlage, die bei manchen Gewe besorten, wie bei Lodenstoffen, 
Meltonwaren, gewissen Cheviot- und Filzgeweben, gefordert wird. Sonst aber 
Bollen die Haare entweder im lockeren Zustande in ziemlich gleicher Richtung 

Bergmann, Appretnr. 9 
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oder fast parallelliegen (Rauh- und Strichgewebe) oder senkrecht zur Oberflache 
stehen (Velours) oder endlich hervorragende Fasern ganz fehlen (kahl geschorene 
Gewebe). Es sollen also gleichmaBige Gewebeoberflachen von haarigem, rauhem 
oder solche von glattem Aussehen erzeugt werden. Man unterscheidet danach 
rauhappretierte und kahlappretierte Gewebe. 

Die Arbeiten zur Erreichung dieser verschiedenen Effekte an den Gewebe­
oberflachen sind: das Rauhen, das Schleifen, das Bursten und Dampfen, das 
Scheren, das Sengen, das Ratinieren und das Veloursheben. 

1. Das Rauben. 
Das Rauhen besteht darin, daB man mittels kratzender Werkzeuge die Fasern 

aus dem Gewebegrund an die Oberflache hebt und zugleich in eine mehr oder 
weniger gleiche Lage bringt oder entwirrt. Werden die Fasern bloB aufgerichtet, 
so daB sie senkrecht zur Gewebeoberflache stehen, so entsteht eine samtartige 
Faserdecke oder Velours,. das Rauhen heiBt danach das Veloursrauhen; 
werden die Fasern nach einer Richtung gelegt, so entsteht ein Strich, das Rau-
hen heiBt danach das Strichrauhen. . 

Gerauht werden alle jene Woll-, Halbwoll- und Baumwollgewebe, welche 
eine lockere, gleichmaBig dichte und geschlossene Haardecke zeigen sollen und 
sich durch eine weiche wollige Oberflache kennzeichnen. 

Man rauht sowohl gewalkte, als auch ungewalkte Stoffe; jene, weil sie nach 
dem Walken eine wirre, also ungleichmaBige Filzdecke haben, diese, weil man ihnen 
das Aussehen eines gewalkten Stoffes verleihen will, in dem die Bindung nicht 
sichtbar sein solI. 

Zum Aufkratzen der Haare bedarf man Werkzeuge mit scharfen, elastischen 
und dichtstehenden Spitzen, welche kraftig und doch nachgiebig in das Faser­
gewirre eingreifen, dieses lOs en und die nunmehr gelockerten Harchen aufrichten, 
d. h. aus dem Grunde heraufholen. 

Das Entwirren und Aufrichten der Faserdecke geht urn so leichter und mit 
urn so geringerem Faserverlust, der durch Abbrechen oder HerausreiBen ein­
zeIner Haare entsteht, vonstatten, je geschmeidiger das Fasermaterial und je 
weniger verfilzt die Gewebeoberflache ist. 

Baumwolle besitzt von Natur aus groBe Weichheit und Geschmeidigkeit, 
so daB sich Baumwollgewebe verhaltnismaBig leicht rauhen lassen, und zwar 
bereits jm trockenen Zustande. Die W ollfasern sind jm trockenen Zustande 
sprode, weshalb man Wollgewebe zur Vermeidung allzu groBen Rauhverlustes 
(durch Brechen, AbreiBen und HerausreiBen von Fasern) in feuchtem Zustande 
rauht. Nur in ganz seltenen Fallen und bei nur wenigen Grobhaargeweben, 
die nur wenig gerauht werden, gebraucht man noch das TrockenrauQ.en, das immer 
mit dem Verlust von vielen Haaren (Rauhflocken) verbunden ist. 

Das Anfeuchten der Baumwollgewebe fur das Rauhen ware 
sogar ein Fehler, weil die Baumwollfasern - wie alle Pflanzenfasern im feuchten 
Zustande - die fUr das Rauhen unerlaBliche Elastizitat ganzlich einbuBen; sie 
wurden sich in die Rauhwerkzeuge einlegen, mit deren Spitzen verschlingen 
und infolge ihrer raschen Bewegung zum Bruche kommen. 
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Zum Aufkratzen und Herausheben der Fasern aus dem Gewebegrund dienen 
entweder die natiirlichen Rauhkarden (Rauh- oder Weberdisteln) oder die 
kiinstlichen Rauhkarden, das sind den Krempelkratzen ahnliche Kratzen­
walzen (Rauhkratzen). 

Die Rauhdistel ist der trockene Bliitenkopf einer zweijahrigen, krautartigen 
Distelart, welche in Siideuropa wild wachst, dagegen ihres groBen Bedarfes 
wegen in Nord- und Siidfrankreich (Avignon), in Steiermark, Schlesien, Sachsen, 
Thiiringen, Wiirttemberg, Rheinpfalz, Holland, Belgien, ferner in England 
(Yorkshire) und in RuBland (Krim, Kaukasus) in groBen Mengen angebaut 
wird. 

Aus den Bliitenkopfen von schlank eiformiger Gestalt ragen abgebogene, 
feinspitzige, elastische und dichtstehende Hakchen heraus. Je groBer und aus­
gebildeter die Distel ist, desto scharfer sind die Hakchen oder Zahne. Ihre GroBe 
bezeichnet man nach Durchmesser und Lange, die in Bruchform geschrieben, und 
in franzosischen Linien ausgedriickt werden. Die gebrauchlichsten Sortierungen 
sind 15/18 , 18/21 , 21/24, 24/27, 27/30 , 3°/36' 36/4°' 4°/48' 

Zumeist reicht man mit den Nummern 15 bis 24 aus. Die groBeren Sorten 
sind fiir die Rollkarden (Veloursrauhen) bestimmt. 

Als beste gelten die franzosischen Disteln; unter diesen nimmt die Avignoner 
die erste Stelle ein. Ein feinzahniges, seharfes und elastisches Gehake von 
rotlichgelber Farbe kennzeichnet die franzosischen Disteln. 

In der Harte kommt die steirische Distel der franzosischen am nachsten; 
ihr Gehake ist jedoch nicht so gleichmaBig und fein wie das der franzosischen 
Distel; auch hat sie eine unansehnlichere Farbung. Die deutschen Rauhdisteln 
sind von griinlicher Farbe, mit einem weichen, elastischen, aber nicht allzu 
widerstandsfahigen Gehake; sie eignen sich nur zum Rauhen leichter, weicher 
und weniger verfilzter Gewebe. 

Die steirischen und deutschen Disteln verschleiBen schneller als die fran­
zosischen (Normandiedisteln); dagegen kommen letztere wegen ihrer schwachen 
Stielung fiir Rollkarden nicht in Betracht. 

Der Versand erfolgt in Holzfassern. Der Versendung und Aufbewahrung 
der Disteln muB besondere Aufmerksamkeit gewidmet werden, wei! sie im feuch­
ten Zus~ande schnell £aulen. 

Rauhdisteln sind kostspielige Hilfsmittel, nicht nur wegen ihres hohen Preises, 
sondern auch wegen ihres raschen VerschleiBes. 

Einen dauerhaften Ersatz hat man durch die Rauhkratzen geschaffen, indem 
man Stahl- oder Aluminiumdrahthakchen in ein Kratzentuch aus Baumwoll­
stoff mit einem aus nicht vulkanisiertem Kautschuk bestehenden Uberzug ein­
gesetzt hat. 

Trotz ihrer groBeren Dauerhaftigkeit konnten die Rauhkratzen die Rauh­
disteln nur tei!weise verdrangen, wei! ihnen nicht jene Elastizitat beizubringen 
ist, die den Naturdisteln eigen ist. Im allgemeinen findet die Rauhkratze fiir 
das Trockenrauhen (wo keine Rostgefahr besteht), die Kardendistel fUr das NaB­
rauhen Verwendung. In der Baumwollrauherei ist darum die Rauhkratze 
allgemein eingefUhrt, in der Wollrauherei fiihrt sie sich schrittweise fiir das Vor­
rauhen der rechten und das Rauhen der linken Warenseite sowie fUr das Ver­
filzungsrauhen schlechtwalkender Stoffe ein. 

9* 
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Die Disteln oder Rauhkratzen werden auf rotierenden Walzen oder Trommeln 
angeordnet. Die Rauhdisteln setzt man entweder in rahmenformige Stabe ein 
(Rauhstabe, Stabrauhen, Strichrauhen) ooer spindelt sie auf drehbare Eisen­
stab chen auf (Rollkarden, Veloursrauhen). Die Rauhkratzen (Metallkratzen) 
sind auf Stahlwalzen aufgezogen, deren Zapfen drehbar in der Rauhtrommel 
gelagert sind. 

(Fiir das NaBrauhen muB zur Rostsicherheit die Metallkratze aus Aluminoid­
draht bestehen.) 

Fiihrt man das zu rauhende Gewebe im gespannten, ausgebreiteten Zustande 
iiber Leitwalzen mehrere Male mit geeigneter Anpressung und entsprechender 
G33chwindigkeit an der umlaufenden Rauhtrommel vorbei, so greifen die Spitzen 
dar Hakchen in das Fasergewirre ein, durchstreichen und lockern es, wobei sie 
die gelockerten Haare aufbiirsten, d. h. aus dem Gewebegrund herausheben. 

Die Rauhstabe sind mit der Rauhtrommel starr verbunden, so daB die Karden­
hakchen die gleiche Umfangsrichtung und Umfangsgeschwindigkeit wie die Rauh­
trommel haben. Die von den Hakchen erfaBten Fasern werden in dieser Rich­
tung mitgenommen und langs der Gewebeoberflache, welche mit verschiedener 
Geschwindigkeit vorbeigefiihrt wird, niedergelegt. Dadurch entsteht nebst 
der rauhenden, auch eine biirstende Wirkung, die eine Strichlegung oder ein 
Verstreichen zur Folge hat. 

Die Rollkarden greifen wie Zahnrader in das vorbeistreichende Gewebe 
ein und werden von diesem in drehende Bewegung gesetzt. Die Hakchen konnen 
nicht am Gewebe entlang streichen, sondern bewegen sich mehr senkrecht zur 
Gewebeoberflache und holen die Fasern aus dem Grunde herauf. Sie dienen 
daher entweder nur zum Veloursrauhen, um eine samtartige Faserdecke zu er­
zeugen, oder zur Vorarbeit fiir das Verstreichen; in letzterem FaIle ist das Velours­
rauhen ein Vorrauhen, wogegen das Verstreichen ein Fertigrauhen (Strichrauhen) 
ist, da der Strich nicht mehr zerstort werden darf. Er wird vielmehr durch ein 
schlieBliches Biirsten noch verschonert und vergleichmaBigt. 

Die Kettenfaden, die stets starker gedreht sind, rauhen sich nicht so gut wie 
die schwacher gedrehten SchuBfaden. Mithin wird das Rauhen von Geweben 
mit Ketteneffekt mehr Zeit in Anspruch nehmen und der Abfall an Rauhhaaren 
verhaltnismaBig groBer sein als bei Geweben mit SchuBeffekt. 

1m allgemeinen beginnt man das Rauhen der Wollwaren zur allmahlichen 
und schonenden Lockerung der Fasern mit bereits gebrauchten, stumpfen Rauh­
disteln und geringer Warenanpressung und Anlage an die RauhtrommeL Erst 
nach und nach geht man auf scharfere Disteln iiber, indem man das Gewebe 
auch auf einem groBeren Teil des Umfanges der Rauhtrommel anliegen laBt. 

Bei stark gewalkten Waren muB man das Rauhen vorsichtig durchfiihren 
uud die Rauhstarke langsam steigern; dann ist man sicher, mit geringstem Abfall 
zu rauhen und eine schone und vollstandig gelockerte, dichte Rauhdecke zu 
erhalten. Eine dichte Rauhdecke setzt eine gute Walke voraus. 

Damit keine Rauhstreifen, Rauhwolken, iiberhaupt keine ungleichmaBig 
gerauhten Flachen entstehen, miissen Woll- und Halbwollgewebe gleichmaBig 
gefeuchtet und ohne Falten den Rauhwerkzeugen dargeboten werden, auch diir­
fen diese keine Liicken zwischen sich haben, die das Gewebe ungerauht lassen 
wiirden. 
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Durch das Rauhen des nassen Gewebes mit bereits abgeniitzten, stumpfen 
Rauhdisteln, welche weich und nachgiebig sind, werden die ebenfalls weichen 
und geschmeidigen Fasern parallel gelegt, so daB sie das einfallende Licht gleich­
maBig reflektieren; es entsteht ein lebhafter Glanz. 

Selbstverstandlich laBt sich durch das NaBrauhen (Verstreichen) ein urn so 
h6herer Glanz erzeugen, je glanzreicher das Fasermaterial von Natur aus ist. 

Geht man aber mit dem NaBrauhen von Geweben mit kurzer Rauhdecke 
zu weit, so entsteht ein schuppenartiger Glanz, der nicht erwiinscht ist. 

Wendet man das NaBrauhen auf Gewebe mit langer Haardecke an, so wellen 
sich die Haare und nimmt das Gewebe einen unruhigen, d. h. an verschiedenen 
Stellen wechselnden Glanz an. 

Gummierte oder gestarkte Gewebe sind wahrend des Rauhens mit gesattig­
tern Dampf zu dampfen, behufs Weichmachens des Appreturmittels, das sich so­
dann wahrend des Rauhens gleichmaI3ig iiber die Gewebeflachen verteilt und 
keine Flecke verursacht. 

Man hat das Rauhen so lange fortzusetzen, bis die Haardecke nach Erfor­
dernis aufgerauht ist. Man darf nicht zu viel rauhen, weil entweder der iibermaBige 
Abfall die Ware zu leicht macht oder das fortgesetzte Rauhen zum Durchrauhen 
des Gewebes fiihrt, was namentlich bei leichten, diinnen Geweben vorzeitig ein­
treten kann. 

Mit besonders ausgebildeten Rauhtrommeln und geeigneten Hilfsmitteln 
gelingt es, Langs-, Quer- und Diagonalstreifen sowie Figuren einzurauhen; man 
nennt dies en Zweig der Rauherei das Kunstrauhen oder Musterrauhen. 

Das Handrauhen ist fast ganz verschwunden; das hierfiir in Gebrauch gewe­
sene Distel- oder Kardenkreuz ist gegenwartig nur noch zum Rauhen von Muster­
coupons, zum Ausbessern fehlerhafter Rauhstellen in maschingerauhten Ge­
weben in Verwendung. Auf einem Holzkreuze sind die Kardendisteln in einer 
Ebene nebeneinandergesetzt und durch eine Schnur oder einen diinnen Messing­
draht festgehalten. 

AuBerdem ist die Handrauhkratze nur noch in kleinen Betrieben und in der 
Hausindustrie zum Rauhen von Grobhaardecken und Kotzen zu treffen. Das 
Rauhgestelle tragt oben eine mit Sperrvorrichtung ausgestattete Wickelwalze, 
von welcher das aufgewickelte Gewebe auf die zweite Wickelwalze gespannt be­
festigt und allmahlich iiberwickelt wird. Auch die zweite Wickelwalze hat eine 
Sperrvorrichtung. 

Die umstandliche und nur bei groBer Achtsamkeit und Erfahrung richtig 
durchzufiihrende Arbeit des Handrauhens ist in industriellen Betrieben nunmehr 
vollstandig durch das Maschinenrauhen verdrangt. 

Die Rauhmaschinen. 
Die Rauhmaschinen unterscheiden sich nicht nur durch die Beschaffenheit 

der Rauhwerkzeuge an sich, sondern auch durch die Art ihrer Anbringung auf der 
Rauhtrommel. Man kennt danach zwei Hauptgruppen, und zwar Distelrauh­
maschinen und Kratzenrauhmaschinen oder Walzenrauhmaschinen; 
die erste Hauptgruppe gliedert sich in: Rauhmaschinen mit Rauhstaben 
(Stabrauhmaschinen), Rauhmaschinen mit rotierenden Rauhdisteln (Roll­
kardenrauhmaschinen) und Spezialrauhmaschinen. 
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Die Stabrauhmaschinen. 
Sie erfreuen sich zum Vor-, Fertig- und NaBrauhen (Verstreichen) wollener 

und halbwollener Gewebe noch immer der groBten Verbreitung. Sie greifen 
mit ihren feinen Spitz en nur die oberste Flache der Ketten- und SchuBfaden an, 
so daB die Faserpartien in den vertieftliegenden Teilen zwischen den einzelnen 
Faden nicht zur Bildung der Rauhdecke herangezogen werden. 

Wesentlich ist die Befestigung der nach ihrer GroBe geordneten Rauhdisteln 
in schmiedeeisernen, gitterartigen Rahmen, Rauhstabe genannt, von welchen 
je nach dem Durchmesser bzw. Umfang der Rauhtrommel16 bis 24 Stiick leicht 
auswechselbar befestigt sind. Sie bestehen aus 2 nebeneinanderliegenden Flach­
eisenschienen, die mit Saulchen vernietet sind, an deren Enden eine halbrunde 
Hohlschiene festgenietet ist. Zwischen diesen Schienen fiigt man die Rauh­
disteln fest aneinander gepreBt mit ihren Stielen zwischen Flacheisen oder zwi­
schen die untere Distelreihe ein, sodaB ihre Spitzen moglichst eine Ebene bilden. 
Das Einsetzen hat im angefeuchteten Z ustande zu geschehen, weil die in trockenem 
Zustande sproden Hakchen brechen wiirden. Nur gleichgroBe Disteln ermoglichen 
eine ebene Rauhflache, die Rauhstreifenbildung ausschlieBt. Aus diesem Grunde 
sind die Rauhdi.steln mittels Schablonen nach ihrem Durchmesser zu sichten. 
Samtliche fiir eine Rauhtrommel vorgesehenen Rauhstabe gleicher Rauhdistel­
groBe bilden einen Satz Rauhstabe, kurzweg Satz genannt. Die Satze 
miissen getrennt gehalten werden; ihre Vermengung gabe einen schlechten Rauh­
effekt, weil einzelne Rauhstabe nicht angreifen wiirden. 

GroBere Rauhdisteln mit naturgemaB groberem Gehake fUr das Rauhen 
groberer Stoffe setzt man in 2 Reihen geordnet in die Rauhstabe ein, kleinere 
Rauhdisteln in 3 Reihen; man bezeichnet sie als zwei- und dreireihig gesetzte 
Rauhstabe oder in der Praxis als Zwei- und Dreisetzer. Erst nach dem Trocknen 
sind die fertiggesetzten Rauhstabe beniitzbar. 

_ 1 
bb. 112n. 

---------------
f 

Abb. 112 b. 

Abb.112. Die Stabrauhmaschine. a) Das Kardensetzen. b) Die Befestigung des Rauhstabes in der TrommeI. 

Die Rauhtrommel ist fiir die Stabrauherei ein zylindrisches Eisengerippe, 
auf welchem die Rauhstabe ihre Auflage finden (Abb.112). Auf der Stahlwelle 
sind 3 bis 4 guBeiserne Scheiben mit angenieteten Flacheisenstaben befestigt. 
An den Endscheiben sind guBeiserne Kastchen angegossen oder angeschraubt; 
in diese sind die Stabenden eingeschoben und auf einer Seite durch federnde 
VerschluBstiicke gegen das Herausfallen geschiitzt; gegen Abschleudern sind sie 
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uberdies durch Niederschnallen mittels Riemen gesichert. Bei breiten Maschinen 
sind die Rauhstabe auch in der Stabmitte durch Haken oder Ringe gehalten. 

SoU die Rauhtrommel zeitweilig auch zum Rauhen mit rotierenden Rauh­
karden gebraucht werden, so kann sie die mit den RoUkarden belegten Bretter 
aufnehmen; oder die Mantelflache ist ganz aus Holz und nimmt die Rauhstabe 
oder die RoUkardenbrettchen in geeigneter Weise auf. 

Man baut die Rauhmaschinen mit Rauhstaben mit einer Trommel (ein­
fache Rauhmaschinen), zur Erhohung der Leistung mit zwei Rauhtrommeln 
(doppelte Rauhmaschinen) oder mit mehreren Rauhtrommeln (mehr­
fache Rauhmaschinen). 

Das zu rauhende Gewebe wird nicht uber den ganzen Umfang des Gewebes ge­
fUhrt, sondern mittels Leitwalzen so gefUhrt, daB es nur eine, zwei oder drei Stellen 
des Rauhbeschlages beruhrt. Jede Beruhrungsstelle, die zugleich eine Arbeitsstelle 
ist, nennt man An s t ri c h ; man unterscheidet die Rauhmaschinen danach in solche 
mit einfachem, mit zweifachem oder dreifachem Anstrich. Die rauhende Wirkung 
des Beschlages kann man durch Verstelle!l der Leitwalzen (Anstrichwalzen) regeln, 
so daB es moglich ist, auf einer und derselben Rauhmaschine innerhalb gewisser 
Grenzen verschieden stark rauhen zu konnen; man druckt dies in der Praxis so 
aus, daB man sagt: man gibt dem Gewebe mehr oder weniger Anstrich. 

Die einfache Rauhmaschine. 
Die einfache Rauhmaschine fUhrt man in verschiedenen Arten aus: 

mit einer oder mehreren Anstrichstellen, mit oben und unten liegenden Waren­
aufwickelwalzen, bei groBen Trommeldurchmessern zur bequemeren Bedienung 
mit untengelagerten Aufwickelwalzen, oder in einer andern Ausgestaltung zur 
endlosen Fuhrung des Gewebes, d. i. mit zusammengenahten Gewebeenden, wo­
durch ein fortlaufendes Arbeiten moglich ist und die Arbeitsunterbrechungen 
durch Ab- und Aufwickeln entfallen. Sie dienen zum Rauhen und Verstreichen 
leichter, mittelschwerer und schwerer Woll- und Halbwollgewebe; sie sind die 
zweckmafiigsten Rauhmaschinen fur das NaBrauhen (Verstreichen) und werden 
daher zumeist als Verstreichmaschinen bezeichnet. 

Die einfachste AusfUhrung mit nur ~inem Anstrich zeigt die Abb. 113. Die 
Trommel von 800 mm Durchmesser, mit 16 und mehr Rauhstaben, bewegt sich 
mit 130 bis 150 minutlichen Umlaufen und geht bei besserer AusfUhrung zur 
Vermeidung von Rauhstreifen ein wenig in seiner Achsenrichtung hin und her 
(Changierbewegung). Das Gewebe ist mittels Schnure oder besser mittels eines 
Laufertuches an den Ab- und Aufwickelwalzen befestigt; es wird auf einer der 
beiden Walzen aufgewickelt, von welcher es uber die beiden verstellbaren An­
strichwalzen mit entsprechender Anstellung an der Rauhtrommel vorbeigefUhrt 
und auf die zweite Walze aufgewickelt wird. Einen solchen Arbeitsgang nennt 
man eine Tracht. Nach Beendigung einer Tracht steuert man die Maschine um, 
indem das Gewebe zuruckgeht; die Aufwickelwalz6 der ersten Tracht dient nun 
als Abwickelwalze und die andere als Aufwickelwalze. Zwei Trachten bilden eine 
Tour. Das Gewebe wird so lange hin- und hergefUhrt, d. h. erhalt so viele 
Touren, bis es genugend gerauht ist. 

Zur Erzeugung der Spannung im Gewebe, die auch bestimmend fUr den An­
strich ist, wird die jeweils als Abwickelwalze dienende Walze gebremst, wahrend 
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die Aufwickelwalze angetrieben wird. Um eine gleichmaBige Rauhwirkung 
zu erzielen, ist die Warenspannung wahrend des Rauhens moglichst gleich­
maBig zu halten, was mit Riicksicht auf den immer kleiner werdenden Abwickel­
durchmesser nul' durch Vermeidung del' Bremsreibung erzielt wird. Dies ist 
auch aus dem Grunde notwendig, weil del' Durchmesser del' Aufwickelwalze 
stetig zunimmt, soweit auch die Warengeschwindigkeit wachst. 

Zum Anziehen del' Bremsen sind verschiedenartige Einrichtungen vorhanden. 
Entweder ist jede Backenbremse fur sich einstellbar durch Drehen del' in den 
Backenbremshebel eingreifenden Schraubenspindel oder - wie in del' Querschnitts­
zeichnung(Abb.1l3) dargestellt - sind beide Bremshebelarme an eine gemeinsame 
kurbelformig gestaltete, an beiden Enden in Rechtsgewinde auslaufende Stange 
angeschlossen, durch deren Drehung die eine Bremse entspannt wird, wenn die 
andere angezogen wird; dies ist eine einfache, fUr den Arbeiter leicht zu hand­
habende Einrichtung. 

Die Spannung del' Ware beurteilt del' Arbeiter nach del' Starke des Rauh­
gerausches; er muB deshalb ein gutes Gehor haben. 

Die Umsteuerung geht auf folgende Weise VOl' sich: die Kupplungsteile 
k2' k~ sind fest auf del' stehenden Welle, die Kupplungsteile k1 , k; mit Feder und 
Nut verschiebbar; die stehende Welle ist mittels des Hebels h verschiebbar und 
kann in drei Stellungen gebracht werden. Bei einer ganzen Verschiebung ist 
eine Kupplung im Eingriff, die andere ausgeriickt. In del' Mittelstellung sind 
beide Kupplungen geoffnet, um die Walzen WI' W 2 frei zu machen und das ge­
rauhte Stiick von del' einen oder anderen Wickelwalze abziehen zu konnen. 

Eine noch einfachere Einrichtung zur Umsteuerung del' Aufwickelwalzen 
entbehrt del' Klauenkupplungen auf del' stehenden Welle; anstatt dessen sind 
die Kegelrader Z3' z~ festgekeilt und machen die Vuschiebbewegung del' Welle 
mit, wodurch sie abwechselnd mit den Kegelradern Z4' z~ del' Aufwickelwalzen 
in Eingriff kommen. 

Nach Abb. 113 sind die Klauenkupplungen kl' k2 auf den Zapfen del' Wickel­
walzen WI' W 2 aufgeschoben und konnen mittels eines Handgriffes gegenlaufig 
eingestellt werden. 

Gessner fiihrt die Umsteuerung so aus, daB die einen Kupplungshalften 
fest mit dem Kegelrade z verbunden sind, wiihrend die anderen KupplungshiiJften 
mittels Feder und Nut auf del' stehenden Welle verschiebbar sind. Die Enden 
des Gabelhebels H greifen in den Hals del' beweglichen Kupplungsmuffen ein und 
werden durch die Schraubenspindel 8p verstellt, wodurch die gegenHiufige Ein­
und Ausruckung del' beiden Kupplungen und damit die Umkehrung del' Be­
wegungsrichtung del' Wickelwalzen erfolgt. 

Da die Rauhtrommel in del' gleichen Richtung angetrieben wird, ergibt sich 
eine verschiedene relative Geschwindigkeit zwischen Ware und Rauhkarden 
bei zwei aufeinanderfolgenden Touren, und zwar einesteils gleich del' Summe, 
andernteils gleich del' Differenz del' beiden Geschwindigkeiten. Diesel' Wechsel 
del' relativen Geschwindigkeit tritt bei jedem Warenhin- und -hergange ein, so 
daB im FaIle gleicher Bewegungsrichtung die Rauhwirkung del' Disteln weniger 
kraftig als bei entgegengesetzter Richtung ist. Daraus folgt, daB diese Maschine 
eine sehr schonende Lockerung del' Haardecke bewirkt. Dies ist del' Hauptgrund, 
warum fUr gewisse Warenqualitaten die einfache Rauhmaschine mit Hin- und 



Herfuhrung der Ware vor­
gezogen wird. 

Fur das Rauhen und 
Verstreichen von Herren­
undDamentuchen, Strich­
kammgarngeweben, zum 
Rauhen von Moltons, Fla­
nellen, von Velours, Rati­
nes u. a. ist sie allgemein 
im Gebrauch. 

Nach 6 bis 8 bis 10 
Touren wird die auf der 
Anstrichstelle befindliche 
Seite der Rauhstabe mit 
Fasern vollgefiillt (ver­
flockt) oder durch die 
Feuchtigkeit weich und 
fur die Fortsetzung des 
Rauhens unbrauchbar :f 
sein; man hat mit "hal-
bem Satz" gerauht. Man 
wendet dann die Rauh-
stabe und bringt die an-
dere Seite in Tatigkeit. 
Sind beide Rauhstabsei­
ten unwirksam geworden, 
so hat man mit "ganzem 
Satz" gerauht. Dann er­
setzt man die Rauhstabe 
durch einen anderen Satz. 
Die Anzahl der Satze zum 
Fertigrauhen eines Ge­
webes hangt von vielen 
Umstanden ab, wie z. B. 
von der Starke der Walke, 
der Feinheit der Wolle, 
dem zu erzeugendenRauh­
effekte, ferner davon, ob 
beide Fadensysteme oder 
nur der weich gedrehte If 
SchuB zur Bildung der 
Rauhdecke herangezogen 
werden soll, endlich auch 
von der Bindung. 

Einen besonderen Glanz 
erteilt man gerauhten Ge­
weben durch das NaB-
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rauhen (Strichappretur), welcher Vorgang auch das Verstreichen oder das 
Rauhen im voUen Wasser genannt wird, ein Vorgang, der erst nach einem guten 
Vorrauhen eingeleitet werden darf und wobei man das Gewebe iiber die Tauch­
walze eines Wassertroges zu leiten hat (Abb.1l3), um durch vollkommenes Netzen 
den Fasern die groBtmogliche Geschmeidigkeit zu verleihen. Die Rauhstabe 
miissen stumpfe, wiederholt gebrauchte Rauhdisteln enthalten. Wahrend des 
Rauhens erweichen sich die Hakchen immer mehr, konnen also in die Haardecke 

Abb. 114a. Querschnitt. 

Abb.114. Rauhmaschine mit zwei Anstrichen von Ernst Gessner A.-G. 

nicht eindringen, son­
dern wirken nur strek­
kend und gleichrich­
tend auf die Fasern ein. 
Die parallele Faserlage 
in den Geweben be­
wirkt eine gleich­
maBige Reflexion des 
Lichtes nach einer 
Richtung, was die Vor­
bedingung fUr einen 
starken Glanz ist. Fiir 
einen schonen Strich­
effekt soll mit langem 
Anstrich gearbeitet 
werden. 

Nach dem Verstrei­
chen wickelt man zur 
Fixierung der paralle­
len Faserlage das Ge­
webe auf eine Walze 
faltenlos und straff ge­
spannt auf, laBt es in 
diesem Zustande lot­
recht aufgestellt zum 
Abtropfen des Wassers 
viele Stunden (nicht 

selten bis zu 24 Stunden) stehen und iibergibt es dann zum Trocknen einer 
Spann-Rahm- und Trockenmaschine. 

Wiirde man solche im Strich gerauhte Gewebe, auch Strichware genannt, 
zum Entwassern einer Zentrifuge oder Absaugmaschine iibergeben, so ware eine 
Zerstorung des miihevoll erzeugten Striches unausbleiblich. 

Es ist zu beachten, daB gerauhte Ware nicht mit Strichware zu verwechseln 
ist. Fiir letztere kommt nur eine Haardecke aus kurzen, durch das N aBrauhen 
parallel gelegten Fasern als deutliches Merkmal in Betracht, wahrend bei gerauhter 
Ware von einer Strichlage der Fasern nicht die Rede sein kann. 

Bei zu langem NaBrauhen wellen sich die Faserchen, so daB die Strichdecke 
einen schuppigen Glanz zeigt. 

Bei sehr feinen Strichqualitaten und auch bei Geweben mit langhaariger 
Rauhdecke soll man zur Vermeidung des HerausreiBens von Fasern nach einem 
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kurzandauernden Rauhen die Ware im getrockneten Zustande scheren und erst, 
nachdem diesel' Vorgang einige Male wiederholt worden ist, zum eigentlichen Rau· 
hen schreiten. Man kann del' auf diese Art behandelten Ware eine sehr gleich. 
miWige dichte Haardecke verleihen. Das erste Rauhen - VOl' dem Scheren -
heiBt man "im Haarmann" rauhen. 

Zum faltenlosen Fiihren des Gewebes benotigt die einfache Rauhmaschine 
mit Hin· und Herwicklung ;des Gewebes zwei Arbeiter. 

Um sie ieistungsfahiger zu machen, hat man den Rauhtrommeldurchmesser 
auf 1000 mm und mehr vergroBert und die Moglichkeit zur Anbringung von zwei 
bis drei Anstrichen geschaffen. Die Leistung nimmt in geradem Verhaltnis 
mit del' Zahl del' An· 
striche zu. Die Trom· 
mel nimmt in diesel' 
GroBe 20 bis 24 Rauh· 
stabe auf. Die Wickel. 
walzen liegen ganz un· 
ten symmetrisch zur 
Trommelachse, sonst 
ist die Einrichtung 
gleich del' bereits be· 
schriebenen. 

Eine Maschine mit 
zwei Anstrichen von 
E. Gessner verano 
schaulicht dieAbb.1l4, 
in welcher zum Auf. 
wickeln del' verstriche· 
nen Ware ein Wickel· 
werk angebracht ist. 

Die Firma E.Gess· 
ner baut einfache 

Rauhmaschinen 
mit endlos gefiihr. 
tem Gewebe, gleich. 

Abb.114b. Ansicht. 

Abb. 114. Ranhmaschine mit zwei Anstrichen von Ernst Gessner A.-G. 

bleibender Warenspannung wahrend des Rauhens und mechanischem, angetrie. 
benem Lattenbreithalter, welche nur einen Arbeiter benotigen, wodurch sich das 
Rauhen verbilligt. Del' Lattenausbreiter muB fUr die faltenlose ZufUhrung des 
Gewebes unmittelbar VOl' del' Rauhtrommel angeordnet sein. Diese Maschine 
eignet sich vornehmlich fUr Gewebe, bei denen nul' del' SchuB zu rauhen ist 
(Halbwollgewebe u. a.). Die Rauhtrommel und das Gewebe bewegen sich an den 
Anstrichen stets in entgegengesetzter Richtung vorbei, so daB die Rauhwirkung 
sehr groB ist. Man muB deshalb, um schonend zu rauhen, zu Beginn mit ge· 
l'ingem Anstrich und stumpfen Rauhdisteln arbeiten, um mit dem geringsten 
Verlust an Rauhhaaren zu arbeiten. Die Maschine ist mit zwei· und dreifachem 
Anstrich ausgestattet (vgl. Abb. 137). 

Z um Verstreichen fiihrt G e s s n e I' diese Rauhmaschine mit zweiAnstrichen und 
zwei Wassertrogen in unwesentlich abweichender Bauart aus. Zur Forderung des 
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Strichlegens wird das auslaufende Gewebe noch von einer schnellaufenden 
Biirstwalze bearbeitet. Zwei Anstriche ermoglichen, daB das Verstreichen 
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beschleunigt wird. Durch das Tafeln wird der Strich in den Tafelfalten zer­
stort; besser ist daher ein Wickelwerk oder eine Biirstmaschine mit Wickelwerk. 
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Zu den einfachen Rauhmaschinen mit endlos gefiihrtem Gewebe und gleich­
bleibender Warenspannung gehort auch die englische Rauhmaschine. 
Sie hat zum regelrechten Auftafeln des Gewebes an der Abwurfstelle eine beson­
dere Tafelvorrichtung mit einem schaltweise bewegten Lattentisch, der das ge­
tafelte Gewebe dem Maschineneingange zufiihrt. Diese Einrichtung bewahrt sich 
namentlich bei langen Warenstiicken, die zur Vermeidung von Spannungs­
schwankungen und den daraus sich ergebenden ungleichmaBig gerauhten Stellen 
gleichmaBig zu tafeln sind, damit die Tafelfalten nicht ungleichmaBig aufeinander 
liegen, wie dies bei den Tressen mit Ablieferwalze der Fall ist. 

Man baut die englische Rauhmaschine mit 1 bis 4 Anstrichen und kann bei 
Anordnung eines Wassertroges auch verstreichen. Ein rotierender Breithalter 
vor der Rauhtrommel fiihrt das Gewebe faltenlos den Rauhkarden zu, so daB 
ein Arbeiter zur Beaufsichtigung der Maschine geniigt. Der Breithalter ist in 
verzahnten Fiihrungssegmenten gelagert, welche durch ein Getriebe von Hand 
aus verstellbar sind und die Reglung der Anstrichflache innerhalb bestimmter 
Grenzen ermoglichen. 

Die Firma E. Gessner, Aue i. Erzg., baut englische Rauhmaschinen zum 
Verstreichen mit Wasserbottich und Verstreichbiirstwalzen, kombiniert mit Ab­
tafel- und Warenwickelwerk; die Rauhtrommel hat 4 Anstrichstellen (Abb. ll5). 
Zum Reinhalten der Rauhstabe bzw. zum Schutz gegen baldige Verflockung 
wahrend des Vorrauhens ist an die Rauhtrommel eine Schraubenbiirstwalze 
angestellt. Wahrend des NaBrauhens wird diese von der Trommel entfernt. Der 
Wassertrog ist fahrbar. Die Anstrichwalzen a sind radial verstellbar, die Stell­
vorrichtung ist aus Abb. 116 ersichtlich. Der Ring R mit den exzentrischen 
Schlitzen ist in den 4 Fiihrungsstiicken F gefiihrt. In die exzentrischen Schlitze 
greifen die Stifte i der Stellstiicke der Anstrichwalzen ein. Durch Drehen des 
in eine Verzahnung des Ringes eingreifenden Radchens r verstellen sich die An­
strichwalzen gleichzeitig und gleichmaBig radial ein- oder auswarts. 

Zwei Biirstwalzen bestreichen die linke Warenseite und halt en sie von anhaf­
tenden Rauhhaaren rein; eine dritte Biirstwalze reinigt die rechte Warenseite 
und verhindert das friihzeitige Vollfiillen der Rauhstabe. Diese Biirstenstellung 
gilt fiir das Vorrauhen. Geht man zum Verstreichen iiber, dann laBt man zwei 
Biirsten zur Forderung des Parallellegens der Haare auf die rechte Warenseite 
einwirken und beniitzt nur eine zur Reinhaltung des Warenriickens. Mit den Stell­
walzen 8 kann man den Anstrich an den Biirstwalzen regeln (Abb. 117). 

Fiir den Faltentafler ist die Einrichtung getroffen, beim Tafeln in den Bottich 
oder beim Abtafeln nach dem Fertigrauhen auf den Tisch die Kurbelstangen ver­
langern und verkiirzen zu konnen, urn dem Tafler die richtige Stellung zu geben. 

Die Doppelranhmaschinen mit Ranhstaben nnd endloser Warenfiihrnng. 
Schon durch die Anbringung mehrerer Anstriche an der einfachen Rauh­

maschine wird deren Leistung vervielfacht. Eine weitergehende Leistungsstei­
gerung bieten die Rauhmaschinen mit zwei Rauhtrommeln und je 2 bis 3 An­
strichen. Dadurch wird der Rauhvorgang nicht nur wesentlich abgekUrzt, son­
dern auch verbilligt, weil nun gleichsam zwei Maschinen von einem einzigen 
Arbeiter bedient werden; weiter ist die Raumbeanspruchung viel geringer als 
von zwei einzelnstehenden Maschinen. 
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Fur Gewebe, welehe infolge der starken Verfilzung dureh das Walken sehr 
vorsiehtig gerauht werden mussen, damit dureh das ReiBen und Breehen der 
Harehen bei kraftig einsetzendem Rauhen die Rauhdeeke nieht mager aus­
falit, bewahrt sieh die Doppelrauhmaschine ganz besonders, um bei schonendem 
Rauhen durch allmahliches Steigern des Kardenangriffes nichts an Leistung 
bzw. an Zeit zu verlieren. Hinzu kommt noch der Umstand, daB man selbst beim 
Umsetzen und Wechseln der Rauhstabe die Maschine nicht abzustellen braucht. 
Man hebt durch Verstelien der Anstrichwalzen das Gewebe von den Anstrichen 
der betreffenden Rauhtrommel ab und setzt die reinen Stabe ein; dies ist eine 
Arbeit zur Leistungssteigerung, die in vielen Appreturen unbeachtet bleibt. 
Aber auch fUr alle ubrigen starker zu rauhenden Gewebe wird die Doppelrauh­

Abb.118. Die Doppelrauhmaschine von Ernst Gessner A.-G. 

masehine sehr gute 
Dienste leisten. 

LaBt man die 
erste Trommel mit 
Strich (Ware und 
Trommel mit glei­
cher Bewegungs­
richtung), die zweite 
mit Gegenstrich 
(Ware und TrQmmel 
mit entgegengesetz­
ter Richtung) arbei­
ten, so vollzieht sieh 
das Rauhen wie an 
der einfachen Rauh­
maschine mit Auf­
und Abwickelwal­
zen, nur mit dem 
Unterschiede, daB 

keine Zeitverluste durch die Umstellung des Getriebes fUr die Wickelwalzen 
und der Backenbremsen auftreten. Wahrend des Verstreichens gibt man beiden 
Trommeln die gleiche Drehrichtung, und zwar in der Warenlaufrichtung. SolI 
nur durch das Rauhen des Schusses die Rauhdecke entstehen, so laBt man beide 
Trommeln mit Gegenstrich laufen. 

Diese Maschinen sind fast ausnahmslos mit endlosem Warengang und gleich­
bleibender Warenspannung ausgefUhrt und haben unmittelbar vor jeder Rauh­
trommel einen rotierenden, angetriebenen Breithalter zur faltenlosen ZufUhrung 
des Gewebes und zur Hintanhaltung der Rauhstreifenbildung. Zur Erzielung einer 
dichten Rauhdecke und eines sehonenden Rauhens versieht man die Doppel­
rauhmaschine am Eingange haufig mit einem Postierapparat. Das ist eine 
Trommel von kleinerem Durehmesser mit rotierenden Rauhkarden, welche durch 
ihre Schragstellung die Faden auch seitlich anrauhen. Wahrend des Verstreichens 
wird er auBer Betrieb gesetzt und ausgefahren, nachdem man den Anstrich ab­
gestellt hat. 

Durch zweckentsprechende WarenfUhrung k6nnen Doppelntuhmaschinen 
gleichzeitig die rechte und linke Warenseite rauhen, und zwar mit verschiedenem 
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Rauheffekte, je nach Anstellung der Anstrichwalzen und Wahl stumpfer odBr 
scharfer Rauhdisteln. 

Die Abb. 118 und 119 zeigt die Doppelrauhmaschine der Firma Gessner. Jede 
Trommel hat 3 Anstriche, der Postierapparat t ist fahrbar. Die erste Trommel Tl 
arbeitet mit Strich, die zweite T 2 mit Gegenstrich. An die Postiertrommel 
ist eine Reinigungsburste angestellt. 

Die Aachener Doppelrauhmaschine (Abb. 120) zum Vor-, Fertig- und NaB­
rauhen (Verstreichen) besserer Qualitaten von Wollwaren aus Kammgarn 
und Streichgarn, besonders solcher Gewebe, die vermoge des feinen Wollmaterials 
feinen Luster und dichte Rauhdecke zeigen und sich fein und voll angreifen sollen, 
wie z. B. Damentuch, Drapes, Sommertuch, Uniformtuch, Eskimos, Doubles u. a., 
zeichnet sich durch ihre vorzugliche Konstruktion und groBe Leistung aus. 
Die Ausbreitung der Ware fUr den faltenlosen Durchgang durch mehrere fest­
stehende Breithalter am 
Eingang und rotierende 
Breithalter vor jeder 
Trommel ist eine Ge­
wahr, daB die Rauh­
streifenbildung wirksam 
verhindert wird. Der An­
trieb samtlicher Zugwal­
zen und rotierenden Breit­
halter durch Stirnrader 
sichert einen gleichmaBi­
gen, ruhigen Warenlauf, 
wogegen der Kettenan­
trieb infolge des schnellen 
VerschleiBes und des Aus­
reckens der Kette stoB-
weise vor sich geht. 

Abb. 119. Die Doppelrauhmaschine mit Postierapparat 
von Ernst Gessner A.-G. 

Auch die Veranderung der Spannung bei Verstellung der Anstrichwalzen 
ist eine kaum merkliche, wodurch die Rauhdecke ganz gleichmaBig ausfiillt. 
Die Anstellvorrichtung der Anstrichwalzen laBt groBe Anstrichflachen zu, wo­
durch nicht nur ein schnelles, sondern auch schonendes Rauhen durchgefuhrt 
werden kann. Bei ganzer Anstellung der Anstrichwalzen wirken 11 bis 12 Rauh­
stabe jeder Rauhtrommel. 

Die Rauhtrommeln sind leicht zuganglich, auch ist das Auswechseln der 
Rauhstabe einfach. Die Warentresse faBt mehrere Stucke und laBt sich fur ein 
gleichmaBiges Gleiten der Ware einstellen. Jede TrommeI" arbeitet mit 3 An­
strichen. 

Eine Einsprengvorrichtung versieht das Gewebe mit der zum NaBrauhen 
erforderlichen, gleichmaBigen Feuchtigkeit, ohne daB Wassertropfen in die Ware 
gelangen konnen. Fur das Verstreichen ist die Maschine mit einem Wickelwerk 
ausgerustet. 

Wahrend des Vorrauhens arbeitet die erste Rauhtrommel mit Strich, die zweite 
mit Gegenstrich; wahrend des Fertigrauhens und des Verstreichens bewegen sich 
beide Trommeln mit Strich (durch Einschalten eines Transportrades). 
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Die Einsprengvorriehtung liegt oberhalb der ersten RauhtrommeL Von 
einem Wasserbehitlter tropft Wasser auf die rasch rotierende Einsprengburste, 
an welche eine Zerstaubungsschiene angestellt ist. Ein Blechverdeck verhutet 
das Herumspritzen und Abtropfen des Wassers. 

Die Doppelrauhmaschine zum gleichzeitigen Rauhen der rechten und linken 
Warenseite (Gessner) dient fur Gewebe mit beiderseits gerauhten Gewebe­
flachen und zwar mit starker gerauhter rechter Warenseite. Die 1. Trommel 
fur die Linksseite hat zweifachen, die 2. Trommel fur die Rechtsseite drei­
fachen Anstrich. Die Maschine kann auch mit Postierapparat versehen werden. 



Das Rauhen. 145 

Die Doppel verstreichrauhmaschine von E. Gessner hat 2 Trommeln, 
deren jede 24 Rauhstabe besitzt, um die Waren bei einmaligem Durchgang 
fertig verstreichen zu konnen; die Verstreichbiirste Bit dient zur Unterstiitzung 
des Verstreichens. 

Die Rollkardenrauhmaschinen. 
Bei dieser Art von Rauhmaschinen sind auf dem Rauhtrommelumfang 

Eisenspindeln schrag bzw. windschief zur Trommelachse drehbar gelagert und 
die Kardendisteln auf diesen Spindeln befestigt (Abb. 121). Die Schraglagerung 
bewirkt, daB die Hakchen zweierlei 
Bewegungen ausfiihren, und zwar eine 
in der Umfangsrichtung der Trommel 
und eine zweite senkrecht zur Spindel­
achse; daraus ergibt sich ein seitliches 
Aufrauhen der Kett- und SchuBfaden 
nebst der Bearbeitung in der Ketten­
richtung, die beim Rauhen mit Rauh­
staben allein vor sich geht. AuBer­
dem hat die bewegliche Lagerung der 
Kardendisteln zur Folge, daB die 
Hakchen keine relative Bewegung zum 
.Gewebe machen konnen, weil sie yom 
Gewebe mitgenommen werden. Sie 
dringen auch in die Vertiefungen zwi­

I 

Abb. 121. Die Rollkardendisteln. 

schen den einzelnen Faden ein und heben die Fasern aus dem Gewebegrunde 
hera us. Durch diese Art des DistelangriHes werden mehr Fasern aufgekratzt 
und dichtere Rauhdecken erzeugt, die infolge der versetzten Anordnung der 
Spindeln auch gleichmaBig wird. Denken wir uns zwei Disteln in der zugeordneten 
Lage in Arbeitstatigkeit auf das Gewebe einwirken, indem sich die Trommel T 
in der Pfeilrichtung I, das Gewebe in entgegengesetzter Richtung II bewegt, 
so drehen sich die Disteln in der Richtung e. Die aufgekratzten Fasern werden 
dann eine Lage einnehmen, die durch die Resultierende der Richtungen II und 
e bzw. II und e1 bestimmt ist. Daraus geht hervor, daB man mit rotierenden 
Disteln nicht verstreichen, d. h. die durch Wasser geschmeidig gemachten Fasern 
nicht in parallele Lage bringen kann. Die hauptsachlichste Wirkung ist viel­
mehr das Aufrichten der aUfgekratzten Fasern und die Bildung einer stehenden 
samtartigen Faserdecke, weshalb man dies en RauheHekt "Velours" und den 
Vorgang das "Veloursrauhen" nennt. Ferner wird die Faserdecke in geeigneter 
Weise vorbereitet, um sie auf eine gleiche Hohe abzuscheren und dadurch eine 
vollkommen gleichmaBige Ober£lache zu erhalten. 

Endlich ist die Wirkung nicht - wie beim Stabrauhen - auf die SchuB­
faden beschrankt, sondern erstreckt sich auf die Ketten- und SchuBfaden, was 
ebenfalls dazu oeitragt, daB die Rauhdecke dichter und gleichmaBiger wird. 
Unterstiitzt wird diese Absicht dadurch, daB - wie aus Abb. 122 ersichtlich 
ist - die Spindeln abwechselnd unter entgegengesetztem Neigungswinkel zur 
Langsrichtung der Trommel gelagert sind; auBerdem sind sie versetzt an­
geordnet, das heiBt, in der folgenden Reihe steht eine Spindel zwischen zwei 

Bergmann, Appretur. 10 
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Spindeln der vorhergehenden Reihe, wodurch auch Rauhstreifen verhindert 
werden. 

Allerdings werden die Fasern teils links, teils rechts gerichtet und demnach 
eine verworrene Rauhdecke ergeben. Daraus folgt, daB die Rauhmaschinen 
mit rotierenden Karden (Rollkarden) keinen "Strich" ergeben und darum 

Abb. 122. Die Rollkardenrauhmascliine. 

nicht zum Fertigrauhengeeignet sind. Sie finden also dementsprechend An­
wendung fUr solche Gewebe, welche nicht im Strich gelegt werden sollen oder fUr 

Abb. 122a. Die Anordnung der Rollkarden 
in den Rauhstaben. 

Strichware zur Vorbereitung einer 
dichten, gleichmaBigen, wolligen 
Rauhdecke, also zum "Vorrauhen". 

Die rotierenden Karden be­
stehen aus einer prismatischen, in 
Rundzapfchen auslaufenden Eisen­
spindel, auf welcher je nach der GroBe 
zwei oder drei Disteln aufgeschoben 
und auf geeignete Art befestigt sind, 
um sich gemeinschaftlich zu drehen. 
Man nimmt groBere Disteln von 
27/30, 30/36, 36/40, 40/48, schneidet 

die Enden ab, so daB nur der zylindrische Mittelteil ubrig bleibt, und durch­
bohrt diesen. Die Befestigung kann mittels einer hart anttocknenden Kleb­
masse aus Wasserglas und gepulverter Kreide geschehen, welche man auf die 
Spindel und an den Stirnflachen der Disteln aufstreicht (Abb.123). Ihre axiale 
Verschiebung verhindert man durch eingesteckte Stifte i; nach einer anderen 
Ausfuhrungsart werden die Disteln mit sternformigen, gekammten, auf den 
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vierkantigen Teil der Spindel aufgesehobenen 
nur sole he Endscheibchen beniitzt und eine 
Messingdraht hergestellt. 

Blechscheibchen gehalten oder 
Verbindung mit ausgegliihtem 

Zur bequemen Einbringung der Rollkarden in die auf die 
holzerne Rauhtrommel geschraubten Lagerkorper l (Abb. 121) 
ist ein offenes und ein geschlossenes Lager fiir jede Spindel 
vorgesehen, die durch eine Plattfeder fd gegen das Heraus­
fallen gesichert ist. Da die Spindel wahrend des Rauhens 
einen axialen Druck erfahrt, miissen die geschlossenen Lager 
zur Vermeidung des Auswerfens der Spindeln an fer den 
Druck aufnehmenden Seite liegen. 

Die Drehung der Spindeln entsteht durch die Relativ­
bewegung der mit verschiedenen Gesehwindigkeiten in ent­
gegengesetztem Sinne laufenden Trommel und Ware. Die 
Rarihdisteln niitzen sich infolge ihrer rotierenden Bewegung 
vollkommen gleiehmaBig ab und werden besser ausgeniitzt 
als jene der Rauhstabe. 

Die Rollkardenrauhmaschinen geben, wie bereits 
erwahnt, eine dichte und verworrene Rauhdecke und sind 
zum Verrauhen aller aus feinerem Fasermaterial bestehen­
den Gewebequalitaten mit dichter Haardecke, sowie zum 
Fertigrauhen solcher Gewebe, bei welchen ein Strich nicht 
verlangt wird, wie z. B. bei Flanellen, Umhangtiichern, Fil­
zen, leichten Baumwollwaren u. a. geeignet. Man baut sie 
mit einer und zwei Trommeln als einfaehe und doppelte 
Rauhmasehine, von denen einige Ausfiihrungsformen be­
sproehen werden sollen. 

Die einfache Rauhmaschine mit rotierenden 
Karden von Gessner (Abb. 124) ist mit endloser Waren­
fiihrung und einer Trommel zum Einlegen von Rauhstaben 
oder Brettehen mit rotierenden Karden versehen, um sie 
fiir beide Rauharten verwenden zu konnen. Das Gewebe 
beriihrt die Rauhtrommel an 4 Stellen. Zum Putzen der 
rotierenden Disteln ist eine Sehraubenbiirstwalze angestellt. 
Eine andere Biirstwalze befindet sich am Maschinenausgange 
zur Ordnung der verworrenen Rauhdecke; auch findet das 
weitere Rauhen dadureh schonender statt. Das Gewebe wird, 
endlos zusammengenaht, so lange durch die Maschine ge­
fiihrt, bis eine geniigend dichte Rauhdecke sich zeigt; dann 
wird die Naht getrennt und dau Gewebe abgetafelt. 

Eine besondere Einrichtung zeigt die Verstellvorrichtung 
fUr die Anstrichwalzen. Diese sind in zwei Gruppen von 
Segmenten s und S1 gelagert, welche urn die Trommelachse 
drehbar und mit angegossenen ZahnbOgen ausgestattet sind (Abb. 125). In diese 
greifen die auf einer durchgehenden Welle befestigten Radehen zein. Von Hand 
aus (hr) sind mittels eines Sehneekenradgetriebes se und sr die Anstrichwalzen a 
und a l zu verstellen. 

10* 
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Abb. 124. Die einfache Rollkardenrauhmaschine von Ernst Gessner A.·G. 

Abb.124a. Latte mit Rollkarden. 

Die Kardenbretter haben an ihren Enden Flacheisenstabe angeschraubt 
und liegen mit den vorstehenden Enden'in den an guBeisernem Trommelgerippe 

angegossenen, kastchenartigen 
Aussparungen. Auf einer Seite 
sind die Kastchen verschlieB­
bar. 

Die Lagerung der Rollkarden 
auf dem Holzmantel der Rauh­
trommel zeigt die Abb. 122. 
Die entgegengesetzt geneigten 
Spindeln sind voll auf Fug ge­
lagert, damit die Lagerkorper 
der einen Kardenreihe durch 
die Karden der zweiten Reihe 
iiberdeckt werden und die Bil­
dung von Rauhstreifen ver­
hiiten. 

a1 Die Doppelrauhmaschi-
ne mit Rollkarden bewahrt 
sich durch ihre hohe Leistung 
fiir Gewebe mit dichter Rauh-

hr hr decke, welche unter Umstanden 
bei einmaligem Durchgange 

Abb.125. Verstellvorrichtung fiir die Anstrichwalzen. fertiggerauht sein konnen. 
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Spezialrauhmaschinen. 
Eine solche ist die Rauhmaschine zum Rauhen endlos gewe bter Filze. 

Die Trommel ist je nach dem geforderten Rauheffekt mit Rauhstaben oder 
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Rolldisteln zu belegen. Durch die eigentiimliche Lagerung der Leit- und Spann­
walzen kann man Filze beliebiger Lange bequem in die Maschine bringen. Abb. 126 

zeigt eine in ihrer Bauweise 
einfache Maschine der Firma 
E. Gessner in Aue. Zum be­
quemen Einziehen des endlosen 
Filzes sind die Zug- und Spann­
walzen herausnehmbar; dies 
geschieht, indem man die 
Lagerdeckel nach Losen der 
Schrauben aufklappt. 

Das Reinigen der Rauhstabe 
und der Rollkarden. Sind die 
Rauhstabe mit Rauhflocken 
vollgefUllt und nicht mehr 
arbeitsfahig, so werden sie, 
sofern feucht gerauht wurde, 
zunachst getrocknet und hier­
auf auf einer Putzmaschine 
von den Rauhflocken gerei­
nigt.fMan hat eigene Trocken-

""'§;~~§~§~~~~~~~~~~~~~g: stub;n oder legt die feuchten 
:: Stabe in den verschaltenRaum 

der Spann-Rahm- und Trok­
Abb.127. Die Rauhstabputzmaschine. kenmaschine. Die Rauhstab-

putzmaschine hat eine schnell­
rotierende langborstige Walze mit darunterliegendem Flockenkasten (Abb. 127). 
Die Rauhstabe legt man in die Stelleisen st ein und stellt sie an die Biirsten­
walze an. 

Nur in ganz kleinen Betrieben putzt man noch von Hand aus. 

Die Kratzenrauhmaschinen. 
Schon fruhzeitig hat man die schnell verschleiBendenNaturdisteln durch wider­

standsfahigere Rauhorgane aus Metalldraht zu ersetzen versucht und es solI nach 
Dr. Grothe bereits im Jahre 1718 ein Patent auf Kratzenbander zum Rauhen 
genommen worden sein. 

1m Wesen bestehen die Kratzenrauhmaschinen aus einer groBeren Anzahl 
von mit Rauhkratzen uberzogenen Walzen, welche, in den Lagern der guB­
eisernen Trommelboden eingelegt, mit diesen umlaufen und besonders angetrieben 
sind. Die Kratzen sind fUr das Feuchtrauhen aus Aluminoiddraht in einer 
mehrfachen, mit Kautschuk uberklebten Baumwollstoffunterlage eingestochen. 
Die Drahthakchen weichen der Gestalt nach von jenen der Krempelbander ab, 
indem sie eine mehr vorgeneigte Schraglage zum besseren Einstechen in die Faden 
der Gewebe haben. Der Aluminoiddraht ist elastisch, widerstandsfahig und rost­
sicher. 

Die Kratzenbander sind in schraubenformigen Windungen auf Walzen aus 
Mannesmannrohr aufgezogen. 
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Ihre Rauhwirkung laBt sich an Hand der Abb.128 erlautern. Die Ware 
und die Trommel bewegen sich in gleicher, die Rauhwalzen an der Beriihrungs r 

stelle in entgegengesetzter Richtung mit verschiedenen Geschwindigkeiten, und 
zwar iibersteigt die Umfanggeschwindigkeit der Rauhwalze jene der Ware. Die 
relative Geschwindigkeit ist verhaltnismailig hoch und die Rauhwirkung sehr 
intensiv. Durch die rotierende Bewegung der ~~ 

Rauhwalze werden die aufgekratzten Har- II (J 
chen aus der Gewebeflache herausgebiirstet, l l (~ 
so daB sich diese nach allen Richtungen, : ~ \Ii ( IT 
sofern sie nicht daran von den Nachbarfasern ," / 

I g gehindert sind, aufrichten und eine ver­
worrene Haardecke bilden. 

Abb.128a. Abb.128b. 

Daraus geht die Unmoglichkeit hervor, 
mit rotierenden Kratzenwalzen im Strich 
rauhen zu konnen. 

Wiirden samtliche Rauhwalzen mit dieser 

Abb. 128. Die Wirkungsweise der Kratzen· 
walzen. a) Gegenstrichwalzen. b) Strichwalzen. 

intensiven Rauhwirkung arbeiten, SO wiirde ein GroBteil von Fasern heraus­
gerissen und die Rauhdecke mager werden. 

Man hat zur schonenden Lockerung der Haardecke an der Trommel noch 
Rauhwalzen untergebracht, die zwar nicht im eigentlichen Sinne rauhend wirken, 
weil sie vermoge ihrer entgegengesetzten Hakchenstellung (siehe Abb. 128b) 
zur Ware in diese weder einstechen, noch Fasern erfassen und festhalten konnen, 
sondern die aufgerauhten Haare durchstreichen und voneinander trennen und 
auf diese Weise mithelfen, die Haardecke zu liiften bzw. zu entwirren. Man be­
zeichnet die Rauhwalzen der ersten Art £alschlich Gegenstrich-, die der zweiten 
Art Strichwalzen. Richtiger ware die Benennung Rauh- und Entwirrungs­
walzen. 

In der Rauhtrommel sind die Rauhwalzen mit verschiedener Wirkung ab­
wechselnd gelagert. Vor Verflockung werden sie durch Biirstwalzen bewahrt, 
die mit einem Biirstenballde aus feinen, langen, elastischen, radial zur Walze 
stehendell Drahthakchell gebildet sind. 

Damit man die Rauhwirkung der Kratzenwalzen moglichst genau der Be­
schaffenheit des Faserstoffes, der Billdungsart des Gewebes und dem Rauh­
effekte anpassen kann, sind die Antriebe dieser Walzell fUr veranderliche Ge­
schwindigkeiten wahrend des Rauhens einstellbar. 

Da die Kratzenrauhmaschinen ein Strichrauhen llicht zulassell, haben sie 
sich wegen der groBeren Dauerhaftigkeit der Rauhwerkzeuge zum Rauhen 
von Baumwollwaren rasch eingefUhrt, da ja die Baumwollfaser nicht verstreich­
£ahig ist und erst allmahlich ging man in den letzten J ahren daran, sie auch zum 
Rauhen der Linksseiten von Woll- und Halbwollwaren und gegenwartig auch 
zum Vorrauhen der Rechtsseiten von besseren W ollwaren zu gebrauchen. 

Die Linksseiten von Halbwollstoffen rauht man, um diesen ein ganzwoll­
ahnliches Aussehen zu verleihen. Erst nachdem man mit dem Linksrauhen 
von Paletot- und Mantelstoffen, rein- und halbwollener Kammgarnstoffe, billigen 
Damen-Eskimos, welche mitunter aus Mungo- und anderem Kunstwollmaterial 
hergestellt sind, befriedigende Ergebnisse auf der Kratzenrauhmaschine erzielt 
hatte, schwand das Vorurteil gegen diese Rauhmaschinen und auch die unhalt-
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bare Ansicht, daB die Ware durch die Bearbeitung mit Metallkratzen an Ge­
wicht und Haltbarkeit zuviel verliere; man wagte spater auch das Vorrauhen 
der rechten Warenseiten von besseren Wollwaren als Vorbehandlung fiir das 
Verstreichen. 

Die einzige berechtigte Einwendung ist die, daB man der durch die rotierenden 
Rauhwalzen hervorgebrachten veloursartigen Aufbiirstung der aufgekratzten 
Haare fiir das Strichrauhen zum Umlegen, Strecken und Par,allellegen derselben 
eine Nachbehandlung auf der Verstreichmaschine mit Naturkarden folgen lassen 
muB. 

Diese nur kurze Zeit beanspruchende Nacharbeit wiegt aber die Ersparnisse 
an Zeit und Materialaufwand reichlich auf, wenn man bedenkt, daB bei stark 
gewalkten Stoffen das Rauhen auf Naturkardenrauhmaschinen einen 6- bis 10-
maligen und unter Umstanden einen noch i:ifteren Wechsel der Rauhstabe er­
fordert. 

Die Grundbedingungen fUr die Erzeugung einer gleichmaBigen und dichten 
Haardecke sind fiir beide Systeme der Rauhwerkzeuge die gleichen, nam­
lich eine auf Grundfilz gut gewalkte, bandenfreie Ware, mit haltbaren, nicht 
eingerollten und festen Leisten, geniigende Feuchtigkeit wahrend der Rauh­
arbeit, gleichmaBige Warenspannung und gleichmaBiger Angriff der Rauh­
werkzeuge. 

Die Kratzenrauhmaschine der Firma E. Gessner, seit dem Jahre 1886 
gebaut und mit dem Namen Unlversal-Kratzenrauhmaschine bezeichnet, 
ist fiir Baumwollwaren mit 36 Strich- und Gegenstrichwalzen, fiir Wollwaren 
mit 24 solcher Walzen versehen (Abb. 129). 

Der Kupferheizzylinder c steht fest und warmt die Baumwollwaren an, 
weil diese nur in trockenem Zustande gerauht werden ki:innen. Die Gegenstrich­
walzen fI und die Strichwalze 8 werden durch Vermittlung der Riemenkegel C 
je nach Bedarf und Fortgang des Rauhens mit veranderlicher Geschwindigkeit 
angetrieben. Die Ware umspannt die Rauhwalzen etwa auf % des Trommel­
umfanges. Nach dem Verlassen der Trommel wird das Fasergewirr der Rauh­
decke von der Strichbiirste (Borstenwalze) gleichgerichtet. 

Die Kratzenputzbiirsten bill> bil2 scharfen nebst der Reinhaltung den Kratzen­
belag der Rauhwalzen. 1st dieser nach langerem Gebrauche stumpf geworden, 
so schleift man die Rauhwalzen in einer Schleifmaschine mit einer iiber die ganze 
Walzenbreite hin und her wandernden Schleifscheibe. 

Die Warenfi:irderung kann durch die Zugwalzen Z gleichfalls mit veranderlicher 
Geschwindigkeit fiir 4 bis 20 m minutlicher Geschwindigkeit erfolgen, zu welchem 
Zwecke die Stufenscheiben S8 1 (an der Trommel) und S8 2 dem Radergetriebe 1, 
2, 3, 4 vorgeschaltet sind. An den neuesten Maschinen hat Gessner in dieses 
Getriebe noch ein solches eingebaut, um auch der durch das Rauhen und Fi:irdern 
der Ware entstehenden Dehnung Rechnung zu tragen; fiir eine gleichmaBigere 
Rauhwirkung ist dies wesentlich. 

Fiir Wollgewebe entfallt der am Maschineneingange befindliche Heizzylinder, 
an des sen Stelle ein mechanischer Breithalter das faltenlose Ein£iihren der Ware 
sichert. 

Die Reinigungsbiirsten werden durch ein Radergetriebe derart betatigt, 
daB sie nach je 1/12 Trommeldrehung (bei 24 Rauhwalzen) eine Drehbewegung 
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mit Eingriff ihrer Kratzenbiirsten in die Strich- und Gegenstrichwalzen machen, 
so daB eine Biirste eine Walzengruppe, die andere die zweite Walzengruppe 
reinigt. 
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Ein gutes Reinhalten der Rauhwalzen erhoht die Leistung insbesondere bei 
Waren von verschiedenen Farben, weil das wiederholte Handputzen entfiillt. 

Das Getriebe fUr die Bewegung der Strich- und Gegenstrichwalzen mit wah­
rend des Rauhens verstellbaren Geschwindigkeiten entnimmt seine Bewegung 
dem Trommelantrieb, indem von der Riemenscheibe 8 1 (Abb. 130 bis 132) durch 
den Riemen Ri1 die Scheibe 8 2 und von dieser mittels zweier Riemenkegel COl 
und Co~ und der Kreuzriemen Ri2 und Ri~ die Riemenkegel CO 2 und Co~ angetrie­
ben werden. Auf dem Zapfen der Kegel CO 2 und Co~ sind die Scheib en 8 a und 8; 
zum Antriebe der Scheib en 8 4 fUr die Gegenstrichwalzen und 8~ fiir die Strich­
walzen aufgekeilt. Die zugehorigen Riemen laufen iiber verstellbare Spannrollen 

8p und Leitrollen l, um 
moglichst viele Riemen­
scheiben der Rauhwalzen 
zu umfassen. Die Kreuz­
riemen Ri2 und Ri~ sind 
zur Veranderlichmachung 
der Rauhwalzenumfangs­
geschwindigkeit mit Rie­
menleitern auf den zuge­
horigen Riemenkegeln ver­

re-H--m_(l_"E-tJ'!eingong stell bar. Die Gegenstrich-
. walzen arbeiten immer.mit 

gro13erer Umfangsgeschwin­
digkeit als die Strichwalzen. 
Die Scheibe 8 5 ist fiir den 
Antrieb der Strichbiirste, 
das Zahnrad Z fiir jenen 
der Kmtzenreinigungs­
biirstwalzen bestimmt. 

Abb. 130. Das Getriebe der Strich· und Gegenstrichwalzen. 

In der Baumwollwaren­
appretur rauht man auf 
den Kratzenrauhmaschinen 
Barchente, Rauhpiquets, 

Touristenhemdenstoffe, 
Flanelle und Trikotwaren aller Art oft mit einmaligem Durchgang fertig; auch 
hat man eine Kratzenvorrauhmaschine mit etwas 'groberen und eine Kratzen­
fertigrauhmaschine mit feineren Kratzenwalzen. Selbst die leichtesten Baumwoll­
gewebe, welche groBe Schonung erheischen, wie gewisse Futterstoffe, Verband­
stoffe, bei welchen sich die Faden wahrend des Rauhens leicht verschieben 
konnen, rauht man vorteilhaft auf der Kratzenrauhmaschine. 

Die Nummer des Kratzendrahtes, der Stich, die Hohe der Hakchen nnd deren 
Biegung richtet sich nach der Warenbeschaffenheit und der verlangten Rauh­
wirkung; es ist am zweckmaBigsten, sich diesbeziiglich mit der erzeugenden 
Maschinenfabrik ins Einvernehmen zu setzen, da die richtige Wahl des Rauh­
walzenbeschlages ausschlaggebend fiir den Erfolg ist. Fiir die Trockenrauherei 
wird gut geharteter Sektoralstahldraht in Kautschuk mit Stoff oder Runddraht, 
in Stoff und Filz gestochen, verwendet. 
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Die Kratzenrauhmaschine fur Woll- und Halbwollwaren hat keinen Heiz­
zylinder, weil diese Waren zur Geschmeidigmachung der Wollfasern feucht zu 

r--;---~"""'i1\\\"\~{ "--"\.: .... : T':' __ ._~ 

I .. --

Abb.132. Der Antrieb der UniversaI-Kratzenrauhmaschine. (Querschnitt.) 

t 
I 

'~1(1 Tambour 

\$~I 
\ 

Abb.133. Die Wirkungs­
weise der Kratzenwalzen 
belm VerfiIzungsrauhen. 

rauhen sind. Man rauht fast samtliche Damenkleiderstoffe, 
Gera-Greizer Artikel, Kammgarn-Coatings, Buckskins, Woll­
flanelle, Presidents, Eskimos, Doubles usw.; in manchen Woll­
wl.j.renfabriken verwendet man sie auch schon zum Vorrauhen 
wollener Strichartikel. Fur das Feuchtrauhen der angefUhrten 
Waren ist der Rauhkratzenbeschlag zur Rostsicherheit ent­
weder aus verzinntem Stahldraht oder Aluminoiddraht in 
Kautschuk und Stoff gesetzt und auf Wunsch mit Seitenschliff. 

Das Verfilzungsrauhen auf der Kratzenrauhmaschine wird 
fiir gewisse Effekte und Zwecke in der Baumwoll- und Woll­

rauherei in Verwendung genommen. Bei dies em eigentiimlichen Rauhvorgange 
haben samtliche Rauhwalzen gleiche Hakchenstellung und bewegen sich an der 
Beruhrungsstelle in der Laufrichtung der Ware. Die Trommel bewegt sich der 
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Ware entgegen (Abb. 133). Durch diese SteHung der Rauhwalzenhakchen und 
die genannten Bewegungsverhaltnis e werden die bereits durch ein Vorrauhen 
auf der Kratzenrauhmaschine mit trich- und Gegen trichwalzen gelockerten 
Harchen gestaucht und ver-
worr n , wodurch baumwolle-
nen Stoffen (Blusenstoffen, 
Ho enzeugen u. a.) das Aus­
sehen eines gewalkten Woll­
sto£fes verliehen wird. Auch 
hier wird del' Effekt voll­
kommener, wenn alle Rauh­
walzen chnellel' lau£en al 
beim trich- und Gegenstrich­
rauhen. Werden die Stoffe 
nach dem Rauhen bedruckt, 
so bleiben die Umrisse der 
Mu ter charf. 

Flir Kunstwollwaren 
nimmt man das Verfilzungs­
rauhen fa t allgemein zu Hille, 
urn die schwer filzbaren Fasern 
zu vel'wirren und beim nach­
herigen Walken ein schnelleres 
und bes eres Verfilzen zu er­
moglichen. 

Jede Strich· und Gegen­
strichrauhmasehine kann in 
wenigen Minuten in eine Ver­
filzungsrauhmaschine umge· 
wandelt werden, indem 
man die Gegenstriehwal­
zen umlegt und die 
Bewegungsriehtung der 
Trommel andert, wodUl'eh 
gleichzeitig aueh die 
Drehriehtung der Rauh­
walzen sieh andert. Hiel'­
bei muE man da Ge­
webe gegen den trich 
einlaufen lass n. Weiter 
ist del' Riemen der tufen-

-" 
~~. 

" A 

seheiben zum Antriebe der Zugwalzcn wegen del' geanderten Drehrichtung del' 
Trommel zu kreuzen, beiden Kratzenputzbiirsten bu l , bU2 ist gleiehe Dreh­
riehtung zu geben und die Striehbiir te Sbu in del' Riehtung der Ware lauf n 
zu lassen. Bei Wollwaren tritt an die Stelle de Heizzylinders ein meehanischer 
Breithalter. 
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Die kombinierten Rauhmaschinen. 
Diese sind zweitrommlige Rauhmaschinen, bei denen je nach Qualitat 

und Rauheffekt der Ware eine Trommel mit rotierenden Karden, die zweite mit 
Rauhstaben belegt ist; die erste Trommel kann an Stelle der Rollkarden mit 
Kratzenrauhwalzen ausgerustet sein. 

Die erste Art bewahrt sich fur gut zu rauhende Waren mit und ohne Strich. 
Geht man zum Verstreichen uber, so stellt man die Anstriche an der Rollkarden­
trommel abo Die Arbeit fUr das Vor-, Fertig- und Nachrauhen geht viel schneller 
vonstatten, als wenn man auf zwei einzeln stehenden Maschinen zu arbeiten ge­
zwungen ist. 

Die zweite Art der kombinierten: Rauhmaschinen, auch die kom binierte 
Kratzen- und Naturkarden-Rauhmaschine genannt, vereinigt die Vor­
teile der Kratzenrauherei mit denen der 
Distelrauherei, so daB man W ollwaren 
vorrauhen und fertig verstreichen kann. 

Abb. 131> t Antrieb der Strich- nnd Gegenstrichwalzen Abb. 136. Die Antriebskonusse fiir die Strich· und 
der kombinierten Rauhmaschine. Gegenstrichwalzen. 

Die beiden Trommeln unterstutzen einander in ihrer Arbeit, so daB auch hier 
die Leistung der kombinierten Maschine groBer als bei getrennter Anwendung 
einer Kratzenrauh- und Verstreichmaschine ist, da keine Zeit fur das Vorlegen 
der Stucke verloren geht. Die von der Kratzentrommel erzeugte Rauhdecke 
ordnet die Rauhstabtrommel. 

Das Fertigverstreichen erfolgt bei den letzten Warendurchgangen in der 
Weise, daB man die Anstriche der Kratzentrommel abstellt und die Verstreich. 
trommel allein arbeiten laBt. 

Die Leistung ist im Vergleich zu einer N aturkardenrauhmaschine bei bedeutend 
geringerem Distelverbrauch ungefahr dreimal so groB, die Raumbeanspruchung 
geringer, ebenso auch die Regieausgaben. 

Bei der Ausfiihrung von E. Gessner (Abb. 134-136) hat die Kratzen­
trommel 12 bis 24 Rauhwalzen mit einem Belag aus Aluminoiddraht, in Stoff 
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und Kautschuk gestochen, die Verstreichtrommel 18 Rauhstabe, erstere zwei, 
letztere drei Anstriche. 

Zu den kombinierten Rauhmaschinen gehoren die Kratzen-Striebrauhmasehi­
nen, System "Mundorf", welche in der Ausfiihrungsform nach Abb. 137 von Gess­
ner in Aue gebaut werden. Sie besitzen eine Rauhtrommel mit 12 Paaren von 
abwechselnd rotierenden Rauhkratzenwalzen und feststehenden Kratzenstrich­
blattern. Der Beschlag besteht aus Aluminoiddraht. Die Kratzenstrichblatter 
fUr die Stabe sind mit abwechselnd nach rechts- und linksgeneigter Zahnstellung 
ausgefiihrt. Die Strichkratzenstabe sind zum Warenanstrich verstellbar und 
gleichzeitig zum Wenden eingerichtet. Die Ware erhalt drei gleichzeitig und gleich-

Abb. 137. Die Kratz.en trlchrauh­
m !Chloe, ya m" "odort", voo 

Ern t soer A.· . 

ma13ig verstellbare Anstriche an der Rauhtrommel. Der Grad der Anstellung 
der Anstriche ist mittels Zeiger und Skala ablesbar. Zur Erhohung des Strich­
effektes dient eine Verstreichtrommel am Ausgange der Maschine mit 12 Strich­
kratzenstaben und 2 gleichma13ig verstellbaren Warenanstrichen. 

Abb.138 stellt eine Na13verstreichmaschine mit 24 Kratzenstaben, 
System Mundorf, vor; sie besitzt eine Rauhtrommel von 1000 mm Durchmesser. 
Die KratzenstrichstiLbe bestehen aus verbleiten Blechschienen, in denen die 
Kratzenblatter eingeschoben und befestigt sind. Die Kratzenblatter werden aus 
Spezialfilzstoff und die Kratzenzahne aus Aluminoiddraht hergestellt; die Zahn­
spitz en stehen abwechselnd nach rechts und links. Die Rauhtrommel bewegt 
sich entgegengesetzt der Warenlaufrichtung. 

Die Gewebeveredlungsmaschine zum Weich- und Dich tmachen von Ge­
we ben von E. Gessner in Aue (Abb. 139). Diese Maschine enthalt als arbeitende 
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Bestandteile paarweise nebeneinander angeordnete Arbeitswalzen nach Art der 
Rauhwalzen von je 90 mm Durchmesser. Die unteren Walzen sind ortsfest ge-

lagert, die oberen ha­
ben Gleitlager mit 
regelbarem Feder­
druck. Der Antrieb 
geschieht mittels Rie­
mens in Gruppen zu 
je 4 Paaren. Die Ma­
schine wird in 3 Gro­
Ben zu 8, 16 und 

~ -< 24 Walzenpaaren mit 
eIller Geschwindig­
keit von 120 bis 
140 m/min gebaut. 

Die Wirkung ist 
ahnlich der eIller 

• Rauhmaschine, nur 
;:: ist der Angriff viel 
~ zarter und schonen­

o der, da die Anstellung 
E! sehr gering ist. Die 
~ :;; Hakchen greifen 

r f ~~::fla~~:~ :~d::~ 
" auch in den Poren 

J 
i 
'" 

an und rauhen die 
Faden daselbst auf, 
wodurch sich die Po-

: ~ ren schlieBen und das 
~ Gewebe dicht wird. 
gi Infolge der vielenAn­
.-< strichstellen und der 
~ allmahlichen Bear-

beitung wird das Ge­
webe weich und ge­
schmeidig. Die Ma­
schine eignet sich 
fur hart appretierte 

Baumwoll- und 
Schafwollgewebe, 

welche trocken be­
arbeitet werden. 

Allgemeine Bemerkungen iiber das Maschinenrauhen. 
Rauhstreifen bilden sich in der Ware teils durch fehlerhafte Anordnung 
~werkzeuge, teils durch unrichtiges Einstellen einzelner Maschinenteile, 



teils durch schlechte 
Fiihrung der Ware. Wenn 
in den Rauhstaben nicht 
aile Disteln von gleicher 
GroBe sind, wenn sie 
schlecht gesetzt sind, so 
daB sie iiber die anderen 
hervorstehen, oder wenn 
die Saulchen in den 
Rauhstaben beim Ein­
lagern auf die Trommel 
in einer zur Drehungs­
achse senkrechten Ebene 
stehen und die Rauh­
trommel keine Changie­
rung hat, so entstehen 
Rauhstreifen, ebenso 
auch bei faltig gefiihrter 
Ware oder wenn diese 
Wasch- und Walkfal­
ten hat. 

Sind die Anstrichwal­
zen zur Trommelachse 
nicht genau parallel, so 
wird die eine Gewebe­
halfte starker, die an· 
dere schwacher an die 
Rauhtrommel ange­
driickt, wodurch un­
gleich gerauhte Ware 
entsteht, desgleichen, 
wenn bei der einfachen 
Rauhmaschine mit Wik­
kelwalzen die Ware vom 
Rauher ungleich fest 
an die Rauhtrommel 
herangehalten wird. 

Bilden sich Rauh­
wolken, so ist die Ur­
sache III ungleich ge­
feuchteter Ware (W 011-
waren) oder III wech­
selnder Gewebespan­
nung zu suchen. 

Bei eingeroilten Lei­
sten tritt hiiufig der Fall 
des Durchrauhens em. 

Bergmann, Appretur. 
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Kleine Rauhfehler verbessert man von Hand aus mit dem Rauhdistelkreuz; 
bei groBeren Fehlern behandelt man das Gewebe zuerst auf der Rollkarden­
rauhmaschine und geht dann auf die Stabrauhmaschine iiber. 

Zu wenig gerauhte Ware erkennt man beim Scheiteln der Haardecke an dem 
darunter liegenden, nicht geniigend gelockerten Filz bei Walkwaren oder an der 
Verschwommenheit des Musters oder, wenn man bei kurz gerauhter Decke 
einige Schnitte auf der Schermaschine geschoren hat, an dem ungelosten am 
Grunde liegenden Filz. 

Bei zu wenig gelockerter Rauhdecke ist die Ware nochmals zu rauhen. Man 
macht sie mit warmem Wasser auf einer Waschmaschine geschmeidig und be­
arbeitet sie zunachst mit stumpfen und dann mit scharferen Disteln auf der 
Rauhmaschine. 

Zeigt sich in der fertigappretierten Ware, also nach beendigter SchuBoperation 
(Pressen, Dekatieren), die Haardecke zu kurz, so kann man durch Nachbehand­
lung, wie im vorhergehenden FaIle ein wenig nachhelfen; immerhin wird aber 
das Gewebe eine kleine GewichtseinbuBe erleiden. 

Ein iibermaBiges Rauhen schadet mehr als ein ungeniigendes Rauhen, weil das 
Gewebe leichter (magerer) wird und an Festigkeit einbiiBt. Das iibermaBige Rauhen 
kann seine Ursache in der Unachtsamkeit des Rauhers, im ungeeigneten Material, 
in der unrichtigen Garndrehung oder Bindung sowie auch in starker Walke haben. 

1st das Fasermaterial kurz, kraftlos und sprode, so fallen beim Rauhen viele 
Fasern ab, die Rauhdecke bleibt leer oder mager; glaubt man aber durch Weiter­
rauhen einen besseren Erfolg zu erzielen, so verfallt man in den Fehler des iiber­
maBigen Rauhens. 

Bei zu loser Garndrehung ist ein iibermaBiges Rauhen leicht moglich, wenn man 
sich wahrend des Rauhens nicht von Zeit zu Zeit von dem bereits erzielten Rauh­
effekt iiberzeugt und noch mit mehreren Rauhsatzen weiter rauht. Festgedrehte, 
schwer zu rauhende Garne verleiten den Rauher zum scharfen Anpressen des Ge­
webes an die Rauhtrommel oder zur Verwendung scharfer Disteln, was unter 
Umstanden ein iibermaBiges Rauhen zur Folge hat. 

Zu groBe Kett- und SchuBflottierungen sollen bei zu rauhenden Waren 
nicht gewahlt werden, weil zu viele Fasern und selbst kleine Fadenstiicke heraus­
gerissen werden konnen. 

DaB bei zu starker Walke der Filz durch Rauhen nur schwer sich 16sen laBt, 
ist leicht einzusehen, sowie auch die Gefahr des iibermaBigen Rauhens, da man 
mit scharferen Disteln leichter zum Ziele zu kommen glaubt. 

Das Einrauhen von Mustern. 
Mit den Musterrauhmaschinen lassen sich unter Zuhilfenahme von Messing­

blechschablonen in Geweben Langs-, Querstreifen, Karos, Diagonalstreifen und 
einfache Dessins einrauhen. Als Rauhwerkzeuge sind wegen ihrer groBeren 
Dauerhaftigkeit Kratzenwalzen zu verwenden. 

Fiir das Mustereinrauhen solI das Gewebe aus feineren, kiirzeren Wollen 
hergestellt und die Garne diirfen nicht allzu scharf gedreht sein, um eine dichte 
Haardecke zu erhalten. 

Als Vorbereitung ist in der Appretur eine gute Walke zu geben, alsdann naB 
zu rauhen, zu trocknen und dem Muster entsprechend zu scheren. Zumeist ist 
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auch noch ein Pressen und Dekatieren zum Niederpressen der aufgerauhten 
Haare und zur Erzielung klarer Rauhmuster ublich. So vorbereitet gelangt die 
Ware in die Musterrauhmaschine. An den gelochten Stellen der Schablone 

Rw werden die Haare von der Rauhwalze 
herausgehoben und aufgeburstet, und so 
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Abb.140. Musterrauhmaschine fiir Langsstreifen. Abb. 141. Schablone fiir Langsrauhstreifen. 

bilden sich haarig hervortretende Muster. Die Ware wird entweder in diesem 
Zustande verwendet oder, wenn die Muster beim Tragen nicht verschwinden 
sollen, noch geschoren 
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Ware streicht an der ~/ \.~ 
Rauhstelleuber die Trag- ~.~ ""'-.=6,,..,b, 
walze t. Die Schablone 
(Abb. 141) besteht aus 

Abb.142. Vorrichtung zum Verschieben der Rauhstellen. 

einzelnen Messingblechstreifen, die an den Randstaben mit den Offnungen 0, 
durch welche die Klemmschrauben 8 hindurchgehen, angeli:itet sind. Je nach der 
Breite der Streifen und der Zwischenraume, konnen 
Streifen verschiedener BreHe und in beliebiger An­
ordnung gebildet werden. Das Gewebe solI mit dem 
Strich einlaufen. 

Um die Breite der Streifen wahrend des Rauhens 
verandern oder unterbrechen zu konnen, ist die Scha­
blone entsprechend zu gestalten und mittels Exzenter 
oder unrunder Scheib en an der Rauhstelle zu verschie­
ben (Abb. 142). Wird bei gleichbleibender Schablonen­
bewegung das Gewebe langsamer oder schneller durch 
die Maschine gefuhrt, dann bilden sich langere oder 
kurzere Rauhstreifen mit absetzender Breite oder gro- Abb.143. Schablone fiir verschie­

Bere und kleinere Unterbrechungen. Die Offnung ° in den breite und unterbrochene 
Rauhstreifen. 

der Schablone (Abb. 143) bringt Streifen hervor, die 
abwechselnd schmal und breit verlaufen; die Offnungen °1, 62 geben unter­
brochene Rauhstreifen. 

Das Einrauhen von Streifen ist im Gebrauch fUr dreischaftigen Koper mit 
Ketteffekt, vierschaftigen Kreuzkoper mit Ketteffekt, Satins und vorzugsweise 
fiir Eskimos, mitunter auch fiir glatte Doppelstoffe. 

ll* 
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Das Einrauhen von Querstreifen und Karos (Abb.144). Fiir diese Rauh­
muster wird das Gewebe durch eine zur Rauhwalzenachse parallelliegende Schiene 
mittels Exzenter oder unrunder Scheiben in einer Tischspalte von Zeit zu Zeit 
geschoben und gesenkt. Bei geringerer Warengeschwindigkeit fallen die Rauh. 
streifen schmaler aus als bei schnellem Warenlauf. Mittels eines Kreisexzenters 
erzielt man verschieden breite Rauhstreifen nur durch Veranderung der Waren· 

.I Abb.145. Musterrauhmaschine fiir Diagnonalstreifen. 

I 
i 
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Abb.14!. Musterrauhmaschine iiir Querstreifen. Abb. 146. SChablone fiir Spritzkaros. 

geschwindigkeit, wahrend man durch unrunde Scheiben beliebige Rauhstreifen. 
muster erhalt. Durch Verbindung beider Arten (Langs. und Querstreifen) kann 
man gerauhte Karomuster erhalten. 

Das Einrauhen von Diagonalstreifen. Die endlose Schablone C (Abb. 145) mit 
quadratischen Offnungen wird in der Richtung des Schusses bewegt, und weil 

Abb.147. MusterrauhmaBchine fiir freie Musterung Abb.148. MusterrauhmaBchine fiir lange Schablonen 
von H. BehniBch. von H. Behnisch. 

sich das Gewebe gleichzeitig in der Kettenrichtung senkrecht dazu bewegt, 
bilden sich aus diesen beiden komponentalen Bewegungen Streifen in der Rich. 
tung der Resultierenden, also Diagonalstreifen, deren Gratrichtung bei gleich­
bleibender Schablonenbewegung von der Warengeschwindigkeit abhangt. Bei 
groBerer Geschwindigkeit schlieBt die Gratrichtung einen kleineren Winkel mit 
der Kettenrichtung ein. LaBt man das Gewebe ein zweites Mal mit verkehrt. 
laufender Schablone durch die Maschine laufen, so entstehen Spitzkaros (Abb.146). 
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Das Einrauhen von Figuren erfordert endlos geschlossene Schablonen mit einem 
oder mehreren Musterrapporten zur regelmiWigen Wiederholung der· Figuren. 

H. Behnisch in Trebbin bei Berlin fUhrt eine zylindrische, geschlossene 
Schablone zwischen drei um 120 0 versetzt stehende Reibungswalzenpaare 
(Abb. 147). Eine andere Einrichtung mit endlos gefUhrter und von der Waren­
reibung mitgenommener Schablone zeigt die Abb. 148. Diese langen Schablonen 
sind sehr kostspielig und verteuern die Appretur, da die Mode in jeder Saison 
andere Muster verlangt. Nur Lohnappreturen konnen mit dieser Einrichtung 
ihr Auskommen finden. 

2. Das Schleifen der Ware. 
Das Schleifen bezweckt die Erzeugung einer vollkommen glatten Ober­

fliiche von weichem, wolligen Gefuhl mit groberem, also billigerem Fasergut. 
Denkt man sich die aus der Gewebeoberflache vorstehenden Haarenden (Wolle 
oder Baumwolle) je nach ihrer Feinheit in mehrere 4 bis 12 Fasern oder Fibrillen 
gespalten (gesplissen), so ist die Moglichkeit gegeben, das Vorhandensein sehr 
feiner Wolle, ja sogar - bei Baumwolle - von Seide vorzutauschen. Diese Wir­
kung beschrankt sich selbstverstandlich auf die Oberflache und kommt bei 
engmaschiger Bindung und in Kette und SchuB dicht eingestellter Ware zur 
Geltung, da die gespaltenen Fasern sich samtartig ausbreiten und die Bindung 
verdecken. 

Als Werkmittel dienen scharf angreifende Spitz en, die viel scharfer und feiner 
als die Rauhdisteln oder Rauhkratzen sind, durch welche die Fasern niemals 
gespalten werden konnten. 

Durch diesen eigentumlichen Appreturvorgang erhalt die Oberflache von Baum­
woll- und Wollstoffen mit Flaum selbst aus groberer Wolle eine erhebliche Ver­
feinerung und ein feines und weiches Gefuhl, als ob sie aus feineren Wollen ver­
fertigt waren. Man kann selbst grobhaarigen Geweben eine feinhaarige Ober­
flache geben. Diese Wirkung bringen mehrere mit feinem Glaskorn, Flintstein 
oder Schmirgel beleimte Walzen hervor (Abb.149). In neuerer Zeit stellt die Firma 
E. Gessner in Aue den Uberzug aus Bimstein her. Die Walzen mussen wasser­
und dampfbestandig sein. Sie sind ganz leicht an die Ware heranzustellen; 
nach einer AusfUhrung von H. Behnisch in Trebbin wird die Ware mittels 
eines Luftdruckkissens, das genau regelbar ist, an die Schleifwalzen angepreBt. 
Die zahlreichen, kleinen und scharfen Korner spalten die aus der Gewebeober­
flache hervorstehenden Fasern und legen sie gleichzeitig parallel, wodurch die 
geschliffenen Stoffe das Aussehen und das AnfUhlen einer vOllkommen glatten 
Ware erhalten. 

Wollgewebe werden vor dem Schleifen angefeuchtet, wogegen man Baum­
wollwaren trocken schleift. 

Dieses Verfahren wird fur Tuche, Damentuche, Drapes, Eskimos, Satins, 
Kammgarngewebe, Flanelle, Buckskins, Filztuche, Meltons, Frises angewendet. 
AIle stuckfarbigen Stoffe, welche Melton- und Frisecharakter zeigen sollen, 
werden im rohweiBen Zustande nach dem Walken im nassen Zustande gerauht 
und geschliffen, damit beim Farben auch die gespaltenen Haare gefarbt sind. 

Eskimos, Damentuche und aIle sonstigen gerauhten Waren werden im nassen 
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Zustande gleich nach dem 
Rauhen geschliffen und er­
halten dadurch ein auBer­
ordentlich feines und weiches 
AnfUhlen. 

W ollfarbige Stoffe schleift 
man gleichfalls nach dem 
Rauhen im nassen Zustande, 
sie vertragen aber auch das 
Trockenschleifen im fertigen 
Zustande, wenn die Farben die 
Faser vollkommen durchdrun­
gen haben, da sich son.st weiBe 
Stellen im Gewebe zeigen. 

Das Schleifen ist auch 
in der Baumwollwarenappre­
tur im Gebrauch, urn bei 
Stoffen aus groberem Faser­
gut die Schalen- und Korner­
teilchen, die als dunkle Punkte 
im Gewebe erscheinen, zu ent­
fernen, oder Geweben durch 
den samtartigen Flaum, der 
durch das Schleifen entstan­
den ist, ein wollartiges Aus­
sehen zu verleihen oder bei 
stark zu appretierenden Ge­
weben ein besseres Anhaften 
des Appreturmittels zu er­
moglichen. 

So werden manche Hem­
denstoffe, Baumwolltrikots 
und baumwolleneKettensatins 
geschliffen. 

3. Das Bursten und 
Dampfen. 

Diese beiden Appretur­
arbeiten sind entweder vor­
bereitende, nachbehandelnde 
oder selbstandige Vorgange 

Abb.149. NaB-Schleif. nnd Poliermaschine von Ernst Gessner A.-G. und teils getrennt, teils ver-
eint in Anwendung. 

Das Biirsten verfolgt mannigfache Z wecke : Als V 0 r be rei tun g fUr das 
Scheren dient es zur Entfernung lose anhaftender Verunreinigungen, wie ab­
geschnittene Knoten, Fadenstiickchen, Staub u. dgl., die die Schneidkanten 
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der Schermesser stumpf machen und auch Veranlassung zum Einschneiden von 
Lochern geben konnen. 

Bei gerauhten und Strichwaren biirstet man zum Gleichrichten der Haare, 
die dann beim Scheren in gleicher Hohe abgeschnitten werden konnen. So dient 
das Biirsten als wirksame Vorbereitung zur Erzielung einer gleichmaBigen Faser­
decke. 

Wahrend des Scherens verwendet man zum Aufbiirsten niedergelegter Har­
chen schnellrotierende Borsten- oder Drahtbiirsten von kleinem Durchmesser, 
welche in die Schermaschine eingebaut sind, z. B. fUr kahl zu scherende Waren. 

Als Nachbehandlung werden Florgewebe nach dem Scheren auf der Biirst­
maschine bearbeitet, um die in den Florbiischeln nistenden Scherhaare zu ent-

Abb. 150. Die einfache Biirstmaschine von Ernst Gessner A.·G. 

fernen; durch langerdauerndes Biirsten kann man eine vollkommenere Rein­
heit des Gewebes erhalten. 

1m trockenen Zustande biirstet man auch gewisse gerauhte und geschliffene 
Baumwollgewebe zur Gleichrichtung der Haare und zur Reinigung des Gewebes. 

Manche Strichwaren werden nach dem Scheren naB gebiirstet, indem man 
sie anfeuchtet oder wahrend des Biirstens dampft, wodurch der beim Scheren 
etwa in Unordnung geratenen Strichdecke wieder die parallele Lage der Haare 
gegeben wird; naBgebiirstete Gewebe laBt man, auf eine Walze gewickelt, zur 
Fixierung der Strichlage mehrere Stunden stehen und iibergibt sie dann dem 
Trocknen. 

Ein wichtiger sel bs tandiger V organg ist das Biirsten der Leinen pI iische 
mittels zweier Biirstensysteme, welche in der Kett- und SchuBrichtung, also in 
zwei aufeinander senkrechten Richtungen die Florbiischel biirsten, dadurch 
werden die etwas harten Leinenflorbiischel geliiftet, die Fasern biegsamer, 
gefiigiger und die Flordecke weich und feinfiihlig. 
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Abb. 150 zeigt eine einfache Biirstmaschine mit Dampfkasten von 
Gessner, Abb. 151 die schematische Anordnung einer Doppelbiirstmaschine 
mit Dampfkasten von G. Josephy's Erben, Bielitz, Poln.-Schlesien, 

Abb.152 eine von Gess. 
ner ausgefiihrte Ma. 
schine. 

Bei Fiihrung der 
Ware (Abb. 151) in der 
Richtung ,,1" und Stel. 
lung der mittleren An. 
stellwalze in a wird nur 
einseitiggebiirstet. Stellt 
man die mittlere Anstell­
walze nach a' und fiihrt 
das Gewebe in der Rich­
tung ,,2", so werden die 

:=~~~i:iiiiii5a:!!:::li:=!!!:!!!!!;:::::b======~=:5~5==:b_=- rechte und linke Wa­
Abb. 151a. AufriB. 

Abb. 151 b. GrundriB. 

Abb. 151. Die Doppelbiirstmaschine von G. Josephy's Erben. 

renseite gleichzeitig ge­
biirstet. 

Die Biirstmaschinen 
zum Ausbiirsten der 
Scherhaare aus Flor­
geweben haben ge­
wohnlich eine Biirsten­
trommel von groBem 
Durchmesser. 

Fiir langhaarigeMan­
telstoffe sindDiagonal­
biirstmaschinen in 
Verwendung. Die Biirst­
walze ist schrag zur Wa­
renlaufrichtung gelagert 
und die Haare der Pelz­
decke werden in schrager 
Richtung gebiirstet. 

Die mit Appret ver­
sehenen, bereits vorge­
rauhten Gewebe werden 
auf der linken Seite 
gebiirstet; die Biirsten 
sind unmittelbar hinter 
der Starkmaschine an­
gebaut. Hierauf folgt 
ein Nachrauhen. 

Das Dampfen dient im allgemeinen dazu, urn die Harchen im Gewebe auf­
zurichten oder geschmeidiger und weicher zu machen oder der Ware einen ge­
wissen Grad von Feuchtigkeit zu verleihen. 
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Bei plusch- und samtartigen Geweben richtet man die beim La­
gern niedergepreBten Florbuschel durch das Dampfen auf. Man schaltet zu 
diesem Zwecke der Trommeltrockenmaschine einen Dampfzylinder oder einen 
Dampfkasten vor. Nach dem Trocknen fiihrt man die gedampfte Ware auf die 
Schermaschine, auf welcher die aufrechtstehenden Haare in gleicher Hohe ab­
geschnitten werden. 

Eine wichtige Vorbereitung fur aIle Strichwaren und kahl auszuscherenden 
Gewebe vor dem Scheren ist das Dampfen der linken Warenseite, um die Harchen 
der rechten Warenseite in aufrechte Lage zu bringen, damit sie beim soforligen 
nachfolgenden Scheren von den Messern des Scherzylinders getroffen, in gleicher 
Hohe oder bei Kahlappretur unmittelbar uber dem Gewebegrunde abgeschnitten 

J'--

Abb.152. Die Doppelbiirstmaschine von Ernst Gessner A.-G. 

werden. Ferner dient das Dampfen zum Aufrichten der in den Tafelfalten 
niedergepreBt liegenden Haare bei Rauhwaren aller Art. 

Gummierle und gestarkte Woll- und Halbwollwaren mit Rauhdecke dampft 
man wahrend des Rauhens mittels eines in der Rauhmaschine angebrachten Dampf­
kastens zum Erweichen und gleichmaBigen Verstreichen des Appreturmittels. 

Ebenso werden manche mit Appreturmitteln versehenen Baumwollwaren 
vor dem Kalandern zur Weichmachung des Appreturmittels gedampft; es sind 
namentlich feinere Gewebe, welche beim Anfeuchten mit der Dusen- oder BUrsten­
einsprengmaschine zu feucht wurden, so daB der Appret an den Kalanderwalzen 
ankleben wiirde. 

Gewisse leichte wollene und halbwollene Damenkleiderstoffe, wie Satins, 
Croises u. a., dampft man gleichzeitig auf der Egalisiermaschine, wodurch die­
selben nebst Fadengeradheit emen schOnen Luster (Glanz) erhalten. 

Woll-, Halbwoll-, Halbseiden- und M6belstoffe zeigen oft nach dem Pressen 
einen zu starken Glanz, der durch Linksdampfen bis zu einem gewiinschten 
Grade gemildert werden kann. Das Einkrumpfen der Ware beruht auf dem 
Dampfen des spannungslos gefUhrlen Gewebes. 
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4. Das Scheren. 
Alle Gewebe, auch solche, welche nicht gerauht worden sind, zeigen eine mehr 

oder weniger haarige Oberflache, da die Garne (Ketten- oder SchuBgarne) teils 
von Natur aus, teils infolge der Verarbeitung beim Weben oder in der Appretur 
viele vorstehende Faserenden aufweisen, die von ungleicher Lange sind und 
dem Gewebe ein unansehnliches Aussehen geben. Dies auBert sich dadurch, 
daB die Bindung unklar erscheint, die Farben verschleiert werden, gewebte oder 
gedruckte Farbmuster unganze oder verschwommene Begrenzungslinien erhalten, 
der Glanz beeintrachtigt wird, der Griff rauher ist usw. Urn nun bei kahl zu appre­
tierenden Geweben die Bindung deutlich sichtbar zu machen, die Streifen hervor­
zuheben, den Karos und Figuren scharfe Begrenzungslinien zu verleihen, sind 
die iiber den Gewebegrund hervorstehenden Harchen moglichst vollstandig zu 
beseitigen. Bei solchen Geweben, deren Oberflache eine Faserdecke aufweisen, 
d. i. bei allen Florgeweben, Rauh- und Strichwaren (Meltonwaren) miissen die 
Haare auf gleiche Hohe gebracht werden. 

Wahrend das vollstandige Beseitigen des Faserflaums durch Abschneiden 
(Scheren) oder Abbrennen (Sengen) geschehen kann, ist fiir Florgewebe und 
gerauhte Waren nur das Abschneiden (Scheren) am Platze. 

Das Abschneiden oder Abscheren der Harchen bedingt die Zuhilfenahme 
von schneidenden oder scherenden Werkzeugen. Das Schneiden ist durch das 
Eindringen eines keilformigen Korpers von schlank dreieckigem Querschnitt 
gekennzeichnet; solche Werkzeuge heiBen Messer. Mit dem Spitzerwerden des 
Schneidwinkels nimmt die Scharfe des Messers zu. Diese Art des Schneidens 
setzt voraus, daB das Werkstiick auf einer festen Unterlage ruht, was aber 
bei Geweben nicht zutrifft, da die Faserenden frei aus der Gewebeoberflache 
hervorragen und beim Andriicken des Messers ausweichen wiirden. AuBerdem 
miiBte ein sehr kleiner Schneidwinkel verwendet werden, urn einen glatten Schnitt 
zu erhalten und mit einem geringen Kraftaufwand schneiden zu konnen. Ein 
zu kleiner Schneidwinkel hatte aber ein friihzeitiges Ausbreohen der Schneid­

Abb.153. 
Die Tuchschere. 

kante (Schartigwerden) zur Folge, wodurch das Messer bald 
unbrauchbar wiirde. 

Aus diesen Griinden verwendet man fUr Fasern nicht 
schneidende, sondern scherende Werkzeuge, welche in der 
Hauptsache aus zwei Messern mit stumpfen Schneidwinkeln 
bestehen, welche so zusammenarbeiten, daB die Schneid­
kanten genau in derselben Ebene sich bewegen. Damit die 
beiden Messer ohne Zwischenraum aneinander vorbeigehen, 
miissen sie aneinandergedriickt werden; dies ist nur durch 
die Federung moglich, die man Spannung nennt. 

Bei der Handschere sind die beiden Messer oder Scher­
klingen entweder gelenkig oder mittels eines federnden Biigels 

miteinander verbunden. Die zweite Art der Ausfiihrung liegt den alten Tuch­
scheren zugrunde, wie Abb. 153 zeigt. Die Spannung wird dadurch erzeugt, 
daB die beiden Scherklingen einander federnd iiberkreuzen. 

Wiirden die beiden Messerkanten einander nicht beriihren, sondern in zwei 
parallelen Ebenen liegen, so wiirde der Erfolg der Messerbewegung ein Umbiegen 
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der Faser ohne trennende Wirkung sein. Sind die beiden Messerkanten parallel 
und steht die Bewegungsrichtung derselben senkrecht hierzu, so entsteht der 
"gedriickte Schnitt", bei welchem die aufzuwendende Kraft gleich dem 
Schnittwiderstande ist. Man kann die Kraft verringern, wenn man bei parallelen 
Messerkanten die Bewegungsrichtung schrag zur Messerkante halt (Abb. 154a, 
Schnittrichtung R) oder bei senkrechter Schnittrichtung die Messerkanten unter 
einem spitzen Winkel anordnet (Abb. 154 b); 
in diesen beiden Fallen entsteht der "gezo­
gene Schnitt". 

11 

Abb.154a. Mit parallel en Messern. Abb. 154b. Mit Winkelmessern. 

Abb. 154. Der gezogene Schnitt. 

Die Wirkung besteht im wesentlichen darin, daB die Schneidkante nicht aIle 
Fasern gleichzeitig, sondern nacheinander trifft, so daB immer nur eine Faser 
geschnitten wird, wozu selbstverstandlich eine viel kleinere Kraft erforderlich ist. 

Die Messerkanten sind auBerdem nicht geradlinig, sondern wie eine Sage von 
auBerordentlich feiner Zahnung geformt, was das Festhalten der Fasern begiin­
stigt und deren Ausweichen verhindert. Wahrend also nach Abb.154a die Nor­
malkomponente N das Schneiden bewirkt, sucht die Seitenkomponente S die 
Fasern abzuschieben, die durch die Zahnung der Kante des Messers Mg aufgeho­
ben werden muB. 

Die mikroskopisch feine Zahnung entsteht von selbst beim Schleifen der 
Messer durch den fein geschlemmten und in 01 verriebenen Schmirgel. Das Stumpf­
werden der Messer erklart sich durch das Abbrechen der feinen Zahnchen; wenn 
diese fehlen, konnen die Fasern ausweichen und werden dann nicht mehr geschnit­
ten, die Messer haben dann ihre Schneidwirkung eingebiiBt und miissen frisch 
geschliffen werden. 

Die Druckkraft N zerlegt sich in die Teilkrafte K und S. Letztere sucht die 
Faser aus dem Scherwinkel fJ herauszudrangen; die Faser wird dadurch ein 
wenig niedergelegt und schief abgeschnitten, wenn die Messer stumpf geworden 
sind. Man sieht daraus, daB zu einem regelrechten Schnitt gut geschliffene Messer 
notwendig sind. 

S wachst mit der GroBe des Scherwinkels fJ, dagegen nimmt K, welche die 
. N 

Faser an das feststehende Messer anpreBt, ab, da S = N tg f3 und K = --p . cos 
Mit dem zunehmenden fJ wird K und auch S groBer; fiir fJ = 0 ware K = N 

und S = o. 
Je groBer der Scherwinkel fJ ist, desto leichter werden die Fasern heraus­

gedrangt; dieser "Obelstand macht sich auch bei glatten Fasern oder stumpfen 
Messerschneiden bemerkbar. 
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Man hat daher den Scherwinkel mit Riicksicht auf die Oberflachenbeschaffen­
heit der Fasern und deren Trennungswiderstand zu wahlen, d. h. moglichst klein. 

Weil beim gezogenen Schnitt nicht aIle Fasern gleichzeitig, sondern nachein­
ander abgeschnitten werden, ware er zu wenig leistungsfahig, wenn man die gleiche 
Schnittgeschwindigkeit wie beim gedriickten Schnitt anwenden wiirde. Auch 
hin und hergehende Messer wiirden eine zu geringe Leistung ergeben, da der 
Riickgang fUr die Scherarbeit verloren ginge. Diesen Gedankengang hat bereits 
Lionardo da Vinci seiner Tuchschermaschine zugrunde gelegt, indem er 
ein ununterbrochen wirkendes Schneidwerkzeug mit groBer Geschwindigkeit ver­

wendete. So schuf er das "Spiral­
messer", das mit Spannung gegen 
das "Untermesser" angedriickt 
und in rasche Umdrehung ver­
setzt wird. 

Die Spiralmesser sind schrau­
benformig um einen Zylinder ge­
legte Stahlbleche mit rechtwinkli­
gen Schneidkanten; man nennt 
dieses Werkzeug den Scherzylinder, 

l::..:=.;;.:..:'::?;i=:!!!~:..:..:..:=:.:.:l::IJ:~!.]:J~~lMs\, der mit dem Untermesser zusam­
men das Schneidzeug bildet. 

Der schnell umlaufende Scher­
zylinder enthalt 10 bis 16 schrau­
benfOrmig gewundene Messer aus 
gehartetem Stahl. An diese ist das 
linealformig gestaltete feststehende 

Abb.155. Das Schneidzeug einer Langschermaschine. Untermesser angestellt. Die Be-
riihrungsstelle bildet die Schneid­

stelle (Scherstelle), an welche das Gewebe mittels eines widerstandsfahigen 
Tisches heranzufiihren ist. Den Abstand der Tischoberkante von der Schneid­
stelle (Scherstelle) nennt man die Schnitthohe, die veranderlich sein muB, 
weil die Fasern der vielen Gewebesorten auch in verschiedener H6he abzuschneiden 
sind, ferner weil nicht aIle Haare desselben Gewebes in gleicher Lange iiber dem 
Gewebegrund hervorstehen und zur Vermeidung eines ungleichmaBigen Arbei­
tens des Scherzylinders nur durch allmahliches Verringern der Schnitthohe 
und wiederholtes Scheren auf die gewiinschte und gleiche Lange abgeschnitten 
werden konnen. 

Die Verringerung der SchnitthOhe erzielt man durch Senken des Schneid­
zeuges, zu welchem Zwecke der Scherzylinder mit dem Untermesser in zwei be­
weglichen Armen gelagert ist (Abb. 155). Die Arme stiitzen sich mittels fein 
geschnittener, sogenannter Mikrometerschrauben auf eine feste Unterlage auf. 
Die Schrauben konnen durch gekerbte Scheiben gedreht und durch Eingreifen 
von federnden Nasen in deren Kerben gesichert werden. Um die Schneidstelle 
immer parallel zum Tische mit vollkommener Sicherheit einstellen zu konnen, 
damit das Gewebe nicht auf einer Seite (in der Breitenrichtung) tiefer geschoren 
wird, liegen bei allen neueren Schermaschinen die Mikrometerschrauben auf 
exzentrischen Scheiben auf, welche auf einer durchgehenden Welle sitzen und 
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bei ihrer Verdrehung die Mikrometerschrauben bzw. das Schneidzeug gleichmaBig 
heben oder senken. 

Die beiden Lagerstuhle L (Abb. 156), in denen der Scherzylinder' mit den 
Zapfen gelagert ist, sind auf dem Untermessertrager T verschiebbar; die SteHung 

= 

T 
Abb. 156. LagCWII!! lIud Einstclltlng des ntcrmesscrtriigcrs. 

ist mit den beiden chrauben 8 1 , 8 2 zu sichern. D er Trager T nimmt das Unter­
messer auf und it um Zapfen 0 dl'ehbar, um mit den Mikrometerschrauben M 
die Schnitthohe einstellen zu konnen. Mit den Schrauben 8a, 8 4 , 

ist der Zylindel' genau an das Untel'roesser anzustellen. Die / 

..... , 
.. ",.,.

/ chrauben 8 1, 82 ermoglichen die genaue Einstellung der Scher- ,./ 
zylindermesser zum Untermesser, die Mikrometerschrauben Ml / 
und 84 jene des letzteren ZUlU Ti ch ( bb. 157). 

Abb. 157. Schnitt durch die Langschermaschine yon G. Josephy's Erben_ 

Die genaue EinsteHung des Scherzylinders gegen das Untermesser ist 
fur das Schleifen und fUr das Scheren, jene des Untermessers gegen den Tisch 
fur das Scheren von groBter Wichtigkeit. 

Die Schermesser werden nach langerem Gebrauche stumpf und sind von Zeit 
zu Zeit durch Schleifen mit einem Gemenge von 01 und Schlammschmirgel 
zu schleifen. Zu dies em Zwecke ist zunachst mit dem Schmirgelholze die Vorder-
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kante des Untermessers geradlinig zu machen, hierauf laBt man den Zylinder in 
der Pfeilrichtung (Abb. 158) unter stetem Aufstreichen des in 01 verteilten 
Schlamnischmirgels mit dem Untermesser zusammen laufen, wobei man fiir das 

Abb. 158. Das Schleifen 
des Schneidzeuges. 

Anschleifen der Untermesserschneidkante den Zylinder nach 
und nach tiefer zu stellen hat. Die Untermesserkante muB 
fiir einen richtigen Schliff genau in der durch die Zylinder­
achse gehenden Vertikalebene liegen. 

Die beiden Arten des Scherens, und zwar Kahlscheren 
(fiir glatte Stoffe) und Spitz en bzw. Gleichscheren (Egalisie­
ren) der Faserdecke bestimmen die gegenseitige Lage der 
Schneidstelle und Tischkante. 

Fiir das Kahlscheren, also das Abschneiden der Harchen unmittelbar 
iiber dem Gewebegrund muB die Schneidstelle des Schneidzeuges bezw. die 
Schneidkante des Untermessers genau iiber der hinteren Tischkante stehen 
(Abb. 1591), wahrend beim Scheren zum Abschneiden der Harchen auf gleiche· 

Abb.159. DaB Schneidzeug von A. Monforts. I. Mit VolltiBCh. II. Mit Doppeltisch (als Hohltisch benutzt). 
I II. Mit Doppeltisch (als fester Tisch benutzt). 

Hohe, insbesonders bei Geweben mit langhaariger Rauhdecke, die hintere Tisch­
kante ein wenig vor der Schneidkante stehen soIl (Abb. 159111, A. Monforts, 
M.-Gladbach). 

Massive Scherzylinder laufen ruhiger als Hohlzylinder, weshalb man von letz­
teren ganz abgegangen ist, trotz deren leichteren Ausbalancierung. Der nackte 
Durchmesser wird zwischen 50 bis 65 bis 85 mm gewahlt fiir normale, breite 
Schermesser, bis 2 m Schnittbreite. Zylinder von kleinerem Durchmesser geben 
einen besseren Schnitt. 

Die Befestigung aller genannten Winkelmesser erfolgt mittels der an den 
Aufliegeschenkeln angenieteten Schrauben, die an den Bordscheiben des Scher­
zylinders festgezogen werden (Abb. 168c). 

Bei glattfaserigen Stoffen, wie z. B. bei Mohair, welche dem Abscheren einen 
verhaltnismaBig groBen Widerstand entgegensetzen, nimmt man die Steighohe 
der schraubenfOrmig gewundenen Messer gering, damit nicht gleichzeitig zu viele 
Fasern abgeschnitten werden; aber der dadurch entstandene groBe Scherwinkel 
zwischen Untermesser und Schermesser ist Ursache des Herausdrangens der 
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Fasern. Dem Ubelstande begegnet man dadurch, daB man den Schneidschenkel 
mit Feilenhieb versieht, so daB die Messerschneidkante fein gezahnt ist und die 
Fasern im Scherwinkel besser halt. 

Die schraubenformig gebogenen und auf dem Scherzylinder befestigten 
Messer aus bestem GuBstahl haben % Hartung und sind je nach ihrer Verwendungs­
art von verschiedenen Querschnittsformen und Schneidwinkeln. Die gebrauch­
lichsten Querschnittsformen sind: 

1. Das Baj onettmesser (Abb. 160d) von langtrapezformigem Querschnitte 
mit 90 ° Schneidwinkel, geeignet zum Scheren von Geweben aus widerstands­
fahigen, festen Fasern, wie Grobleinen-, Jute- und Grobhaargeweben. Die Messer 
sind mit Kupferbeilagen eingestemmt oder mit Schrauben an 
den Randscheiben befestigt. Erstere Ausfiihrung ist besser, muB 
aber in der Maschinenfabrik besorgt werden. 

2. Das Winkelschraubenmesser (Abb. 160a), mit einer a ~~~~ 
Flansche auf dem Scherzylindermantel aufliegend, hat einen 
Schneid winkel von 90 o. 

3. Das Doppelwinkelmesser (Abb.160f) ist widerstands- b 
fahiger, aber schwieriger herstellbar und seltener in Verwendung. 

4. Das konkave Winkelmesser (Abb. 160b) hat einen 
spitz en Schneid winkel und eignet sich zum Abschneiden der c 
Haare von Stoffen aus feineren, weniger widerstandsfahigen 
Fasern, wie feine Wollstoffe, Seiden-, Baumwoll- und Ramie­
geweben. Durch das Nachschleifen wird der Schneidwinkel ~ 

stumpfer und die Schneidwirkung geringer. 
1st jedoch der Schneidschenkel des Winkelmessers nach einer 

logarithmischen Spirale gekriimmt, so bleibt auch beim Nach­
schleifen der Schneidwinkel und somit die Schneidwirkung 
unverandert. 

5. Das Kniemesser (Abb. 160c) ist in seiner .Ausfiihrung 
ahnlich dem konkaven Winkelmesser, nur leichter herzustellen, 
weil es in seinem oberen Teile geradlinig ist. w 

6. Das Einstemmesser (Abb. 160e) besteht aus einer Abb. 160. Verschie­

Flachstahlschiene, welche in der schraubenformigen Nut des den~ch~r%:~~rs.des 
Scherzylinders verstemmt wird. 

Der Scherzylinder dreht sich mit 800 bis 1200 minutlichen Touren. J e groBer 
die Messerzahl am Zylinder ist, desto geringer braucht die Tourenzahl zu sein. 
Bei nicht zu hoher Tourenzahl lauft der Zylinder auch ruhiger. 

Die Tourenzahl des Zylinders laBt sich bei gegebenem Schereffekt in folgender 
Weise ermitteln. Gleichgiiltig, ob der Zylinder am Ort lauft und das Gewebe 
die fortsehreitende Bewegung maeht oder ob der Seherzylinder beide Bewegungen 
ausfiihrt (also das Gewebe ruht), wird beim Auftreffen eines jeden Messers eine 
kleine Menge von Fasern abgesehnitten. Die Arbeit eines Messers wahrend einer 
Zylinderdrehung nennt man einen Sehnitt. Hierbei hat das Gewebe eine gewisse 
relative Weglange in em zuriiekgelegt. 1st S die Anzahl der Sehnitte auf 1 cm 

1 
Warenlange, also die Lange eines Sehnittes S em, m die Anzahl der Messer, 

v die minutliehe Warengesehwindigkeit in em, n die minutliehe Tourenzahl des 
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Scherzylinders, so werden in jeder Minute m· n Schnitte von der Lange ~ em aus­

gefiihrt, welche aneinandergereiht mindestens gleich der in der Minute an dem 
Scherzylinder vorbeigezogenen Warenlange, also der minutlichen Warenlange, 
sein miissen; sonach besteht die Gleichung 

1 
m'n'->v s= 

s n>v· -
= m 

Je groBer die Messerzahl bei gleichbleibendem v und S ist, desto geringer 
ist die Umlaufszahl n des Zylinders. 

Beispiel: Die Schnittzahl sei S = 40 auf 1 em; die Warengeschwindigkeit 
v = 400 em/min und die Messerzahl m = 16, so ist 

400·40 
n > ~ = 1000 Touren. 

Bei einer Warengeschwindigkeit v = 300 em/min, einer Schnittzahl von 
S = 50 auf 1 em und einer Messerzahl von m = 12, ist die minutliche Umlauf­
zahl des Scherzylinders 

n = 30~; 50 = 1250. 

Das Untermesser (Abb. 157), welches das Ausweichen der Fasern beim Heran­
kommen der Messer verhindert, ist linealformig, 2 bis 3 mm dick und 100 bis 
120 mm breit mit vielen Querschlitzen zum Durchstecken von Schrauben ver­
sehen, die zur Befestigung am Untermessertrager dienen. Nach jedesmaligem 
Schleifen ist das Untermesser wieder an den Zylinder anzusteilen, damit die 
Schneidkante genau unter der Zylinderachse liegt. 

Der Untermessertrager T (Abb.155 und 156) ist aus GuBeisen und dient 
zur Lagerung des Zylinders und Aufnahme· des Untermessers; er muB hin­
reichend stark sein, damit das Untermesser geradlinig aufliegt; urn ihn auBerdem 
gegen Verbiegung zu sichern, ist er durch ein Hangewerk versteift, da sonst ein 
ungleichmaBiger Schnitt entsteht. 

Der Tisch (Abb. 159 und 161) zur Fiihrung des Gewebes an der Schneidstelle 
des Schneidzeuges hat verschiedene Querschnittsformen, die entsprechend der 

Abb. 161. Verschiedene Formen des Tisches. 

Beschaffenheit des Gewebes und dem Schereffekt zu gestalten sind. Der Tisch 
kann festgelagert oder verschiebbar sein, je nachdem, ob die Leisten die gleiche 
Dicke wie das Gewebe haben oder dicker sind oder, wie bei Tiichern, Tisch­
und Bettdecken, mit Fransen besetzt sind. Man unterscheidet danach den 
festen und den beweglichen Tisch. 



Das Scheren. 177 

Der Volltisch, beweglich oder fest, eignet sich vornehmlich zum Kahlscheren, 
zum Scheren kurzhaariger Strichwaren und sonstiger Gewebe mit kurzhaariger 
Rauhdecke. Fiir Gewebe mit dicken Leisten oder Fransenbesatz ist er in der 
Langsrichtung mittels Zahnstange 8t und Zahnrad r mittels Handrad (Abb. 162 
und 163) verschiebbar, da­
mit die Leiste nicht vom Zy­
linder bzw. von den Messern 
bestrichen werden kann. 

Der Hohltisch, der eben-

:.:;------- u ___ _ u_ -::;; ... uu---0 .... --.... -;=----m ~---- -- 1=--- i----------~·--------- ~·----1 

falls fest oder beweglich tr =y _uu_ :::th. 
,ein Mnn, dient .urn Kahl- t* 4 u --_uuY1;;;« ~ :t' 
scheren sowie zum Scheren - i' '. =-.: -- ZI st 
von Waren, welche wegen . ~. r 
ihrer Billigkeit nicht ent- Abb. 162. Die Langsverschiebung des Tisches. 

knotet werden, wie z. B. billige Halbwollwaren ,Grobleinen- und Jutegewebe, 
oder von Stoffen, bei welchen die Knoten nur klein sind, das Aussehen der Ware 
nicht beeintrachtigen und deren Entfernung miihevoll ware, wie z. B. bei wollenen 
Damenkleiderstoffen, bei Stoffen aus Noppengarn, und bei Volltisch AnlaB zum 
Einschneiden von Lochern geben konnten. Wo ein Knoten auf den Tisch zum 
Aufliegen kommt, bildet sich eine Erhohung, die von den Messern durchschnitten 
wird. Die durch Knoten veranlaBten Lochern nennt man "ScherlOcher". 

Beim Hohltisch (Abb.159II) liegt das Gewebe an der Schneidstelle des Schneid­
zeuges frei, es kann beim Herankommen der Messer ausweichen, so dg,B selbst 
bei groBeren Knoten Locher nicht eingeschnitten werden konnen. Der Quer­
schnitt der Hohltische zeigt die verschiedenartigsten Formen, und ist zumeist 
der Garndicke bzw. der Knotengro13e angepaBt. Zum Scheren von Kniipftep­
pichen kann der Tisch auf der Oberseite auch etwas breiter ausgebildet sein. 

Das mit Tuch gefiitterte Beolungsleder ist mit CH getrankt und tragt auf 
die Schneidkanten der Messer ununterbrochen 01 auf, um ein Erwarmen und ein 
Nachlassen der Messerharte zu verhiiten. Die Schneidkante des Untermessers 
muB genau geradlinig und parallel zur Tischoberkante sein. 

Zylindermesser von ungleichma13iger Harte niitzen sich ungleichmaBig 
ab und verursachen Scherstreifen im Gewebe. 

Das Schneidzeug findet sich bei allen Schermaschinen mit nur geringen bau­
lichen Abweichungen. AuBer diesem eigentlich arbeitenden Teile sind noch 
Biirstwalzen zum Aufrichten der Harchen, die dadurch von den Messern 
besser erfa13t werden, oder zum Gleichrichten der Haare bei Strichwaren (Strich­
legung), zum Reinigen der rechten oder linken Gewebeseite von lose anhaftenden 
Verunreinigungen und Scherhaaren. Beim Kahlscheren hat man anstatt der 
Biirstwalze auch feine Kratzen- und Schmirgelwalzen, die auf der Rechtsseite 
des Gewebes angreifen und das Herausheben niederliegender oder in den Gewebe­
vertiefungen befindlicher Harchen dienen. 

1m iibrigen sind an den Schermaschinen passive, an der eigentlichen Scher­
arbeit nicht teilnehmende Bestandteile vorhanden, wie Leitwalzen (zur richtigen 
Fiihrung des Gewebes), Spannstabe oder gebremste Walzen (zur Erzielung 
eines gleichmaBigen und faltenlosen Warenzustandes) und Zugwalzen (zur For­
derung der Ware durch die Maschine). 

Bergmann, Appretur. 12 
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Die Schermaschinen. 
Die Sehermasehinen fuhren das Gewebe entweder in der Langs- (Ketten-) 

riehtung an dem ortlieh rotierenden Seherzylinder vorbei (Langseher- oder 
Longitudinalsehermasehinen) oder das Gewebe ist in einem Rahmen 
eingespannt, in dem der rotierende Seherzylinder sieh in der SehuBriehtung 
bewegt und das Gewebe von Leiste zu Leiste bearbeitet; zuweilen wird der fahr­
bare Rahmen unter dem rotierenden Zylinder hin- und herbewegt; die beiden 
letzten Arten von Sehermasehinen heiBen Querseher- oder Transversal­
sehermasehinen. 

Die Langschermaschinen. 
Diese kennzeiehnen sieh dadureh, daB der Seherzylinder am Ort rotiert 

und die Ware sieh in der Langsriehtung mit einer minutliehen Gesehwindigkeit 
von 2 bis 5 bis 6 m, bei leiehten glatten Stoffen bis 20 m, dureh die Masehine 

Abb. 163. Die Langschermaschine mit einem Schneidzeug von Ernst Gessner A.-G. 

bewegt. Fur Gewebe mit dieken Leisten, die besondere Vorsieht wegen des 
Durehsehneidens der Leisten erheisehen, haben die Langsehermasehinen 
1 Sehneidzeug, wahrend fUr Gewebe mit dunnen Leisten, fur solehe ohne Fransen 
und Florgewebe zwei, vier und sogar 8 Sehneidzeuge eingebaut werden; letztere 
hauptsaehlieh fur feinere Stapelartikel, um diese mit einmaligem Warendureh­
gange fertigseheren zu konnen. Sie sind entweder mit Volltiseh oder mit Hohl­
tisch hergestellt, der aueh hier fest oder beweglieh sein kann. 

Da sieh die Harehen infolge der sehraubenfOrmigen Windung der Seherzylin­
dermesser immer ein wenig seitlieh niederlegen, werden sie von dem naehst-
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folgenden Scherzylinder nicht gut erfaBt oder schrag abgeschnitten; diesem "Obel­
stande beugt man vor, indem man die Messer auf den folgenden Zylindern ab­
wechselnd entgegengesetzt, also rechts- und linksgangig windet. 

Fur das Kahlscheren ist es zweckmaBig, die Ware zuerst scharf links zu damp­
fen, nach einigen Schnitten das endlos genahte Gewebe zu trennen und in ent­
gegengesetzter Richtung durch die Maschine zu fuhren. 

Eine Langschermaschine mit einem Schneidzeug von Gessner 
fur Waren aus feinfaserigem Material ist in einem Langsschnitte in Abb. 163 
dargestellt. 

Bei allen Schermaschinen ist die Einrichtung zu treffen, das Schneidzeug 
bequem yom Tisch abheben zu konnen, um nicht durch in der Ware befindliche 
harte Fremdkorper, wie Nadeln u. a., oder durch die Nahtstelle die Messer zu 

Abb.l64. Die Langschermaschine mit zwei Schneidzengen von G. Josephy's Erben. 

beschadigen. Man schlieBt daher an den Untermessertrager ,ein mit einem Tritt­
hebel in Verbindung stehendes Hebelwerk an; durch Niedertreten des Tritthebels 
wird das Schneidzeug um die Zapfen des Untermessertragers gedreht bzw. yom 
Tisch abgehoben und auBer Bereich der Ware gebracht. Eine Sicherung halt 
das Schneidzeug in gehobener Lage. 

Kleine Aussprengungen an den Messerkanten schaden nicht so sehr, daB man 
die Messer entfernen muBte; man braucht diese nur soweit abzuschleifen, um die 
Scharten zu beseitigen und kann sie weiter verwenden. Zumeist werden die 
Fremdkorper von den Messern ausgeworfen, ehe die folgenden Messer an die 
Reihe kommen, die sonach nur selten Schaden leiden. 

Bei 200 Touren der Hauptwelle lauft das Gewebe mit 4 m Geschwindigkeit 
je Minute durch die Maschine. An jeder Schermaschine sind Schutzvorrichtungen 
vor jedem Scherzylinder angebracht, um die Arbeiter vor Verletzungen durch die 
scharfen nnd raschlaufenden Messer zu bewahren; diese Schutzvorrichtungen 
sind derart ausgebildet, daB der Scherzylinder nur bei in Schutzstellung be-

12* 
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findlichem Schutzgitter in Betrieb gesetzt werden kann. Ist das Schutzgitter fur 
das Reinigen des Untermessers von Scherhaaren aufgeschlagen, so ist die Ein­
ruckung der Maschine durch eine Verriegelung unmoglich gemacht. 

Bei den Maschinen von Gessner sitzt auf einem der Zylinderzapfen eine 
Scheibe mit einer Aussparung, in welches ich eine an dem Schutzgitterseiten­
schilde angegossene Nase einlegen liiJ3t. Bei abgestellter Maschine mull man zur 
Herabdrehung des Schutzgitters den Zylinder von Hand aus so weit verdrehen, 



bis der Ausschnitt in der 
Scheibe mit der Nase III 

gleiche Lage gebracht ist. 
Da der Zylinder aber je­

derzeit bei heruntergelegter 
Schutzvorrichtung in Betrieb 
gesetzt werden kann, ent­
spricht diese nicht den An­
forderungen der UnfaHver­
hutung. 

Die Schermaschinen mit 
mehreren Schneidzeugen zum 
Scheren von Geweben mit 
dunnen Leisten, wie Damen­
kleiderstoffen, HalbwoHgewe­
ben, Kammgarnwaren, Baum­
wollstoffen, Pluschen, Samten, 
Teppichen u. a., haben eine 
gr6Bere Leistungsfahigkeit. Sie 
sind zumeist mit festen oder 
beweglichen Hohltischen aus­
gerustet; die Schermesser sind 
auf den aufeinanderfolgenden 
Zylindern abwechselnd mit 
rechts- und linksgewundenen 
Messern versehen. 

Die Abb.164 zeigt die Ein­
richtung emer Zweizylinder­
schermaschine mit 2 Schneid­
zeugen von G. J osephy' s Er­
ben in Bielitz, die fur 1,80 bis 
2 m bis 3 m Schnittbreite der 
Scherzylinder gebaut werden. 

Eine Langschermaschine mit 
zwei Schneidzeugen in Schrag­
steHung von Ernst Gessner 
A.-G. zeigt die Abb. 165. 

Die Schermaschinen 
von A. Monforts, M.-Glad­
bach, mit mehr als zwel 
Schneidzeugen sind abwei­
chend davon. 

Mit 4 bis 8 Schneidzeugen 
kann das Gewebe III einem 
Durchgange durch die Ma­
schine fertig geschoren sein. 
Abb. 166 stellt eine Gewebe-, 
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Putz- und Schermaschine mit 3 Schneidzeugen fUr jede Warenseite, 2 Schab- und 
2 Schmirgelwalzen, 6 Borstenbiirstwalzen und Entstaubungsrohrleitung von 
A. Monforts, M.-Gladbach, dar. 

Sie dient fUr ein kombiniertes Scherverfahren, um mit einmaligem 
Warendurchgange das Gewebe durch Dampfen, Links- und Rechtsscheren, 
Dampfen, Schmirgeln (Schleifen), Biirsten, mit glatter Schur, weichem Griff 
und klar gereinigten Flachen auszuriisten. Diese verschiedenen Arbeiten lassen 
sich auf einer solchen Maschine in beliebiger Aufeinanderfolge ausfUhren; sie bietet 
die V orteile, daB das Dbertragen der Ware von einer Maschine zur anderen (bei 
einzelnstehenden Maschinen) und das hastige Ein- und Austafeln entfallt, wodurch 
sich eine Mehrleistung von etwa 50 bis 6Q bis 70 % und eine Ersparnis an Arbeits­
lohn von 40 bis 50 % ergibt. Zum Fertigscheren mit einmaligem Durchgang von 
Strichwaren, Kammgarngeweben, kahl oder mit Strich und allen sonstigen Woll­
waren mit schonen Gewebeoberflachen, kann die Maschine angewendet werden. 

Zwischen der letzten Rechtsschermaschine und der Biirstmaschine kann fiir 
fein- und weichfiihlige Strichgewebe noch eine Schleifmaschine eingeschaltet 
werden. Die Anzahl der Rechtsschermaschinen richtet sich nach der Beschaffen­
heit und dem verlangten Aussehen der Ware. Am Wareneinlauf liegt ein Dampf­
kasten. Die Biirstmaschine legt den beim Scheren aufgerichteten Strich nieder. 
Solche Anlagen werden auch von Gessner in Aue gebaut. 

Die Schnittbreite der Langsschermaschinen schwankt je nach der Waren­
breite zwischen 1 bis 4 m und 5 m. GroBere Schnittbreiten sind nur an Teppich­
schermaschinen zu find~n; der Zylinderdurchmesser ist bei diesen groBer gehalten, 
nicht nur um Durchbiegungen zu verhiiten oder Vibrationen besser aufzunehmen, 
sondern auch, um Messerbriichen vorzubeugen. Die Messer sind eingestemmt. 

Die selbsttlitige Schneidzeugabhebevorrichtung der Firma E. Gessner in Aue 
hat die Bestimmung, beim Vorhandensein von Knoten und Fremdkorperchen im 
Gewebe oder beim Einlaufen der Naht, das Schneidzeug unabhangig vom Arbeiter 
abzuheben, ehe die genannten Fehler oder die Naht zum Schermesser gelangen, 
damit weder die Schermesser noch das Gewebe beschadigt werden. 

Allgemeine Bemerkungen fiber die Langschermaschinen fUr 
feinfaserige Stoffe. 

Die auf die rechte Warenseite wirkende und vor dem Scherzylinder 
liegende Biirste muB sich in der Warenlaufrichtung zur Aufbiirstung der Harchen 
drehen, damit sie von den Schermessern gut erfaBt und abgeschnitten werden. 

Sind Woll- und HalbwoIlstoffe mit Gummi- oder Leimlosungen impragniert 
und nach dem Rauhen getrocknet worden, so kleben die Fasern der Haardecke 
zusammen und konnten in dies em Zustande auf der Schermaschine nur schwer 
und nicht.in.gleicher Hohe abgeschoren werden. Man ersetzt in diesem FaIle die 
vor dem Scherzylinder liegende Borstenwalze durch die steifere Kratzenwalze, 
die die zusammengeklebten Haarbiischel offnet. 

In beiden Fallen ist die Anwendung einer Messerschiene in der Hohe der 
Achse der Biirst- oder Kratzenwalze von Vorteil, weil das Ausweichen des Ge­
webes gehindert wird, was eine volle Wirkung der Aufbiirstung zur Folge hat. 

Fiir kahl auszuscherende Kammgarngewebe bringt man zwei solcher Biirsten 
mit Schienen an. 
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Strichgewebe laBt man mit dem Strich einlaufen, so daB die Harchen gegen 
das Untermesser stoBen und aufgerichtet, d. h. den Schermessern entgegengestellt 
werden. 

1st die aufgerauhte Faserdecke sehr langhaarig, so sind zur Beseitigung des 
zottigen Aussehens der Ware in der Regel nur die Faserspitzen abzuschneiden, 
ein V organg, der mit dem Ausdruck "Spitzen" bezeichnet wird. Desgleichen 
spitzt man auch feinere, "im Haarmann" zu rauhende Gewebe. 

Beim Scheren mit Hohltisch solI die Schneidstelle des Schneidzeuges nahe 
der hinteren Tischkante liegen, wodurch das Gewebe gehindert wird, zu stark 
auszuweichen (Abb. 159). 

Bei kahl auszuscherenden Geweben geniigen, wenn in der Wasche die Harchen 
an der Gewebeoberflache nicht zuviel filzten, 2 bis 4 Schnitte bei einer Waren­
geschwindigkeit von 4 bis 10 m minutlich. Bei Zweizylinderschermaschinen 
langt man dann mit zwei Warendurchgangen aus. 

Kahl auszuscherende Damenkleiderstoffe aus Wolle und Halbwolle, Satins, 
konnen mit einmaligem Durchgang durch die Zweizylindermaschinen fertig 
geschoren sein. 

Strichwaren brauchen 6 bis 8 Schnitte. 
Gefarbte Baumwollgewebe wie Blusenstoffe, Kleiderstoffe, welche geschoren 

werden, lal3t man mit einer minutlichen Geschwindigkeit von 20 m und dariiber 
die Zweizylindermaschine durchlaufen. 

Von besonderer Wichtigkeit fUr groBe Warengeschwindigkeiten ist das falten­
lose Zufiihren des Gewebes zur Schneidstelle; insbesondere bieten leichte Gewebe 
die Gefahr des faltigen Einlaufs und die Scherjungen haben vor dem Einlaufen 
in das Schneidzeug ihre ganze Aufmerksamkeit dem Ausbreiten des Gewebes zu 
widmen, sonst sind Locher unvermeidlich. Auch sind die Warenspannvorrichtun­
gen zur Vermeidung des faltigen Einlaufens des Gewebes richtig anzuordnen und 
instand zu halten. Sehr gut bewahrt sich hierfiir auch das Vorlegen des Gewebes 
mittels einer Vortresse und Abtafeln auf einer Warentresse. Durch den langen 
Warenlauf zwischen Vortresse und Spannstabe breiten sich faltige Stellen aus. 

Von der richtigen Einstellung des Schneidzeuges zum Tisch iiberzeugt man 
sich d urch Pro bieren mit d iinnem Pa pier (Zigarettenpa pier) ; an allen Stellen miissen 
die Messer gleich gut streifen. Mit dem Papiere priift man auch die Scharfe des 
Schneidzeuges. 

Vor dem Scheren ist das Gewebe zu entknoten. 
N ach dem Scheren biirstet man und naht zum V orschein kommende Fehler 

und Scherlocher aus. 

Die Langschermaschinen fUr Grobleinen und grobere Jutegewebe. 
Bei groberen Leinen- und Jutegeweben ist man yom Sengen des Faserflaumes 

abgegangen, weil grobere Verunreinigungen wie Schabe hierbei nicht entfernt 
werden konnten. Gegenwartig ist zur Herstellung gleichmal3iger Oberflachen 
bzw. zur Milderung des rauhharigen Aussehens solcher Gewebe, wie Wagen­
decken, Segel- und Zeltleinwand, Jutesackstoffe, allgemein das Scheren in Ge­
brauch, nicht nur zum Abschneiden der hervorstehenden Fasern, sondern auch 
zum Entfernen der anhaftenden Schabeteilchen. Der stehenbleibende Faser­
flaum gibt dem Gewebe einen angenehmen weichen Griff und bietet eine giin-
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stige Anhaftungsflache fUr Appreturmittel, die zur Verleihung groBerer Dichte 
und zum Wasserdichtmachen dem Gewebe einverleibt werden. 

Die Leinen- und Jutemaschinen weichen von den Tuchschermaschinen 
wesentlich durch den kraftigen Bau und einige Einzelheiten ab, von welchen 
besonders das gleichzeitige Scheren beider Gewebeseiten, die Schneidzeugab­
hebevorrichtungen und die Zurichtung des Untermessers zu erwahnen sind. 

Die zumeist billigen Gewebe aus Grobflachs- und Jutegarnen werden nicht 
genoppt; darum sind die Schermaschinen mit Hohltischen auszuriisten. 

Die Leinen- und Juteschermaschinen erhalten eine Schnittbreite von 1300 bis 
2500 mm, mit 75 mm starkem Zylinder, 8 bis 12 Bajonettmessern von 500 bis 
750 mm Steighohe, das Untermesser von 90 bis llO mm Breite und 2 bis 3 mm 
Dicke. Zum besseren Erfassen und Fest1,lalten der Fasern im Scherwinkel 

H 

Abb.167. Die Teppichlangschermaschine von Karl Briickners Nachf. 

sind die Messer mit Feilenhieb versehen und an der Schneide glashart gehartet. 
Das Untermesser ist nur wenig gehartet und nicht vollkommen ausgeschliffen, 
so daB die 74 bis Yz mm starken Schneiden dem Ausspringen durch die kraftigen 
Fasern hinreichenden Widerstand entgegensetzen. Die Grobjute- und Grob­
leinengewebe schert man bis auf den Grund und da Jute- und Werggarne niedriger 
Nummer viele UnregelmiWigkeiten, holzige Schabeteilchen und groBe Knoten 
enthalten, ist die Gefahr des Einschneidens von Lochern weitaus groBer als bei 
Tuchgeweben, weshalb man den Doppel- oder Hohltisch von 60 bis 80 mm Breite 
unbedingt beniitzen muB. 

Zur Verbilligung der Arbeit schert man mit zwei Schneidzeugen die Ober­
und Unterseite des Gewebes gleichzeitig; das Gewebe ist demnach iiber das 
erste und unter das zweite Schneidzeug zu fiihren. Da die Schneidzeuge in 
geringem Abstande voneinander gelagert sind, ist die Aushebevorrichtung so 
eingerichtet, daB man mit einem Handgriff beide Schneidzeuge vom Gewebe 
abheben kann. 



Das Scheren. 185 

Die Teppichlangschermaschine mit hangendem Schneidzeug 
dient zum Scheren breiter Tisch-, Sofa- und Kniipfteppiche in den gebrauchlichen 
Breiten bis zu lO m und mehr und jeder Lange. Abb. 167 zeigt das Schema einer 
solchen Maschine von Karl Briickners Nachfolger, Glauchau. Bei zu gro13er 
Schnittbreite des Scherzylinders ist selbst bei gro13erem Zylinderdurchmesser 
ein ruhiger Gang ohne Vibrationen ausgeschlossen; man ging deshalb von den 
breiten Schneidzeugen fiir diese Art von Waren, die zumeist aus groberen und 
harteren Wollen oder Jute erzeugt sind, ab und nimmt nur Schnittbreiten von 2 
bis 2,5 m. Um Gewebe von gro13erer Breite als der Schnittbreite zu scheren, 
muB man nach und nach, sobald eine Schnittbreite fertig geschoren ist, das 
Scheren so oft wiederholen, wie die Schnittbreite in der Gewebebreite enthalten 
ist. Zur bequemen Durchfiihrung dieses Vorganges ist das Schneidzeug auf­
gehangt und der Zwischenraum zwischen demselben und den Gestellen so gro13 
bemessen, daB man die freihangenden, von dem Scherzylinder nicht beriihrten 
Teppichteile auf Walzen fiihren kann. 

Wo es die ortlichen Verhaltnisse zulassen, befestigt man die Traversen zum 
Aufhangen des Schneidzeuges an der Decke oder an den Mauern und wenn dies 
nicht moglich ist, lagert man sie auf massiven, guBeisernen Gestellen. Bei lan­
geren Teppichen hat man am Maschineneingange eine vom FuBboden zum Scher-. 
tisch ansteigende Holzbiihne zur faltenlosen ZufUhrung unter Zuhilfenahme 
weniger Arbeiter. Gewohnlich benotigt diese Schermaschine 3 Arbeiter, namlich 
den Scherer und 2 Hilfsarbeiter zur Fiihrung der iiber den Tischen iiberhangenden 
Teppichseitenteile. 

Der Tisch ti iibergeift mit seinen Enden die seitlich liegenden Leitwalzen l'. 

Die Querscher- oder Transversalschermaschinen. 
Wie schon die Bezeichnung besagt, scheren diese Maschinen das Gewebe in 

der Quer- oder SchuBrichtung; die Schneidstelle des Schneidzeuges liegt demnach 
parallel zur Kettenrichtung. 

Diese Maschinen waren friiher fUr das Kahlscheren haufiger in Anwendung 
und wurden von den Langschermaschinen nach und nach verdrangt, wozu eines­
teils die an diesen angebrachten Vervollkommnungen und Verbesserungen, 
andernteils die geringe Leistung der Querschermaschinen beitrug. Bei den Quer­
schermaschinen ist das Gewebe auf zwei Walzen aufgewickelt; zwischen diesen 
liegt ein Rahmen, auf welchen das Geweb€ gespannt aufliegt. Das Einspannen 
geschieht mittels Schienen, in deren Haken die Gewebeleisten eingestochen wer­
den. Dies geschieht zunachst im ungespannten Zustande, indem die eine Schiene 
feststeht und die andere Schiene mittels Gurten angespannt wird. Die Gurten 
werden auf eine Holzwalze gewickelt, die durch Sperrader an der Riickdrehung 
gehindert werden. Diese Vorrichtung ermoglicht es auch, Gewebe von verschie­
denen Breiten einzuspannen. Das Gewebe kann nur stiickweise geschoren wer­
den, und zwar immer nur eine Lange, welche der Scherzylinderbreite entspricht. 
Nach einigen Schnitten bzw. Fertigstellung der Schur einer solchen Lange 
sind die Gewebeleisten abzuhaken, das Gewebe urn eine Schnittbreite weiterzu­
riicken bzw. aufzuwickeln, anzuspannen, mit den Leisten wieder in die Haken 
einzulegen und nun kann wieder ein Schnitt gegeben werden. Ferner folgt auf 
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jeden Arbeitsgang des Scherzylinders ein Leergang. Diese Arbeitsweise erfordert 
viel Zeit und vermindert die Leistung. Es gibt aber dennoch Arbeiten, die immer 
noch und fast ausschliel3lich auf den Querschermaschinen auszufiihren sind. 
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1. Sind Gewebe mit Diagonal- oder Langenrippen kahl auszuscheren, so 
kann dies nur auf der Querschermaschine geschehen, weil die Messer auch in die 
Vertiefungen zwischen diesen Rippen eindringen konnen. Wesentlich unter­
sttitzt wird dieses Eindringen noch durch die Anwendung eines Vortisches, 
der vor dem eigentlichen Tisch liegt und die Ware zwingt, unter einem sehr kleinen 
Winkel tiber den Schertisch zu streichen (Abb. 168a). 

2. Weiters nimmt man die Querschermaschine zum Ausscheren des Mantels 
und Schlages (V orderende oder Mantelen~e; Hinterende- oder N ummernende 
oder Schlag), wenngleich ein getibter Scherer auch auf der Langschermaschine 
dieselbe Arbeit verrichten kann. Selbstverstandlich muB er dabei das Sttick 
mit der Naht parallel zur Schneidkante des Untermessers ftihren; lauft es 

Abb. 170. Vorderansicht der Querschermaschine nach Abb. 169. 

schrag ein, so werden die Messer beschadigt (tibrigens hat man zum Ausscheren 
von Schlag und Mantel die leistungsfahigeren Schlagschermaschinen). Siehe 
Seite 189. 

3. Auch flir eine vollendete Schur, auch Rundschur genannt, bei feinen 
Strichwaren geht man nach dem Scheren auf der Langschermaschine zur Quer­
schermaschine tiber, damit die Harchen nach zwei aufeinander senkrecht stehen­
den Richtungen abgeschoren werden; nicht um eine gleichmaBiger abgeschnittene, 
sondern eine mit ruhigem Glanz ausgestattete Schnittflache zu erhalten. Beim 
Scheren auf den Langschermaschinen legen sich die Harchen immer ein wenig 
in der Richtung der Schraubenwindung der Messer nieder, wodurch der Schnitt 
schief wird. Schert man das Gewebe auf der Querschermaschine fertig, so ver­
bessert sich der Schnitt durch Abschneiden der scharfspitzigen Haarenden. 

Die Schnittbreite ist zumeist 1,2 m. 
Man unterscheidet zwei Systeme von Querschermaschinen. Gebrauchlicher 

ist die Querschermaschine. mit feststehendem Warenrahmen und fahrbarem 
Schneidzeug. Eine solche Maschine ist in Abb. 169 bis 171 in der Ausftihrung von 
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Karl Briickners Nachfolger, Glauchau, dargestellt. Nachdem sich wegen 
Zuordnung des Untermessers der Scherzylinder nur nach einer Richtung bewegen 
kann, um scherend zu wirken, ist ein Arbeitsgang und ein Leergang bei jedem 
Schnitt zu verzeichnen. 

In der Kettenrichtung ist das Gewebe gespannt durch Anziehen der Waren­
wickelwalzen und Sicherung gegen Riickdrehung durch Sperrwerke. Stahlhaken, 
an nachstellbaren Hartholzleisten befestigt, oder verstellbare Klaviernadel­
leisten dienen zum Spannen des Gewebes in der SchuBrichtung. 

Nach Vollendung eines Arbeitsganges (Schnittes) wird die Maschine selbst­
tatig abgestellt und der Schneidzeugwagen durch ein Handgetriebe in seine 
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Anfangstellung zuriickgefiihrt. Mit Rollen fiihrt sich der Wagen auf den Fiih­
rungsbahnen der guBeisernen Gestellwande. 

Die zweite Art ist die Querschermaschine mit feststehendem Schneidzeug 
und fahrbarem Warenrahmen. Der unruhige Gang des Warenrahmens diirfte 
der Grund sein, warum dieses System weniger Anwendung gefunden hat als 
das erstgenannte. 

Die Maschine hat gewohnlich 1,15 m Schnittbreite und 1,6 m bis 2,00 m 
Warenbreite; ihre Geschwindigkeit betragt 200 minutliche Umlaufe der Haupt­
welle. 

Die Kniipfteppichschermaschine von Karl Briickners Nachfolger, Glauchau, 
ist mit fahrbarem Schneidzeug ausgebildet und wird fiir Schnittbreiten bis 1,5 m 
und in einer Lange bis 15 und mehr m gebaut; sie benotigt zur Bedienung nur einen 
Scherer und einen Hilfsarbeiter. Das Arbeiten ist einfacher und bequemer als auf 
der Kniipfteppichschermaschine mit hangendem Schneidzeug. Die Anschaffungs­
kosten sind groBer, machen sich aber in wenigen Jahren durch die Ersparnisse 
an Arbeitslohn bezahlt. Der Teppich wird auf einer Maschinenseite gerollt vor­
gelegt, iiber fixierbare Stiftenwalzen und Holztisch gefiihrt und stiickweise ge­
schoren. Nach jedem Schnitt biirstet man den beim Riicklauf des Scherzylinder­
wag ens niedergelegten Flor mit einer Handbiirste auf und stellt das Schneid­
zeug ein wenig tiefer. Mit Beendigung der Schur eines Stiickes iiberwickelt man 
den Teppich durch Drehen der Stiftenwalzen mit Handkurbeln und fixiert ihre 
Stellung mit Sperrklinke und Sperrad. Die Wagenbewegung wird am Ende des 
Wagenweges automatisch eingestellt. Die Wagenriickbewegung besorgt ein 
besonderes von Hand aus einstellbares Getriebe. 

Die Schlagschermaschine von Karl Briickners Nachfolger, Glauchau, 
dient zum Scheren des Stiickvorder- und -hinterendes (Mantel und Schlag). 
Diese Enden konnen auf der Langschermaschine wegen der Gefahr der Messer­
beschadigung beim Anlaufen der Zylindermesser an die Naht nicht ausgeschoren 
werden. Friiher wurden die Stiickenden auf den Querschermaschinen geschoren. 
Aber die Vorarbeiten hierfiir sowie das Aufwickeln de~ Ware auf einem der 
Warenbaume, dann das t!berwickeln auf den zweiten Warenbaum, nahmen viel 
Zeit in Anspruch und erforderten zwei Arbeiter. 

Die Schlagschermaschinen werden auch mit einseitig freiliegendem Tisch 
ausgefiihrt, so daB das Stiickende bequem zwischen diesem und dem Schneid­
zeug eingefiihrt werden kann. Das von der Langschermaschine in getafeltem 
Zustande kommende Gewebe legt man auf den fahrbaren Warentisch und fiihrt 
es von diesem durch das offene Seitengestelle in das Schneidzeug ein, was ein 
Arbeiter besorgen kann. Fiir groBere Betriebe und Lohnappreturen bietet 
die Schlagschermaschine auBerordentliche Vorteile. Die Schnittbreite ist 500 mm, 
die Maschinenlange 3,275 m, die Breite 1,27 m. Die Hauptwelle macht minut­
lich 200 Touren, der Kraftbedarf ist etwa 1/10 PS. 

Die Herstellung von Mustern durch Scheren. Das Einscheren von Mustern 
in flor- und veloursartigen Geweben ist nur 'ielten in Anwendung zu finden. 
Erst nach dem Fertigscheren auf der Langschermaschine iibergibt man das Ge­
webe der Effektschermaschine. Dieses muB bei Langschermaschinen, wo ein­
fache streifenformige Muster in der Kettenrichtung eingeschoren werden konnen, 
sehr langsam durch die Maschine laufen, urn mit einem Schnitt das zu erzeugende 
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Muster fertig zu scheren; es wiirde zu Fehlern Anla13 geben, wenn man das Ge~ 
webe mehrere Male durch die Maschine fiihren wiirde, urn etwa den Effekt starker 
hervorzuheben. Selbst die kleinste axiale Bewegung des Scherzylinders mu13 
verhindert werden, wenn Langsstreifen eingeschoren werden sollen. 

Das Einscheren von Langsstreifen ist nur mit Schablonen ausfiihrbar, 
die an den vollen Stellen die Faserdecke niederdriicken und der Einwirkung 
des Scherzylinders entziehen, wahrend die vorstehenden Fasern abgeschnitten 
werden. Durch Dampfen nach dem Scheren richten sich die niedergelegten, 
ungeschorenen Fasern auf und bilden das hochflorige Muster. 

Querstreifen sind mit gleichgestalteten Schablonen auf der Transversal­
schermaschine oder mit Hebe- und Senkvorrichtungen des Schneidzeuges der 
Langschermaschine herstellbar. Mit der letzten Einrichtung fallen die Quer­
streifen nicht scharf abgegrenzt aus. Durch die Kombination von langs- und 
querstreifig geschorenen Geweben entstehen eingeschorene Karos. 

Schermuster kann man auch durch besondere Ausfiihrung des Tisches erhalten. 
Verwendet man einen gezahnten Tisch, so erhalt man Langsstreifen; ein mittels 
Exzenters parallel zur Laufrichtung des Gewebes hin und her bewegter Tisch 
ergibt Querstreifen, wahrend man mittels einer Reliefwalze an Stelle des Tisches 
figurierte Muster einscheren kann. Die Querstreifen konnen zweckma13ig auch 
mit auf und ab bewegbarem Tisch erhalten werden. Das Mustereinscheren ist 
nur bei diinnen Florgeweben, wie leichten Velours, Samten u. dgl., durchfiihrbar. 

5. Das Sengen. 
Das Sengen ist ein AppreturprozeB fiir kahl zu appretierende Gewebe zur 

vollstandigen Beseitigung des Faserflaumes von den Gewebeflachen durch Ab­
brennen mittels gliihender Eisen- oder Kupferplatten oder mittels einer nicht 
leuchtenden Gasflamme (Bunsenbrenner). Es wird in den Fallen angewendet, 
in denen durch das Scheren der gewiinschte Kahleffekt nicht zu erreichen ist, 
wie z. B. bei Stoffen mit Langs-, Quer- und Diagonalrippen (Schragrippe, Adria­
bindungen, Gabardine, gemusterte Ripse, Kopergewebe, Waffelbindungen), 
aus Wolle, Halbwolle, Baumwolle und Seide, bei allen Jacquardgeweben, Mobel­
stoffen mit erhabenen Dessins. Fiir billige Gewebe, wo das Scheren sich weniger 
wirtschaftlich erweist, verwendet man das Sengen, weil die Warengeschwindig­
keit hierbei weitaus groBer, bis zu 50 m minutlich, sein kann, wodurch sich der 
Arbeitslohn betrachtlich verbilligt. Das Noppen entfallt hierbei ganz. 

Namentlich in der Leinen- und Baumwollwarenappretur sengt man vor dem 
Bleichen alle besseren Qualitaten; der durch das Sengen hervorgebrachte gelb­
liche Stich wird durch das Bleichen beseitigt. 

Stiickfarbige, kahl zu appretierende, leichte Kammgarn-, Halbkammgarn­
und Liistergewebe, Futterstoffe u. dgl., sengt man vor dem Farben, damit sich 
der Faserflaum wahrend dieser Arbeit und wahrend des Waschens nicht verfilzen 
und man eine vollstandig faserfreie, glatte Oberflache herstellen kann. Zu 
diesen Geweben zahlt eine groBe Zahl der Gera-Greizer Artikel wie Kaschmir­
stoffe, Tibets, Damenjacquards (schwarz und in bunten Farben). 

Nach dem Farben wird bei manchen Geweben neuerdings gesengt, urn den 
hierdurch wieder hervorgebrachten Faserflaum zu beseitigen. 
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Stuckfarbige Mobelstoffe, wie z. B. Satins, Ripse, Croises, sengt man vor und 
nach dem Farben. 

A uch bei strahnfar bigen Mobelstoffen besteht keine Gefahr fur die­
Farben, wenn man mit 
entsprechend hoher 
Geschwindigkeit das 
Gewebe an der Seng­
stelle voruber bewegt. 

Um beim Flam­
mensengen gut und 
rasch sengen zu kon­
nen, solI das Gewebe 
der Sengmaschine trok­

ken ubergeben werden, 1~~8~~ 
zu welchem Zwecke 0 
man am Maschinen­
eingange auch dampf­
geheizte Vortrocken­
trommeln anbringt. 

N ach dem Sengen 
krabbt man Woll- und 
Halbwollgewebe zum 
Entfernen des Seng. 
geruches und zum Fi­
xieren der W ollfaser, 
damit diese beim Far­
ben nicht allzu stark 
eingehen und einen 
besseren, dauerhafte-
ren Glanz erhalten. 

Sengmaschinen mit 
gluhenden Eisen- oder 
Kupferplatten nennt 
man Plattensengen 
(Abb. 172), solche zum 
Abbrennen der Har­
chen mittels Gasflam­
men heiBen Gas- oder 

Flammensengen 
(Abb.175). Abb. 172. Die Plattensenge (Zittauer Maschinenfabrik). 

Die Plattensengen. 
Die Plattensengen sind vornehmlich fur glatte, dichtgewebte, 

Waren brauchbar, da sie nur die Harchen an der Gewebeoberflache abbrennen 
und nicht in die Tiefe, geschweige denn in die Poren der Gewebe wirken. Fur 
schuttere Gewebe (Voiles, KongreBstoffe, manche Drehergewebe) und solche mit. 
erhabenem Bindungseffekt (Ripsbindungen, Waffelbindungen u. dgl.) kommt nur 
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die Gassenge in Betracht, weil die Gasflamme auch in die Tiefe und in die Gewebe­
liicken eindringt. 

Bei manchen Geweben, auch solchen von dichterer Einstellung, wird auf der 
Plattensenge infolge des Gleitens iiber die Sengplatte eine Art Liister (Glanz) 
hervorgerufen. Da hierbei in den Gewebevertiefungen der Faserflaum mehr oder 
weniger stehen bleibt, haftet bei einseitig zu appretierenden Geweben auch das 
Appreturmittel besser an. 

Die Plattensenge der Zittauer Maschinenfabrik ist in Abb. 172 
dargestellt. Das Gewebe ist an Vorlaufertiichern von solcher Lange befestigt, 
daB sie iiber die Sengplatte P (A~b. 172) hinwegreichen. Vom Warenhaspel H 
kommt es iiber Leitwalzen l, Loschschienen 18, Abhebestangen 8 und Sengplatte P 
zum anderen Haspel. 

CJ 

I 
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Abb. 173. Die Doppelplattensenge fiir Naphthaheizung (Zittauer Maschinenfabrik). 

Es wird iiber die rotgliihende Eisen- oder Kupferplatte mit groBer Geschwin­
digkeit so oft hin- und her gewickelt, bis erfahrungsgemaB aller Faserflaum 
entfernt ist. Hervorragende Fadenenden und Knoten beginnen zu glimmen und 
verlOschen beim Streichen an den Loschschienen, die dadurch das Locherein­
brennen verhindern. Um die beriihrte Flache der Sengplatte zu regeIn, sind die 
Loschschienen mittels eines Zahnstangengetriebes vertikal verstellbar. Die 
ebenfalls verstellbaren Biirsten bii heben den Faserflaum fiir einen klaren Seng­
effekt aus den Gewebeflachen heraus und biirsten gleichzeitig den Sengstaub abo 

1st die Sengplatte zu heiB und dadurch die Gefahr des Ansengens oder Durch­
brennens des Gewebes vorhanden, so hebt man durch Ziehen an den Rebeln 11, 
die Abhebestangen 8 und mit ihnen das Gewebe von der Sengplatte ab; das gleiche 
geschieht bei der Umsteuerung, welche nicht so rasch vor sich gehen kann, daB 
mcht ein Durchbrennen moglich ware, wenn das Gewebe mcht abgehoben wiirde. 

Zum Ableiten der Senggase und des sich bildenden Wasserdampfes beim 
Feuchtsengen sowie eines Teiles des Sengstaubes hat man iiber der Sengmaschine 
einen ins Freie fiihrenden Abzugtrichter T. 
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Das Anheizen der Sengplatte P erfordert etwa 1 Std., wahrenddessen die Seng­
platte gegen Abkiihlung zu schiitzen ist, was durch Abdecken mit dem Schutz­
schirm S geschieht. Der Rost, etwa 400 mm unter der Sengplatte, wird mit 
Kohle beschickt. Wahrend des Hin- und Herfiihrens des Gewebes iiber die 
Sengplatte, wobei es von einem Haspel auf den anderen iiberwickelt wird, ist 
der abzuwickelnde Haspel zu bremsen, urn die Ware zu spannen; auch ist fUr 
eine faltenfreie Fiihrung Sorge zu tragen, damit keine ungesengten Stellen durch­
gehen und auch ein Durchbrennen der Ware verhiitet wird. 

Die Sengplatte fUhrt man auch wellenformig mit mehreren Sengstellen aus. 
Zur Erhohung der Leistung stellt man mehrere Plattensengen zu einer Batterie 

zusammen. Eine Doppelplattensenge mit Naphthaheizung der Zittauer Ma­
schinenfabrik zeigt die Abb. 173. 

Abb.174. Die Zylindersenge (Zittauer Maschineniabrik). 

In Abb. 174 ist eine Zylindersenge der Zittauer Maschinenfabrik 
dargestellt. Die Ware wird iiber einen von innen geheizten, dickwandigen Kupfer­
zylinder gefiihrt. Wie aus der Zeichnung ersichtlich ist, ermoglicht der Zylinder 
zwei Sengstellen, erreicht also die Leistung einer Doppelplattensenge; auch kann 
der Zylinder angetrieben werden, so daB eine Reinigung der Sengstelle wahrend 
des Ganges moglich ist. Der Sengeffekt kann durch Anstellwalzen geregelt werden. 

Das Sengen mit Gas. 
PreBt man durch einen feinen Schlitz eines geschlossenen GefaBes ein Ge­

misch von Gas und Luft und tritt dieses Gasluftgemisch zur Entziindung, 
so entsteht eine nichtruBende, blaulich brennende Stichflamme von groBer Hitze. 
Eine solche Flamme ist zum Abbrennen des Faserflaums geeignet, da sie das 
Gewebe nicht durch RuB verunreinigt. Sie tritt auch in die tiefliegenden Stellen 
des Gewebes ein und dringt sogar durch die Poren des Gewebes hindurch. 

Das Sengen mit Gas eignet sich daher fiir Gewebe mit Langs- und Querrippen 
(Ripse), mit Diagonalrippen (Adriabindung, Gabardine), Struckgewebe, Piques 

Bergmann, Appretur. 13 
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und waffelbindige Stoffe, fUr Gewebe mit aufgeworfenen Dessins, aber auch fUr 
aIle glatten Baumwoll-, Halbkammgarn- und Kammgarngewebe, fiir Mobel­
stoffe aller Art, Seiden- und Halbseidengewebe, wenn es sich um die Erzielung 
einer vollkommen glatten und faserflaumfreien Gewebeoberflache handelt. 

Stiickfarbige Satins, Futterstoffe, Kammgarnkleiderstoffe gehen nach dem 
Sengen auf der Gassenge zum Waschen, NaBdekatieren, Briihen und kommen 
in feuchtem Zustande zur Plattensenge, wobei sich durch das Sengen im 
feuchten Zustande ein glatter Sengeffekt mit Glanz einstellt. 

Samuel Hall solI bereits im Jahre 1817 Leuchtgas zum Sengen in Verwendung 
genommen haben. 

Aber auch Sengapparate mit Weingeist- oder Alkoholflammen wurden ver­
sucht, bewahrten sich aber wegen der ruBenden Flamme nicht. 

! 
I 
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Abb. 175. Die Gas- oder Flammensenge mit Vortrockentrommel (Zittauer Maschinenfabrik). 

An allen neueren Gas- oder Flammensengen besteht die Sengvorrichtung 
aus einem Schlitzbrenner, welcher iiber die ganze Gewebebreite reicht und eine 
ebenso breite Gasstichflamme erzeugt, an der das Gewebe mit 15 bis 50 m minut­
lich vorbeigefUhrt wird. 

Man beniitzt Leucht- und Benzingas, mit einer entsprechenden Menge atmo­
spharischer Luft gemischt, um eine nicht ruBende Flamme zu erhalten. 

Die wichtigsten Bestandteile der Gassenge sind die Apparate zur Erzeugung 
des Gas- und Luftgemisches. Um eine geniigend lange Stichflamme zu erhalten, 
fUhrt man gepreBte Luft zu; die Kompression kann nach Erfordernis geregelt 
werden. Die 1\'Iischung geschieht erst in dem Augenblick der Entziindung und an 
der Austrittsstelle der Sengflamme, da sonst eine Explosion (Verpuffung oder 
Ziindschlag) entsteht. 

Mit Leuchtgas laBt sich eine kraftiger wirkende Stichflamme erzeugen als mit 
Benzingas. Letzteres wird nur dort in Gebrauch genommen, wo Leuchtgas nicht 
vorhanden ist, wie z. B. in entlegenen Appreturanstalten. Das Benzingas oder 
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Gasolin erzeugt man in aus Eisen- oder Kupferblech her­
gestellten Gasolinapparaten durch Verdunsten von Benzin ; 
auf diese Apparate wird spater noch naher eingegangen. 

Die atmospharische Luft muB frei von mechanischen 
Verunreinigungen sein, weil die Schlitz brenner sich sonst 
verstopfen und eine ungleichmaBige Stichflamme sowie 
Sengstreifen verursachen; auch vermindert das oftmalige 
Reinigen der Brennerschlitze die Leistung. Das Luft­
zufiihrrohr muB daher iiber Dach gefiihrt und gegen 
Regen oder Schnee durch eine kegelformige Blechhttube 
geschiitzt sein. Die Reinigung der Brennerschlitze ge­
schieht mittels diinner Stahllamellen. 

195 
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Die groBte Verbreitung hat die Gassengmaschine 
in der Leinen- und Baumwollwarenappretur 
gefunden. Fiir Bleichware ist das Sengen die erste 
Arbeit, die nach dem Weben vorgenommen wird; dann 
erst werden die Gewebe dem Bleichen, Chloren, Sauern, 
Was chen und Farben iibergeben. Damit schon der erste 
Schlitz brenner sengend und nicht etwa beifeuchterWare 
nur trocknend wirkt, ist es an allen Gassengmaschinen 

Abb. 176. Die Gassenge mit 
fiir Gewebe aus pflanzlichen Faserstoffen zweckmaBig, 4 Brennern (nach Abb. 175) 

eine V ortrockentromme1 anzubringen. fiir zweiseitiges Sengen. 

Eine Gassenge mit Vortrockentrommel fiir Leinen- und Baum­
wollwaren von der Zittauer Maschinenfabrik ist in Abb. 175 dargestellt. 

Abb. 177. Die Gassengc von Moritz Jahr. 

Die Warenfiihrung geht iiber die Vortrockentrommel Z und iiber Leitwalzen 
an den 4 Brennern Bl bis B4 vorbei, durch den Dampfkasten (Loschkasten) D 
hindurch und wird schlieBlich abgetafelt. Die Spannriege1 8p sorgen fiir falten­
lose Gewebefiihrung. Das erste Zugwalzenpaar z-d bildet gleichzeitig em 

13* 
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Loschwalzenpaar zum Ablo­
schen glimmender Knoten- und 
Fadenteile. Fur einen besseren 
Loscheffekt ist z mit Filz oder 
Plusch uberzogen, wodurch 
auch eine bessere Zugwirkung 
entsteht; dies gilt auch fUr das 
Abzugwalzenpaar zl-d1 . 

Die Brenner Bl bis B4 be­
stehen aus zwei miteinander 
verschraubten, guBeisernen 
Schienen, die an der Oberseite 
einen feinen Schlitz frei lassen. 
Sie sind drehbar gelagert und 
konnen rasch yom Gewebe 
abgewendet werden, wenn die 
Gefahr des Versengens oder 
Durchbrennens zu befUrch­
ten ist. 

Die Brenner sind mittels 
einer Stopfbuchse an ein Knie­
stuck und im weiteren mittels 
Hahnen an die Luft- und 
Gasleitung angeschlossen; die 
Hahnoffnung ist an einer Skala 
ablesbar. 

Unmittelbar vor den Bren­
nern sind im Kniestutzen die 
Injektordusen zur Mischung 
von Gas und Luft eingebaut, 
damit das Gasluftgemisch kurz 
vor Eintritt in den Brenner 
sich bildet und Ruckschlage 
brennenden Gases in die Gas­
und Luftleitungen verhutet 
werden. Man hat es auch in 
der Hand, die Brenner einzeln 
abzuschalten. 

Das Ansaugen und Kom­
primieren der Luft geht von 
dem Kapselgehlase (Roots 
Blower) aus, das die Luft 
in einen Windkessel druckt. 
Dieser verhindert etwa auf­

tretende StoBe. und gewahrleistet eine gleichbleibende Pressung, was fUr eine 
gleichmiWige Stichflamme und ein gleichma13iges, spars ames Sengen unerlaB­
lich ist. 
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Das Gewebe fiihrt man an den Sengstellen freischwebend iiber Leitwalzen, 
wodurch jede Abkiihlung des Gewebes an der Sengstelle entfiiJIt und eine betracht­
lichere Sengwirkung erreicht wird. Fiir W 011- und Halbwollgewebe, sind zur Be­
seitigung des Sengstaubes von den gesengten Gewebeoberflachen noch ein bis 
zwei umlaufende Biirstwalzen angeordnet. 
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Abb. 179. Die Gassenge (Vorderansicht) mit Abdcckung des Brenners. 

Abb.1S0. Der Brenner einer 
Gassenge (Querschnitt). 

Abb. lSI. Das GebUisc Hir das Gas-Luftgemisch. 

Die Regulierung der Warengeschwindigkeit erfolgt unter Beriicksichtigung 
leicht und schwer sengbarer Gewebe durch Planscheiben-Konusscheibenfriktions­
vorgelege oder durch Stufenscheibenvorgelege, in neuerer Zeit durch Rader­
kasten oder Reguliermotor. 

Man verbindet mit der Gassenge auch die zweikastige Annetz- und 
Sauremaschine, wenn Leinen- oder Baumwollwaren unmittelbar nach dem 
Sengen fUr das Auskochen vorzubereiten sind. In neuerer Zeit geschieht die 
Reinigung nach dem Sengen mit Diastafor, wozu dann auch ein Bottich geniigt. 
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Die in Abb.175 dargestellte Sengmaschine sengt mit 4 Brennern die rechte 
Warenseite. 

Wird das Gewebe in derselben Maschine von unten kommend (Abb. 176) 
nach oben an den Brennern vorbeigefUhrt, so sengen die Brenner B 1, B2 die 

Abb. 182. Olgasanlage, System Schiittig (Zittauer Maschinenfabrik). 

rechte, die Brenner Ba, B4 die linke Warenseite; man erhalt gleiche Sengwirkung 
auf beiden Gewebeseiten, wie dies fUr beidrechte Gewebe notwendig ist. 

Die Gassenge von Moritz J ahr in Gera (Abb. 177) unterscheidet sich von 
der vorher beschriebenen AusfUhrung durch die wassergekiihlten Sengwalzen 
aus Messingblech; diese sind wahrend des Sengens durch Wasser gekiihlt zu hal­
ten, damit sie sich nicht durchbiegen. Sie haben den Nachteil, daB sie schwitzen 
und ziemlich viel Wasser verbrauchen, ganz abgesehen von der zugehorigen Wasser­
rohrleitung. Fur Woll-, Halbwoll, Seiden- und Halbseidengewebe genugen zum 
Loschen glimmender Teile die als Loschwalzen mit Filzuberzug ausgebildeten 
Zugwalzen. Fur Baumwollgewebe sieht man noch einen Dampfloschkasten vor. 
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Die Abb. 178 zeigt Warenfiihrungen mit vier Brennern fur verschiedene 
Sengeffekte auf den beiden Gewebeseiten, wie dies bei Baumwollwaren erfor­
derlich ist. 

Wirken alle vier Brenner auf einer Warenseite, so handelt es sich urn das 
Sengen von Gewebe mit ausgesprochener rechter und linker Warenseite; es 
wird dann nur die rechte Seite gesengt (Abb. 178a). 

Drei Brenner rechts, ein Brenner links dienen fiir Gewe be mit ausgesprochener 
Rechtsseite, die aber auch noch linksseitig leicht gesengt werden sollen (Abb.178 b). 

Fiir beidrechte Gewebe fiihrt man das Gewebe so, daB zwei Brenner auf jede 
Warenseite einwirken (Abb.178c). Fiir das Sengen verschieden breiter Waren 

Vorlrockenfrommel 
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Abb. 183. Gassenge fiir Sauggas (Zittauer Maschinenfabrik). 

sowie zur Vermeidung von Gasverlusten sind an den Brennern verstellbare Schieber 
angebracht, welche bis an die Gewebeleisten anzustellen sind und die seitlich 
yom Gewebe liegenden Teile des Brennerschlitzes abdecken (Abb.179). 

In Abb. 179 ist auch die Bildung des Gas-Luftgemisches veranschaulicht, das 
durch ein Gebliise den Brennern zugeleitet wird. Die Sengwalzen werden mit 
Wasser gekiihlt (vgl. auch Abb. 177). Die Einrichtung des Brenners ist aus 
Abb. 180 zu ersehen; die beiden miteinander verschraubten und abgedichteten 
Teile lassen oben einen Spalt frei, den Brennerschlitz. Das GebHise ist ein 
Kapselgebliise oder Roots Blower (Abb. 181), das eine gleichbleibende Zufiihrung 
des Gas-Luftgemisches gewiihrleistet. Dies ist eine Voraussetzung fiir gleich­
bleibende Temperatur der Sengflamme und fiir gleichmiiBiges Sengen; auch wird 
dadurch dem RuBen der Sengflamme vorgebeugt. 

Steht Leuchtgas nicht zur Verfiigung, so erzeugt man das Gas (Gasolin) 
aus 01 oder Benzin in eigenen Gasolinapparaten oder Olgasanlagen. Eine 
solche Anlage nach System Schiittig, ausgefiihrt von der Zittauer Maschinen-
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LlIflgeb/dse 

Abb. 184. Gassenge, Sonderbauart fiir Seidengewebe 
(Zittauer Maschinenfabrik). 

fabrik,zeigt die Abb.182. Eine Fliigel. 
pumpe hebt das 01 aus dem OlfaB in 
den Fiillbehalter, aus welchem es 
zum Vergaser flieBt. Die Vergasung 
geschieht mittels Dampf, worauf das 
01 mit Luft gemischt und dem Gas· 
mischgefaB zugeleitet wird. Die An· 
lage wird zweckmaBig der Sengma. 
schine vorgebaut, so daB das Gas 
unmittelbar den Brennern zugefUhrt 
werden kann. Die Abb. 183 zeigt eine 
Gassenge fUr Sauggas in der Aus· 
fUhrung der Zittauer Maschinenfabrik. 

Abb. 184 und 185 stellen zwei 
.sonderbauarten von Gassengen der 
Zittauer Maschinenfabrik vor, und 
zwar Abb.184 fUr Seidengewebe und 
Abb. 185 fUr Velvets. Die Maschine 
nach Abb. 184 ist fUr einseitiges und 
zweiseitiges Sengen eingerichtet und 
lauft mit 25 bis 75 m Warengeschwin. 
digkeit; die Maschine nach Abb. 185 
ist nur fUr einseitiges Sengen ein· 
gerichtet und arbeitet mit 60 m 
Warengeschwindigkeit. 

6. Das Ratinieren, :Frisieren 
und Wellinieren. 

Eine besondere Ausriistung in der 
Appretur erfahren gewisse wollene, 
langhaarige Mantelstoffe, Miitzenstoffe 
und Fellimitationen dadurch, daB die 
Gewebe nach einer sorgfaltigen, im 
Noppen, Waschen, Walken, Rauhen 
und Scheren bestehenden Vorappretur 
zwischen zwei mit Pliisch iiberzogenen 
Platten unter mehr oder weniger star· 
kern Drucke gerieben (frottiert) wer· 
den, wodurch sich die aufgerauhten 
Harchen j e nach der Bewegung der 
Reibungsplatten zu Knotchen, Flock. 
chen und Zopfchen zusammendrehen 
oder in Wellen legen. Die auf diese 
Art hergestellten Gewebe bezeichnet 
man allgemein mit Ratines, welche 
nach der Eigenart des Gewebes und 
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des Ratinemusters verschiedene Namen fUhren, wie Perlratine (Flocken- und 
Perlstoffe), Langsratines (Langswellines, welline a long), Querratines (Quer­
welline, welline a travers), Diagonalratines (Diagonalwellines). Auch die Mou­
tonnes oder Pelz­
stoffe, das sind Schaf­
fellimitationen und 
Gewebe mit floconne­
artigem Geprage un­
terzieht man dem 
Ratinieren. 

Das Ratinieren 
oder Frisieren (letz­
tere Bezeichnung be­
zieht sich auf das 
Anordnen der Har­
chen zu einfachen 
Mustern) hesteht im 
wesentlichen im Rei-

ben oder Frottieren ""~~~~~~~~~~~~~~===~~~=== der Gewebe im gut-
vorgerauhten Zu-
stande zwischen zwei 
widerstandsfahigen 

elastischen Platten 
von 400 bis 450 mm 
Breite unter mehr 
oder weniger starkem 
Druck. Die eine 
Platte (der Ratinier­
tisch) ist an den Ge­
stellwangen der Ma­
schine befestigt, die 
andere, die eigent­
liche Reib- oder Frot­
tierplatte, in zwei auf-

. einander senkrecht 
stehenden Schlitz en 
mittels Exzenter be­
wegbar. Zwischen die­
sen Platten laBt man 
das Gewebe mit sehr 
geringer Geschwin- Abb.185. Gassenge, Sonderbauart fiir Velvets (Zittauer Maschinenfabrik). 
digkeit von 0,3 bis 
0,5 m je Minute in straff gespanntem Zustande 3 bis 6mal durchlaufen. Die 
untere Platte (Ratiniertisch) ist mit Pliisch, Filz oder Tuch, die obere mit 
Pliisch, Tuch oder Gummi iiberzogen; auch kann sie mit einer Biirstenplatte 
ausgeriistet sein. 
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Eine Ratinier­
und Wellinierma­
schine mit einer ein­
fachen und beq uem 
verstellbaren Ein­
richtung fiir die ver­
schiedenen Bewe-

gungsarten der 
Ratinierplatte von 
E. Gessner, zeigt 
Abb. 186. Das Ge­
webe wird iiber den 
Spannriegel 8p und 

eine gebremste 
Kratzenwalze kl un­
ter straffer Span­
nung zwischen dem 
Ratiniertisch ti und 
der Frottierplatte P 

'" hindurch geleitet r.; 
c und von der durch 
~ ein Schaltwerk be­
.s tatigten Kratzen-1 walze k2 abgezogen. 
.. Der Schlagfliigel t :s verhindert das Auf-
~ wickeln auf der 
~ Kratzenwalze k 2• 

Die Frottier-
~ platte P ist an den 
00( beiden Enden mit 

Ketten aufgehan­
gen, die an dreh­
und feststellbaren 
Segmenten befestigt 
ist. Diese Anord­
nung ermoglicht die 
Reglung des PreB­
druckes zwischen 
den beiden Platten. 

Zur Bewegung 
der Frottierplatte 
P sind auf der 

Hauptwelle Hw 
(Abb. 186b) die Ke­
gelrader K r 1 be­
festigt und im Ein-
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griffe CObersetzung = 2: 1) mit den Kegelradern Kr2 auf den Vertikalwellen Vw 
(Abb. 187), welche am oberen Ende exzentrisch einstellbare Zapfen e (Abb. 187) 
tragen. Diese fiihren sich mit Gleitstiicken in verstellbaren Schlitzen, der in 
den Plattenenden dreh-
bar gelagerten Zahn­
rader. 

Fiir die jeweilige Ver­
stellung der Parallel­
fiihrungen der Frottier­
platte sind mit den eben 
erwahnten Zahnradern 
solche von gleicher 
Zahnezahl (z' = zIt = 30) 
vermittels eines Zwi­
schenrades (z = 6) un­
tereinander in Eingriff. 
Die Parallelfiihrungen 
bestehen aus den in den 
Naben der Stirnrader z' 
eingeschnittenen Schlit­
zen 8, die sich an den 
feststehenden, drehba­
ren Bolzen i, gelagert 
an den Gestellswanden 
G, fiihren. Die Exzentri­
zitat der Zapfen e ist fiir 
die verschiedenen Ra­
timleffekte von 4 bis 
7 mm einzustellen, zu 
welchem Zwecke die 
Zapfenplatten p um den 
Bolzen 0 dreh bar und de­
ren Lage mit der Schrau­
be n feststellbar ist. 

Die beiden Schlitze 8 

und 8 1 sind senkrecht 
zueinander eingestellt. 

In den nachstehen­
den Ausfiihrungen sollen 
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die zugeordneten Stellungen der Fiihrungs- und Kurbelzapfenschlitze sowie die 
Exzentrizitat der Kurbelzapfen eingehender dargelegt werden. 

Fiir den eigentlichen Ratine, auch Perlratine genannt, ist das Gewebe 
in zumeist 8bindigem SchuBatlas auf der rechten Warenseite mit 1 oder 2 Unter­
schiissen auf 1 OberschuB hergestellt. Solche Gewebe dienen als Wintermantel­
stoffe. Nach einer guten Walke rauht man wegen besserer Beaufsichtigung 
auf der einfachen Rauhmaschine. Gerauht wird der SchuB mit deutschen Disteln. 
Der OberschuB soIl nicht zu stark gedreht sein. Wahrend des Rauhens solI das 
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Gewebe gut handfeucht sein. Durch das Rauhen der Linksseite faUt die Ware 
weicher aus. Zum Herausheben der aufgerauhten Harchen geht man nach dem 
Rauhen zum Klopfen tiber und fiihrt das Gewebe womoglich von der Klopfmaschine 
unmittelbar in die Spann-Rahm- und Trockenmaschine ein. Nach dem Scheren 

• bb. I ~. 
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Abb.188d. Fur Diagonalwelline. 
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Abb. 188. SteHung der Frottierplatte. 

auf der Langscherma­
schine solI die Haar­
decke etwa 3 mm hoch 
sein. Hierauf wird ge­
biirstet und alsdann das 
so vorbereitete Gewebe 
ratiniert. 

Durch diesen Appre­
turvorgang werden die 
Haarezu gro13eren kugel­
formigen Zotten zusam­
mengedreht. Die Frot­
tierplatte ist mit Tuch 
zu fiittern; sie mu13 sich 
in einer Kreisbahn bewe­
gen. Zu diesem Zwecke 
werden die Stifte i ent­
fernt und das Gleitstiick 
im Schlitze 8 1 durch Ein­
lagstiicke und Schrauben 
festgestellt. Die Einlag­
stiicke sind schraffiert 
angedeutet (Abb. I88a). 
Die Exzentrizitat solI 
ungefahr 4 mm sein. Man 
ratiniert dreimal nach­
einander, spitzt auf der 

Querschermaschin e 
(Straffscherer ohne Vor­
tisch) und lal3t das Stiick 
nochmals 3mal durch 
die Ratiniermaschine 

laufen. Der nebengezeichnete Ratineeffekt von perlartigem Aussehen (Abb.188e) 
wird um so schOner, je feiner die Wolle und je dichter die Haardecke ist. 

Die Wellinestoffe sind gleichfalls Winterpaletotstoffe, die in der Weberei 
wie die Ratines hergestellt sind. Bei billigen Qualitaten nimmt man die Kette 
aus Baumwolle- oder Leinengarn. 1m Aussehen weichen sie von den Ratines 
insofern ab, als die Harchen nicht zu Knotchen, FlOckchen oder Perlen, sondern zu 
gekrauselten, wellenformigen Haarstrahnchen verdichtet werden. Je nach deren 
Verlauf in der Ketten-, Schul3- oder Diagonalrichtung fiihren sie die Namen 
Langs-, Quer- und Diagonalwellines. Die Appreturvorarbeiten vor dem Rati­
nieren sind die gleichen wie fiir Ratines. Der Rauhstapel mul3 etwas hoher, etwa 
4 mm sein. Man ratiniert 3mal hintereinander mit Gummibelag der Frottier-
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platte, um die Wellen moglichst fest und haltbar zu machen, spitzt auf der 
Querschermaschine und ratiniert neuerdings 3 mal. 

Fur Langswellines stellt man die Langsachse der Fuhrungsschlitze in die 
Mittellinie der Frottierplatte und gibt den Kurbelzapfen e eine Exzentrizitat 
von 4 bis 4Yz mm (Abb.1SSb). Der sich ergebende Effekt ist in Abb. ISSb links 
unten gezeichnet. 

Querwellines erhalt man in gleicher Art, nur mit einer anderen SteHung 
der ParaHelfuhrungen der Frottierplatte. Diese mussen senkrecht zur Mittellinie 
stehen (Abb. ISSc). 

Diagonalwellines, in manchen Industriegegenden Biber genannt, be­
handelt man mit Ausschlu3 des Klopfens bis zum Trocknen wie Ratines. Nach 
dem Trocknen pre13t man ohne vorhergehendes Scheren unter starkem Drucke 
auf der Muldenpresse, dekatiert 5 Minuten und la13t das Gewebe, auf der Walze 
gewickelt, abkuhlen. Hierauf verstreicht man in vollem Wasser, la13t im Wickel 
abtropfen und trocknet das Gewebe. Eine zweimalige Passage auf der Velours­
hebemaschine und 10 bis 12 Schnitte auf der Langschermaschine geben der Ware 
ein pluschartiges Aussehen. Die Stapelhohe solI 5 mm sein. 

Fur die ersten beiden Durchgange durch die Ratiniermaschine ist die Frottier­
platte mit Burstendeckel zu belegen, die aber nicht allzu fest auf die Ware 
gepre13t werden durfen. Die Schlitze 8 zur Parallelfuhrung der Frottierplatte 
sind senkrecht zu dem Diagonaleffekt zu stellen, die Exzentrizitat ist 6 bis 7 mm 
zu nehmen (Abb. ISSd). Durch diesen Ratiniervorgang verfilzt man die Haare 
in diagonal verlaufenden Strahnchen und fixiert sie in dieser Lage, indem man 
die Burstendeckel durch Gummiplatten ersetzt und das Gewebe bei 5 mm 
Exzentrizitat 3mal durch die Maschine laufen lailt. Bei zu hohem Stapel fallen 
die Wellen grob aus. 

Die Flockenstoffe (Floconnes) haben ein ratineartiges Aussehen 
(Abb. ISSe); es sind Winterrockstoffe von ziemlicher Dicke und Weichheit. 
Die flocken- oder perlartigen Effekte entstehen teils durch die Webart, teils 
durch die Appretur. Der Effekt wird in der Weberei durch flottierende Schusse 
vorbereitet und tritt nach dem Rauhen durch mehr oder weniger zerstreut 
liegende Haarbuschel hervor. 

Die vorbereitende Appretur verlauft wie bei der Erzeugung von Ratines. 
Man bringt bei den beiden ersten Durchgangen Burstendeckel an der Frottier­
platte an und zwar so, da13 die Borsten am Tischeingang bis auf den Haargrund 
greifen, am Tischausgang aber nur die oberste Schichte beruhren. Bei dieser 
Stellung der Frottierplatte drehen sich die Haare trichterformig zusammen. 
Die SteHung der Kurbelzapfen mu13 der Frottierplatte eine Kreisbewegung von 
gro13erem Durchmesser erteilen als bei der Erzeugung von Perlratines. Man 
schert nun die obersten Haarspitzen auf dem Langscherer, ratiniert noch 2mal 
mit Tuchbelag der Frottierplatte unter ma13igem Druck mit 4 bis 5 mm Ex­
zentrizitat und spitzt auf dem Querscherer. 

Durch Ratinieren erzeugt man auch die Moutonnes oder Pelzstoffe, 
das sind mehr oder weniger langhaarige Winterrockstoffe, ahnlich den Diagonal­
wellines. Die Bindung der Oberseite ist 6er, Ser und lOer Atlasbindung, ver­
starkt durch Unterschu13 1: 1 oder 1: 2 oder die Oberseite in 4er Kreuzkoper 
verstarkt durch Unterkettel: 1. 
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Die Vorappretur geschieht in fast gleicher Art wie bei Ratines, nur wird nach 
dem Rauhen sofort getrocknet, mit starkem Drucke zylindriert (auf der Mulden­
presse gepreBt), 5 Minuten dekatiert, auf der Walze abkiihlen gelassen, verstrichen, 
abtropfen gelassen, 2mal durch die Velourshebemaschine (S. 209) genommen 
und mit 8 bis 10 Schnitten bis auf 2 mm Hohe geschoren. Urn der Ware die 
eigenartige unruhige Oberflache zu verleihen, ratiniert man mit der Gummi­
Frottierplatte bei 2 mm Exzentrizitat und Stellung der Parallelfiihrungen wie 
bei Langswellines. 

Wi r bel p I ii s c h. Mohairpliische, welche als Damenj ackenstoffe oder als 
Reisedecken beniitzt werden, bearbeitet man mit einer groBeren Anzahl versetzt 

treibend stehender, rotierender, groBerer und :lim!, rrIrrm, mtrrlil&iTiImTfi, iIilrnmIniT,-rlmmrrmf1mrtmTi'iiimITTllllIII!!l ~leiner~r,. r~nder Biirsten, di~ die ~Iaare 
1llI====~:!:::~t;:======~;:::±' ~:t:$mD~ m Kre1shmen anordnen. DIe Bursten 

I ' ,'I werden durch Stirnrader getrieben 
~ • ~~ -- (Abb.189). Damit die Haare sich besser 

Abb. 189. Die Wirbelpliischvorrichtung. in die Kreisform legen, bestreicht man 
den Pliisch vor dem Frottieren mit 

Britishgum, trocknet sofort nach dem Wirbeln und bringt ihn in den Dampf­
apparat. Man kann ihn dann in jeder beliebigen Farbe ausfarben. 

Die Frottierbiirsten konnen sich in beliebiger Richtung drehen. Der Effekt 
gewinnt dadurch seine Eigenart, daB die in Kreisform angeordneten Haare 
den natiirlichen Glanz in gesetzmaBiger Weise reflektieren, also weder ein gleich­
miiBig mattes, noch ein einformig glanzendes Aussehen erhalten. Der Glanz andert 
sich je nach dem Standpunkt des Beschauers oder nach der Faltenlage des Stoffes. 

7. Das Klopfen und Veloursheben. 
Velours sind samtahnliche Stoffe aus Wolle, welche mit einer dichten auf­

rechtstehenden Haardecke versehen sind und als Winterstoffe, namentlich Hosen­
und Mantelstoffe dienen. Das samtahnliche Aussehen riihrt nicht wie bei den 
eigentlichen Samten und Pliischen von dem Aufschneiden der Kettennoppen 
oder SchuBflottierungen her, sondern von dem Aufrauhen von SchuBflottierungen 
und anschlieBendem Aufrichten der Harchen senkrecht zur Gewebeoberflache. 
Dieses Aufrichten ist die Aufgabe des Velourshebers; es kommt nicht allein 
fUr die mit "Velours" bezeichneten Gewebesorten, sondern auch fiir Ratines 
und Wellines in Betracht, wie im vorhergehenden Abschnitt bereits angedeutet 
wurde. 

Die Velours sind schuBflottierende Gewebe, bei welchen die SchuBgarne 
leicht rauhbar sein miissen. Friiher nahm man hierzu Kammlinge und weiche 
Kapwollen, gegenwartig erzeugt man aus verschiedenen Wollen und deren 
Mischungen viele Arten von Velours. 

Da die vornehmste Eigenschaft dieser Gewebe ein feiner, voller und weich­
wolliger Griff sein solI, ist die Appretur dementsprechend durchzufUhren und 
nach der Vorwasche besondere Aufmerksamkeit dem Walken und hauptsach­
lich dem Rauhen zuzuwenden. Die Haardecke solI nicht lang (etwa 1 bis 1 Y2 mm), 
aber sehr dicht sein, weshalb man zunachst mit 5 bis 10 Touren auf der Roll­
kardenrauhmaschine die Haardecke gut und schonend lockert und dann zum 
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Strichrauhen im vollen Wasser ubergeht, die Haare also ordnet, und zwar in der 
Richtung yom Vorder- zum Hinterende verstreicht. 

Fur die weitere Behandlung ist der gewunschte Glanz ma13gebend. Fur Matt­
glanz tafelt man das na13verstrichene Gewebe, la13t es 1 bis 2 Tage liegen und hebt 
die Decke mit stumpfen Rollkarden; fur starkeren Glanz bruht man das Gewebe, 
auf Holzwalzen gewickelt, in hei13em Wasser; Hochglanz verlangt eine Dekatur bei 
nicht zu straffer Wicklung auf der Dekatierwalze unter ma13igem Druck von % bis 
1 Yz at 1 bis 1 Yz Stunden lang, worauf bei stuckfarbigen Velours das Farben folgt. 

N ach nochmaligem Verstreichen nimmt man das eigentliche V elourshe ben 
vor, das aus dem Klopfen und dem Veloutieren besteht. Diese beiden Arbeiten 
bezwecken das Lockern und Aufrichten der gerauhten Haare, urn dem Gewebe 
ein samtartiges Aussehen zu geben. 

Fur kurzhaarige Velours reicht das Handklopfen aus. 1m gerahmten Zustande 
auf einer nachgiebigen Unterlage aufliegend wird das Gewebe mit Rohr- oder 
Haselnu13stocken auf der linken Warenseite geklopft, wodurch sich auf beiden 
Seiten der Schlagstelle die liegenden Haare mehr oder weniger aufrichten. Eine 
gleichma13ige Feuchtigkeit tragt zum Aufrichten und zur Standhaftigkeit der 
Haardecke wesentlich bei. Obzwar das Handklopfen eine langwierige und um­
standliche Arbeit ist, ermoglicht es doch ein Klopfen in jeder beliebigen Starke 
sowie das Verbessern mangelhaft geklopfter Stellen unmittelbar nach der Bearbei­
tung auf der Klopfmaschine. Mangelhaft geklopfte Stellen entstehen bei unregel­
ma13igen und nicht gleich kraftigen Schlagen und zeigen sich als Schwielen (Stock­
schwielen), die ihre Ursache auch in zu gro13er Gewebefeuchtigkeit haben konnen. 

Wirtschaftlicher und gleichma13iger arbeitet die Klopfmaschine (Abb. 190.) 
Sie hat an ihren beiden Langsseiten 12 bis 16 Klopfstabe angeordnet, die durch 
langsam bewegte Daumenwellen angehoben und vermittels starker Stahlschrau­
benfedern auf das Gewebe geschnellt werden, hierbei einen plOtzlichen, kraftigen 
Schlag ausubend. Die Daumen sind versetzt auf der Welle angeordnet, damit 
die Schlage abwechselnd erfolgen. Die Tourenzahl der Daumenwellen mu13 im 
Einklange mit der Federspannung stehen; ist sie zu gro13, so konnen die Stabe 
nicht genugend rasch nachfolgen und werden wieder angehoben, ehe sie auf das 
Gewebe niedergefallen sind, wodurch die Schlage zu schwach oder ganz ausfallen. 
Bei zu kleiner Tourenzahl bleiben die Stabe zu lange auf dem Gewebe liegen und 
beeintrachtigen den Erfolg des Aufrichtens der Haare. Die Geschwindigkeit der 
Daumen mu13 also derart gewahlt werden, da13 die Stabe mit der voUen Feder­
kraft niederfallen konnen, aber unmittelbar darauf wieder angehoben werden. 

Zur schonenden Durchfiihrung des Klopfens und zur Verhutung des Durch­
rei13ens des Gewebes ist der rahmenartige Oberteil der Maschine mit einem straff 
gespannten und starken Segeltuch uberzogen, welches fUr das mit nur geringer 
Geschwindigkeit bewegte Gewebe eine kraftige, aber nachgiebige Unterlage bildet. 
Mittels Spannvorrichtungen ist das Segeltuch nachspannbar. 

Zum Anfeuchten kann am Maschineneingange eine Einsprengvorrichtung 
angebracht sein. 

Mit Kratzen iiberzogene Walzen am Maschinenein- und -ausgang fordern das 
Gewebe in zienilich straff gespanntem Zustande durch die Klopfmaschine. Ein 
Schlagflugel hindert das Aufwickeln der Ware auf die Kratzenabzugwalze. 

Abb. 190 zeigt die Klopfmaschine von E. Gessner. 
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Beim Klopfen auf der Maschine erfolgen die Schlage regelmaJ3ig und mit glei­
cher Starke; Stockschwielen sind daher ausgeschlossen. 

st sf sl 
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Abb. 190. Die Klopfmaschine von Ernst Gessner A.-G. 

Nach dem Klopfen ist das Gewebe sofort zu trocknen; es ist daher am besten, 
dasselbe unmittelbar von der Klopfmaschine der Spann-Rahm- und Trocken­
maschine zuzufiihren, damit die Haardecke ohne KnickungeOn fixiert wird. 
Wenn man es getafelt der Trockenmaschine iibergibt, sind Streifen mit nieder­
gelegten Haaren unvermeidlich. 
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Nach dem Trocknen ist es zweckmaBig, als Vorbereitung zum Scheren die 
Velourshebemaschine (Veloutiermaschine) in Verwendung zu nehmen 
(Abb. 191). Das Gewebe wird hierbei um die Kante eines stumpfen Messers 
in einem spitz en Winkel gefiihrt und mit einer Kratzenwalze bearbeitet, welche 
aIle Fasern aufrichtet, die sodann beim Scheren in gleicher H6he abgeschnitten 
werden k6nnen. Denn selbst durch das Klopfen richten sich einzelne Fasern oder 
Faserbiischel nicht voIlkommen auf; beim Vorlegen im getafelten Zustande oder 
beim Trocknen selbst, besonders an den Leisten, werden Faserpartien niedergelegt. 

Abb. 191. Die Velourshebemaschine von Ernst Gessner A.-G. 

Weiters dampft man scharf links und schert. Das Veloursheben, Dampfen 
und Scheren sind bei manchen Geweben zu wiederholen, bis der gewiinschte 
Effekt erreicht ist. 

Die Velourshe bemaschine von E. Gessner (Abb. 191) ist von einfacher 
Bauart. Das Gewebe lauft iiber verstellbare Spannstabe 8p und einen fest­
stehenden Breithalter br im gespannten und faltenlosen Zustande iiber das stell­
bare, guBeiserne Messer m und zwar unter einem spitzen Winkel, damit die Mes­
singhakchen der Kratzenwalze Kw bis auf den Gewebegrund eingreifen k6nnen. 
Zum genauen Anstellen dient das Exzenter e, an das sich ein mit dem Messer 
verbundener Daumen anlegt. Eine angetriebene, mit Kratzenbeschlag iiberzogene 
Zugwalze Kr zieht das Gewebe ab und iibergibt es dem Tafler. Die Warenge­
geschwindigkeit ist sehr klein, etwa 3 m je Minute. 

Bergmann, Appretur. 14 
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IV. Die Erzengnng glatter nnd glanzender 
GewebeoberfIachen. 

1. Das Leimen, Gummieren, Starken und Beschweren 
der Gewebe. 

Schiitter eingestellte, lose gewebte und auch Waren aus minderwertigem 
Material verbessert man in der Qualitat, indem man die Gewebeliicken mit kle­
benden Stoffen ausfiillt, sowie auch die Oberflache mit einer diinnen Schichte die­
ser Klebmittel iiberzieht. Je nach der Art und dem Grade der "Appretur" 
erhalt das Gewebe gri:iBere Dichte, besseren Griff, einen geringeren oder hi:iheren 
Grad von Steifheit oder Weichheit, Glanz oder ein hi:iheres Gewicht. 

Man sucht also durch die Appreturmittel dem Gewebe Eigenschaften zu ver­
leihen, die es von Natur aus nicht besitzt und verdeckt die wirkliche Qualitat 
der Ware, was in den meisten Fallen auf eine Tauschung hinauslauft. 

Das Anwendungsgebiet der Appreturmittel hat sich in den letzten Jahr­
zehnten betrachtlich erweitert; es werden Woll- und Halbwollgewebe, Seiden­
und Halbseidenwaren, Kunstseidengewebe, fast aIle Baumwoll- und Leinen­
gewebe sowie gewisse Jutegewebe zur Verbesserung der Qualitat oder zur Ver­
deckung anhaftender Mangel mit Appreturmitteln einseitig oder beider­
seitig versehen. 

Die Appreturmittel bzw. die aus ihnen hergestellten Appreturmassen sind 
auBerordentlich mannigfaltig. Die Bestandteile derselben sind zumeist Chemi­
kalien indifferenter Natur und dazu bestimmt, bei grobfadigen Geweben die 
Vertiefungen zwischen den Kett- und SchuBfaden, bei schiitteren Waren die 
Gewebeliicken auszufiillen, den Stoff harter oder weicher, dichter oder glanzender 
zu machen oder ihm gri:iBere Weichheit und Geschmeidigkeit oder auch gri:iBeres 
Gewicht zu verleihen. 

Die Appreturmittel ZUlli Fullen und zur Erzeugung eines besseren Griffes sind: 
Weizen-, Mais-, Reis- und Kartoffelstarke, verschiedene Mehlsorten, Salep, 
Sago, Arrowroot, Tapioka, Leinsamen, Mandioka, Dextrin, Gummiarabikum, 
Tragant, Leiogomme, Gelatine (Leim, Fischleim), Algen, Islandisches Moos, 
Flohsamen, Karragheenmoos, Hai-Thao u. a. 

Die meisten dieser angefiihrten Appreturmittel werden mit Wasser gekocht, 
bis sie eine klare, gleichmaBige Fliissigkeit von entsprechender Konsistenz 
bilden. Die Abkochungen der Starkearten geben Kleister, aIle iibrigen schleimige 
Li:isungen. Die Kleister iiberziehen die Gewebefaden mit einer weicheren oder 
harteren Schichte, die schleimigen Li:isungen dringen teilweise oder ganz in die 
Gewebefaden ein. 

Die Starke ist im kalten Wasser, in Ather und Alkohol unli:islich, im heiBen 
Wasser tritt die "Verkleisterung" ein (je nach der Starkesorte bei 65·-80° 0). 

Kartoffelstarke ergibt im heWen Wasser bereits bei 650 C einen fast 
durchsichtigen Kleister sowie eine weiche Appretur. Sie ist auch wegen ihrer 
Billigkeit fast ausschlieBlich in Gebrauch. Maisstarke dagegen gibt eine steife 
Appretur. (Gute Starke soIl frei von Kleber sein; Mehle haben auBer Starke 
noch 6 bis 10% Kleber.) Weizen- und Reismehlliefern mit heiBem Wasser 
einen zahen, leicht zersetzlichen und leicht zur Schimmelbildung neigenden Teig. 
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Mehlkleister geben wegen des Klebens mit mineralischen Fiill- und Be­
schwerungsmitteln ein besseres Verdickungsmittel. 

Das Dextrin entsteht aus Starke unter der Einwirkung von veIXliinnter 
Salpetersaure oder Salzsaure durch Erhitzen derselben auf etwa 160 0 wobei sie, 
verfliissigt wird. Diesen Vorgang nennt man das"Aufschlieilen" der Starke, 
die dadurch wirksamer wird. Leiogomme ist das Rostprodukt der Kartoffel­
starke, British-gum jenes der Reis- und Maisstarke. 

Dextrin gibt an und fiir sich keine sehr harte Appretur. 
Gummiara bikum bildet nach dem Trocknen eine sprode, harte Masse, 

springt leicht ab und hat daher nur eine beschrankte Verwendung als Appretur­
mittel. Fiir glasartige, harte Appreturen setzt man es dem Dextrin zu. 

Salep ist die Zwiebel mehrerer Orchisarten in der Tiirkei und Persien. 
Arrowroot ist die Starke aus Maranta arundinacea und aus Curcuma 

angustifolia, d. s. Pflanzen, die auf den Antillen, Tahiti und Ostindien vor­
kommen. 

Sago wird aus dem Marke des Sagus ruffia auf den Molukken gewonnen 
und in mehreren Formen in den Handel gebracht, so als Sago-Tapioca von rot­
licher Farbe. 

Tapioca wird aus der Wurzel verschiedener Mandiokaarten bereitet, welche 
in Indien, Java, China und Afrika angebaut werden. 

Gelatine (Leim) ist leicht zersetzlich und teilt den Geweben einen unangeneh­
men Geruch mit, was ihre Verwendung beschrankt. 

Abkochungen von islandischem Moos und Algen liefern gut fiillende 
und nicht deckende Gallerten, geben weiche Appretur und werden selten allein 
gebraucht. 

Hai-Thao, von einer javanischen Alge stammend, gibt eine geschmeidige 
und doch etwas steife Appretur; bei Zugabe von etwas Glyzerin erhalt man eine 
recht geschmeidige Appretur. 

Die verschiedenen Gummiarten, Gummiarabikum, Senegalgummi 
und inlandisches Gummi sind Ausschwitzungen zahlreicher Akazienarten am Sene­
gal, in Agypten, Indien, auf Java und von einheimischen Obstbaumen. Mit 
Wasser bilden sie klare und diinne Losungen fiir die Appretur von Tiill-, Seiden­
und Halbseidengeweben; sie eignen sich wegen ihrer steifen und harten Appretur 
weniger fiir Leinen- und Baumwollgewebe. 

Tragantgummi ist ein Ausschwitzungsprodukt der Astragalusarten in 
Kleinasien. Ohne die Farben zu decken, gibt es guten Griff. 

Die Appreturmittel zum Weich- und Geschmeidigmachen des Appretes (auch 
Softenings genannt) sind: Glyzerin, Talg, Seife, Olivenol, Kokosnuilol und Tiir­
kischrotol, Stearin, Paraffin, Walrat, J apanwachs, Bienen- und Erdwachs, Vaselin. 

Die allgemeinste Verwendung hat, seiner Eigenschaften halber, Glyzerin. 
Es erleichteIt das Auftragen kleisterartiger Appreturen, laBt ein gleichmaBiges 
Befeuchten des Gewebes zu, macht dieses weich und geschmeidig und kann mit 
fast allen Appreturmitteln gemeinsam angewendet werden. 

Talg, Seifen, Stearin, Ole machen die Gewebe geschmeidiger; sie 
sind lediglich Zusatzmittel, werden daher nicht allein verwendet. Auch bei Be­
schwerungsmitteln wie essigsaure Tonerde, Chinaclay u. a. verhindert ihr Zusatz 
das Rauh- und Briichigwerden der Ware. 

14* 
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Tiirkischrotol ist wasserlOslich und mit allen Appreturmitteln gut misch­
bar; es gibt den Stoffen Weichheit, ohne daB diese an Griff einbiiBen. 

Wachs, Walrat, Kolophonium ermoglichen als Zusatzmittel zum Appret 
einen mehr oder weniger starken Glanz und kommen fiir Waren, welche glaciert 
oder liistriert werden sollen, in Betracht. 

Vaselin eignet sich zur Herstellung milder und gut fiillender Appreturmassen 
Zum Flillen und Beschweren der Gewebe dienen: Chinaclay, Kreide, Gips, 

Talkum, Speckstein, Kaolin, kohlensaurer Baryt, Chlormagnesium, Bittersalz, 
Schwerspat, Traubenzucker, essigsaure Tonerde. 

Solche Beschwerungs- und Fiillmittel miissen fein gepulvert in Wasser und 
sonstigen in der Appretur vorkommenden Fliissigkeiten unlOslich sein. 

In mehr oder minder hohem Grad besitzt diese Eigenschaften Chinaclay, 
eine Tonerdeart, die durch Zersetzung der Feldspate aus Granit entstanden ist. 

Ahnlich verhalten sich Kreide, Gips, Kaolin; sie sind aber weniger aus­
giebig als Chinaclay. 

Talkum gibt einen Appret von schliipfrigem Gefiihl. 
Traubenzucker macht die Stoffe geschmeidiger und etwas gewichtiger; 

er ist sehr hygroskopisch und neigt infolgedessen zur Schimmelbildung. 
Die Schimmelbildung verhindern antiseptische Zusatze: Salizylsaure (ge­

ruchlos), Formaldehyd, Phenol, Kreosot. Diese Stoffe schiitzen kleisterartige 
Appreturmittel auch vor dem Sauerwerden und Garen. Weitere antiseptisch 
wirkende Mittel sind auBerdem Zinkvitriol, Kupfervitriol. 

Den Appreturmassen muB man mitunter Farbstoffe zusetzen, und zwar ent­
weder zur Verdeckung ihrer eigenen Farbe oder zur Erhohung des Farbtones im 
Gewebe oder bei WeiBwaren, urn durch Zugabe von Blau den gelben Stich zu 
beseitigen (Blauen, Blaumittel). Man verwendet hierzu Ultramarin, Berlinerblau, 
Blauholzextrakt, Kurkuma u. a. 

Appretierte Gewebe. Urspriinglich waren die mannigfaltigen Appreturmittel 
zum Steifen, Beschweren, Weich- und Griffigmachen und zur Glanzerzeugung 
fast ausschlieBlich in der Baumwoll-, Leinen- und Seidenbranche iiblich. Erst 
allmahlich, namentlich seit der Zeit, wo man zur Erzeugung leichter und ge­
schmackvoller W 011- und Halbwollartikel aus minderwertigen Wollen und Kunst­
wollen iiberging, fanden sie auch in der Wollappretur groBere Verbreitung. 

Zunachst waren es die leichten oder billigen Damenkleiderstoffe (leichte 
Kammgarn- und Halbkammgarngewebe der Gera-Greizer Qualitaten), welche 
mit gummiartigen Appreten bessergriffig gemacht wurden. 

Gegenwartig wird ein GroBteil wollener und halbwollener Stoffe, wenn diese 
lappiger Natur sind, zur Verleihung eines kernigen und festen Griffes mit steifen­
den und beschwerenden Appreturmitteln behandelt, neben Damenkleiderstoffen 
auch in kleinerem Umfange geringere und mittlere Qualitaten von Herrenstoffen, 
wie leichtere Kammgarnstoffe, Cheviots, Strichwaren und ein groBer Teil der 
Halbwollstoffe. 

Der Hauptzweck des Appretierens dieser Stoffe mit den genannten Appretur­
mitteln ist immer in der Verleihung eines besseren, volleren Griffes, groBerer 
Dichte und groBerer Steifheit gelegen, wobei auch eine Gewichtsvermehrung 
nebenher geht. 

Als Appreturmittel finden in erster Linie klebende und steifende Stoffe, 
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wie Starke (Kartoffelstarke), Dextrin, Gummi, Leim Verwendung. Dnter diesen 
Stoffen ist wegen ihrer Billigkeit die Kartoffelstarke besonders beliebt, welche 
einen sehr vollen und griffigen Appret gibt. Dextrin ist weniger gebrauchlich, 
mehr dagegen die aufgeschlossene, lOsliche Starke, GummilOsungen und Leim­
abkochungen, welche alle dem Gewebe einen dunnen und geschmeidigen Griff 
verleihen. 

Eine bessere Geschmeidigkeit wird durch Zusatz von Glyzerin, seltener 
von Olen und Fetten erzielt. 

Haufig verwendete Beschwerungsmittel sind: Traubenzucker, Alaun, 
Bittersalz, Chlormagnesium. Mit der Zugabe dieser Mittel mu13 man vorsichtig 
sein, weil diese stark hygroskopischen Mittel nach langerem Lagern Stockflecke 
und Schimmel verursachen. . 

Vor dem Gummieren oder Leimen ist es angezeigt, die Ware gut zu 
netzen und auf der Breitschleuder oder Absaugmaschine zu entwassern. Im 
vorgenetzten Zustande wird das Appreturmittel von der Ware schneller und 
gleichma13iger aufgenommen. 

Beim Trocknen der gummierten oder geleimten Ware ist auch die Temperatur 
von Einflu13 auf die Hartgriffigkeit. Fallt die Ware zu hart und bockig aus, 
so wurde zuviel Appret in die Ware gebracht. Es ist daher zweckma13ig, sich an 
gewisse Erfahrungsregeln zu halten, die den ortlichen Verhaltnissen anzupassen 
sind. 

1m nachstehenden sollen einige bewahrte Rezepte angegeben werden. 
Fur geringe Woll waren, die einen vollen und kraftigen Griff erhalten 

sollen, nimmt man mit Natronlauge aufgekochtes Kartoffelmehl (50 Liter Wasser, 
100 g Natronlauge' von 28 0 Be, ruhrt gut, setzt 5 bis 6 kg Kartoffelmehl zu, 
kocht 1 % Std., setzt 200 bis 400 g in hei13em Wasser aufgelOste Monopolseife 
zu, ruhrt gut durch und appretiert bei 50 bis 60 0 C. Soll auch Beschwerung 
erfolgen, so setzt man noch 1 bis 2 I BittersalzlOsung von 20 0 Be oder eine Chlor­
magnesiumlosung zu. 

Kammgarnstoffe appretiert man haufig linksseitig mit einer LeimlOsung. 
In 50 I kochenden Wassers gibt man 2 bis 5 1 Leimabkochung und setzt zur Be­
seitigung des ublen Geruches 40 bis 50 g Salizylsaure zu. Die Leimabkochung 
stellt man aus Leim mit der 12 bis 15fachen Menge Wassers her, indem man einen 
Tag lang weicht und dann kocht. 

Eine andere Appreturmasse fUr Kammgarn-, Halbwollstoffe und 
Cheviot besteht aus 50 I Wasser, 3,5 kg Sagomehl, 51 Leimabkochung und 1,5 kg 
Glyzerin. Man kocht 1 Stunde und appretiert bei 50 bis 60 0 C. 

Zum Leimen von Lodenstoffen eignet sich folgendes Mittel: Auf 180 1 
Wasser nimmt man 2 bis 3 kg Glanzgummi und ebensoviel Kartoffelmehl, kocht 
gut auf und setzt 6 bis 7 kg Glyzerinwachs zu, welches in hei13em Wasser gelost 
wurde, und kocht nochmals auf. Man leimt auf kaltem Wege. 

Andere Rezepte sind: 40 Teile Wasser, 0,2 Gewichtsteile Glyzerin, 0,5 Teile 
Dextrin, 2 Teile Gelatine; 

60 Gewichtsteile Wasser, 0,75 Teile Kolnerleim, 1 Teil Reismehl, 2% Teile 
Sago, 2% Teile Weizenstarke; 

20 kg Kartoffelmehl und 80 kg Chlormagnesiumlosung 30 0 Be kocht man 1 
bis 2 Stunden; 
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115 kg Chlormagnesiumlosung 30 0 Be, 12,5 kg Chlorzinklosung 50 0 Be, 
1 kg Kartoffelmehl kocht man und liiBt erkalten. Von dieser Masse nimmt man 
1 bis 2 kg auf 50 I Wasser und appretiert auf kaltem Wege. 

Kammgarn-Damenkleiderstoffe, Strichwaren appretiert man nur 
linksseitig. 

Leichte Herrenkammgarnstoffe gummiert man beidseitig. Leichte 
Eskimos fUr Damenmantel gummiert man linksseitig; aber auch die schweren 
Qualitaten bekommen durch das Gummieren einen voUeren Griff. Das Gum­
mieren geschieht nach dem letzten Verstreichen, dann wird getrocknet. Durch 
Nachrauhen der linken Seite nach dem Trocknen auf der RoUkardenmaschine 
wird die Ware wieder weicher, ohne den voUen Griff zu verlieren. 

'Presidents, das sind Strichwaren mit Baumwollkette und KunstwollschuB, 
werden nach dem Verstreichen dekatiert und gehen dann zum Farben. Danach 
folgt das Schleudern und das Leimen auf der Leimmaschine. Wenn eine solche 
nicht vorhanden ist, laBt man die Ware auf einer Strangwaschmaschine in der 
Appretlosung 20 Minuten laufen. Auf das nunmehrige Trocknen folgt nochmals 
ein Rauhen mit stumpfen Karden unter gleichzeitigem Dampfen, wodurch das 
Gummi ge16st und gleichmaBig verstrichen wird, Gummiflecke verschwinden 
und der durch das Gummieren entstandene graue Schein sich verliert. 

Ruten-Teppiche leimt man linksseitig und trocknet auf der mit derLeim­
maschine verbundenen Trommeltrockenmaschine. 

Knupfteppiche bestreicht man auf der Ruckseite im gespannten Zustande 
mit Dextrin und liiBt sie in diesem Zustande, auf den FuBboden genagelt, trocknen. 

Halbwollene Mobelstoffe werden mit Dextrin- oder Gummi16sungen 
auf der Linksseite appretiert und uber die Trommeltrockenmaschine geleitet. 

In der Seidenindustrie griff man zu Appreturmitteln erst, als man mit der 
Erzeugung billigerer, dunner und loser gewebter Stoffe begann, insbesondere 
als man zur weiteren Verbilligung die Erzeugung der Halbseidengewebe aufnahm. 
Die Appreturmittel haben auch hier die Bestimmung, das Gewebe weicher, stei­
fer, dichter und schwerer zu machen, oder ihm einen milden oder starken Glanz 
oder endlich, wie z. B. bei Regenschirmstoffen, Wasserdichtheit zu verleihen. 
Die gebrauchlichen Appreturmittel sind vorzugsweise Gummisorten, besonders 
Tragant, weniger Gummiarabikum, ferner Gelatine, Paraffin, Stearin, Wachs, 
auch Seife mit Paraffin und Wachs gemeinschaftlich und 6le zum Weich- und 
Griffigmachen. Ein Zusatz vOn Chlorzinn zur Tragantlosung verleiht der Seide 
den eigentumlichen krachenden und knirschenden Griff in erhohtem MaBe. 

Fur Halbseidengewebe besserer Qualitat kommen die vorgenannten 
Mittel in Verwendung; fUr geringere Sorten genugen Stiirke, Mehle, Dextrin, 
Gelatine, Flohsamen. 

Bei den meisten Seiden- und Halbseidengeweben tragt man die Appretur­
mittellinksseitig auf (Rakelappretur) und hat darauf zu achten, daB sie nicht auf die 
Rechtsseite dringen und dadurch Appreturflecke erzeugen. Die V ollappretur 
(Foulardappretur, beidseitige Appretur) ist bei leichten, ganzseidenen, doppel­
seitig gemusterten Geweben und Seidenbandern in Anwendung. 

In der Baumwollindustrie haben die verschiedenartigsten Appretur­
mittel ausgedehnte Anwendung gefunden. Es gibt kaum ein Baumwollgewebe, 
das nicht mehr oder minder stark mit Appreturmitteln versehen ist. Dies wird 
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verstandlich, wenn man bedenkt, daB die Baumwollgewebe zur Nachahmung von 
Schafwollgeweben, Leinengeweben und Seidengeweben benutzt werden; es wurden 
darum allerlei Weich-, Hart-, Matt- und Glanzappreturen versucht, urn erfolg­
reich mit den Leinengeweben, Schafwoll- und Seidenwaren in Wettbewerb zu 
treten. AuBerdem sind ganz neuartige Veredlungsverfahren erfunden worden, 
wie Mercerisieren, Transparentieren, Pergamentieren, Opalisieren. 

Fast in jeder Appreturmasse findet sich irgendeine Starke vor. In erster 
Linie kommt stets die billige Kartoffelstarke in Betracht, daran reihen sich Wei­
zenstarke, Weizenmehl, fur beschwerte Appreturen Chinaclay, Kreide, Mineral­
weiB, Baryt u. a.; fUr weiche Appreturen Talkum, Seife, KokosnuBol, Stearin, 
Paraffin, fUr Glanzappreturen Wachs, Walrat, Kolophonium u. a. Aber auch 
Leim- und Gummilosungen sowie aIle sonstigen bereits erwahnten Appretur­
mittel finden in der Baumwollappretur reichliche Verwendung. 

Ihre Zusammensetzung richtet sich danach, ob sie fUr WeiBwaren (gebleichte 
Waren), gefarbte oder bedruckte Waren bestimmt sind. 

Von den vielen bekannten und bewahrten Appreturrezepten seien nur einige 
angefUhrt. 

WeiBwarenappretur fur Leinenimitation: 
3 kg Weizenstarke, 10 kg Kartoffelstarke, 10 kg Kaolin, 1,6 kg weiBe Seife, 

0,6 kg weiBes Wachs, 0,4 kg Talkum, 0,06 kg Ultramarin, 41 Glyzerin werden 
auf 120 1 gebracht. Mit dieser Masse wird Vollappretur gegeben, auf der Trommel­
trockenmaschine getrocknet, befeuchtet undliegen gelassen, alsdann mit zwei­
seitiger Friktion kalandriert und gemangelt. 

Shirtingappretur (Shirting sind feinere appretierte Kalikos): 
240 1 Wasser, 2,5 kg Weizenmehl, 2,5 kg Chinaclay, 10 kg MineralweiB, 

0,4 kg KokosnuBol, 2,5 kg Marseiller Seife, 0,125 kg krist. Soda. 
Harte Satinappretur: 
1001 Wasser, 3,5 kg Kartoffelstarke, 0,375 kg Talg werden gut gekocht 

und heiB aufgetragen, auf der Trommeltrockenmaschine getrocknet, befeuchtet, 
kalandriert, ausgebreitet und gebeetelt. 

Linksappretur fur Druckkattune: 
35 kg Kartoffelstarke, 25 kg Weizenstarke, 8 kg Leim, 8 kg Dextrin, 3001 

Wasser werden gut gekocht, auf 25 0 abkuhlen gelassen, dann werden 17,6 kg 
Magnesiumchloridlosung 30 0 Be zugesetzt und auf 400 1 verdunnt. Mit dieser 
Masse wird links appretiert, hierauf rechtsseitig auf der Trommeltrockenmaschine 
getrocknet, eingesprengt mid aufgebaumt, aber nicht kalandriert. 

Die Appreturmittel werden in der Baumwollwarenappretur entweder nur 
einseitig oder beidseitig aufgetragen. Bei einseitiger Auftragung muB zum Schlie­
Ben der Gewebeporen ein NaBkalandern vorausgehen, weil dadurch das Gewebe 
dichten SchluB erhalt und dann das Durchschlagen des Appreturmittels auf die 
andere Gewebeseite verhindert wird. 

Die Leinen- und Halbleinengewebe unterliegen nicht in so groBem 
Umfange wie die Baumwollgewebe der Verbesserung der Qualitat mit Appretur­
mitteln, weil die Leinenfaser von Natur aus harter, dicker und glanzreicher ist 
als die Baumwollfaser; nur bei solchen Geweben, wo ein besonders fester, bret­
tiger Griff beabsichtigt wird (z. B. Steifleinen, Buchbinderleinen), oder bei 
leichter eingestellten Waren, die voller erscheinen sollen, endlich bei vielen 
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Halbleinengeweben wird die Anwendung eines Apprets sich als notwendig 
erweisen. 

Ais Appreturmittel sind hauptsachlich Weizen- und Kartoffelstarke, Sago 
und Tapioka und zum Anblauen Ultramarin im Gebrauche. 

Nur wenige Jutegewebe versieht man zu ihrer Qualitatsverbesserung 
mit einer Appretur aus Starke oder Leim; die meisten Jutegewebe werden zu­
meist nur geschoren und kalandriert. 

Das Herstellen und Auftragen der Appreturmassen. 
Das Auftragen der Appreturmasse erfordert viel Aufmerksamkeit, Umsicht 

und Erfahrung, da bei einseitig zu appretierenden Geweben das Durchschlagen 
des Appreturmittels auf die rechte Warenseite die gefiirchteten Appreturflecke 
erzeugt, wahrend bei ein- und beidseitiger Appretur sowohl eine iibermaBige, 
als auch eine ungeniigende Auftragung des Apprets den gewiinschten Effekt 
beeintrachtigt. In erster Linie muB auf eine moglichst gleichmaBige Verteilung 
des Apprets im Gewebe gesehen werden. 

AIle bekannten Auftragmethoden mittels maschineller Vorrichtungen sind 
rein mechanische Vorgange. Der Appret wird entweder durch den elastischen 
Quetschdruck zweier oder mehrerer iibereinander gelagerten, unter regelbarem 
Gewichtshebeldruck stehenden Walzen und entsprechender Warenfiihrung 
ein- oder beidseitig eingepreBt (das "Klotzen' oder Pflatschen") oder 
einseitig aufgestrichen mittels einer pikotierten (Pikotgravur)l Gelbbronze­
unterwalze und angestellter Rakel (Abstreichlineal) und einer iiber ersterer 
liegenden, unter Gewichtshebeldruck stehenden Walze mit Kupferblechiiberzug. 
In neuester Zeit hat sich das einseitige Auftragen des Apprets durch Reibung 
sehr gut bewahrt; dies geschieht durch eine gravierte oder glatte Auftragwalze, 
die eine dem Warenlauf entgegengesetzte Bewegungsrichtung hat. Der Uber­
schuB wird durch eine Rakel abgestrichen. Durch das Einreiben oder Friktio­
nieren dringen selbst dickere Appretur- und Beschwerungsmassen besser in 
das Gewebe ein. 

Das Auftragen der Appreturmasse von Hand aus ist nur noch bei sehr 
feinen ganzseidenen Stoffen wie Spalierdamast, Brokat, Seidensamt und bei 
feinen seidenen oder halbseidenen gemusterten Mobelstoffen in Anwendung, 
damit auf keinen Fall durch den Auftragedruck die Rechtsseite beschmiert 
wird. Mittels eines Schwammes wird die Gummi16sung auf die linke Warenseite 
mit leichtem Drucke aufgetragen, wobei das Gewebe iiber einen gepolsterten 
und niit Kautschuktuch iiberzogenen Tisch gefiihrt und der UberschuB durch 
ein leichtes Rakel abgestrichen wird. Das appretierte Gewebe lauft unmittelbar 
in eine Spann-Rahm- und Trockenmaschine oder iiber eine Trockentrommel. 

Die Maschinen zum Klotzen oder Pflatschen, auch Paddingmaschinen oder 
Foulards genannt, werden nach der Beschaffenheit der aufzutragenden Appretur­
masse auch Leim-, Gummier- oder Starkmaschinen genannt; in der Woll­
und Halbwollwarenappretur stehen sie gesondert, in der Seiden-, Baumwoll­
und Leinenappretur sind sie in der Regel der Trockenmaschine vorgebaut. Die 

1 Pikotgravur sind kegelformige Vertiefungen in der Walze; Hachiirgravuren sind 
Nuten, welche parallel, senkrecht oder diagonal zur Walzenachse eingeschnitten sind. 
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Ware kann entweder nur zwischen den Quetschwalzen oder unter eine Messing­
tauchwalze durch die Appreturflussigkeit hindurch und hierauf zwischen den 
Quetschwalzen gefUhrt werden, wodurch man ein- oder beidseitig appretieren 
kann. 

Je nach dem Zweck und der Art der zu behandelnden Ware sind die Quetsch­
walzen aus Holz, mit oder ohne Bombage (Stoffumwicklung) oder aus Eisen 
mit Messing- oder Kupferblech, mit Kautschuk oder mit Bombage uberzogen oder 
auch aus Phosphorbronze. Die Anzahl der Walzen betragt 2,3 oder 4, ihr Durch­
messer 180 bis 400 mm. Die Walzen stehen unter regelbarem Gewichtshebel­
druck, der entsprechend der Warenqualitat und der Konsistenz des Apprets 
einzustellen ist. 

Beim einseitigen Appretieren ist die im Appreturtrog (Chassis) laufende 
Unterwalze die Auftragwalze und die Oberwalze die Ein- und Abquetschwalze 
zum Einpressen des Apprets und Abquetschen des Uberschusses. Die Anzahl 
und der Durchmesser der Walzen sowie die GroBe des Walzendruckes bestim­
men die Starke der Auftragung, welche auch von der Konsistenz der Appretur­
masse abhangt. So wird bei dunnfliissigem Appret, kleinem Walzendurchmesser 
und hohem Druck weniger aufgetragen, hingegen bei zaher flussigem Appret, 
groBem Walzendurchmesser und geringem Druck eine dickere Appreturschicht 
sich an der Gewebeoberflache ansetzen. 

Der Appreturtrog ist zumeist aus Holz, mit Kupfer- oder Zinkblech aus­
geschlagen, seltener ein kupferner Doppelmanteltrog; er ist heb- und senkbar, 
urn das Eintauchen der Auftragwalze regeln und das Reinigen bequemer vor­
nehmen zu konnen. Zur Fuhrung der Ware ist eine herausnehmbare Messing­
oder Kupferblechleitwalze und zur GleichmaBigerhaltung der Temperatur ein 
indirekt heizendes, also geschlossenes Dampfrohr vorhanden. Die Temperatur ist 
gleichmaBig zu halten, da hiervon die Konsistenz der Appreturmasse abhangt. 
Die indirekte Heizung ist notwendig, damit durch das sich bildende Kondens­
wasser nicht etwa der Appret dunnflussiger werde. 

Das Gewebe wird teils getafelt, teils gewickelt vorgelegt. Fur ein straffes, 
faltenloses Einlaufen wird die Wickelwalze gebremst, auch sind am Maschinen­
eingange Spannstabe und Breithalter vorgesehen. Wird das Gewebe getafelt 
zur Maschine gebracht, so ist ein langer Warenvorlauf iiber Spannstabe oder 
Leitwalzen fUr den Faltenausgleich sehr vorteilhaft. 

Eine als Leim-, Gummier- und Starkmaschine gleich gut beniitz­
bare Maschine zeigt die Abb. 192 (C. H. We is bach.) 

Fur einseitige Appretur fUhrt man das Gewebe in der Richtung loder, wenn 
es im Wickel vorgelegt wird, in der Richtung 2-1; appretiert man beidseitig 
oder, wie der appreturtechnische Ausdruck lautet, "ganz durch", so ist die Ware 
in der Richtung 1-3 bzw. 2-3 zu leiten; sie geht also durch die Appreturmasse 
hindurch oder taucht ein. 

Fur das Gummieren und Leimen in der Woll- und Halbwollwarenappretur 
ist die mittlere Walze aus Eisen, die Oberwalze aus Eisen mit Kautschukiiber­
zug und entfallt die untere Auftragwalze. 

Fiir das einseitige Appretieren der letztgenannten Waren besteht 
bei richtigem Quetschdrucke keine Gefahr der Appreturfleckenbildung. Fur 
starkere, schwerere Gewebequalitaten soIl man die Auftragmaschine nicht mit 
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der Trockenmaschine .verbinden, damit sich der Appret wahrend eines 15 bis 
20 Minuten andauernden Lagerns besser in das Gewebe hineinziehen kann. 

Gummiert werden wollfarbige Stoffe in angefeuchtetem Zustande, und zwar 
nach dem Waschen oder Walken oder Rauhen; stiickfarbige Stoffe nach dem 
Waschen und nach dem Farben. Alle anderen Stoffe aus Wolle sollen angefeuch­
tet werden. Leichte Herrenkammgarnstoffe' erhalten Vollappretur. 
Leich te W 011 waren (Damenkleiderstoffe) werden teils einseitig, teils ganz 
durch appretiert. Bei letzterem Verfahren appretiert man mit groBerem Quet·sch­
druck zum Einpressen und gleichmaBigen Verteilen des Apprets im Gewebe, 
worauf man es sofort in die Trockenmaschine einfiihren soll, weil bei langerem 
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Abb.192. Leim-, Gummier- und Starkmaschine von C. H. Weisbach. 

Lagern sich die diinne Gummi1i:isung ungleichmaBig absetzt und nach dem 
Trocknen in der Ware Appreturstreifen bzw. harte Streifen erscheinen. Ferner 
ist nach jeder Farbe die Gummilosung zu erneuern, da ein Anfarben stattfinden 
kann und bei andersfarbigen Waren Farbflecke entstehen. Das beidseitige Appre­
tieren ist zwar mit Schwierigkeiten verbunden, aber hinsichtlich des Gummiver­
brauchs giinstiger als das einseitige Appreturauftragen, weil durch den hoheren 
Walzendruck der Appret besser abgequetscht wird. 

Bei besseren Maschinenausfiihrungen fiir das Appretieren wollener und halb­
wollener Gewebe besteht die angetriebene Quetsch- bzw. Auftragwalze aus 
Eisen mit Kupferblechiiberzug und auBerdem ist wegen des haufigen Wechselns 
der Appreturfliissigkeit der Appreturtrog kleiner bemessen und aus Kupfer­
blech gefertigt. 
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In Abb.193 ist das Warenlaufschema einer Universalstarkmaschine 
von C. H. Weisbach, Chemnitz, fiir verschiedene Zwecke und Warengattungen 
dargestellt. Skizze 1 zeigt den Warenlauf fiir Vollappretur und leichte Baumwoll­
und Leinenwaren; die Ware wird mittels der Tauchwalze t durch die Appretur­
fliissigkeit hindurchgefiihrt und leicht abgequetscht; r ist ein Fiihrungsriegel. 
Nach Skizze 2 geht die Ware ebenfalls durch die Appreturfliissigkeit, wird aber 
auf einem langeren Wege hindurchgefiihrt und bleibt langere Zeit mit den Walzen 
in Beriihrung; dies gilt fiir Vollappretur schwererer Baumwoll- und Leinen­
gewebe. Skizze 3 ist fUr einseitige Appretur; die untere Walze U dient als Auf­
tragwalze, die obere Walze 0 zum Einquetschen der Appretur. Fiir dickfliissige, 

2 

4 

Abb.193. Warenlaufschema einer l>niversalstiirkmaschine von C. H. Weisbach. 

einseitige Appretur dient die Einrichtung nach Skizze 4. Die Eintauchwalze U 
nimmt nur wenig Appretur mit, da der UberschuB von einer (links angestellten) 
Walze a abgequetscht und von einem Rakel R abgestrichen wird. Fiihrt man die 
Ware auch iiber die Anstellwalze a (Skizze 5), so wird die Appreturmasse noch 
mehr verstrichen, wodurch man eine steifere Appretur erhalt. Eine noch kraf­
tigere einseitige Appretur erhalt man mittels der Warenfiihrung nach Skizze 6; 
ein Rakel Rl dient zum Abstreichen des Uberschusses der Appretur von der 
Ware, das zweite Rakel R2 zum Reinigen der Eintauchwalze U. 

Wenn nur einseitig appretiert wird, darf die Ware nicht gewickelt werden, 
sondern muB sofort in die Trockenmaschine einlaufen. 

Die Gummiermaschinen fUr Seiden- und Halbseidenwaren tragen das Appretur­
mittel nur in sehr diinner Schichte auf, um die Ware nicht zu steif oder brettig zu 
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machen, wodurch ihnen das Geprage. eines Seidengewebes genommen wiirde. 
Diese diinne Schichte ist nur mit drei kleiner dimensionierten Eisenwalzen mit 
Kupferblechiiberzug und geringem Quetschdruck aufzutragen. Die Maschine 
ist nach der in Abb. 192 dargestellten Bauart ausgefiihrt, wobei die unterste 
Walze in die Appreturfliissigkeit taucht und diese in diinner Schichte auf die 
angetriebene Mittelwalze abgibt, von welcher sie auf die linke Warenseite auf­
getragen wird. Halbseidenwaren werden ausschlieBlich auf der linken Waren­
seite mit Appret versehen, wahrend billige, aus minderen Seidensortenschiitter 
gewebte ganzseidene Stoffe auch beidseitig behandelt werden. In der Seidenwaren­

appretur fiihren die Gummier­
maschinen den N amen Foulard 
und die Vollappretur (Durch­
tranken) Foulardappretur, 
im Gegensatz zur Rakelap­
pretur (einseitige Appretur). 

Die Universal-Stark-Ma­
schine von C. H. Weisbach 
in Chemnitz (Abb.194) hat zwei 
mit nahtlosen Kupferbeziigen 
versehene und unter doppelt 
iibersetztem Hebeldruck befind­
liche Eisenwalzen. Am EinlaB 
ist eine bremsbare Abwicklung, 
einige Spannwalzen und ein 
feststehender Ausbreiter vor­
gesehen. Die Appreturmasse 
(Starke) kann je nach der Wa­
renfiihrung ein- und zweiseitig 
aufgetragen werden. Das Ge­

-====~~~~:::=!!!!!!:!======:~~;f:~~~=- webe wird schlieBlich, wenn 

Abb. 194. Die Universalstarkmaschine von C. H. Weisbach. beidseitig appretiert wird, auf 
eine Walze gewickelt, oder, 

wenn die Starkmaschine der Trockenmaschine vorgebaut ist, unmittelbar von 
den Quetschwalzen in diese eingefiihrt. 

Dies ist insbesondere bei einseitiger Appretur notwendig, um auf der Ge­
genseite keine Appreturflecke zu erhalten. 

In schwerer Ausfiihrung kommen diese Maschinen fiir Leinen- und vorzugs­
weise fiir Halbleinengewebe in Betracht. 

Die Rakel-Stark-Maschinen dienen nur zum einseitigen Appretieren (Abb. 195). 
Je nach der Qualitat der Ware und der aufzutragenden Menge des Apprets ist 
die Ausfiihrung beziiglich der Anordnung der Rakel (Abstreichlineale) ver­
schieden. Zum Fiillen weitmaschiger Gewebe und zur VergleichmiiBigung des 
Apprets im Gewebe laBt man die Rakel mit geringerem oder groBerem Druck 
auf dem Gewebe streichen. Bei zunehmendem Druck wird die Appretschichte 
diinner und umgekehrt. 

Sind aber bedruckte Kattune, Piques, Damaste und auch WeiBwaren ein­
seitig zu appretieren, und zwar nur mit diinner Appreturschichte, so stellt man die 
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Rakel an die angetriebene pikotierte Gelbbronzeunterwalze an; die Rakel streicht 
den UberschuB der Appreturmasse abo Diese Art der Appreturauftragung 
schlieBt ein Durchschlagen des Apprets auf die rechte Warenseite selbst bei 
dunner oder dicker Schichte aus. 

Die aus Gelbbronze hergestellte gravierte (pikotierte) Unterwalze ist angetrie­
ben. Eine Stirnraderubersetzung vermittelt ihre Bewegung auf die mit naht­
losem Kupferblech uberzogene eiserne Oberwalze. Der Hebeldruck auf diese 

1f'~ :: .. ,,~ ::: 

Abb. 195. Die Frikt.ionsstarkmaschine mit Abslreichlineal (Rakeistarkmaschine) von C. H. Weisbach. 

beiden Walzen kann einfach oder doppelt ubersetzt sein. Die Rakel changiert 
ein wenig in horizontaler Richtung, d. h. sie wandert in der Achsenrichtung 
hin und her, urn Rillenbildung und damit Langsstreifen zu verhuten. 

Friktionsstiirkmaschinen, das sind Auftragmaschinen zum einseitigen ~ppre­
tieren, die das Auftragen des Apprets durch Reibung bewirken, sind fUr alle 
Appreturarten geeignet; es k6nnen mit ihnen sowohl sehr geringe, als auch 
auBerordentlich groBeMengen von sehr zahflussigen und beschwerendenAppretur­
mass en dem Gewebe einverleibt werden. 

Viel intensiver zum einseitigen Starken mit dicken oder beschwerenden 
Appreturmassen wirkt die Friktionsstarkmaschine von Weisbach, bei 
welcher durch ein Wechselradergetriebe die beiden Walzen mit verschiedenen 
Umfangsgeschwindigkeiten laufen (Abb. 195). Die Unterwalze aus Holz oder 
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aus Eisen, im letzteren FaIle mit einem starken Bronzeiiberzug versehen, ist mit 
gleichbleibender Geschwindigkeit, die Oberwalze aus Eisen mit Bronzeiiberzug 
je nach der erforderlichen Friktion mit veranderlicher Geschwindigkeit angetrie­
ben, welche aber immer groBer als jene der Unterwalze sein muB. Dieser Ge­
schwindigkeitsunterschied der beiden unter Doppelhebeldruck stehenden Walzen 

Z, 

Abb.195a. Das Riidergetriebe der 
Friktionsstarkmaschine. 

bewirkt ein kraftiges Einreiben des Apprets in 
die Ware, ohne auf die andere Warenseite durch­
gedriickt zu werden. 

Die in die Appreturmasse eintauchende Unter­
walze hat 400, die Oberwalze200 mm Durchmesser. 
Am Ausgang ist eine Friktionsaufwickelvorrich­
tung und eine Rakel R zum gleichmaBigen Ver­
streichen des Apprets angebracht. Der Antrieb fUr 
die Friktionierung ist in folgender Art ausgefiihrt 
(Abb. 195a): die Unterwalze empfangt den Antrieb 
unmittelbar von der Transmission und iibertragt 
ihre Bewegung durch die Stirnraderiibersetzung z, 

Zl' Z2 und das Wechselrad x auf die Welle w und weiter mit der Raderiiber­
setzung za, Z4 auf die Oberwalze. Durch Einsetzen von Radern x mit verschie­
denen Zahnezahlen ergeben sich verschiedene Geschwindigkeiten der Oberwalze 
bez. verschiedene Friktion. Durch geeignete Wahl der Rader konnen beide Walzen 
auch mit gleicher Umfangsgeschwindigkeit laufen; in diesem Falle findet keine 
Friktion statt, so daB man diese Maschine auch als gewohnliche Starkmaschine 
(ohne Friktion) verwenden kann. 

Alle Baumwoll- und Leinenwaren mit einseitiger Appretur sind zur Vermei­
dung des Durchschlagens des Apprets vorher auf dem Wasserkalander zum 
SchlieBen der Gewebefugen (SchluBgeben) zu behandeln. 

Sind gerauhte Baumwollwaren zu starken, so ordnet man hinter dem Starke­
trog zwei rotierende Biirstleistenwalzen zur Aufrichtung der durch den Druck 
der Quetschwalzen niedergepreBten Haardecke an, wobei gleichzeitig die an­
einanderklebenden Fasern beim Durchstreichen der Borsten gelockert werden 
und sich nach dem Trocknen leicht auf einer Rauhmaschine nachrauhen lassen. 

Gestarkte oder gummierte Waren erhalten beim Trocknen auf der Trommel­
trockenmaschine einen harteren Griff als auf der Spann-Rahm- und Trocken­
maschine. 

Eine Teppich-Appretiermaschine in der Ausfiihrung von C. G. Haubold A.-G., 
Chemnitz, zeigt die Abb. 196. Das Gewebe streicht iiber eine Spannvorrichtung 
zur Auftragwalze, welche in den Appreturtrog eintaucht; eine Biirstwalze ver­
streicht die aufgetragene Appreturmasse gleichmiWig. Uber einen Darripfkasten 
hinweg kommt der Teppich zu einer groBen Trockentrommel von 2 m Durch­
messer und wird von einer Zugwalze abgelegt. 

2. Das Appreturbrechen. 
Nach dem Trocknen fiihlen sich die meisten der mit Appreturmassen ver­

sehenen Gewebe mehr oder minder hart, steif und brettig an und sind in dies em 
Zustande nicht verwendungsfahig. In hoherem Grade ist das hauptsachlich 
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bei allen mit Leim, Starke und beschwerenden Substanzen appretierten Geweben 
der Fall. Um den Geweben wieder den weichen Griff zu verleihen, der dem Roh­
stoff (Seide, Baumwolle) entspricht, muB der Appret, ohne den Zusammenhang 
zu verlieren, d. h. ohne abzubrockeln oder abzustauben, schmiegsam gemacht 
werden. Dies geschieht dadurch, daB man das Gewebe vielen ortlichen Biegungen 
unterwirft, indem man es mit straffer Spannung iiber stumpfe Metalleisten oder 
iiber blanke Metallknopfe fiihrt oder zwischen Rillenwalzen (kalibrierten Walzen) 
laufen laBt. 

HI./. 

Abb.197. Die Appretbrechmaschine mit Rillenwalzen von C. H. Weisbach. 

Die Metalleisten oder Brechschienen konnen entweder in der SchuBrichtung 
verlaufen oder unter verschiedenen Winkeln gegen SchuB und Kette geneigt 
sein; sie konnen winkelformig oder auch schraubenformig gestaltet sein. Die Rillen 
konnen senkrecht zur Achsenrichtung oder schraubenformig eingedreht sein. Da­
nach wird ein Knicken des Gewebes in der Ketten- oder SchuBrichtung oder in 
beiden Richtungen erfolgen. Die Knopfe sind kugelformig und wirken demnach 
nach allen Richtungen; sie ersetzen das Brechen mit der Hand am vollkommensten 
und bearbeiten das Gewebe am schonendsten. 

Um eine gleichmaBige Wirkung zu erzielen, sind die Messer in verschiedenen 
Richtungen abwechselnd ausgefiihrt, z. B. rechts und links schraubenformig 
gewunden. Die Knopfe sind versetzt angeordnet, damit alle Stellen des Gewebes 
gebrochen werden und keine ungebrochenen Stellen verbleiben, die Streifen ver­
ursachen wiirden. 
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Die Wahl der Appretbrechmaschine richtet sich nach der Gewebequalitat 
und dem gewunschten Griff, sowie auch nach dem Apprete. 

Sollte mit einem Durchgang der gewunschte Grad an Weichheit sich nicht 
einstellen, so ist das Gewebe zwei und auch mehrere Male nacheinander durch 
die Maschine zu schicken. 

Abb.198. Die Appretbrechmaschine mit schraubenfOrmigen Rillenwalzen von C. H. Weisbach. 

Die Breehmasehinen mit Breehsehienen eignen sich fur das Brechen harter 
und schwerer Waren (hartappretierte Baumwoll- und Leinenwaren). Je nach 
der Stellung der Brechschienen, d. h. je nachdem ob sie zueinander parallel sind 
oder unter einem Winkel verlaufen, wird der Appret nur in der Kettenrichtung 
oder in der Kett- und SchuBrichtung gebrochen. 

Die Appretbreehmasehinen mit Rillenwalzen knicken das zwischen ihnen 
hindurchgeschickte Gewebe in der SchuBrichtung unter stumpfen Winkeln 
wellenformig, so daB leichter appretierte baumwollene, halbleinene und leinene 
Gewebe sich danach weicher anfuhlcn. 

Bergmann, Appretur. 15 
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Nach der Ausfiihrungsform der Firma C. H. Weisbach sind die angetriebenen, 
unter einstellbarem Druck stehenden Rillenwalzen mit Gummihosen iiberzogen, 
um einen gleichmiWigen und elastischen Druck auszuiiben (Abb. 197). 

Die von derselben Firma gebaute Appretbrechmaschine (Abb.198) hat 19 
eigenartig schraubenformig geschnittene und angetriebene Rillenwalzen, iiber 
welche die Ware bei groBerem Brecheffekt abwechselnd mit der rechten und linken 
Seite anliegend gefiihrt wird. Wenn die Brechwirkung schon bei einem Durch-

gang zu stark ist, 

;ii5~~~~~~~~~~~~~~~~~SFiiiiiiiiiiiiiil- leitet man das Ge-
l;;; webe nur iiber eine 

Abb. 199. Messerzylinder einer Appretbrechmaschine. kleinere Anzahl von 
Walzen, wahrend die 

anderen iibersprungen werden. Auch kann man das Gewebe nur mit einer Seite 
anliegend iiber die auBen liegenden Brechwalzengruppe fiihren. Hierdurch ist 
diese Maschine fiir die verschiedensten Warengattungen geeignet, also sehr viel­
seitig. Sie gibt einen vorziiglichen Brecheffekt bei vollkommener Schonung des 
Gewebes, da die Brechwalzen mit gleicher Geschwindigkeit wie die Ware sich 

Abb.200. Zylindermesserbrechmaschine von C. G. Haubold A.-G. 

bewegen und jegliche Rei­
bung entfallt. AuBerdem ist 
die Arbeitsgeschwindigkeit 
weitaus groBer als die der 
anderen Brechmaschinen. Die 
Ware kann von beiden Seiten 
eingefiihrt und auf Walzen 
aufgewickelt oder auch ab­
getafelt werden. 

Zum Antriebe der Rillen­
walzen r sitzt auf der Haupt­
welle das Zahnrad z, das im 
Eingriffe mit den Radern Zl 

der innenliegenden Rillenwal­
zen steht und vermittels der 
Stirnrader Z2 die auBenliegen­
den Rillenwalzen betreibt. 

Die Zylindermesserbrech. 
maschinen haben einen bis 

drei Messerzylinder mit von der Mitte aus rechts- und linksgangig gewundenen 
Stahlmessern (Abb. 199), iiber welche das Gewebe mehr oder weniger stark ge­
spannt gefiihrt wird. Die schnell umlaufenden Messerzylinder bewegen sich ent­
gegengesetzt zur Warenlaufrichtung. DerAppret wird in der Kett- und SchuB­
richtung, aber unter einem stumpfen Winkel gebrochen, weshalb der Brecheffekt 
nicht so kraftig wie bei den Brechmaschinen mit winkelformig stehenden Brech­
schienen ist. Die Zylindermesserbrechmaschinen beniitzt man zum Brechen hart 
appretierter, leichter Baumwoll-, Seiden- und Halbseidengewebe. 

Die Zylindermesserbrechmaschine von Haubold zeigt die Abb.200. Die 
Hauptwelle Hw treibt einerseits durch die Stirnraderiibersetzung z, Zl den Messer­
zylinder M z, andererseits durch die Dbersetzung z, z/ die Aufwickelwalze an. 



DaB Appreturbrechen. 227 

Das Gewebe ist auf die Aufwickelwalze nur aufgelegt, bei zunehmendem Wickel· 
durchmesser gleitet der Wickel auf der Walze. 

Mit einem verzahnten Segmente sg ist die Leitwalze l verstellbar, um den 
Brecheffekt verandern zu konnen. Zur Feststellung des Segmentes greift in z" 
ein verzahnter Ge· 
wichtshebel ein. Die 
Verstellung des Seg. 
mentes erfolgt nach 
Auslegen dieses He· 
bels durch Drehen 
von z" mit der 
Hand. J e nach dem 
gewiinschten Grade 
des Brechens und der 
Beschaffenheit des 
Apprets ist es not· 
wendig, die Ware 
mehrere Male durch 
die Maschine zu 
fiihren. 

Die in Abb. 201 
Abb.201. Appretbrechmaschine mit 3 Messerzylindern von C. G. Haubold A.·G. 

dargestellte Messerzylinder.Appretbrechmaschine von Haubold hat 
drei Messerzylinder, die bei einmaligem Warendurchgang einen vollkommen 
befriedigenden Brecheffekt ergeben. 

Abb.202. Die Knopfwalzenbrechmaschine von C. H. Weisbach (Querschnitt). 

Die Knopfwalzenbrechmaschinen von Haubold und Weisbach bestehen 
aus zwei Reihen horizontal oder vertikal liegender und mit vernickelten Knopfen 
besetzter Holzwalzen, von welchen die eine Reihe in einem feststehenden Rah. 
men, die andere in einem verstellbaren Rahmen gelagert ist, um den Brecheffekt 
in der Ketten· und SchuBrichtung verandern zu konnen. Die Wickelwalzen 
ziehen das Gewebe durch die Maschine; durch Reibung werden die Knopfwalzen 

15* 
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von der Ware mitgenommen. Die Brechwirkung beruht auf dem ortlichen 
Knicken des Gewebes an den Knopfen; sie ist gering, weshalb dieses Brechver­
fahren fUr leichter appretierte Baumwoll-, Halbleinen- und Leinenstoffe, haupt­
sachlich aber fiir leichte Halbseiden- und Seidengewebe bestimmt ist. 

N ach der Lagerung der Knopfwalzen in horizontalen oder vertikalen Reihen 
lassen sich diese Appretbrechmaschinen in solche mit horizontaler und verti­
kaler Bauart unterscheiden. Die zweite Art nimmt weniger Grundflache zu ihrer 
Aufstellung in Anspruch. 

Abb.203. Die Knopfwalzenbrechmaschine von c. H. Weisbach (Vorderansicht). 

Die Abb.202 und 203 zeigen die Knopfwalzen- Brechmaschine horizon­
tal er B a u art von We is b ac h. Die Knopfwalzen der 0 beren Reihe sind in 
den Gestellwangen drehbar gelagert, die der unteren Reihe in dem Rahmen R, 
der mit Rollen auf den Exzentern e aufliegt und durch Drehen derselben mittels 
Schneckengetriebe se', sr' hoher oder tiefer gestellt werden kann. Der Rahmen 
fiihrt sich an den an den Gestellwangen befestigten Fiihrungsstangen f. 

Durch die Vor- und Riickwartsbewegung der Wickelwalzen w kann das Ge­
webe so lange hin- und hergefUhrt werden, bis der Appret in dem erforderlichen 
Grade gebrochen ist. Zu diesem Behufe treibt die Hauptwelle Hw mit Schnecken­
getriebe se, sr auf eine Welle mit Klauenkupplungen, die im geschlossenen Zu­
stande die Bewegung mittels Kegelraderiibersetzung auf die Wickelwalzen 
iibertragen. Das abwechselnde Aus- und Einriicken der Kupplungen erfolgt 
durch Umstellen der Hebel h. Der abwickelnde Warenbaum ist zu bremsen. 

3. Das Befeuehten der Gewebe. 
In trockenem Zustande sind sowohl die Fasern, als auch der der Ware ein­

verleibte Appret (trotz des Brechens) fUr gewisse SchluBarbeiten, die zum Ebnen, 
Glatten und Glanzen dienen, zu steif und zu hart. Bei allen diesen Arbeiten 
setzt man das Gewebe einem mehr oder minder lang andauernden, verhaltnis­
maBig hohen Druck aus, um die Fasern in die Gewebeflachen niederzulegen. 

Durch das Anfeuchten werden die Fasern nachgiebiger und weicher und 
folgen besser der Druckwirkung in der Mangel, im Kalander und in der Presse, 
das Gewebe fallt auch voller und dicker aus. Bei Woll- und Halbwollgeweben 
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beruht diese Erscheinung auf der Formbarkeit der Schafwolle, die sich im feuch­
ten Zustande leicht formen (biegen, krauseln oder glatten) laBt und die Form 
dauernd beibehalt, wenn sie in diesem Zustande getrocknet und abgekiihlt 
wird. In geringem MaBe besitzt auch die Baumwolle diese Eigenschaft. 

Der erweichte Appret laBt sich nach dem Anfeuchten, ohne rissig zu werden 
oder abzublattern, breitquetschen und bildet einen vollkommen gleichmaBigen 
Ub{)rzug, der auch die Gewebeliicken (poren) gut ausfiillt. 

Woll- und Halbwollgewebe sind, sofern sie durch iibermaBige Hitze beim 
Trocknen zu hart- und rauhgriffig geworden sind, zur Erzielung eines weicheren 
Griffes, eines lebhafteren und nachhaltigen Glanzes vor dem Pressen auf der 
Mulden- oder auf der Spanpresse mit reinem Wasser zu befeuchten. Das Be­
feuchten mit nassem Dampf ist weniger zu empfehlen, weil sich die Wollfasern 
krauseln wiirden, wodurch die Glanzwirkung beeintrachtigt wiirde. 

Der Feuchtigkeitsgrad und die gleichmaBige Verteilung der Feuchtigkeit 
des Gewebes sind fUr die dem Gewebe zu verleihenden Eigenschaften, wie Glanz, 
Weichheit und Glatte, von groBer Bedeutung; ebenso fiir das nachherige Ver­
halten des Appreturmittels in den appretierten Geweben. Insbesondere bei letz­
teren kann eine zu geringe Feuchtigkeit die Erreichung des vollen Effektes 
an Glanz und Glatte verhindern. Bei zu groBer Feuchtigkeit hingegen wird das 
Gewebe zu weich und lappig, verliert den Griff und setzt in feuchten oder warmen 
Raumen leicht Schimmel an, der Flecke (Stockflecke) und Farbenveranderungen 
erzeugen und sogar zur Zerstorung der Ware AniaB geben kann. 

Das Anfeuchten kann in zweierlei Art ausgefUhrt werden: mit reinem 
Wasser, das frei von schlammigen Beimengungen, Saure, Soda, Chlor und ande· 
ren Flecke erzeugenden Stoffen sein muB, oder mit Dampf von vollkommener 
Reinheit. 

Das Anfeuchten der Gewebe, das sich auf die Hygroskopizitat der Fasern 
und auf hygroskopische Beimengungen zum Appret stiitzt, hat sich nicht be­
wahrt; es ergibt entweder ungleichmaBig feuchte Ware oder zieht zuviel Feuchtig­
keit, und zwar auch im fertig appretierten Zustande, an. 

Das urspriingliche Anfeuchten mit der Hand, namlich das Einsprengen mit 
in Wasser getauchten kleinen Besen bildete die Grundlage fUr das Einsprengen 
mit rasch rotierenden Biirstwalzen, die in einen Wasserbottich eintauchen und 
das mitgenommene Wasser in Form eines Spriihregens auf die Ware schleudern. 
Fiir ein geringeres Anfeuchten laBt man das Wasser mit Hilfe einer Auftragwalze 
auf die Biirstwalze iibertragen. 

Ein anderes Verfahren besteht in dem Zerstauben des Wassers durch Diisen 
unter Anwendung von PreBluft oder PreBwasser, wodurch man jeden beliebigen 
Feuchtigkeitsgrad erzielen kann. 

Recht gut bewahren sich die Anfeuchtmaschinen mit Auftragung des Wassers 
mittels einer gravierten Walze mit Rakel und Quetschwalze, weil sich mit ihnen 
ein vollkommen gleichmaBiges Befeuchten des Gewebes erzielen laBt. . 

Das Anfeuchten mit Dampf ist fUr Waren in Anwendung, die nur ma13ige 
Feuchtigkeit vertragen. Feine, glatt ausgeschorene Wollstoffe, wollene, halb­
wollene und baumwollene Mobelstoffe dampft man zur Anfeuchtung vor dem 
Einlaufen in die Muldenpresse nur leicht, urn einen besseren PreBeffekt und hohe­
ren Glanz zu erzielen. 
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Baumwollgewebe mit feinen Appreturen, bei welchen der Appret nur in sehr 
diinner Schichte aufgetragen ist, sowie Buntwaren von empfindlichen Farben 
diirfen nur ganz wenig angefeuchtet werden, damit der Appret nicht zu sehr 
erweicht und flieBt oder die Farben ineinanderlaufen. In solchen Fallen ist das 
Dampfen dem Einsprengen vorzuziehen. 

Einseitig gerauhte Baumwollgewebe, wie Barchent, Rauhpique, sowie stark 
appretierte Gewebe, welche aus irgendeinem Grunde das Einsprengen nicht yer­
tragen, sind zu dampfen, und zwar in der Weise, daB man den Dampf nicht direkt 
gegen das Gewebe stromen laBt. 

Sollte sich wahrend des Kalanderns wegen der ungeniigenden Feuchtigkeit 
im Gewebe ein nochmaliges Anfeuchten notig machen, so darf nur gedampft 
werden, indem man das Gewebe iiber ausstromenden Dampf leitet, weil durch 
das Einsprengen der Feuchtigkeitsgrad voraussichtlich zu groB werden wiirde 
und die bereits beschriebenen t!belstande nach sich ziehen wiirde. 

Damit sich die Feuchtigkeit gleichmaBig verteilen kann, solI das Gewebe 
nach dem Einsprengen mehrere Stunden in einem kiihlen Raume lagern; starker 
appretierte Waren sind langer (bis zu 10 Stunden) zu lagern und einmal um­
zubaumen, urn das AufreiBen etwa zusammengeklebter Stellen zu verhindern. 

Die Biirstwalzen-Einsprengmaschinen von Haubold und Weisbach sollen 
das Wasser als Spriihregen auf das anzufeuchtende Gewebe schleudern, ohne 
daB Tropfen in dasselbe gelangen. Tropfen geben stets die Veranlassung zur 
Fleckenbildung. Man bringt daher vor der Biirstwalze ein Sieb zur Zerteilung 
abgeschleuderter Tropfen an oder lagert die Biirstwalze in groBerer Entfernung 
unter dem Gewebe, so daB die Tropfen vermoge ihres groBeren Gewichtes nieder­
fallen und nicht bis zum Gewebe gelangen. Andere Vorrichtungen zur Ver­
meidung der Tropfenbildung sind Auftragwalzen, welche im Wasser tauchen 
und dieses in ausreichender Menge auf die Biirstwalze bringen. 

Am Maschineneingange befindet sich eine doppelte Spannvorrichtung mit 
Wareneinzugwalzen, in dem mit verzinktem Blech ausgeschlagenen Wasser­
kasten die schnellumlaufende Biirstwalze Bit und eine im Wasser laufende 
Auftragwalze t mit Einstellvorrichtung. Die holzerne Abstreichschiene ist durch 
Schrauben hoher oder tiefer zu stellen. An ihr biegen sich die Borsten der Biirst­
walze ab, schnellen dann vor und schleudern das Wasser als Spriihregen auf das 
unten laufende Gewebe. Die vordere Kastenwand ist im oberen Teile als Sieb Sb 
ausgebildet. Da man Baumwoll- und Leinengewebe der Mangel und dem 
Kalander auf eine Docke (Kaule) gewickelt vorlegt, ist am Warenausgange eine 
Wickelvorrichtung anzuordnen. 

Woll-, Halbwollgewebe und Mobelstoffe tafelt man, zu welchem Zwecke die 
Einsprengmaschinen mit Tafelvorrichtungen am Maschinenausgange einzurich­
ten sind. 

Die Biirstwalzen-Einsprengmaschinen fiir schwere Jute- und Leinengewebe 
von We is bach haben zwei schnellumlaufende Biirstwalzen in einem gemein­
sam en, in zwei Kammern geteilten und mit Zinkblech ausgeschlagenen Wasser­
kasten zum zweiseitigen Einsprengen. Die Biirstwalzen steUt man anstatt mit 
Holz- auch mit Zinkkorper her. 

Die Biirstenwalzen-Einsprengmaschine mit unter der Ware lie gender Biirsten­
walze von C. H. Weisbach in Chemnitz (Abb. 204) bietet den Vorteil, daB Tropfen 
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vermoge ihres groBeren Gewichtes nicht auf das Gewebe gelangen, sondern nieder­
fallen. Fiir heikle Gewebe mit feinem Appret ist diese Maschine jenen mit iiber 
der Ware liegender Biirstwalze vorzuziehen. Am Eingange liegt eine bremsbare 
Abwickelwalze und drei Spannriegel aus eisernen Rohren. In dem eigenartig 
geformten Wasserkasten laufen die langsam umlaufende Auftragwalze taus Eisen 
mit nahtlosem Kupferiiberzug und die schnellumlaufende Biirstenwalze Bu. 
Durch Verstellen der Auftragwalze in horizontaler Richtung ist die Moglichkeit 
der Erzeugung eines feineren oder groberen Spriihregens je nach der erforderlichen 
Warenfeuchtigkeit geboten. 

Die Warenabzug- und Aufwickelvorrichtung besteht aus einer angetriebenen 
Unterwalze und einer in Gewichtshebeln liegenden Oberwalze sowie einer auf die 
mit Friktionsantrieb versehenen Wickelwalze fUr die Bildung des Warenwickels. 
Fiir Mangelkauien hat man ein dreiwalziges Wickelwerk, bestehend aus zwei 
angetriebenen Unterwalzen, der Warenwickelwalze und darauf lastender Druck­
walze. Das Abdeckbrett des Wasserkastens ist verstellbar. 

Abb.204. Die Biirsteneinsprengmaschine von C. H. Weisbach. Abb.205. Die Einsprengdiise (Erkliirungs-
skizze). 

Viel gleichmiiBiger als die Biirstwalzen-Einsprengmaschinen feuchten die 
Maschinen mit unmittelbaren Auftragwalzen und die Diisen-Ein­
sprengmaschinen, welche hinsichtlich der Reglung der dem Gewebe zuzu­
fUhrenden Feuchtigkeit genauer arbeiten. 

Mather & Platt in Manchester haben im Wasserkasten eine langsam 
umlaufende, mit tiefen Pikots gravierte Kupferwalze mit starker Rakel zum Auf­
trag en des Wassers auf das Gewebe, wahrend zwei vertikal verstellbare Kupfer­
walzen das Anpressen der Ware regeln. Die Zug- und Druckwalzen fUhren das 
angefeuchtete Gewebe der mittels Friktion bewegten Aufwickelwalze zu. 

Die Diisen-Einsprengmaschinen griinden sich auf das Gesetz des hydrodyna­
mischen Seitendruckes, der bei wachsender Stromungsgeschwindigkeit negativ 
wird, also in eine Saugwirkung iibergeht (Saugstrahlpumpen). Die erforderliche 
Stromungsgeschwindigkeit erzeugt man mittels PreBluft (Abb. 205), welche 
beim Austreten aus der Diise saugend wirkt und das Wasser aus dem in die Lei­
tung eintauchenden Rohrchen mitreiBt. Das Wasser wird hierbei in Tropfen 
zerteilt und bildet einen Spriihregen, wie er zum Einsprengen erforderlich ist. 
Da sich der Spriihregen ausbreitet, ist es moglich, mit einer entsprechenden 
Anzahl von Diisen, in Elltfernungen von 60 bis 80 mm nebelleillandergereiht, 
die ganze Gewebebreite zu besprellgen. Auf diesen Grundsatzen beruhen im 
wesentlichell die Diisen-Einsprengmaschinen; in ihren iibrigen Einrichtungen 
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sind :;-ie nur insofern verschieden, als man Woll- und Halbwollwaren am Maschi­
nenausgange tafelt, Baumwoll- und Leinenwaren, je nachdem, ob sie fUr das 
Mangeln oder Kalandrieren vorbereitet werden sollen, auf Kaulen oder Walzen 
wickelt. 

Samtliche Luftdiisen sind in einem wei ten mit einem Kapselgeblase in Ver­
bindung stehenden Rohre eingeschraubt; jede Diise kann mit einem Hahn 
gedrosselt und abgesperrt werden, urn die Saugwirkung des austretenden Luft­
strahles zu regeln. Unter einem rechten Winkel sind die in einem Wasserkasten 
tauchenden Rohrchen an einer eisernen Schiene befestigt. 

Die Warengeschwindigkeit ist mittels Stufenscheiben veranderlich, urn das 
Gewebe mehr oder weniger stark anfeuchten zu konnen. 

Das Schema der Einsprengmaschine, Diisensystem, von O. H. Weisbach, 
zeigt die Abb. 206. 

Baumwollene Gewebe mit feinen Appreturen in ganz diinner Schichte, Bunt­
waren mit empfindlichen Farben und gewisse gerauhte und appretierte Baum-

"'0 wollwaren diirfen 

.\~>/l ';~e' :~~ef:::tet::~~ 
fP~,/ -+- \ +' den, damit weder 
~", 0' --der Appret zu sehr 

tt)~ 'I D ' 'I' erweich~ wird, __ + __ , ! , noch dIe Farben 

I I ineinanderlaufen. 
I I Bei fast allen Iii i glatten und ge-

rauhten Buntwa­
ren wird nebst 
billigem Preis die 
Forderung nach 

Abb.206. Die Diiseneinsprengmaschine von C. H. Weisbach 
(Schematische Darstellung). 

gutem, weichem Griff und guter Fiille (Qualitat) erhoben, so daB man ge­
zwungen ist, diese Gewebe mit Appreturmitteln zu fUllen oder zu beschweren 
und trotz des hohen Appretgehaltes mit moglichst natiirlichem Griff, Qualitat 
und schonem Aussehen auszuriisten. GroBere Mengen von Appreturmitteln 
verleihen dem Gewebe einen harten, brettigen Griff. Gibt man ein hygro­
skopisches Mittel (Ohlormagnesium) hinzu, so wird das Gewebe bei langerem 
Lagern stockfleckig und verliert an Haltbarkeit. 

Mit der kom binierten Einspreng- und Dampfmaschine (Abb.207) 
ist man imstande, den mit Dextrin, Starke und anderen Appreturmitteln ver­
haltnismaBig starker appretierten Geweben einen milden und geschmeidigen Griff 
beizubringen. Aber auch leichte, glatte Buntwaren, welche nach dem Appretieren 
und Trocknen durch den Kalander SchluB erhalten sollen, sind vorher auf der 
kombinierten Maschine anzufeuchten, weil sie sonst einen papiernen Griff haben. 

Am Maschineneingange der kombinierten Einspreng- und Dampfmaschine 
von O. H. Weisbach befindet sich eine EinlaBvorrichtung fUr getafelte oder ge­
wickelte Ware mit Spann- und Bremseinrichtungen. Die Einsprengvorrichtung 
besteht aus dem doppelreihig gebohrten Rohr r, welches von der Fliigelpumpe 
F P gespeist wird. Ihr Antrieb wird von dem mit einem Kurbelzapfen versehenen 



Das Ebnen, Gliitten und Glanzen der Gewebe. 

Zahnrade z durch die 
Kurbelstange st bewerk­
stelligt. Unterhalb des ~:IM!i~~ 
Rohres ro sind die dreh­
baren und in ihrer Lage 
fixierbaren Spritzplatten 
aufgehangt, unter denen 
ein Wassersammeltrog t 
liegt; das Wasser flieBt 
von diesem in den Wasser. 
kasten K zuriick, in wel­
chen das Sa ugrohr der 
Pumpe eintaucht. Die 
Pumpe ist mit einem 
Windkessel Wk versehen. 

Beim Auffallen zer­
staubeR die sich ergieBen­
den Wasserstrahlen und 
besprengen das Gewebe 
zufolge der Warenfiihrung 
zweimal. Die aus Eisen­
blech und Winkeln be­
stehende Dampfkammer 
mit doppelwandiger, heiz­
barer Decke (zur Verhii­
tung der Tropfen- und 
Fleckenbildung) enthalt 
mehrere angetriebene Walzen, um das 
Gewebe in mehreren Windungen hin­
durchzufiihren, sowie die notwendigen 
Dampfrohre und Vorrichtungen zur Ver­
hinderung der Tropfenbildung. Zug­
walzen liefern es einer Tafel- oder Wickel­
vorrichtung zu. 

Will man zum leichten Anfeuchten 
nur dampfen, so stellt man die Ein­
sprengvorrichtung abo 

4. Das Ebnen, Glatten und 
GHinzen der Gewebe. 

Das Ebnen, Glatten und Glanzen sind 
wichtige SchluBarbeiten in der Appretur. 
Nach der Vollendung der unter der 
Bezeichnung "Vorappretur" zusammen­
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gefaBten Arbeiten vom Noppen bis einschlieBlich des Einverleibens von Appretur­
mitteln sind die im Gewebe zuriickgebliebenen Unebenheiten, Knitterfalten, 
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Fadenverzuge zu beseitigen, die runden, starken Faden breitzuquetschen und die 
Gewebeoberflachen mit dem gewunschten Glanze, entweder mit Matt-, Mittel­
oder Hochglanz, oder mit besonderen Glanzeffekten auszurusten. 

Der Glanz entsteht durch die Reflexion des Lichtes; je mehr dasselbe nach 
einer Richtung zuruckgeworfen wird, desto glanzender erscheint das Gewebe. 
Alle Unebenheiten, starke Verkreuzungen von Kett- und SchuI3faden, stark aus 
der Gewebeoberflache hervortretende Fasern, Faden oder Bindungen bewirken, 
daI3 das Licht zerstreut wird und beeintrachtigen daher den Glanz des Gewebes, 
auch wenn das dazu verwendete Material von Natur aus glanzend ist. Es handelt 
sich also darum, den naturlichen Glanz des Materials mehr oder weniger zur 
Geltung zu bringen und sinnfallig zu machen. 

Die Glanzerscheinung setzt immer eine glatte Oberflache voraus, die hervor­
gebracht wird durch starken Druck zwischen glatten Flachen mit oder ohne An­
wendung von Warme. 

Durch den PreI3druck legen sich die aus der Gewebeoberflache heraustreten­
den Harchen und Faden nieder und die dadurch sich ergebende gleichmaI3ige 
Lichtreflexion ruft die Glanzwirkung hervor. 

Durch das Behandeln der Gewebe im ausgebreiteten Zustande unter Druck 
werden weiters die Faden breitgequetscht, die Gewebelucken geschlossen, wodurch· 
der Glanz auI3erordentlich erhOht wird. Dies spielt in der Leinen- und Halb­
leinenappretur eine groI3e Rolle. 

-obt man den PreI3druck bei Anwesenheit von Warme aus, so werden die durch 
das vorhergegangene Anfeuchten formbar gemachten Fasern mehr oder weniger 
dauernd ihre niedergepreI3te Lage nach dem Abkuhlen unter Druck beibehalten; 
der Glanz wird hoher und dauerhafter, als wenn ohne Warme gepreI3t wird. Diese 
Erscheinung ist kennzeichnend fUr Woll- und Halbwollgewebe. 

Bei den Florgeweben durfen die Falten und knitterigen Stellen nicht durch 
Pressen beseitigt werden; diese Gewebe sind nur durch das Trocknen im faltenlos 
ausgebreiteten und gespannten Zustande vollkommen eben zu erhalten. Der 
Glanz muI3 dem Flormaterial von Natur aus eigen sein; bis zu einem gewissen 
Grade kann er auch kUnstlich erhoht werden, z. B. durch Wachsen des SchluI3-
samtes (Velvet, Cord- oder Manchestersamt). 

Der Grad der Glatte und des Glanzes hangt nicht nur von der GroI3e des PreI3-
druckes, sondern auch von der Temperatur des Gewebes, von der Dauer des 
Druckes, ferner von der Art des Druckes, d. h. ob ein Linear- oder Flachendruck, 
schleifender oder rollender Druck ausgeubt wird, ob die PreI3flachen glatt oder 
graviert sind, endlich auch davon ab, ob das Gewebe in einfacher Lage, im 
gefalteten oder im gerollten Zustande dem Drucke ausgesetzt wird. 

Die Glatte und der Glanz des Gewebes werden auch durch die Eigenschaften 
des Faserstoffes bestimmt, das sind besonders die Elastizitat, die Schmiegsam­
keit, die Formbarkeit und der Naturglanz. 

Die Pflanzenfasern vertragen im allgemeinen einen hoheren PreI3druck als 
die tierischen, haben aber dagegen eine geringere Formbarkeit. 

Die vorstehenden Betrachtungen deuten darauf hin, daI3 fUr das Ebnen, 
Glatten und Glanzen der verschiedenen Gewebearten mannigfache Verfahren in 
Anwendung sind; zu diesen gehoren das Mangeln, das Beeteln, das Kalandern, 
das Pressen. 
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Das Mangeln. 
Das Mangeln kommt in erster Linie bei Leinengeweben zur Anwendung; 

Halbleinengewebe und Baumwollgewebe werden nur dann gemangelt, wenn man 
ihnen das Geprage eines Reinleinengewebes verleihen will. 

1m Wesen besteht das Mangeln darin, daB man das Gewebe moglichst straff 
und faltenlos auf eine Hartholzwalze (Kaule), seltener auf eine Eisenwalze, auf­
wickelt und zwischen einer hochpolierten feststehenden Platte und einer ebenfalls 
hochpolierten, unter hohem Drucke stehenden, hin- und hergehenden Platte 
oder zwischen zwei hochpolierten HartguBwalzen einem wechselnden roIlenden 
Drucke aussetzt. Durch das RoUen nur nach einer Seite hin wiirde die Spannung 
im Gewebe derma Ben anwachsen, daB ein ReiBen eintreten wiirde. 

Das Mangeln ist besonders dadurch gekennzeichnet, daB die Ware in mehr­
facher Schicht dem PreBdruck ausgesetzt wird. Der auf die einzelnen Wickel­
lagen ausgeiibte Druck wird daher elastisch und bringt an jenen SteIlen, wo sich 
die Ketten- und SchuBfaden zweier aufeinanderliegenden WickeIlagen kreuzen, 
plattgedriickte (breitgequetschte) Faden hervor, die starker glanzen als die iibri­
gen Stellen. Diese Glanzpunkte sind unregelmaBig zerstreut, aber dicht anein­
anderliegend und erzeugen in ihrer Gesamtheit einen unruhigen, wellenartig 
verlaufenden Glanz, den man mit Moireglanz bezeichnet. Die sich nicht kreu­
zenden Fadenstellen bleiben rund und erscheinen glanzlos. 

Der elastische Druck verleiht aber dem Gewebe auch einen weichen, milden 
Griff, der im Vereine mit der vorhin geschilderten eigenartigen Glanzerscheinung 
"moireartiger Effekt" genannt wird, die darauf abzielende Appreturarbeit 
fiihrt die Bezeichnung "moireartige Appretur", die nicht mit der eigent­
lichen Moire-Appretur verwechselt werden darf. 

Zur Erzielung eines schonen Mangeleffektes muB die Ware gleichmaBig 
angefeuchtet sein. 

Mangelt man zuviel, so wird infolge des hohen Druckes die Ware geschwacht. 
Kaulen von groBem Durchmesser geben einen schoneren moireartigen Effekt 

(weil die Wickelschichtdicke geringer und der Druck etwas harter ist; solche 
von kleinem Durchmesser geben weniger Glanz und weniger Moire, dagegen aber 
milderen Griff. 

AIle Leinengewebe mit moireartiger Appretur werden im gewaschenen, 
gebleichten oder glatt gefarbten Zustande dem Mangeln unterzogen, vornehmlich 
die Gewebe mit WeiBappretur und die kiipenblau gefarbten Leinengewebe. 

Die alteste und bekannteste Mangel ist die deutsche Kastenmangel, 
die in der Ausfiihrung von Richard Heinrich & Co., Beiersdorf O.-L., in 
der Abb. 208 dargesteIlt ist. 

In einem massiven und gut verankerten Holzgeriiste ist die aus starken, 
gut polierten Ahornpfosten (feinfaseriges Holz) gebildete Platte P eingebaut, 
auf welcher beim Hin- und Herschieben des aus Holz hergestellten und mit Stei­
nen gefiillten Mangelkastens die Kaulen gerollt werden, damit jedes Teilchen der 
gewickelten Ware unter Druck gebracht wird. Das Kastengewicht betragt 
10000 bis 40000 kg, der Druck ist also ein ganz betrachtlicher. In den letzten 
J ahren hat man die infolge derfortwahrenden StoBwirkung sehr oft ausbesserungs­
bediirftigen Mangelkasten aus eisenarmiertem Beton von 5 bis 6 em Dicke her­
gestellt. 
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Die Mangelkaulen bestehen aus Ahornholz. Zur Erzielung eines gleichmaBigen 
Effektes ist das Gewebe nach dem ersten Mangeln umzubaumen. Die Zittauer 
Maschinenfa brik baut die Kastenmangel in normaler Gro13e mit einer Mangel-
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platte von 3,lOO X 1,200 m; man geht aber auch auf GroBen von 6,300 bis 8,400 m 
Plattenlange und bis 1,400 m Plattenbreite .. Der Kraftbedarf ist etwa 14 bis 
16 PS; den groBten Kraftaufwand erfordert die Umkehrbewegung. 

Zur Hin- und Herbewegung des Mangelkastens dienen Ketten, die einerseits 
an den Kastenenden befestigt sind, sodann mehrere Male urn eine in der Balken­
gerustmitte gelagerte, massive Holzwalze gewickelt und mit dem anderen Ende 
an dieser befestigt sind. 

Ein Steuer- und Umkehrmechanismus fUhrt die selbsttatige Bewegungs­
umkehrung aus. Dieser besteht aus der Doppelsteuerscheibe Si8, an deren Um­
fange die Hebel hI und h2 mit Fuhlern 11 und 12 anliegen, die durch Stangen 8 1 

und 82 mit dem Hebelwerk der RiemenfUhrer rl1 (fUr den offenen Riemen 1) 
und rl2 (fUr den gekreuzten Riemen 2) in Verbindung stehen. Auf der Haupt­
welle sitzt eine doppeltbreite Festscheibe F 1 und zu beiden Seiten die einfach­
breiten Losscheiben L 1, L2 fUr den offenen und gekreuzten Riemen. 

Ein endloser, an den Scheib en der Kettenwalze und an jenen der Steuer­
scheibe befestigter Riemen ubertragt die Bewegung von der Kettenwalze auf die 
Steuerscheibe. Bewegt sich z. B. der Kasten in der Pfeilrichtung 1, so drehen sich 
die Kettenwalze und die Steuerscheibe entgegengesetzt der Uhrzeigerbewegung 
(_1), bis am Kastenwegende der Steuerhebel hI gehoben, h2 gesenkt wird 
und der Riemenleiter rl1 mit dem offenen Riemen auf die Losscheibe L 1, der Rie­
menleiter rl2 mit dem gekreuzten Riemen auf die Festscheibe gelangt, wodurch 
die Umkehrung der Kastenbewegung erfolgt. Fur das AuBerbetriebsetzen 
der Kastenmangel zieht man an der Kette Ke, wodurch der mit ihr 
verbundene Hebel H, die Stangen 81 und 8 2 hochzieht und beide Riemenleiter 
ihre Stellungen uber den Losscheiben L 1 , L2 einnehmen. 

Dasselbe gilt auch fUr das Kippen des Mangelkastens behufs AUlSwechselns 
der KaulenwickeL 

Fur das Kippen steuert man die Umkehrbewegung von Hand aus derart, 
daB der Mangelkasten ein wenig mehr ausfahrt und schlieBlich kippt, indem man 
den GegenfUhlhebel mit einem besonderen Hebel und Kettenzug hochhalt. Durch 
das Kippen wird eine Kaule frei, die man herausnehmen kann. Beim Kippen ent­
stehen leicht Falten. Fur die stoBfreie Umkehrbewegung sind die Zugketten des 
Mangelkastens an Schrauben angehangt, die an einen wagrechten Hebel angelenkt 
sind. An diesen Hebel sind auch die Kolbenstangen der mit Glyzerin gefUllten 
Zylinder (Puffer) gelenkig befestigt. 

Dem Mangeln geht das Aufdocken oder Aufbaumen des Gewebes auf die 
Kaule voraus, urn faltenlos und straff bewickelte Kaulen zu erhalten. Die hierzu 
dienende Maschine ist zumeist als doppelter Mangelbaumstuhl ausgefUhrt, 
so daB gleichzeitig zwei Kaulen gewickelt oder umgebaumt werden konnen. SolI 
namlich der moireartige Effekt im Stuck ganz gleichmaBig sein, so ist nach dem 
ersten Mangeln die Kaule umzubaumen und neuerdings in die Kastenmangel 
einzusetzen, da beim ersten Mangeln die auBeren Lagen starker als die inneren 
bearbeitetwerden. C.H.Weisbach in Chemnitz hat in seinem Doppeldockstuhl 
(Abb. 209) fUr den Kaulenantrieb auf der Hauptwelle der Maschine eine an­
getriebene Friktionsscheibe, in welcher mittels FuBtrittvorrichtungen die Gegen­
friktionsscheiben angepreBt werden. Auf den Kaulenzapfen ist ein Mitnehmer auf­
gesetzt. Fur das straffe Wickeln der Ware sind 3 feststehende Spannriegel aus 
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Eisenrohren und ein h6lzerner Brems­
riegel an den Gestellwanden befestigt. 

Beim ersten Aufdocken legt man die 
angefeuchtete Ware getafelt vor; fur 
das U mdocken legt man die gemangelte 
Kaule in die an den Hinterenden der 
. Gestellwande befindlichen Lager ein. 
Das Ausbreiten der Ware besorgt der 
Arbeiter. 

Bedeutend schneller baumt man auf 
dem Schnellhaspel um, der zum Aus­
streichen von Falten eine rotierende 
Breitstreichwalze hat. 

Am Eingange befinden sich Lager 
.g zum Einlegen einer Kaule oder eines .. 
~ Vierkantstabes, 2 Bremsriegel, 1 Leit­·z 
~ walze; die rotierende, schraubenformig 
~ gerillte Ausbreitwalze a lauft der Ware 

entgegen. Die Aufbaumvorrichtung be­g 
.. steht aus zwei angetriebenen holzernen 
~ Zugwalzen und einer harthOlzernen oder 
~ guBeisernen Druckwalze, zu deren Aus-
o 
:s hebung an den Lagern Zahnstangen im 
~ 0' Eingriffe mit einem zusammengesetzten 

1=1 Stirn- und Schneckenradgetriebe stehen. 
~ Die Kaulen-Abrollmaschine von 
.,; 
~ 

~ 

C. H. W eis bach in Chemnitz (Abb. 210) 
dient zum schnellen Abwickeln der Man. 

-< gelkaulen. Die Handarbeit ist zeitrau. 
bend und bringt eine Verschmutzung 
der Gewebeleisten mit sich. 

Die Kastenmangel gibt einen schone­
ren Moireeffekt als die hydraulische Wal­
zenmangel, weil infolge des elastischen 
Druckes zwischen dem holzernen Kasten 
und der Platte eine freiere Zeichnung ent· 
steht, wahrend zwischen den polierten 
HartguBwalzen der Walzenmangel ein 
gleichbleibendes Muster zutage tritt. 
Die Gewichtsbelastung ist der Ware 
entsprechend zu verandern, indem man 
die Steine vermehrt oder vermindert; 
dies ist sehr umstandlich und zeitrau. 
bend. Die Nachteile der Kastenmangel 

sind: groBe Raumbeanspruchung, hoher Kraftaufwand (14 bis 16 PS), haufige 
Reparaturen (verursacht durch die StoBe bei der Umkehrung); bei schlechtem 
Baugrund ist eine kostspielige Pilotage (Pfahlrost) und gutes Fundamentmauer· 
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werk notwendig, auch ist die 
Reglung des Kastengewich­
tes fur verschiedene Waren­
qualitaten mit Schwierig­
keiten verbunden. 

Der hydraulischen 
Walzenmangel haften 
diese "Obelstande nicht 
an. Sie leistet mehr, der 
Druck laBt sich fur jede 
Warenqualitat leicht ein­
stellen, die Bedienung ist 
einfacher, die Raumbean­
spruchung geringer, dage­
gen faUt der moireartige 
Effekt, wie bereits erwahnt, 
nicht so schon aus. 

Die in Abb. 211 darge­
stellte Walzenmangel von 
C. H. Weis bach in Chem-

Abb.210. Die Kaulenabrollmaschine von C. H. Weisbach. 
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nitz enthalt in massiven, guBeisernen Gestellwanden die guBeiserne Oberwalze 
drehbar gelagert; die Lager der guBeisernen Unterwalze sind in einem verti­
kalen Fuhrungs­
schlitz auf dem Kol­
ben der hydrauli­
schen Zylinder be­
festigt. Die Zylin­
der sind durch eine 
Rohrleitung mit 
einerTransmissions­
PreBpumpe in Ver­
bindung. Ein in der 
PreBrohrleitungein­
gebauter Windkes­
sel, welcher einer­
seits mit der dop­
peltwirkendenPreB­
pumpe, andererseits 
mit dem zur Um­
schaltung dienen­
den Doppelventil 
bzw. mit den beiden 
hydraulischen Zy­
lindern in Verbin­
dung steht, gestat­

Abb.211. Die hydraulische Walzenmangel von C. H. Weisbach. 

tet ein sofortiges Heben oder Senken der Unterwalze. Die Mangelkaulen ·legt 
man in groBerer Zahl auf den Gleitbahnen auf und laBt sie durch eine be-
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sondere Kauleneinfiihrvorrichtung bei gesenkter Unterwalze zwischen die beiden 
Kalanderwalzen rollen, setzt die PreBpumpe in Betrieb und gibt einen in den 
Grenzen von 25000 bis 40000 kg einstellbaren Druck. Der jeweilige Druck ist 
an einem Manometer ablesbar und bei geniigender GroBe von dem Mangelfiihrer 
mit einem Tritthebel einzustellen, wodurch die Saugventile ausgelost werden 
und die Pumpe ohne Arbeit weiterlauft. 

Die beiden Mangelwalzen bringt man mittels eines Doppelriemenantriebes 
(mit offenem und gekreuztem Riemen) und einer Gelenkstirnraderiibersetzung 
(wegen der hebbaren Unterwalze) abwechselnd in rechts- und linksdrehende Be­
wegung, so daB die Wickelkaule sich 5 bis Smal nach der einen Richtung und 
ebensooft nach der entgegengesetzten Richtung dreht, wodurch die Rollbewegung 
der Kastenmangel erreicht ist. Dann wird die Unterwalze durch Auslassen des 
PreBwassers gesenkt, die gemangelte Kaule rollt nach Betatigung der Kaulen­
einfiihrvorrichtung auf den Schienen nach auswarts und eine andere zu mangelnde 
Kaule zwischen die Mangelwalzen ein. 

Abb.212. Die hydraulische Walzenmangel mit Revolveranordnung von C. H. Weisbach. 

Der Kauleneinlegemechanismus ermoglicht einen ununterbrochenen Arbeits­
gang. Die Hauptwelle tragt eine Festscheibe und zu beiden Seiten je eine Los­
scheibe fUr den offenen und den gekreuzten Riemen. 

Die Kaulen werden umgebaumt und neuerdings gemangelt. 
Eine neuere Ausfiihrung der hydraulischen Walzenmangel mit Revol­

veranordnung der Firma C. H. Weisbach (Abb.212) laBt ein schnelleres 
Arbeiten zu, indem auf beiden Seiten der Mangelwalzen Revolverkaulentrager 
mit je 3 eisernen Kaulen ortsfest gelagert sind, so daB auf beiden gleichzeitig und 
unabhangig voneinander das Abwickeln, Aufwickeln uI).d Umbaumen und mittels 
verzahnter Schieber mit Knaggen an den Enden das Einschieben der Kaulen 
zwischen die Mangelwalzen abwechselnd von beiden Seiten erfolgen kann. 

Das Drehen der Revolverkaulentrager geschieht von Hand aus mittels 
Handrader und einer Stirnraderiibersetzung. Die Kaulen werden durch einen 
besonderen Friktionsantrieb und eine geeignete leicht lOsbare Kupplung in Be­
wegung gesetzt. Die iibrige Einrichtung ist ahnlich der in Abb. 211 dargestellten. 

Das Beeteln. 
Das Beeteln oder Stampfen ist eine dem Mangeln ahnliche Arbeit. Die mecha­

nische Einwirkung durch StoB ist kraftiger als der rollende Druck beim Mangeln 
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und dementsprechend auch der Ausfall der Ware, die einen hoheren Glanz, 
groBere Weichheit und einen feineren Griff erhiilt. 

Die fiir diese Arbeit dienenden Maschinen heiBen Beetlekalander, Stampf­
kalander oder StoBkalander. 

1m StoBkalander wird das auf eine kraftige Holz- oder Eisenwalze aufgewickelte 
Gewebe unter langsamer Drehung durch das Niederfallen der Stampfholzer 

... ;- .... ~ 

; l i . : .. . . , .. - .. -...- .. -:-;:-

Abb. 213. Der Beetlekalander (Querschnitt). 

schlagend oder stoBend behandelt. Der Erfolg des StoBens ist derselbe wie beim 
Mangeln, indem die Faden der aufeinanderfolgenden Wickelschichten an ihren 
Kreuzungsstellen plattgedriickt werden, an den iibrigen Stellen aber ihre Run­
dung beibehalten. Infolge der kraftigeren Wirkung der Stampfer erscheint der 
moireartige Glanz (Liister) viel starker ausgepragt als der durch das Mangeln 
erzeugte. 

Der Stampfkalander wurde zuerst in lrland fUr feinere Leinengewebe zur Ent­
faltung des der Leinenfaser eigenen hohen Naturglanzes im Gewebe gebraucht 

Bergmann, Appretur. 16 
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und in den 50er Jahren des vorigen Jahrhunderts fUr die Appretur feiner Baum. 
wollwaren eingefiihrt. 

In seiner urspriinglichen Bauart hatte der Stampfkalander entsprechend 
der Warenbreite 30 bis 40 StampfhOlzer von 10 cm im Geviert, die oft auch mit 
Blei zur Gewichtserhohung ausgegossen waren. Ihre Nasen wurden von den Dau­
men einer langsam bewegten Daumenwelle erfaBt und angehoben. Nach dem 
Vorbeigang der Daumen fielen sie frei herab und iibten einen krii.ftigen Schlag 
auf das auf eine Walze gewickelte Gewebe aus. Die Zahl der Schliige (etwa 60 
je Minute), die ein Stampfholz gab, war durch die Fallgeschwindigkeit begrenzt 

I 

Abb.214. Der Beetlekalander (Vorderansicht). 

I 
/ 

I 
/ 

I 
/ 

und die Leistung der Maschine gering. Mit den neueren Beetlekalandern 
(Abb.213 und 214) erzielt man t20 bis 450 StoBe in einer Minute. 

Damit in den Zwischenriiumen zwischen den Stampfholzern oder nach Ab­
niitzung der StoBkanten der StampfhOlzer, die sich mit der Zeit abrunden, nicht 
unbearbeitete Stellen entstehen, die durch ihren Mattglanz sich bemerkbar machen 
wiirden, erteilt man der Warenwickelwalze nebst ihrer langsam drehenden Be­
wegung noch eine kleine axiale hin- und hergehende Bewegung. 

Um einen ununterbrochenen Betrieb zu erhalten, sind zwei Wickelwalzen 
in der Maschine, mit ihren Zapfen in den Ausnehmungen verzahnter Schieber ein­
gelegt und horizontal verschiebbar. Wiihrend die eine der bewickelten Walzen 
der StoBwirkung der Holzer ausgesetzt ist, wird die zweite Walze umgebaumt 
{)der neu bewickelt. Gewohnlich ist die Maschinenbreite so bemessen, daB 2 bis 
3 Stiicke nebeneinander auf der Wickelwalze untergebracht werden konnen. 



Das Ebnen, Glatten und Glanzen.der Gewebe. 243 

J edes Stiick wird zur Erzielung eines vollkommenen gleichma,13ig mOIre­
artigen Glanzes zweimal gebeetelt; beim ersten Mal wird es starker angefeuchtet, 
fUr das zweite Beeteln umgebaumt. Der Kraftbedarf ist 8 bis 10 PS. 

Wahrend des Ein- und Ausschiebens der Wickelwalzen werden die Stampf­
holzer durch eine besondere Vorrichtung in ihrer Hochlage gehalten. Die Wickel­
baume sind aus Holz oder Eisen. 

Wahrend des Bearbeitens einer Wickelwalze wird die zweite abgewickelt bzw. 
neu bewickelt, wodurch ein ununterbrochener Betrieb aufrecht erhalten wird. 

Das Kalandern. 
Unter Kalandern versteht man die Bearbeitung des faltenlos ausgebreiteten 

Gewebes unter hohem Druck zwischen glatten Walzen. Da die Gewebe gewohn­
lich in einfacher Lage zwischen den Walzen hindurchgehen, ist die Wirkung des 
Quetschdruckes an allen Stellen die gleiche, so daB man eine gleichmaBige, 
also glanzende Gewebeoberflache erhalt. Die Glanzwirkung wird urn so groBer 
sein, da die Faden plattgedriickt (breitgequetscht) werden, wodurch sich auch 
die Poren schlieBen und die Ware sonach nebst Glatte und Glanz auch eine gro­
Bere Dichte (SchluB) erhiilt. 

Mltn kalandert nur selten Woll- und Halbwoll-, Seiden- und Halbseidengewebe, 
dagegen fast aIle Leinen-, Halbleinen-, Baumwoll- und Jutegewebe, die den hohen 
Druck vertragen. 

Damit aber die Faden nicht zerquetscht werden, ist das Zusammenarbeiten 
von harten, polierten Eisenwalzen (HartguBwalzen) mit solchen, die aus einer 
harten, widerstandsfahigen und doch elastischen Masse (Papier, Baumwoll-, 
Kokos- oder Jutestoff) bestehen, aber auch aus technischen Griinden notwendig, 
da zwei zusammenarbeitende harte Walzen nie mit solcher Genauigkeit herstell­
bar sind, daB sie sich genau in einer Geraden beriihren. Auch wenn dies der Fall 
ware, wiirden nach langerem Gebrauche durch Abniitzung Ungenauigkeiten 
entstehen, die eine gleichmaBige Druckiibertragung auf das durch die PreBfuge 
laufende Gewebe ausschlieBen. Dagegen schmiegt sich die elastische Walze 
stets der HartguBwalze an und gleicht dadurch kleine Ungenauigkeiten aus. 

Der Walzendruck ist ein Lineardruck, von betrachtlicher GroBe, der nur kurze 
Zeit auf das von den Kalanderwalzen mitgenommene Gewebe einwirkt. Dieser 
Druck richtet sich nach der Art des Faserstoffes und nach dem verlangten Kalan­
dereffekt. 

Gewebe aus Wolle, Seide und anderen tierischen Fasern vertragen keinen 
allzu hohen Druck, weil die Fasern zerquetscht und zersplittert werden. Flachs-, 
Baumwoll-, Hanf-, Jute- und Nesselgewebe konnen beim Kalandern auBerordent­
lich hohen Driicken ausgesetzt werden, ohne daB man eine Beschadigung der 
Fasern, also eine Beeintrachtigung der Festigkeit der Gewebe befiirchten miiBte. 

Als Stoffe zur Herstellung der elastischen Walzen kommen Papier, Baum­
woll-, Jute- und Kokosgewebe zur Anwendung. Diese werden in Scheiben 
geschnitten, angefeuchtet auf eine Stahlwelle aufgespindelt und unter einem 
Drucke von 1 Million bis 3 Millionen kg zwischen eisernen Scheiben zusammen­
gepreBt, die man durch Schrauben sichert. Nach dem Trocknen werden die Wal­
zen abgedreht und geglattet. Den Papierwalzen verleiht man eine hohere Harte 
und Glatte durch Impragnieren mit einer Flussigkeit, die aus 501 Wasser, 150 g 

16* 
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Marseiller Seife, 50 g Borax, 20 g Walrat durch Kochen hergestellt wird. Wah­
rend des Auftragens laBt man die Papierwalze mit einer geheizten HartguBwalze 
unter Druck zusammen" arbeiten. 

Wahrend des Kalanderns werden die Walzen entweder durch ein auf die oberste 
Walze wirkendes Doppelhebelwerk mit Gewichtsbelastung oder durch einen 
auf die unterste Walze wirkenden Druck einer darunter befindlichen hydrau­
lischen Presse hervorgebracht. 

Wenngleich erhohter Druck starker plattend wirkt, so ist er doch nicht aus­
reichend, um der Ware den hohen Glanz zu geben. Man muB auch Warme zu 
Hilfe nehmen, die erst ermoglicht, die Fasern und Faden zu formen, also nieder­
zulegen und zu glatten. Unter Ausniitzung der Formbarkeit wirken demnach 
Feuchtigkeit, Warme und Druck zusammen, um den natiirlichen Glanz zu ent­
falten oder zu erhohen. 

Die Warme erzeugt man dadurch, daB man eine der eisernen Walzen hohl­
zylindrisch hersteHt und mit Dampf oder Gas heizt. Mit Gas erreicht man die 

1----

! 

Abb. 215. Kalanderwalze. 

f-----+ 

hochsten Temperatu­
ren und den schonsten 
Glanz. 

W ohlleiden die mit 
den geheizten Walzen 
(Glanzwalzen, Glanz­
wellen) zusammenar­
beitenden elastischen 
Walzen (Papierwalzen, 

Baumwollwalzen usw.) mit zunehmender Temperatur und miissen infolge des 
Briichigwerdens der auBeren Schichten von Zeit zu Zeit abgedreht werden. Man 
hat die Erfahrung gemacht, daB Papier- und Baumwollwalzen mit dampfgeheizten 
Glanzwalzen 8, 10, ja sogar 15 Jahre ohne Abdrehen arbeiten. 

Infolge der hohen Temperatur kommt die Ware getrocknet aus der PreBfuge. 
Den Bau und die HersteHung der Kalanderwalzen aus Papier, Baumwoll-, 

Jute-, Leinen- und Kokosgeweben zeigt die Abb. 215. 
Die Tauglichkeit des Kalanders ist in erster Linie durch die Giite der Her­

steHung der Kalanderwalzen bedingt. Die Achse der elastischen Walzen ist aus 
bestem Stahl gefertigt. Auf diese werden die ringfOrmig geschnittenen Stoff­
scheib en aufgeschoben und mit einem hydraulischen Drucke bis zu 3 Millionen kg 
zusammengepreBt. Die aufgepreBten Stofflagen' werden durch Seitenscheiben 
aus Schmiedeeisen festgehalten, die auf konischen zweiteiligen Ringen aufliegen. 
Ein heiB aufgezogener Eisenring bildet den AbschluB. 

Die HartguBwa.lzen sind hochfein poliert und genau geschliffen. 
Das Gewebe muB mit der zu glanzenden Seite an der geheizten Walze 

anliegen. 
Die Erfahrung ergab, daB es fUr die Glanzerzeugung vorteilhafter ist, bei star­

kem Druck und niedrigerer Temperatur als bei geringem Druck und hoher Tem­
peratur zu kalandern. AuBerdem ist noch eine giinstige Warengeschwindigkeit 
notwendig. 

SolI den weitestgehenden Anforderungen an Glanz und Glatte entsprochen 
werden, so hat man nebst Druck und Warme auch noch Reibung auf das Gewebe 
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einwirken zu lassen, indem man die geheizte Metallwalze mit groBerer Umfangs­
geschwindigkeit als die elastische Walze laufen liWt. Da diese Walze nicht so 
glatt ist, hat sie mehr Adhasion als die HartguBwalze und nimmt die Ware mit, 
die demnach ebenfalls langsamer als die HartguBwalze lauft. Diese iibt also 
eine plattende oder biigelnde Wirkung auf die Ware aus und erzeugt Hoch­
glanz. Man nennt diesen Vorgang das Friktionieren oder Liistrieren auf 
dem Kalander; den hierzu dienenden Kalander den Friktionskalander, 
zum Unterschied yom Roll- oder Mattkalander. 

Selbstverstandlich ist fiir den Glanz auch die Zusammensetzung der Appretur­
masse bestimmend. Vor dem Kalandern ist die Ware, ob sie appretiert ist oder 
nicht, anzufeuchten, um sie schmiegsamer zu machen, d. h. die Formbarkeit 
zur Geltung zu bringen, oder den Appret zu erweichen, damit er nicht bricht, 
sondern sich breitquetschen laBt, ohne abzubrockeln. Je hoheren Glanz man er­
zielen will, desto mehr ist das Gewebe anzufeuchten. 

Die Kalander teilen sich nach ihrer Verwendung in zwei Hauptgattungen, 
und zwar in: 

Kalander fUr nasse Waren (Wasser- oder Waserkalander), 
Kalander fiir trockene bzw. angefeuchtete Waren. 
1. Die Nan-, Wasser- oder Waterkalander dienen zum Ausquetschen der 

nassen, gebleichten, gewaschenen oder gefarbten baumwollenen, leinenen und 
halbleinenen Gewebe, um diese moglichst gut zu entwassern oder ihnen schon 
vor dem Auftragen des Appreturmittels einen entsprechenden SchluB zu geben 
und das Durchschlagen des Apprets auf die andere Warenseite bei einseitiger 
Appretur zu verhiiten. 

Das Gewebe lauft hierbei durch einen 3- bis 6walzigenJ(alander in einfacher, 
ausgebreiteter Lage im nassen Zustande unter hohem Walzendruck. Das Wasser 
wird abgequetscht, die Gewebefaden plattgedriickt und das Gewebe glatter 
und dichter, d. h. geschlossener. 

Die Anzahl der Walzen und der Walzendruck sind der Warenbeschaffenheit 
(ob leichte oder schwere Waren) und dem gewiinschten Kalandereffekte anzu­
passen. 

Das Kalandern der Ware im nassen Zustande tragt viel zur Erzielung eines 
schonen Aussehens, Erzielung besonderer Glatte und Geschlossenheit des Gewebes 
bei und ist die beste Vorbereitung fiir einseitig zu starkende Gewebe. 

In erhohtem MaBe verleiht man diese Eigenschaften der Ware durch Kalan­
drierung mit ii bereinanderlaufenden Gewe belagen. 

Bei diesem Verfahren (iibereinanderla-iIfende Kalandrierung) werden die aus 
der Bleiche kommenden Gewebe zusammengeheftet, iiber Spann- und Breit­
haltervorrichtungen in den Wassertrog gefUhrt, um sie zu netzen; hierauf laufen 
sie in die PreBfugen, und nehmen iiber Leitwalzen wiederholt den Weg in 4 bis 
6 Lagen iibereinanderliegend, um schlieBlich auf einer Walze aufgewickelt zu 
werden oder, iiber einen geheizten Kupferzylinder gefUhrt, in ziemlich getrock­
netem Zustande abgetafelt zu werden. Das Gewebe geht sodann zur Stark­
maschine. 

Durch die auflaufende Kalandrierung wird auch das Wasser besser ausge­
quetscht, weil der Druck elastisch ist. 

Die Wasserkalander (Abb. 216) haben 3 bis 6 Walzen, die teils aus Baumwoll-, 
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Kokos., Jute· oder Sykomoren.(Platanenahorn.) Holzwalzen, teils aus Gelbbronze. 
oder mit Kupfer. und Messingblech oder Gelbbronze iiberzogenen Eisenwalzen 
bestehen. Die Walzen diirfen nicht rosten, damit die Ware nicht beschadigt wird. 
Die Metallwalze kann auch geheizt sein. Die Papierwalzen widerstehen auf die 
Dauer nicht der Nasse. 

Ein doppeltes Hebelwerk mit Gewichtsbelastung iibt den Druck aus, der durch 
Auflegen oder Abnehmen von Gewichtsplatten veranderlich ist. Besondere Ein· 
richtungen sind zum Abheben der Walzen wahrend der Arbeitspausen am Ka· 
lander vorgesehen. Ruhen die Walzen zu lange Zeit aufeinander, so platten sie 

sich ab und verursachen Quer. 
streifen im Gewebe. 

Am Kalandereingange befin· 
den sich Spann. und Ausbreit· 
vorrichtungen, ein Wassertrog mit 
Tauchwalze oder eine Einspreng. 
vorrichtung, am Maschinenaus· 

gange Wickelvorrichtungen. 
Sicherheitseinrichtungen dienen 
zum Schutze der Hande. 

Der dreiwalzige Wasser. 
kalander ist bereits in dem 
Kapitel iiber das Entwas· 
sern der Gewebe erlautert 
worden. 

Die Wa1zenanordnung ist f01. 

Abb.216. Der dreiwalzige Wasserkalander Yon C. H. Weisbarh. gende: Unten befindet sich eine 
eiserne, mit Bronzemantel iiber· 

zogene Tragwa1ze, dariiber eine Baumwollwalze, etne angetriebene Ge1bbronze· 
walze und oben eine Baumwollwalze. Die Walzenabhebung geschieht mit Hand· 
rad, Stirnraderiibersetzung und Exzenter. 

Am EinlaB befindet sich eine bremsbare Abwickelwalze, eine Leitwalze und 
zwei angetriebene Ausbreitwalzen aus Messing. Der Dreiwalzenkalander wird 
von Haubold ohne und mit Strangausbreiter gebaut. Am Ausgange ist eine Auf· 
wickelvorrichtung angeordnet. Der WareneinlaB erfolgt mit geringer Geschwin· 
digkeit, der normale Gang mit groBerer Geschwindigkeit. Die Tragwalze hat 
400 mm, die Baumwollwalzen 450 bis 500 mm, die Gelbbronzewalze 230 mm 
Durchmesser. Das Gewebe liiuft iiber 3 Druckstellen und auch die gri:H3ere Druck· 
ausiibung, unterstiitzt durch die Tragwalze, ermoglicht ein besseres Entwassern 
und einen hoheren Grad von Glatte. Die Tragwa1ze verhindert auch, daB sich 
die Zapfen der dariiberliegenden Wa1zen verbiegen; ferner ist der Kraftbedarf 
geringer. 

Den Wasserkalander von Weisbach und Haubold mit 5 Walzen 
zeigt die Abb. 217 in einer alteren Bauart. Dieser Kalander hat 4 PreBfugen; 
die Druckausiibung ist eine verhaltnisma13ig hohe und die Anwendbarkeit fUr 
die verschiedenen Warengattungen sowohl fUr leichte, als auch sehr schwere 
Gewebe zulassig, weil man sie durch 2 bis 4 Quetschstellen leiten und dadurch 
den Druck innerhalb weiter Grenzen verandern kann. 
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Die Walzenanordnung von. unten nach oben ist folgende: 
1. Jutewalze von 450 mm Durchmesser, 
2. heizbare Gelbbronzewalze (oder nicht heizbarer, mit Gelbbronzebezug 

versehener Eisenzylinder), 
3. Jutewalze. 
4. wie unter 2. (230 mm Durchmesser), 
5. Jutewalze. 

\ 
I 
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Abb.217. Der fiinfwalzige Wasserkalander. 

Durch das Heizen der Metallzylinder trocknet die Ware ein wenig und wird 
glatter. 

In konstruktiver Hinsicht unterscheiden sich die neueren Kalander dadurch, 
daB die Stander einseitig sind, so daB man die Walzen leicht aus- und einheben 
kann, ohne sie der Lange nach fuhren zu mussen. 

Ein besseres Trocknen und eine glattere Oberflache erzielt man mit dem 
Wasserkalander mit 6 Walzen,mitubereinanderlaufenderKalandrierungund 
einer Trockentrommel. Fur WeiBappreturen ist dieser Kalander sehr gut geeignet. 
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Es wurde bereits die Wirkung und der Erfolg der iibereinanderlaufenden 
Kalandrierung dargelegt, was auch hier gilt; das Ergebnis ist, kurz zusammen­
gefaBt, folgendes. Die groBere Anzahl der PreBfugen und der hOhere Quetsch­
druck, insbesondere das Dbereinanderlaufen zweier Gewebelagen, wodurch die 
Druckiibertragung auf das Gewebe gleichmiiBiger ist, liefern es in sehr gut ent­
wassertem, sehr glattem und geschlossenem Zustande abo Das Trocknen besorgt 
eine dampfgeheizte TrockentrommeL Das Gewebe kann auf eine Wickelwalze 
gewickelt oder abgetafelt werden. 

Die Chasingvorrichtung ist in Abb. 227 dargestellt; sie besteht in einer mehr­
fachen Fiihrung und ist unterhalb des FuBbodens gelegt, um das Abtafeln der 
Ware auf einen Tisch zu ermoglichen, von wo sie weggefahren werden kann. 

Dieser Kalander ist als Universal- Wasserkalander zu bezeichnen; es 
lassen sich auf ihm alle Waren in Wasser behandeln. Die Walzenanordnung ist 
folgende (von unten an gerechnet): 

Tragwalze aus GuBeisen mit Phosphorbronzeiiberzug, 400 mm Durchmesser; 
Baumwollwalze, 500 mm Durchmesser; 
Gelbbronzewalze (heizbar), 230 mm Durchmesser; 
Baumwollwalze, Gelbbronzewalze (heizbar), Baumwollwalze; 
Doppelhebeldruck und Schraubendruck (Schraubenspindeln mittels Hand-

rader drehbar); 
Trockenzylinder, 700 mm Durchmesser. 
Die Hauptwelle Hw ist direkt gekuppelt mit einem Gleichstrommotor oder wird 

durch ein Radergetriebe mit 2 verschiedenen Geschwindigkeiten angetrieben. 
Vor dem Einlauf befinden sich zwei angetriebene Ausbreitwalzen, die sich 

entgegengesetzt der Warenlaufrichtung bewegen. 
Die Wasserkalander sind auch mit mechanischen Strangoffnern verbunden, 

welche ganz oben auf dem Kalander aufgesetzt werden. 
2. Die Trockenkalander. Diese dienen zum Glatten und Glanzen trockener 

oder angefeuchteter Gewebe und haben 2 bis 9 Walzen in verschiedener An­
ordnung. Die Walzen sind teils Papier- oder Baumwollwalzen, teils heizbare, 
polierte HartguBwalzen, die fUr Mattappreturen mit Wasser kiihlbar oder gra­
vierte, heizbare Stahlwalzen sind. Die Heizung kann mit Gas oder Dampf erfolgen. 

Samtliche Walzen eines Kalanders stehen unter doppeltiibersetztem Hebel­
druck, der in den tieferliegenden PreBfugen um das Eigengewicht der Walzen ver­
groBert wird; bei einigen Spezialkalandern kommt hydraulischer Druck in An­
wendung. 

Die mit oder ohne Appret versehene Ware laBt man aus bereits erorterten 
Griinden im angefeuchteten Zustande in den Kalander einlaufen. 

Das Trockenkalandern ve:deiht der Ware nicht nur Glatte, sondern auch alle 
Grade des Glanzes, von Mattglanz bis Hoch- und Seidenglanz, ferner mangel­
artige Appretur und eingepreBte Muster. 

Die mannigfachen Effekte erhiilt man durch die verschiedenartige Anordnung 
elastischer und harter Walzen, die glatt oder graviert sein konnen. Der Kalandrier­
effekt hangt auch von der Temperatur der geheizten Walzen, von der Art der 
WarenfUhrung, die in einfacher oder mehrfacher Lage vor sich gehen kann, 
von den Geschwindigkeitsverhaltnissen, von dem Drucke der Walzen, von der 
Beschaffenheit des Apprets und der Warenfeuchtigkeit abo 
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Ware zum bequemen und gefahrlosen Einfiihren in die Walzenfugen mit geringer 
Geschwindigkeit eingelassen und mit groBerer (normaler) Geschwindigkeit kalan­
driert werden kann. 

Wahrend des Kalanderstillstandes sind die Walzen zu entlasten, damit sie 
an den Beriihrungsstellen nicht plattgedriickt werden. 

Man unterscheidet folgende Arten von Kalandern: 
1. Rollkalander, 
2. Beetlekalander, 
3. Friktionskalander, 
4. Kombinierte Kalander; zu diesen sind zu zahlen: 

a) komb. Roll- und Mattkalander, 
b) " Roll- und Finishkalander, 
c) " Roll- und Beetlekalander, 
d) " Roll- und Friktionskalander, 
e) " Roll-, Matt-, Friktions- und Beetlekalander. 

Mit Ausnahme der Friktionskalander bewegen sich die Walzen mit gleicher 
Umfangsgeschwindigkeit; bei den Friktionskalandern laufen die geheizten Metall­

Abb.219. Der dreiwalzlge Friktionskalander. 

walzen mit groBerer 
Geschwindigkeit als die 
stoffiihrenden Baum­
woll- oder Papierwalzen. 

Die Rollkalander sind 
2- bis 5 walzig; die Wal­
zenanordnung ist der­
artig, daB zwischen je 
2 Baumwoll- oder Papier­
walzen ein heiz barer 
HartguB- oder eine ge­
wohnliche, blankpolierte 
GuBwalze liegt. Die Me­
tallwalzen sind angetrie­
ben und nehmen die 
iibrigen durch den hohen 
Druck mit, so daB samt­
liche Walzen sich mit 
gleicher Umfangsge­
schwindigkeit bewegen. 
Die zu glanzende Waren­
seite muB mit der ge­
heizten Walze in Be-
riihrung sein. 

Der Effekt der Rollkalander kennzeichnet sich im Gewebe durch Glatte und 
mehr oder minder hohen Glanz. Mit der Vermehrung der Walzen bzw. der PreB­
fugen, der Erhohung des Druckes und der Temperatur der geheizten Metall­
walze nimmt der Glanz zu. 

Fur matt zu appretierende Gewebe sind die Metallwalzen mit Wasserkiih­
lung eingerichtet. 
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In Abb. 218 ist eine Zusammenstellung der verschiedenen Kalanderarten und 
ihrer Wirkungsweise gegeben. 

Der zweiwalzige Rollkalander mit Papier. und heizbarer GuBeisenwalze 
dient zum Glatten von leichten Stoffen, wie Gardinen und Tiillgeweben, Geweben 
mit Stickereien. Die Druckerteilung erfolgt mittels Doppelhebeliibersetzung; 
die Wickelwalze ist mit Friktionsantrieb versehen. Am Eingange befindet sich 
der bremsbare Waren· 
wickel, drei Brems­
riegel aus Metall, 
eine Fiihrungsplatte 
und darii ber vor dem 
Einlauf in die PreB­
fuge eine Sicherheits 
walze. 

Der dreiwalzige 
Friktionskalander 
(Abb. 219) dient zum 

Kalandrieren 
von Buntwaren, wie 
Drells, Barchenten, 
Gradeln, Oxforden, 
Zephiren, Schiirzen­
zeugen und Hemden­
stoffen, ferner zum 
Glatten und Glanzen 
von baumwollenen 
und leichten wollenen 
und halbwollenen Da-

menkleiderstoffen, 
Futterstoffen, Satins. 
Die wollenen und 
halbwollenen Da-
menkleiderstoffe er­

Abb.220. Der dreiwalzige Friktion,kaiandef Yon C. H. Weisbach. 

halten hierdurch mehr SchluB als durch das Pressen. Bei Fiihrung der Ware 
nach Abb. 218a kann dieser Kalander auch als Rollkalander angewendet 
werden. 

Die Abb. 220 zeigt eine andere Ausfiihrungsform des Friktionskalanders 
der Firma C. H. Weisbach. Die Walzenanordnung ist folgende: 

Baumwoll- oder Papierwalze, 
heizbare Metallwalze, 
Baumwoll- oder Papierwalze. 

Die Papierwalzen sind harter und geben unter gleichen Verhaltnissen dem Ge­
webe hoheren Glanz. Bleibt die Mittelwalze ungeheizt, kalandert man also kalt, 
so wird das Gewebe wohl Glatte, aber keinen Glanz erhalten, weil die Fasern 
nach dem Kalandern zum Teil wieder aufstehen. 

Zur Momententlastungder Walzen laufen die Zugstangen im Belastungs­
hebelwerke an den oberen Enden in Exzenterringe aus und umfassen die Ex-
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zenter e, deren Welle mittels Handradern hr drehbar ist. Auch hier kann mit 
der Walzenfuhrung nach Abb.218a ein Rolleffekt erzielt werden. 

Die Kalander mit offenem, einseitigem Gestelle lassen ein bequemes Einbrin­
gen der Walzen zu. Abb. 221 zeigt das Schema eines dreiwalzigen Rollkalanders, 

Abb. 221. Der dreiwalzige RoIlkalander 
von C. H. Weisbach. 

Abb.222. Der dreiwalzige Roll- und Friktionskalander 
von C. H. Weisbach. 

Abb.222 das eines dreiwalzigen Roll- und Friktionskalanders nach der neueren 
AusfUhrungsart von Weisbach. 

Abb. 223. Der vierwalzige Roll- nnd Mattkalander Abb.224. Der fiinfwalzige Roll·, Matt- nnd Friktions-
von C. H. Weisbach. kalander von C. H. Weisbach. 

Der dreiwalzige Rollkalander fUr 2 Warenbahnen dient zum gleich­
zeitigen Kalandern von zwei Warenstucken. Fur gewisse Waren genugt der 
Durchgang durch eine PrelHuge (einmalige Kalandrage), so daB beim gleich­
zeitigen Durchlassen zweier Gewebe die Leistung doppelt so groB ist. 

Die Anordnung der Walzen ist folgende: 
Baumwoll- oder Papierwalze, 
geheizte HartguBwalze, 
Baumwoll- oder Papierwalze. 
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Beim Einlaufen eines Warenstiickes allein konnen beide PreBfugen beniitzt 
werden. 

In Abb. 223 ist ein Roll- und Mattkalander mit 4 Walzen, in Abb. 224 
ein Roll-, Matt- und Friktionskalander mit 5 Walzen von Weisbach sche­
matisch veranschaulicht. 

Der Rollkalander mit 5 Walzen von C. H. Weisbach. Die Walzen-
anordnung ist folgende: 

Eiserne Tragwalze, 400 mm Durchmesser, 
Baumwoll- oder Papierwalze, 500 mm Durchmesser, 
heizbare HartguBwalze, 250 mm Durchmesser mit Wasserkiihlung em­

gerichtet, 
Baumwoll- oder Papierwalze, 
heizbare und ebenfalls mit Wasserkiihlung eingerichtete HartguBwalze, 

330 mm Durchmesser. 
Mit kalten Walzen erhalt man eine mattglanzende, sehr gut plattgedriickte 

und gut geschlossene Ware, mit geheizten Walzen einen hoheren Glanz. 
Das Gewebe wird bei einem Ka­

landerdurchgang in 4 Quetschfugen 
gepreBt; der Kalandereffekt ist natur­
gemaB hoher als mit 4 Walzen, bzw. 
3 PreBfugen. 

Fiir schwere Gewebe, starker ap­
pretierte Gewebe oder solche mit 
hoherem Kalandereffekt wird dieser 
Kalander vollkommenausreichen. Mit 
vertikal verstellbarer EinlaBvorrich­
tung kann man auf dem 5 walzigen 
Rollkalander auch die auf 2-, 3- und 
4 walzigen Kalandern dieser Art er­
reichbaren Effekte erhalten. 

Die Glanzseite des Gewebes ist 
immer diejenige, die mit der geheizten 
Walze in Beriihrung kommt. 

Das Durchleiten des Gewebes 
durch mehrere PreBfugen im voll-

,', 
~;jJ 

-f$.. 
~~ AbL.225. Dcr sechswalzige Rollknlonder 

\ 'On .Toh. K lci newcfcrs Blme. 

kommen faltenlosen Zustande erfordert groBe Aufmerksamkeit, Erfahrung und 
Gewissenhaftigkeit, denn selbst kleine Faltchen werden bei dem hohen PreB­
drucke durchgequetscht, wodurch Schnitte oder Locher entstehen. 

Den 6walzigen Rollkalander von J oh. Kleinewefers Sohne, Kre-
feld, zeigt die Abb. 225. 

Die Walzenanordnung ist folgende: 
T = heizbare, polierte HartguBtragwalze, 
B = Baumwoll- oder Papierwalze, 
B = Baumwoll- oder Papierwalze, 
H = heizbare, polierte HartguBwalze (angetrieben), 
B = Baumwoll- oder Papierwalze, 
H = heizbare, polierte HartguBwalze. 
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Das Stirnradergetriebe z', z", z"', z"" vermittelt die "Obertragung der Bewe­
gung von der angetriebenen HartguBwalze auf die Tragwalze. 

Die Beetle-Kalander. Diese haben uber der polierten HartguBtragwalze 
4 bis 5 Baumwoll- oder Papierwalzen mit zwischengelagerten heizbaren Hart­
guBwalzen oder 1 polierte Tragwalze, 4 bis 5 Baumwoll- oder Papierwalzen 
und oben eine geheizte HartguBwalze. Der Walzendruck ist groBer als bei den 
Rollkalandern. Man arbeitet mit ihnen auf zweierlei Art: 

Die eine Art besteht darin, daB man das Gewebe die PreBfugen bis zur obersten 
Baumwollwalze passieren HiBt und schlieBlich auf diese aufwickelt und einige 
Touren dreht; dieser Vorgang heiBt die auflaufende Kalandrierung. Die 
Ware wird zunachst einem scharferen Lineardruck zwischen elastischen Walzen 
ausgesetzt und erhalt Glatte und Appretur, die dem Beetleeffekt annahernd gleich­
kommt. 

Die zweite Art ist das DurchfUhren des Gewebes durch aIle Walzenfugen in 
mehreren Lagen mit Hilfe einer Chasingvorrichtung (Leitwalzensystem). 
Diese Art des Kalanderns bezeichnet man wie beim Wasserkalander als uber­
einander la ufende Kalandrierung oder vielfache Kalandrierung. Der Effekt 
ist ahnlich wie beim Mangeln und Beeteln, namlich eine moireartige, weich­
griffige Appretur mit etwas hoherem Glanz, der von der Heizwalze und dem 
Plattdrucken der Faden in den PreBfugen herriihrt. 

Bei beiden Arten muB das Gewebe vollkommen faltenfrei laufen, weil sonst 
Quetschfalten oder gar Risse sich einstellen. 

Nach der ersten Art behandelt man zumeist Jute- und Grobleinengewebe, 
nach der zweiten Art feinere Baumwoll- und Leinengewebe, mit Vorliebe appre­
tierte WeiBwaren. 

Der Jutekalander geMrt ebenfalls in die Gruppe der Beetlekalander mit 
auflaufender Kalandrierung und arbeitet mit auBerordentlich hohem, mittels 
Handrad und Zahnstange regelbarem Hebeldruck (Abb.226). Er dient zum 
Kalandern von Jutegeweben, Sackleinen mid Segeltuchen, fUr geschlossene Waren, 
aber auch fUr Baumwoll- und Leinengewebe, welche eine Art Mangelausrustung 
erhalten sollen. Dieser Kalander fUhrt auch die Bezeichnung kom binierter 
Universal-Roll- und Mangelkalander. 

Die Walzenanordnung ist folgende: 
HartguBtragwalze, 
Baumwoll- oder Papierwalze, 
heizbare HartguBwalze (angetrieben, mit Vor- und Ruckwartslauf), 
Baumwoll- oder Papierwalze, 
HartguBwalze (auf welche die Ware nach dem Durchgang durch samtliche 

PreBfugen zur Erzielung eines Mangeleffektes aufgewickelt wird). 
Der Antrieb der Hauptwelle ist ein Doppelfriktionsantrieb fUr Vor- und Ruck­

wartsgang. 
Das Gewebe streicht uber fUnf schmiedeeiserne oder guBeiserne Spannriegel 

und lauft im straff gespannten Zustande durch 3 PreBfugen. Es wird auf der 
obersten Baumwollwalze aufgewickelt und je nach dem gewiinschten Mangel-. 
effekt einige Male hin- und her gerollt; nun hebt man die obere Baumwollwalze 
und die Entlastungswalze hoch, so daB sie frei hangen und wickelt das Gewebe 
auf die unmittelbar von der Transmission angetriebene Wickelwalze w auf. 
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Dieser Vorgang gilt fUr Mangeleffekte. 
Wird nur Glatte und Glanz gewunscht, so laI3t man das Gewebe durch aIle 

Prel3fugen laufen; schliel3lich wird es auf w aufgewickelt. 
Beim Anlassen des Kalanders und Aufwickeln des Gewebes auf die obere 

Papierwalze ist beim Hochgehen der langen Druckhebel der Raderiibersetzungs­
widerstand zu uberwinden, der durch Anziehen der Bremse wahrend des Hin- und 
Herrollens des Warenwickels dem Effekte entsprechend vergrol3ert werden kann. 

Abb.226. Der Jutekalander. 

N ach dem Mangeln ist zum Abwickeln der Ware die Entlastungswalze E 
und die obere Papierwalze anzuheben, wofUr ein besonderes Getriebe vorgesehen 
ist. Diese Kalander werden in ahnlicher AusfUhrung von Haubold und Weis­
bach gebaut. 

Die Verbindung der Walzenlager am Jutemangelkalander mul3 derart sein, 
dal3 beim Mangeln die obere Papierwalze, auf welche das Gewebe aufgewickelt 
wird, sich dem wachsenden Wickeldurchmesser entsprechend heben kann. AuBer­
dem mussen nach dem Mangeln die beiden obersten Walzen zum Abwickeln 
gemeinschaftlich abgehoben werden, was durch eine besondere Verbindung der 
beiden Lagerkorper ermoglicht wird. 
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Der Beetlekalander mit iibereinanderlaufender Kalandrierung 
dient zur Erzeugung einer moireartigen Appretur fUr weiBappretierte Leinen· 
und Baumwollgewebe. 

Abb.227. Der siebenwalzige Beetlekalander mit Chasingvorrichtung von Joh. Kleinewefers Sohne. 

Zur Fiihrung des Gewebes in 3 bis 6 iibereinanderliegenden Warenlagen 
sind an der Riickseite des Kalanders zwei Leitwalzengruppen angeordnet, welche 
als Chasingvorrichtung bezeichnet werden. Man nennt diese Art der Kalan­
drierung auch vielfache Kalandrierung. 

Die Beetlekalander mit Chasingvorrichtung sind je nach der Qualitat der 
zu kalandrierenden Ware und dem Grade des geforderten Effektes 5- bis 7 walzig 
gebaut. 
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Die Walzenanordnung ist folgende: 
eine geheizte Tragwalze aus HartguB mit hochfeinpoliertem Walzenmantel, 
3 bis 5 Baumwoll- oder Papierwalzen, 
1 geheizte, polierte HartguBwalze. 
Die Aufwicklung des Gewebes geschieht auf eine mit Friktion angetriebene 

Wickelwalze aus Holz. 
Einen siebenwalzigen Beetlekalander mit Chasingvorrichtung 

von der Firma J oh. Kleinewefers 80hne in Krefeld zeigt die Abb. 227. 
Zur Erzielung eines hoheren Glanzes zwischen den Baumwollwalzen ist noch 

eine geheizte HartguBwalze einzusetzen. Bei dem gezeichneten Kalander kann 
diese anstatt der Baumwollwalze BWa angeordnet sein. a sind angetriebene 
Aus breitwalzen. 

3. Die Friktionskalander oder Glanzkalander. In der Bauart und Walzen­
anordnung stimmen die Friktionskalander mit den Rollkalandern iiberein; 
sie unterscheiden sich von diesen nur durch die Geschwindigkeitsverhaltnisse der 
Walzen. Wahrend bei den 
Rollkalandern deren samt­
liche Walzen sich mit der 
gleichen U mfangsgeschwin­
digkeit bewegen, ist bei den 
Friktionskalandern die U m­
fangsgeschwindigkeit der ge­
'heizten HartguBwalzen (Frik­
tionswalzen) groBer als jene 
der Baumwoll- oder Papier­
walzen. AIle Walzen sind 
zwanglaufig angetrieben. Die­
sen geanderten Geschwindig­
keitsverhaltnissen entspre­
chend ist die Wirkung der 
unter hohem Druck stehen­
den Walzen ahnlich der beim 
Biigeln oder Platten. Die 
rechte Warenseite muB auf 
den geheizten HartguBwalzen 
laufen, wahrend die elasti­
schen Walzen zur Fortbewe-
gung der Ware dienen; zwi­

Abb.228. Der Spezial-Friktionskalander von C. H. Weisbach. 

schen dieser und den elastischen Walzen besteht daher keine relative Geschwindig­
keit, da die Adhasion groBer als zwischen ihr und der glatten Metallwalze ist. 

Das Gewebe wird in den PreBfugen der langsamer laufenden elastischen 
Walzen und der schneller bewegten geheizten HartguBwalze durch Friktion 
(Reibung) geglattet und gepreBt und erhalt einen Hochglanz. Wird das Friktio­
nieren zu weit getrieben, so kann das Gewebe zerrissen werden. Bei hoher Frik­
tion beugt man dem ZerreiBen der Ware durch Verminderung des Druckes vor. 
Festere Gewebe konnen starker friktioniert werden als leichte. Die Veranderung 
der Friktionierung geschieht durch Wechselrader. 

Bergmann, Appretur. 17 
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Aber nicht nur mit der Hohe der Friktion, sondern auch mit der Temperatur 
der geheizten Walze erhoht sich der Glanz. 

Auf den Friktionskalandern behandelt man die mit Hochglanz auszuriisten­
den Baumwollbuntgewebe, bedruckte Kattuns, gebleichte und gefarbte Baum­
wollgewebe, namentlich Futterstoffe (Satins-Glace), Buchbinderkaliko, seidene 
.nd halbseidene Gewebe. Die Heizung bewerkstelligt man durch Dampf oder 
Gas. Die Glanzseite (rechte Warenseite) darf nicht mehr mit den Baumwoll­
walzen in Beriihrung kommen. 

Der Spezial-Friktions-Kalander von C. H. Weisbach in Chemnitz 
(Abb. 228), dient zum Ausriisten von Buchbinderkalikos und anderen ahnlichen 
Waren, die zur Erzielung eines schonen Glanzes unter hochstem Drucke und bei 
hoher Temperatur der Friktionswalze mit starkster Friktion kalandriert werden 
miissen. Die hohe Erhitzung der Friktionswalze ist nur mit Gasheizung erreich­
bar; auf der geheizten Walze darf daher die vierte (Papier-)Walze nicht aufliegen, 

Abb.229. Der dreiwalzige Doppel-Friktionskalander. 

weil diese ohne Warenzwischenlage 
einer oftmaligen Erneuerung des 
Papieriiberzuges bedarf. 

Die Walzenanordnung ist von 
unten nach oben: 

Gu13eiserne Tragwalze 550 mm 
Durchmesser, 

Papierwalze 550 mm Durch-. 
messer, 

heiz bare Hartgu13walze 330 mm 
Durchmesser. 

Der Druck wird hier mittels 
Handradern und Schraubenspin­
deln ausgeiibt. Der Antrieb erfolgt 
von der Transmission aus oder 
mittels elektrischem Einzelantrieb. 
Die Friktionierung findet zwischen 
der Papierwalze und der heizbaren 
Hartgu13walze statt. 

Der dreiwalzige Doppel-Friktionskalander von Haubold und 
Weis bach (Abb. 229) findet fur festere Waren zur Erzeugung von Hochglanz 
durch Friktionierung in zwei geheizten Pre13fugen Anwendung. 

Die beiden Papierwalzen bewegen sich mit gleicher Umfangsgeschwindigkeit, 
die geheizte Hartgu13walze mit einer dem Friktionseffekt und der Gewebefestig­
keit entsprechend hOheren Geschwindigkeit. Der Walzendruck erfolgt auf die 
unterste Walze mittels doppelter Gewichtshebeliibersetzung. Friktioniert wird 
in den beiden Pre13fugen. - Die Walzenanordnung ist folgende: 

Papierwalze, 
heizbare Hartgu13walze, 
Papierwalze. 
Zur Momententlastung dient der Hebel h und eine Knickhebelvorrichtung, 

welche zwischen beiden Gewichtshebeln eingeschaltet ist und in einer gelenkig 
geteilten Stange besteht. 
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Die Spindel an dem Handrade hr halt beim Senken der Unterwalze das 
Lager del' Mittelwalze mit Muttern. Samtliche Walzen drehen sich in gleicher 
Richtung, wodurch die Bewegungsrichtung der Beriihrungsstellen an den PreB. 
fugen entgegengesetzt und die Friktionierung besonders kraftig ist. 

Die Baumwollwalzen fiihren das Gewebe durch den Kalander; die Aufwicklung 
der Ware auf WI erfolgt mittels Friktionsantriebs. 

Das Pressen. 
Das Pressen hat den gleichen Zweck wie das Kalandern, namlich die Er. 

zielung einer vollkommen glatten Oberflache. Beim Kalandern wird ein moglichst 
hoher Druck ausgeiibt, unter dessen Wirkung die Faden unter Umstanden 
breitgequetscht und die Poren, das sind die Zwischenraume zwischen den Ketten· 
und SchuBfaden, geschlossen werden, so daB gleichzeitig auch eine Verdichtung 
des Gefiiges entsteht. Einen zu hohen Druck ertragen nur die Bastfasern (Flachs, 
Hanf und Jute), bis zu einem gewissen Grade auch die Baumwolle. Die Seiden· 
gewebe konnen einem Kalandern nur soweit unterworfen werden, daB ein Breit­
quetschen der Faden nicht zu befiirchten ist. Ein weiteres Kennzeichen des 
Kalanderns ist der lineare Druck, indem sich der ganze Druck auf die Beriihrungs­
linie der Kalanderwalzen zusammendrangt und dadurch erst die hohe spezifische 
Pressung erzeugt, die bei allen Geweben aus tierischen Haaren, also SchafwoIle, 
Ziegenwolle, Kamelwolle usw., unbedingt zu vermeiden ist. Diese diirfen nur 
einem Flachendruck unterworfen werden, den man im allgemeinen mit dem 
Namen Pressen bezeichnet. 

Die vorziiglichste Eigenschaft der - gesunden - tierischen Haare und Wol. 
len, namlich die Elastizitat, wiirde aber die Wirkung der Druckgebung ver· 
eiteln, da nach Aufhoren des PreBdruckes die Fasern in ihre urspriingliche 
Form zuriickkehren wiirden. Hier kommt dem Appreteur eine andere vorziig. 
liche Eigenschaft, die Form barkeit zu Hilfe. Diese besteht darin, daB die Wolle 
und aIle daraus hergestellten Gebilde sich in warm em und feuchtem Zustande 
in eine beliebige Form bringen lassen, die sie dauernd beibehalten, wenn man 
sie in dieser Form auskiihlen und trocknen laBt. 

Diese Eigenschaft wird praktisch dazu benutzt, um dem Gewebe die nach dem 
Rauhen, Scheren und Biirsten verliehene Strichdecke dauernd zu sichern, was 
Ulll so vollkommener geschieht, je langer die Ware dem PreBdrucke ausgesetzt 
bleibt. Daraus folgt einerseits, daI3 das Pressen eine kostspielige Arbeit ist, 
die sich nur bei den feineren und feinsten Stoffen bezahlt macht, anderseits, daB 
eine fortlaufende Arbeit wie beim Kalandern nicht moglich ist. 

Die Ausiibung des Flachendruckes kann in zweierlei Art vor sich gehen: 
entweder dadurch, daB man das Gewebe zwischen zylindrischen Flachen hin· 
durch fiihrt (Zylinderpresse, Walzenpresse odei' Muldenpresse) oder in Falten 
legt und mittels zwischengelegter, vollkommen glatt polierter PappendeckeI 
(PreBspane) in einer - gewohnlich hydraulischen - Presse zusammenpreBt 
(Spanpresse). Es ist klar,.daB die Muldenpresse eine beschleunigte, dem Kalan· 
dern ahnliche Arbeitsweise ermoglicht; da abel' del' PreI3druck beim £ortlau£enden 
Arbeiten nul' voriibergehend ist, kann man eine dauernde Wirkung nicht erzielen, 
da eine del' Bedingungen, d. i. das Abkiihlen und Trocknen im ge£ormten Zu. 
stande, entfallt. Wegen diesel' voriibergehenden, also unvollkommenen Wirkung 

17* 
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hat das Muldenpressen nur die Bedeutung einer vorbereitenden oder Zwischen­
behandlung, die aber doch wegen der Beschleunigung des Arbeitsganges in der 
Fabrikation der Schafwoll- und Halbwollwaren bereits unentbehrlich geworden ist. 

Demgegeniiber bildet das Spanpressen eine SchluBarbeit, die aber nichts­
destoweniger mehrmals vorgenommen werden muB. Dies begriindet sich zunachst 
dadurch, daB der Stoff in Falten gelegt zur Presse gelangt und daher beim ersten 
Pressen nicht auf der ganzen Flache bearbeitet wird, sondern die Umkehrstellen 
(Riicken) bleiben preBfrei. Aus diesem Grunde miissen die Gewebe ein zweites Mal 
derart gefaltet werden, daB die beim ersten Press en unbearbeitet gebliebenen 
Riicken in die Mitte der PreBflachen kommen. 

Ein anderer Grund, warum das Pressen mehrmals vorgenommen werden muB, 
ist der, daB durch die zwischengelegten PreBspane ein zu hoher Glanz entstanden 
ist, der als PreBglanz oder Speckglanz dem Gewebe ein unschones Aussehen 
gibt und daher gemildert oder "abgezogen" werderi muB (Glanzabziehen), 
damit die Ware den edlen, natiirlichen oder milden Wollglanz erhalt. Auch ist 
das Gewebe noch nicht gegen die Witterungseinfliisse gesichert, d. h. gegen 'Warme 
und Feuchtigkeit empfindlich. In friiherer Zeit, als das Tuchmachergewerbe 
noch handwerksmaBig betrieben wurde, hat man sich damit begniigt, indem man 
es dem Schneider iiberlieB, dem Gewebe durch Eintauchen in heiBes Wasser 
und Ausbiigeln das Bestreben, in der Lange und Breite "einzugehen", zu nehmen. 
Das Eingehen nennt man das "Schrumpfen" oder "Krumpfen" (englisch: 
shrink, shrinkage), die Beseitigung dieser Eigenschaft das "Krum pffreimachen" 
(engl.: Shrinking, franz.: Decatissage) oder auch - weil man dem Schneider 
diese Arbeit vorwegnimmt - "Nadelfertigmachen". 

DaB danach eine dem Bugeln des Schneiders entsprechende SchluBaus­
rustung durch eine leichte Presse folgt, ergibt sich aus dem Gesagten von selbst; 
dies nennt man das "Fertigpressen". 

Bei Halbwollwaren sowie bei leichten Qualitaten von Kammgarn- und Streich­
garnwaren, insbesondere solchen aus Kunstwolle, findet haufig eine eigentliche 
Appretur statt, welche in einem einseitigen Gummieren (Linksappretur) oder in 
einem Impragnieren besteht. Diese Arbeit muB stets im gepreBten Zustande vor 
sich gehen, um eine glatte und gleichmaBige Oberflache zu erzielen, wofiir aber 
auch das "Zylindrieren" (auf der Muldenpresse) als Vorpresse genugt, so daB 
noch ein Nach- oder Fertigpressen erforderlich ist. 

Aus der Erklarung der Eigenschaft der Formbarkeit ergibt sich, daB dem 
Pressen stets ein Befeuchten vorausgeht. Dies geschieht entweder dadurch, daB 
man das feucht vorbehandelte Gewebe nicht vollig austrocknet, sondern noch 
etwas Feuchtigkeit darin laBt, oder daB man es mit den bereits beschriebenen 
Befeuchtungsapparaten leicht anfeuchtet oder aber, indem man es uber einen 
Dampftisch zieht, ehe es zum Pressen kommt. Den Zylinderpressen ist ein solcher 
Dampftisch, auch Dudel oder Mops genannt, in der Regel unmittelbar vor­
gebaut; beim Spanpressen bildet das Dampfen einen besonderen Arbeitsgang, 
der zugleich dazu benutzt wird, um dem Gewebe durch Spannung in der Langs­
richtung einen etwa eingetretenen Langenverlust zu ersetzen. 

Das Dampfen hat auBerdem den V orteil, daB es dem Gewebe zugleich die zum 
Pressen erforderliche Warme verleiht, wodurch beim Pressen selbst nicht un­
wesentliche Warmeersparnisse erzielt werden und auch der eigentliche Zweck des 
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Pressens, d. i. eine glatte und gleichmiiBige Oberfliiche begunstigt wird. Hierbei 
ist aber auf eine vollig gleichmiiBige Durchfeuchtung der Ware zu achten und 
Tropfenbildung unbedingt zu vermeiden. 

Das Gewebe muB aber auch wiihrend der Druckgebung erwiirmt werden, 
was teils den Zweck hat, das Formen der Wolle zu unterstUtzen, teils ein Trocknen 
des angefeuchteten Stoffes herbeizufUhren, damit dieser die Presse im luft­
trockenen Z ustande verlassen kann. Die Pressen enthalten demnach Einrichtungen 
zur Druckgebung und zur Erwiirmung, allenfalls auch zur Anfeuchtung; hierzu 
kommen noch die Ein- und AusfUhrung der Ware. Dem Gange der Fabrikation 
entsprechend soIl zuniichst die 

Zylinder- oder Muldenpresse beschrieben werden. 
Sie besitzt als arbeitende Bestandteile einen dampfgeheizten, entsprechend 

der Warenlaufgeschwindigkeit angetriebenen Zylinder Z aus HartguB, der mit 
einer, ebenfalls dampfgeheizten, aber feststehenden Mulde M derart zusam-
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Abb. 230. Muldenpresse mit Hebeldruck von Ernst Gessner A.-G_ (Querschnitt.) 

menpaBt, daB ihre Oberfliichen beim Durchlaufen der Ware konzentrisch sind 
(Abb.230). Dies kann streng genommen nur bei einer einzigen Warendicke der 
Fall sein; bei dunneren oder dickeren Waren konnen Zylinder und Mulde nicht 
am ganzen Umfang an der Ware anliegen, sondern bei diinneren Stoffen findet 
die Beruhrung nur in der Mitte, bei dickeren Stoffen an der Ein- und Ausgangs­
seite statt. Bei nicht zu groBen Dickenunterschieden spielt dies aber keine Rolle, 
da das Zylindrieren ohnedies nur eine Vorarbeit ist. 

Da die Mulde feststeht, findet zwischen ihr und der Ware immer ein Gleiten 
statt, welches einen unerwiinschten Glanz hervorruft, der bei der nachfolgenden 
Behandlung beseitigt werden muB. Aus diesem Grunde liiBt man in der Regel 
die linke Warenseite auf der Mulde laufen, die zur Vermeidung einer Beschadigung 
der Ware glatt poliert sein muB. 
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Wird jedoch Hochglanz gewiinscht, so kann man die rechte Ware auf der 
Mulde laufen lassen; in diesem Faile kann man auch einen PreBspan aus Neu­
silberblech (Neusilberspan) einlegen. Dieser ist in Abb. 230 durch die kraftige 
Linie N angedeutet; auch sind die Befestigungsschrauben an der Mulde deutlich 
sichtbar. 

Der Zylinder solI die gleiche Umfangsgeschwindigkeit wie die Ware erhalten, 
damit kein Gleiten und darum auch keine Glanzerhohung oder Warenbescha­
digung stattfindet. Er wird deshalb auch nicht poliert, sondern bloB geschabt, 
so daB er mit seiner rauhen Oberflache die Weiterbewegung der Ware unterstiitzt. 

Man hat den Zylinder auch mit polierter Umflache ausgefiihrt und mit Voreilung gegen 
den Warenlauf angetrieben, wodurch man Hochglanz auch auf der rechten Warenseite er-

Abb.231. Muldenpresse nach Abb.230. (Vorderansicht.) 

hielt. SolcheMaschinen nannte man Biigelmaschinen. Man glaubte, dadurch billige Stoffe 
mit geringem Kostenaufwand nadelfertig machen zu kiinnen. Sie haben sich aber fiir diesen 
Zweck nicht eingefiihrt. 

Die Muldenpressen werden entweder mit einer oder mit zweiMulden ausgefiihrt. 
Abb. 230 zeigt eine Einmuldenpresse alterer Bauart von Ernst Gessner 
A.-G., A ue i. E., bei welcher die Mulde von unten her an den festgelagerten 
Zylinder angepreBt wird. Die Mulde Mist zu diesem Zwecke in Wangen W des 
Gestelles lotrecht gefiihrt (vgl. auch Abb.231 und 232). Der Andruck geschieht 
mittels des Gestanges fII - g 6 durch Handrad hI und Schraube 8; an einem Zei­
ger ZI und Zifferblatt Z2 ist der jeweilige Andruck abzulesen. Das Abheben der 
Mulde erfolgt mittels der Raderiibersetzung r l - r4 vom Handrade h2 aus, 
indem der Hebelarm g 5' der seinen Drehpunkt in g 6 hat, nach abwarts gedreht 
wird (nach Abb. 232 aus der strichliert gezeichneten Steilung in die voil aus­
gezogene Stellung). Das Abheben der Mulde ist notwendig beim Einlassen der 
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Ware in die Presse, beim Durchlassen der Verbindungsstelle zweier aneinander­
genahter Stiicke oder wenn ein Fehler, eine Storung in der Ware, ein Fremd­
korper, z. B. eine Nahnadel, Nagel u. dgl. bemerkt werden. Es ist also groBe Auf­
merksamkeit der Bedienung notwendig, weshalb man bei den neuesten Mulden­
pressen Wachtervorrichtungen anbringt, welche das Abstellen der Maschine 
selbsttatig besorgen, wenn eine solche Storung kommt, ehe diese zwischen Mulde 
nnd Zylinder gelangt (H. Krantz, Aachen). 

w 

Abb. 232. Die Anpressung der Mulde. 

Die Abb. 233 stellt einen Langsschnitt durch den Zylinder mit dem Dampf­
eintritt DE und dem Kondenswasseraustritt W A dar. Der Antrieb ist aus Abb. 230 
ersichtlich. Von der Transmission geht die Bewegung auf die Riemenscheibe R 
und durch die Rader Rl - R4 auf den Zylinder; der Kettenbetrieb kl betatigt 
die Baumvorrichtung B oder den Abtafler t, der Riementrieb k2 die Biirstwalze 
b (Linksseitbiirste). 

OE 

-----

WA 

Abb. 233. Der PreBzylinder. (Langsschnitt.) 

Vom Vorlegetisch T 1 streicht die Ware iiber den Spannriegel sp, iiber die 
Anstellwalze a, die Biirstwalze b und gelangt iiber die Dampfvorrichtung D und 
den Ausbreiter b1 in die Presse. Der Dampftisch besteht aus einem gelochten 
Blech, der mit einem grobporigen Jutegewebe (Juteleinwand) und dariiber 
mit einem Filztuch bedeckt ist. Er ist in einem Rohr von U-formigem Querschnitt 
eingebaut; die Dampfzuleitung geschieht durch ein gelochtes Dampfrohr am Boden 
des U-Rohres; dariiber befindet sich eine Prallflache, welche etwa mitgerissene 
Wassertropfen zuriickwirft, damit sie nicht an die Ware gelangen (Wasserabschei­
der). Der Abtafler t legt die Ware auf den Tisch T2 abo 

Mulde und Zylinder erhalten den Heizdampf vom Dampfrohr d (Abb. 231), 
wahrend das Kondenswasser durch das Rohr d1 abgeleitet wird. Die konstruk-
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tive Ausfiihrung einer sol­
chen Einmuldenpresse von 
800 mm Zylinderdurchmes­
ser (Bauart Gessner) zeigt 
die Abb. 234. 

Eine Einmulden-
presse mit belastetem 
Zylinder und seitlich 
verstellbarer Mulde ist 
in Abb. 235 und 236 in 
einer Ausfiihrung von G. 
J osephys Erben, Bielsko 

~ (Polen), dargestellt. Die i Belastung erfolgt durch 
" den Hebel HI' die Exzen-
~~ d d G ':: terstange 8 un en e-
c? wichtshebel H 2' Der Zapfen 
..: der Stange 8 ist als Kreis­
~ exzenter ausgebildet, das 
~ durch das Radergetriebe 
1;] r 1 - r 4 vom Handrad h aus 
il ,.... eine halbe Umdrehung er-
~ halt, urn den Zylinder ab­
~ heben zu konnen. 
~ Die Mulde ist in den 

t 
i!ii 

Wangen WI und W 2 axial 
gefiihrt und kann durch 
Drehen der Mutter m seit-

~ lich verschoben werden. 
... Hierzu dient das Schnek-
'" '" kengetriebe81 und 8 2, wel­
.ci 
;: ches vom Dreiradgetriebe 

kl' k2' ka durch entspre­
chende Schaltung mittels 

. des Handhebels hI im einen 
oder im anderen Sinne ge­
dreht werden kann, wo­
durch die Mulde M in der 
Pfeilrichtung 1 oder 2 ver­
stellt wird. 

Die seitliche Verstellung 
der Mulde geschieht zu 
dem Zwecke, urn die Ge­
webekante, die gewohnlich 
dicker als die iibrige Ware 

ist, nicht mitpressen zu miissen,· weil dadurch entweder die Kante zerquetscht 
oder die Ware einen ungeniigenden Druck erhalten, also ungepreBt bleiben wiirde. 
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Um dies zu vermeiden, verschiebt man die Mulde so weit, daB sie um die Breite 
der Leiste tiber den Zylinder hinausragt; ist die Ware jedoch schmaler, so wahlt 
man das MaB der Verschiebung so groB, daB die Bertihrungslinie zwischen Mulde 

Abb. 235. Die Einmuldenpresse von G. Josephy's Erben. (Querschnitt.) 

M 

Abb.236. Die Einmuldenpresse von G. Josephy's Erben. (Vorderansicht). 

und Zylinder gleich der um die heiden Leisten verminderten Warenbreite ist. 
Die eine Leiste schlagt sich dann an dem Zylinderende hoch, die andere Leiste 
an dem Muldenende tief. Die Ftihrung der Ware erfordert dann groBe Aufmerk­
samkeit, da die Mulde folgen muB, wenn die Ware "wandert". Hierzu dient 
der Handhebel hl' der die Dreiradkupplung kl - ka steuert. 
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Nach dem Verlassen der 
Prease wird die heiBe Ware 
tiber eine Mulde gefiihrt, in 
der ein Windfliigel V kalte 
Luft gegen die Ware schleu­
dert, die eine rasche Abkiih­
lung der Ware bewirkt, tells 
damit sie nicht heiB aufge­
wickelt wird, teils damit sie die 
durch das Pressen erhaltene 
Form nicht verliert. Immer-

c;i hin ist dies kein Abkiihlen un­
~ ter Druck, so daB dieser Zweck ., 
~ nurunvollkommenerfiilltwird. 
c Die konstruktive Durch­
~ fiihrung einer solchen Einmul­
J'il denpresse zeigt die Abb. 237 
s:: 
:; in der Bauart Gessner, die 
~ auch die "Obersetzung erken­
~ nen liiBt; der Zylinder macht 
f 4 Umdrehungen in der Minute, 
~ .... '" was bei 600 mm Zylinder­
., durchmesser 7,5 m Waren­i geschwindigkeit entspricht. 
::: Der Kraftbedarf einer solchen 
~ Maschine ist 3 bis 4 PS. 
's Eine andere Art der Zylin­
~ derabhebung ist aus Abb. 238 
E 
~ zu ersehen, welche ebenfalls ., 
~ s s:: 
~ ., 

eine Bauart von Gessner in 
A ue darstellt. Die Zugstange 8 

ist in einen kurzen Hebel h 
' ;:i eingehangt, der durch das 
~ Zahnsegment ZI mit Kurbel k 
"" .ci und Zahnrad Z2 um 180 0 
.0 
«: gedreht werden kann, wie 

die schematische Zeichnung 
Abb. 239 erkennen laBt. Zur 
Reglung des PreBdruckes und 
zur Feineinstellung des Zylin­
ders gegen die Mulde dient 
das Handrad hI und die am 
Ende des Belastungshebels HI 
gelenkig eingehangte Schrau­
benmutter m. 

Die Mulde umspannt nahe 
zu die Halfte des Zylinders; 
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sie muB daher sehr starkwandig ausgefuhrt werden, urn den hohen Druck aus­
zuhalten. Dadurch wird aber der Warmedurchgang erschwert, was Warmeverluste 
und geringe PreBwirkung zur Folge hat. Dieser Grundgedanke fiihrte zum Bau 
einer Zylinderpresse, de-
ren Mulde aus zwei Ab-
teilungen besteht, wie 
die Abb. 240 zeigt (Aus­
fiihrung von Rudolph 
& Kuhne). Die erste Ab­
teilung an der Waren­
einlaufseiteerhalt eben­
so Heizdampf wie die 
zweite Abteilung an der 
Warenauslaufseite.Hier­
durch wird eine langere 
PreBdauer und ein h6he­
rer PreBeffekt erzielt. Die 
Zwischenwand dient zur 
Versteifung, dam it eine 
Deformation der Wan­
dung vermieden wird; 
auch kann man etwas 
dunnere Wandstarken 
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Abb.238. Die Zylinderabhebung von Ernst Gessner A.-G. 
(Konstrnktive Ausfiihrung.) 

benutzen, urn die Warmeubertragung zu verbessern. Diese Zeichnung sowie die 
Ansicht (Abb. 241) zeigt auch den hydraulischen Andruck der Mulde, die sich 
aber nicht eingefiihrt hat. 

In vollkommenster Weise hat 
dieses Problem: Ausnutzung des 
Zylinderumfanges, Verlangerung der 
PreBdauer und zugleich Entlastung 
der Zylinderlagerung Ernst Gess­
ner in Aue durch Anordnung zweier 
PreBmulden gelOst, wie Abb. 245 
zeigt. Dies ist die Zweim ulden­
presse. Die beiden Mulden Ml 
und M 2 sind in kraftigen Hebeln 
HI und H 2 gelagert und durch die 
Schrauben 8 1 und 8 2 fein einstellbar. 
Der Andruck an den Zylinder Z 
geschieht vermittels der federnden 
Stange S, welche einerseits mit dem 
Zahnbogen Zl undZahnrad Z2' ander­

Abb. 239. Die Zylinderabhebung nach Abb. 238. 
(Schematische Darstellung.) 

seits mit einer Schraubenspindel 8, Schraubenmutter m und Schneckentrieb 
mit Handrad h versehen ist. Das Zahnbogengetriebe ist im Hebel HI' das 
Schneckengetriebe im Hebel H 2 gelagert. Das Schneckengetriebe dient zur 
Spannung der Feder, also zur Einstellung des PreBdruckes, der an einer mit 
dem Schneckenrad verbundenen Zifferscheibe (Abb. 244) abgelesen werden kann; 
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das Zahnbogengetriebe dient zum Abheben der Mulden (Entlastung der Presse). 
Die Hebel HI und H 2 sind exzentrisch gelagert und dadurch in der Hohen-
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Abb.240. Die hydrauIische MuIdenpresse mit zwei Kammern von Rudolph & Kuhne. (Querschnitt.) 

Abb.241. Die hydrauIische MuIdenpresse von Rudolph & Kiihne. (Vorderansicht.) 

richtung einstellbar, wobei sich die Mulden mit dem unteren Ende auf den schip­
fen Ebenen El und E2 aufstiitzen. An der Wareneinlaufseite befindet sich ein 
Dampftisch, an der Warenauslaufseite kann auch eine Kiihlvorrichtung angeord-
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net werden, wie in Abb. 235 zu sehen ist. Beide Mulden sind mit Neusilberspan 
ausgekleidet, um den Gleitwiderstand der Ware zu verringern. 

Die Abb. 243 zeigt 
die konstruktive Durch­
fiihrung einer Zwei­
muldenpressevon Gess­
ner. Die Erteilung des 
PreBdruckes mittels des 
Schneckengetriebes und 
des Zahnbogengetriebes 
sowie die Hoheneinstel­
lung der exzentrisch ge­
lagerten Hebel HI und 
H 2 sindausder Abb.244 
ersichtlich. 

Fiir besonders glanz­
lose Appretur versieht 
man die Muldenpresse 
mit einem endlosen Filz, 
der um den Zylinder 
lauft und durch eine 
Spannwalzeimmer straff 
gehalten wird. Abb. 245 
zeigt eine sogenannte 
Filzpresse von Ernst 
Gessner in Aue. Der 
Filz F geht iiber den 
Zylinder Z und die 
Spannwalze W. Durch 
die rauhe Zylinderober­
flache wird der ebenfalls 
rauhe Filz mitgenom­
men, der seinerseits an 
der Ware so viel Rei­
bung findet, daB kein 
Gleiten und darum auch 
keine Glanzgebung auf­
treten kann. Auf der 
der Mulde zugekehrten 
Seite ergibt sich natiir­
lich doch ein Hochglanz. 
Um auch diesen zu be­
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seitigen, wird nach der in Abb. 246 dargestellten Filzpresse (ebenfalls von Ernst 
Gessner in Aue) der Filz F zwischen Ware W und Mulde M mitlaufen gelassen. 

Der weicheFilz verhindert auchein Glattdriicken der Ware, so daB aucherhabene 
Muster geschont bleiben. Ferner wird infolge der Mitnahme der Ware ohne rela­
tive Geschwindigkeitsunterschiede keine Langenstreckung hervorgerufen; diese 



270 Die Erzeugung glatter und glanzender Gewebeoberflachen. 

~ 

..; 

~ 
1.l 
S .. 
~ 
~ 
qi 
< ... 
" ;J 
'" " 1;!;) 

"'" E 
riI 

= 0 
:> 

~ 
" ... 
'" <= 

/ " ~ 
./ ·i 

N 

~ 
A 

cO 
'" "" .ci 
.0 
-< 

Presse eignet sich daher auch 
zum Fertig- und Nachpressen 
von krumpffreien oder nadel­
fertigen Waren. 

Die endlosen Filze diirfen selbst­
verstandlich keine Naht haben. Sie 
werden auf breiten Webstiihlen als 
Schlauchgewebe erzeugt, deren Breite 
dem halben Umfange des Rundfilzes 
entspricht, wahrend die Arbeitsbreite 
der Presse die Lange des yom ganzen 
Stuck abzuschneidenden Rundfilzes 
bestimmt. Die Langsrichtung beim 
Rundlaufen ist die SchuBrichtung 
des Gewebes und die . Querrichtung 
(parallel zur Zylinderachse) die Kett­
richtung des Gewebes. 

Das Spanpressen. Dieses hat 
seinen Namen davon, daB das 
Pressen der Ware zwischen voll­
kommenglatten Pappendeckeln, 
PreBspane genannt, vor sich 
geht. Zu diesem Zwecke bedarf 
die Ware einer V orbereitung, 
welche man das Einspanen 
nennt. Wahrend das Gewebe 
in der Muldenpresse in voller 
Breite behandelt wird, geschieht 
dies beim Spanpressen zumeist 
in halber Breite, da die Presse 
fUr ganze Breite zu groBe Ab­
messungen erhalt und einen 
sehr groBen Kraftaufwand er­
fordert. Trotzdem ist man in 
neuerer Zeit zum Pressen in 
voller Breite iibergegangen, da 
es sehr viele wirtschaftliche und 
technische V orteile bietet. Die 
wirtschaftlichen V orteile be­
stehen darin, daB man das 
Falten oder Dublieren, 
auch StoBen genannt, erspart 
und die doppelte Warenmenge 
auf eininal pressen kann. Die 
technischen V orteile bestehen 
darin, daB infolge des Ent­
fallens der preBfreien Riicken 
die Ware in der Breite gleich­
maBiger gepreBt wird. In der 
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Lange kommen aber die ungepreBten Riicken auch vor, weshalb auch hier ein 
zweites Pressen mit den Riicken in der Mitte der PreBflache notwendig ist. 

Abb.244. Die Momententlastung der ZweimuIdenpresse nach Abb.243. 

Abb. 245. Die Filzpresse von Ernst Gessner A.·G. mit Filz zwischen Ware und Zylinder. 

Die Leiste dad in keinem Fane mitgepreBt werden, worauf man beim Einspanen 
achten muE. 

Das Einspanen ist gegenwartig immer noch zumeist Handarbeit und wird 
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gleichzeitig mit dem Doublieren oder StoBen ausgefuhrt. Man bedient sich hierzu 
einer langen Holztafel (Einspantisch), welche zwei drehbare Holzwalzen 
tragt, um die Ware leichter einziehen zu konnen. Auf den Tisch wird zuerst 
ein starker Pappendeckel (Brandpappe oder Branddeckel) gelegt, auf diese 
ein PreBspan, darauf kommt der Anfang des mittlerweile dublierten Tuchstuckes. 

Abb. 246. Die Filzpresse von Ernst Gessner A.·G. mit Filz zwischen Ware und Mulde. 

Dann legt man einen zweiten PreBspan, uber den man das Tuch nach der anderen 
Seite zieht, welches somit die zweite Lage gebildet hat. Bei dublierten Stucken 
hat man die PreBspane in den Falten einzulegen; jede PreBlage erhalt demnach 
zwei PreBspane. Dies wiederholt sich so oft, bis das ganze Stuck eingespant ist 
und ein WarenstoB (Lage) entsteht, der durch einen PreBspan und eine Brand­
pappe abgeschlossen wird. 

In der Presse erwarmen sich die auBeren Lagen naturgemaB mehr als die 
inneren; um diese UngleichmaBigkeit auszugleichen, spant man die Ware beim 
zweiten Male so, daB die inneren Lagen nach auBen kommen. Dies geschieht 
in der Weise, daB man das Stuck bis zur Halfte wie gewohnlich einspant, dann 
herumwirft, wodurch der Anfang in die Mitte kommt. Die nun unten liegende 
Halfte legt man soweit heraus, wie die Hohe der ersten Halfte ausmacht und spant 
die zweite Halfte durch. Hierauf legt man diese nach links, kippt sie rechts 
auf die erste Halfte und legt die Spane ein. Dadurch kommen beide Enden in 
die Mitte. Dies nennt man Taschen- oder Mantelpressen. 
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Bei strichloser Ware kann man an dem einen oder anderen Ende beginnen; 
bei Strichware dagegen beginnt man beim Vorderende oder Schlage mit dem Ein­
spanen, da man sonst durch das Einschieben der Spane das Haar wieder aufrichten 
und den Strich zer-
storen wiirde. 

DieEinspanmaschi­
ne arbeitet in der Weise, 
daB die Ware von einer 
Rolle in einen Rahmen 
eingefiihrt wird, der auf 
Rollen gelagert ist und 
auf einem Wagen hin und 
her lauft. Unterhalb des 
Rahmens sind auf jeder 
Seite zwei Gummiballe an­
gebracht, die mit einer 
Saugleitung in Verbindung 
stehen und die auf seit· 
lichen Tischen aufgestapel­
ten PreBspane erfassen, 
urn sie in die gleichzeitig 
sich bildenden Warenlagen 
einzulegen. Wenn der Rah· 
men in der Mitte der Ma­
schine angelangt ist, affnet 
sich ein Luftventil, woo 
durch die saugende Wir· 
kung der Gummiballe auf­
geho ben wird und die PreB­
spane mit der Ware auf 
einen darunter befindlichen 
Tisch fallen, der sich ent­
sprechend senkt, damit 
seine Oberflache stets in 
Arbeitshiihe bleibt. In 
demselben MaB heben sich 
die seitlichen Tische mit 
den vorbereiteten PreB. 
spanen. 

Das Ausspanen der 
fertig gepreBten Ware ge· 
schieht ebenfalls mit der 
Hand. Die hierfiir gebau. 
ten Maschinen sind sehr 
einfach und bestehen in 
einem Ablegeapparat (Ta. 
felapparat, Abtafelvorrich· 

o 

s 

Abb.247. Die Spanpresse (Handpresse, Spindelpresse). a mit Laterne, 
b mit Klauenkupplung, c--d mit Schneckenrad. 

tung), der die Ware yom WarenstoB abzieht, wobei die PreBspane zu beiden Seiten in vor· 
bereitete Mulden oder Tressen fallen. Die Ware wird zur Unterstiitzung der Ablegearbeit 
zweckmaBig mitteIs eines in der Mitte untergelegten Holzbalkens hohl gelegt. 

Nun wird die eingespante Ware "eingesetzt", d. h. Stoll um Stoll in die 
Presse gebracht, indem man zu unterst und zwischen den einzelnen Stollen vor· 
gewarmte Eisenplatten legt; auch zu oberst kommt eine solche erwarmte Eisen· 
platte. Diese Eisenplatten sind die eigentlichen Prellplatten, welche die zur Form· 
gebung erforderliche Warme durch die Brandplatten hindurch an die Ware abgeben. 

Bergmann, Appretur. 18 

b 

c 

d 
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Diese Warmeabgabe ist ein natiirlicher Vorgang, den man nicht beliebig beschleu­
nigen kann, darum braucht es geraume Zeit, bis der WarenstoB gleichmaBig 
durchwarmt ist. Da auBerdem die Ware bis zum volligen Erkalten unter Druck 
bleiben muB, so benotigt dieser Arbeitsvorgang einen Zeitaufwand von 6 bis 
12 Stunden. Eine Aufsicht ist aber nicht notig, weshalb man das "Einsetzen" 

gewohnlich unmittelbar vor Feier­
abend oder - bei Schichtwech­
sel - vor Beendigung der Schicht 
vornimmt und die Ware iiber 
Nacht oder wahrend einer bzw. 
zwei Schichten in der Presse laBt. 

Urn auch diese Arbeit wirt­
schaftlich zu gestalten, geschieht 
das Einsetzen in besonderen 
"Wagen", die aus einem auf Ra­
dern laufenden "PreBtisch" und 
einem "PreBdeckel" bestehen, 
das sind starke Eisenplatten, die 
durch kraftige Schrauben mitein­
ander verbunden werden konnen 
(siehe Abb.251). Nach dem Ein­
setzen wird der Wagen in die 
hydraulische Presse eingefahren 
und unter Druck gesetzt, wobei 
die Warenlagen zusammensinken, 
so daB die Schrauben bis zur Er­
reichung des eigentlichen PreB­
druckes (150 bis 400 at) nach­
gezogen werden miissen. Hierauf 
wird die hydra ulische Presse d urch 
Ablassen des PreBwassers ent­
lastet, der Wagen ausgefahren 
und zum Abkiihlen beiseite ge­
schoben, worauf einneuerWagen 
mit eingesetzten WarenstoBen ein­
gefahren werden kann. 

Abb.248. Der Plattenofen (Querschnitt und GrundrilJ). 

Der eingesetzte Wagen steht 
unter einem Druck, der nur 
yom Gewicht der eingesetzten 

WarenstoBe herriihrt, also sehr klein ist. Die Druckgebung in der hydrau­
lischen Presse geht in zwei Stufen vor sich: Die erste Stufe dient dazu, urn 
die natiirlichen Zwischenraume, die yom Einspanen und Einsetzen herriihren, 
zu beseitigen; hierzu ist kein groBer Druck, etwa 15 bis 20 at, erforderlich, der 
aber zweckmaBig bis auf 50 at getrieben wird, als tJbergang zum eigentlichen 
Pressen, bei welchem der Druck plotzlich ansteigt und entsprechend langsam dann 
auf 150 bis 400 at wachst. Die PreBpumpe ist dementsprechend so eingerichtet, 
daB sie mit zwei PreBkolben arbeitet, da man fiir die erste Stufe eine kleinere 
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trbersetzung als fur die groBe benotigt. Wahrend der ersten Stufe arbeitet ein 
groBer Kolben (Fiillkolben) auf den Plunger (Tauchkolben) der hydraulischen 
Presse; nach Erreichung des zugehorigen Druckes erfolgt die selbsttatige Um­
steuerung, d. h. Ausschaltung des groBen und Einschaltung des kleinen Kol­
bens (Druckkolbens). Trotzdem erfordert die Bedienung der PreBpumpe groBe 
Aufmerksamkeit und mussen die Druckmesser (Manometer) wahrend des Pressens 
standig beobachtet werden. Die beiden Grenzdrucke sind auf dem Druckmesser 
durch rote Striche kenntlich gemacht. 

Die Pressen unterscheiden sich nach der Art der Betatigung in Schrauben­
oder Spindelpressen und in hydraulische Pressen; nach der Art, wie die PreB-
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Abb.249. Der Plattenoien. (Langsschnitt und Vorderansicht.) 

platten erwarmt werden, in Pressen mit ofengeheizten PreBplatten, mit dampf­
geheizten und mit elektrisch geheizten PreBplatten. 

In Abb. 247 ist eine Handpresse dargestellt. Man erkennt die eingespanten 
WarenstoBe W, die zwischen den Branddeckeln B liegen. Die Branddeckel sind 
durch die PreBplatten p getrennt, die in diesem FaIle in einem sogenannten Plat­
tenofen erwarmt werden mussen. Dieser ist ein Muffelofen (Abb. 248 und 249), 
der durch eine Rostfeuerung geheizt wird. Die Hitze braucht nur eine gelinde 
zu sein, da die PreBplatten nicht gluhend werden durfen, um die Branddeckel 
nicht zu versengen. Die PreBplatten p werden aufrecht in den Of en eingeschoben, 
damit sie mittels Zangen leicht wieder herausgezogen werden konnen. Das Auf­
legen auf die Branddeckel geschieht mit den Handen, die die Arbeiter zuvor mit 
Filzhandschuhen (Faustlingen) bekleiden. 

Die WarenstoBe ruhen auf dem unteren PreBtisch T und werden durch 
Niederschrauben des oberen PreBtisches T 1 zusammengepreBt. Das Drehen der 

18* 
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Schraubenspindel geschieht entweder - wie in der Hauptzeichnung dargestellt -
mittels einer sechsteiligen Laterne L, zwischen deren Stabe man einen langen 
Knebel steckt. Etwas beschleunigt wird die Arbeit durch Anwendung einer 
Klauenkupplung K, an Stelle der Laterne (Abb. 247b); einen ununterbrochenen 
Antrieb gestattet die Schneckenradiibersetzung SSI mit Spillenrad 8 (Abb. 247 c 
und d). Immerhin kann man mit einer solchen Presse nur geringe Driicke aus-

h 

iiben und wenig Pressungen aus­
fUhren, da die Stiicke bis zum 
Auskiihlen in der Presse verbleiben 
miissen. Darum haben sich 

a) Die Spindelpressen ein­
gefiihrt. In Abb. 250 ist eine Spin­
delpresse mit Transmissionsantrieb 
von F. B. Rucks & Sohn, GIau­
chau, dargestellt, die ebenfalls nur 
fUr kleine Leistungen bestimmt ist. 
Auf dem unteren Pre13tisch T wer­
den die eingespanten Warensto13e 
aufgestapeIt; hlerauf wird ver­
mittels Riemenantriebs und Zahn­
raderiibersetzung der obere Pre13-
tisch T 1 gesenkt, bis der erforder­
liche Druck erreicht ist, d. h. der 
Riemen nicht mehr durchzieht, 
sondern gleitet. Wie die Zeichnung 
erkennen la13t, sind zwei Riemen­
scheiben vorhanden, die je von 
einem offenen und gekreuzten 
Riemen angetrieben werden. Der 
offene Riemen R dient beispiels­
weise zum Senken des oberen Pre 13-
tisches, also zum eigentlichen Pres­
sen, der gekreuzte RI zum Heben 
des oberen Pre13tisches, um nach 
beendigtem Pressen die Ware her­
ausnehmen zu konnen. Die Hand-

Abb.250. Die Spindelpresse (Spanpresse) mit Transmissions- h b 1 h d h d E· d 
antrieb von F. B. Rucks & Sohn. e e un 1 ienen zum In- un 

Ausriicken der Riemenantriebe. 
b) die hydraulischen Pressen haben sichbereits allgemein eingefUhrt 

(Abb.251). Der untere Pre13tisch T ist mit dem Tauchkolben K fest verbunden. 
Unabhangig davon wird der Kopf (Gegenplatte) P von vier starken Saulen S 
getragen. Au13erhalb der Presse wird der Wagen beschickt. Dieser besteht aus 
den beiden Platten P und PI> deren untere (p) auf Radern sitzt und auf den Schle­
nen 8 ein- und ausgefahren werden kann. Die obere Platte (PI) ist mittels Mutter 
und Gegenmutter auf den Saulen getragen, die mit ziemlich tief herabreichendem 
Schraubengewinde versehen sind. Wenn der Wagen in die Presse eingeschoben 
ist, wird der Pre13tisch so hoch gehoben, bis die obere Platte PI an der Gegenplatte 
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Abb.251. Die hydraulische Spanpresse mit Wagen. 

P anliegt; dann werden die unteren Schraubenmuttern niedergeschraubt, damit 
beim weiteren Heben des PreBtisches das Zusammendriicken der WarenstoBe 
ungehindert vor sich 
gehen kann; in dem­
selben MaBe miissen 
die oberen Schrau­
benmuttern nachge­
zogen werden. 

Bis zu dem Zeit­
punkte, wo die obere 
Platte PI die Gegen­
platte P beriihrt, 
herrscht kein Druck 
in der Pumpe, das 
Manometer zeigt nahe 
auf Null. Dann folgt 
das Zusammendriik­
ken bis auf etwa 50 at 
mittels des groBen 
Kolbens der Pumpe 
(Fiillkolben); bei den 

Abb. 252. Die PreBpumpe von F. B. Rucks & Sohn. 

neueren PreBpumpen (von F. B. Rucks & Sohn, Glauchau i. Sa.) arbeiten 
in der ersten Stufe beide Kolben gemeinsam (Abb.252). Nach Erreichung dieses 
Druckes (bei groBen Anlagen 60 bis 70 at) wird der groBe Kolben selbsttatig 
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ausgeschaltet, zu welchem Zweck eine Art Sicherheitsventil mit einem Steuer­
hebel verbunden ist, der auf das Zulaufventil fur den Tauchkolben einwirkt und 
dieses schlieBt. Dann arbeitet der kleine Kolben (Druckkolben) aHein, bis er den 
Hochstdruck (je nach Einstellung 150 bis 400 at) erreicht; ein mit einem zweiten 
Sicherheitsventil verbundener Hebel lOst dann den gebogenen Gewichtshebel 
aus, der den Riemen auf die Losscheibe wirft und die Pumpe somit auBer Be-

Abb. 253. Die Elektroplattenpresse 
von F. B. Rucks & Sohn. 

trieb setzt. Hierauf werden die Schrau-
ben am Wagen fest angezogen, das 
Wasser aus der Pumpe abgelassen und 
der Wagen ausgefahren, um dem nach­
sten Wagen Platz zu machen. 

Auch bei dieser Anordnung mussen 
die PreBplatten auBerhalb der Presse 
in einem Of en (Plattenofen) erhitzt 
werden, was zweifellos mit Verlust an 
Zeit und Heizmitteln verbunden ist. 
Man hat darum getrachtet, diese Ver­
luste dadurch zu beseitigen, daB man 
die PreBplatten elektrisch oder mit 
Dampf heizt. So entstanden die Elek­
troplattenpresse und die Dampf­
plattenpresse. 

Die Elektroplattenpresse, in 
Abb.253 in einer Ausfuhrungsform von 
F. B. Rucks & Sohn, Glauchau, dar­
gestellt, besitzt die Heizplatten zwi­
schen dem PreBtisch und der Gegen­
platte so eingebaut, daB sie einzeln 
durch eine besondere Hebevorrichtung 
in jede beliebige Hohe gebracht wer­
den konnen. Die Heizplatten ruhen zu 
diesem Zwecke auf Bolzen auf, die mit 
einer Kette gekuppelt werden konnen; 
die Kette kann durch ein Raderwerk 
nach beiden Richtungen gedreht wer­
den. Die Heizplatten bestehen aus 

Schmiedeeisentafeln, zwischen denen die Heizelemente gut isoliert untergebracht 
sind. Zu jeder Heizplatte geht eine Zuleitungsschnur, die in der Schalttafel an 
der Wand ihren besonderen Ausschalter und ihre Stopselsicherung besitzt. Bei 
der ersten Pres sung ist die Dauer des Anheizens 20 bis 30 Minuten, bei den fol­
genden Pressungen entsprechend kurzer. Die Plattenzahl ist beliebig und betragt 
in der Regel 6, 12 oder 21. 

Das Einsetzen geschieht in der Weise, daB zunachst samtliche Heizplatten 
hochgehoben werden; hierauf wird der erste WarenstoB eingelegt und die unterste 
Heizplatte darauf gesenkt, dann folgt der zweite WarenstoB usf. Die Tuchstapel 
muss en bis zum Abkuhlen in der Presse verbleiben, weshalb je. nach dem Um­
fang der Erzeugung mehrere Pressen erforderlich sind. Will man auch hier ein-
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und ausfahrbare Wagen verwenden, so geschieht das Einspanen fUr den ganzen 
Tuchstapel mittels gewi::ihnlicher Pref3spane und zeitweiligen Einlegens von 
elektrischen Heizspanen, die aber sehr empfindlich sind und haufiger Reparaturen 
bediirfen. 

Die Presse kann in halber oder ganzer Warenbreite ausgefUhrt werden, wonach 
sich der Stromverbrauch richtet, der bei einer Plattengri::if3e von 850 X 1150 mm 
etwa 700 Watt betragt. 

Die Dampfplatten-
presse ist in Abb. 254 in 
einer AusfUhrungsform von 
F. B. Rucks & Sohn, 
Glauchau, als Brei tpresse 
veranschaulicht. Die Ein­
richtung zum Heben und 
Senken der Heizplatten ist 
die gleiche wie bei der Elek­
troplattenpresse. Die Dampf­
platten sind massive, 24 bis 
25 mm starke Schmiede­
eisenplatten, in denen die 
Kanale fUr den durchstri::i­
menden Dampf eingebohrt 
sind. Die Zufiihrung des 
Dampfes in die Platten er­
folgt mittels eines Stopfbiich­
senregisters, dessen Ri::ihren 
den Weg der Platten mit­
machen. Auch hier ki::innen 
beliebig viele Platten ver­
wendet werden, in der Re­
gel 6, 12 oder 21, wonach 
sich die Leistungsfahigkeit 
der Presse richtet. Das Ein­
setzen in einen Wagen, also 
auf3erhalb der Presse, ist 
allerdings bei der Dampf­

Abb.254. Die Dampfpiattenpresse von F. B. Rucks & Solm. 

plattenpresse nicht mi::iglich. Urn das Einsetzen zu erleichtern, ist die Presse 
bis zu etwa Ya der Hi::ihe im Fuf3boden versenkt; der Pref3tisch wird anfangs bis 
zum Fuf3boden angehoben und nach Maf3gabe der eingesetzten Warensti::if3e ge­
senkt. 1st er ganz unten angelangt, so miissen die noch einzusetzenden Waren­
sti::if3e angehoben werden, wozu ein Hebezeug dient, urn die Beschickung zu 
erleichtern. 

Der Dampf wird schon wahrend des Einsetzens eingelassen, wodurch die Plat­
ten in etwa 10 Minuten vollstandig und gleichmaBig warm werden, alsdann wird 
der Dampf abgestellt. Der Dampfverbrauch ist sehr gering und bei vorhandener 
Kesselanlage kaum merklich. 



280 Das Fixieren und Abziehen des Glanzes. 

V. Das Fixieren und Abziehen des Glanzes. 
Beim Pressen beniitzte man die "Formbarkeit" der Schafwolle, um die Fasern 

an der Gewebeoberflache niederzulegen, wodurch sie das Licht nur nach einer 
Richtung reflektieren und dem Gewebe einen Glanz verleihen, der hoher ist, 
als er dem Gebrauchszweck entspricht, und auch als unschon empfunden wird. 
Man hat also durch das Pressen die Glanzgebung iiber das natiirliche MaB getrieben, 
was auBerdem zur Folge hat, daB der Glanz sich von selbst auf das natiirliche 
MaB zuriickbildet, wenn der Zwang, der durch das Pressen auf die Fasern ausgeiibt 
wurde, aufhort. Der PreBglanz ist also einesteils zu hoch - ein iibertriebener 
Glanz heiBt auch "Speckglanz" - andernteils nicht bestandig; insbesondere ver­
mag er beim Feuchtwerden der Ware keinen Widerstand zu leisten, da dieses 
die Hauptursache der Riickbildung des Glanzes ist. Geschieht das Feuchtwerden 
unregelmaBig - z. B. durch Witterungseinfliisse, wie Regen, Schnee u. dgl. -, 
so erscheint auch der Glanz unregelmaBig verandert und die Ware "fleckig". 
Die stark gepreBte Ware fiihlt sich auch hart und steif an und ein Anzug wiirde 
sich nicht angenehm tragen. SchlieBlich ware unter den Witterungseinfliissen 
auch die Lange und Breite nicht bestandig, d. h. die Ware wiirde eingehen, 
einspringen oder krumpfen. 

Es handelt sich also darum: 1. den PreBglanz zu mildern, was man das "Glanz­
abziehen" nennt, 2. den gemilderten PreBglanz zu "fixieren", d. h. bestandig 
gegen Witterungseinfliisse zu machen; 3. den Griff der Ware etwas weicher 
und voller, d. h. kerniger zu machen; 4. die Lange und Breite zu "fixieren", 
d. h. die Ware "krumpffrei" zu machen. Dies ist die Aufgabe und der Zweck 
des Dekatierens, das urspriinglich - decatir (franzosisch) = den Glanz 
nehmen - nur zur Milderung des PreBglanzes verwendet wurde, aber im Laufe der 
Zeit durch die bei der Bearbeitung gemachten Beobachtungen und Erfahrungen 
die wichtigste Vollendungsarbeit wurde. Darum sind die Methoden des Dekatierens 
und die Hilfsmittel hierzu allmahlich ausgestaltet und vervollkommnet worden. 
DaB hierzu wirklich vieljahrige Erfahrungen erforderlich waren, beweist der 
Umstand, daB man in den 80er Jahren des vorigen Jahrhunderts das Dekatieren 
im Fabrikbetrieb noch nicht kannte, sondern das Krumpffreimachen entweder 
dem Schneider iiberlieB oder die Stoffe in eine "Dekatieranstalt" schickte, woraus 
hervorgeht, daB das Dekatieren eine besondere Kunst und ein besonderes Ge­
werbe war, das zum Teil heute noch besteht. 

1. Das Wickeln oder Aufdocken. 
Eine wichtige Vorarbeit fiir das Dekatieren ist das Aufwickeln auf den Deka­

tierzylinder oder die Dekatierwalze. Man beniitzt hierzu einen Wickelbock, 
das ist ein Gestell, das in der Hauptsache einen bremsbaren Warenbaum zur 
Abwicklung, einen Spannriegel, einen Breithalter und eine Aufbaumvorrich­
tung enthalt. Die Ware muB vollkommen faltenfrei und gleichmaBig ge­
spannt aufgewickelt oder "aufgedockt" werden, auch muB darauf geachtet 
werden, .daB die Leisten genau iibereinanderlaufen, da sich aIle Unebenheiten 
in die darunter befindlichen Stofflagen einpressen und daselbst "fixiert" wer­
den. Es sind daher zwei Arbeiter erforderlich, von denen jeder die Ware an 
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einer Leiste richtig und straff fuhrt. Der Anfang und das Ende des Stuckes 
durfen nicht ubereinander kommen, damit kein Wulst entsteht, der ebenfalls 
in die Ware eingepreBt wurde. Das Aufwickeln oder Aufdocken geschieht stets 
in voller Breite. 

Die Dekatierwalze besteht aus einem gelochten (perforierten) Kupferzylinder, 
der auf einer Seite mit einem VerschluBstuck, auf der anderen Seite mit einem 
hohlen Zapfen zur Zuleitung des Dampfes oder Wassers versehen ist (siehe auch 
Abb. 255). Da sich die Locher des Dekatierzylinders ebenfalls in die Ware ein­
pressen wurden, muB dieser zuerst mit 
einem durchlassigen, also weitmaschigen 
Stoff aus Jute oder grobem Leinen be­
wickelt werden, hierauf folgt ein feineres 
Gewebe (Baumwollbarchent); die Ware 
muB die J~ocher uberdecken, da sonst der 
Dampf oder das heiBe Wasser durch diese 
und nicht durch die Ware stromen wurde. 
Der fertig bewickelte Baum wird zuniichst 
wieder mit einem weichen Baumwollstoff 
(Barchent) und hernach mit einem Jute· 
oder Leinengewebe umwickelt. Letzteres 
ist breiter als die Ware; die vorstehenden 
Leisten werden mit Stricken am Baum be­
festigt, damit der Dampf oder das heiBe 
Wasser auch hier nicht austreten kann, 
wie aus der Abb. 255 zu ersehen ist. 

Da die Riickseite gewohnlich nicht so 
glatt wie die Vorderseite (Schauseite) der 
Ware ist, wurde sie sich auf dieser ab­
pressen; aus diesem Grunde wickelt man 
in solchen Fallen zwei Warenstucke so auf, 
daB die V orderseiten der beiden Stucke 
aufeinander zu liegen kommen. Auch kann 
man sich eines Mitlaufertuches bedienen, 
das glatt genug ist, urn die Warenober- Abb. 255. Der einfache Stockdampfer (Topf-

dekatur) von Ernst Gessner A.-G. 
flache nicht zu beeintrachtigen. 

Die Abb. 256 zeigt eine Dekatier-Auf- und Abwickelmaschine von 
Ernst Gessner A.-G., Aue i. E. Yom gebremsten Vorbaum B1 geht ein 
Warenlauf uber den Spannriegel S zur angetriebenen Docke D, vom eben­
falls gebremsten Warenbaum B2 ein zweiter Warenlauf uber die PreBwalze w 
zur Docke D. Die Walze w wird durch das Gewicht G an die Docke D ange­
preBt und sorgt fii.r faltenfreie und gleichmaBige Aufwicklung. Die Holzwalze H 
wird yom Dekatierzylinder D mitgenommen und dient zum ·faltenfreien und 
gleichmiiBigen Aufwickeln der vom 'Varenbaum B1 kommenden Ware. Zum 
Abwickeln des fertig dekatierten Gewebes wird die Docke in dasselbe Lager 
wie beim Aufwickeln eingelegt und uber Leitwalzen II und l2 gefiihrt, von 
denen sie entweder zu einer Wickelwalze W gelangt oder von einem Tiifler T 
abgelegt wird. 
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2. Das Dekatieren. 
Das Dekatieren besteht in einer Behandlung des Stoffes im ausgebreiteten 

und gespannten Zustande mit Dampf oder heiBem Wasser. Das Wollhaar wird 
durch diese Einwirkung weich und quillt auf, weshalb der Vorgang nur ganz kurze 
Zeit -- 5 bis 10 Minuten - dauern darf, da sonst die Fasern sprode und miirbe 

T 

I 
if 

Abb.256. Die Dekatier·Auf- und Abwickelmaschine von Ernst Gessner A.·G. 

wiirden. Auch auf die Farben muB man Riicksicht nehmen; echte Farben werden 
beim Dekatieren lebhafter, helle Farben und WeiB werden durch starke Hitze 
gelblich. Der Dampf muB vollkommen rein sein, da Schlamm, Soda und andere 
Chemikalien, die von der Wasserreinigung oder vom Kessel herriihren, ebenfalls 
nachteilig auf die Fasern und Farben einwirken. 

Je nachdem, ob man Dampf oder heiBes Wasser zum Dekatieren verwendet, 
unterscheidet man trockene oder nasse Dekatur. 
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Die Trockendekatur. 
Hierunter faBt man j ene V orrichtungen und Verfahren zusammen, bei welchen 

Dam pf zum Dekatieren verwendet wird. Dies kann in verschiedener Art ge­
schehen. Die einfachste und 111teste Art ist die sogenannte Topfdekatur 
oder der Stockdampfer, der in einer einfachen Ausfiihrung von Gessner in 
Abb.255 dargestellt ist. Die Docke D ist mittels des hohlen und auBen kegel­
formigen Zapfens z in das Mundstiick des Dekatiertopfes t dampfdicht eingesetzt. 
Das obere VerschluBstiick k tragt eine Kappe mit Ring zum Anhangen an einen 

'l 

Abb.257. Der doppelte Stockdampfer von Ernst Gessner A.-G. 

Flaschenzug, urn das Aufsetzen auf den Dekatiertopf zu erleichtern. Der Dampf 
wird durch das Ventil a eingelassen und verliert an der Wand 8 das mechanisch 
mitgerissene Wasser (Wasserabscheider); das zwischen den gelochten Rohren sich 
bildende Kondenswasser wird durch die Rohrchen r abgelassen. Tritt der Dampf 
an der AuBenseite der Docke an allen Stellen aus, so ist das ein Zeichen, daB die 
Ware gleichmaBig durchfeuchtet ist; dann wird das Ventil a geschlossen. Das 
Ventil b dient zum Ablassen des iiberschiissigen Dampfes und des Kondenswassers. 
Einen doppelten Stockdampfer von Gessner zeigt die Abb. 257. An Stelle 
des Topfes ist ein Dampfbehalter B vorhanden, aus dem die Dekatierzylinder 
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durch die Dampfhahne 
hI und h2 gespeist wer­
den. K bedeutet den 
KondenswasserablaB. 

Die Ware bleibt bis 
zum vollstandigen Er­
kalten aufgedockt. 

Eine Beschleuni­
gung des Dekatier~ns, 
besonders der Kuhl­

~ dauer, ermoglicht die 
-< 
~ Kesseldekatur oder 
~ der Vakuum­
" ~ dekatierapparat 
t: 
d (Abb. 258, Ernst Gess-
~ 
d ner A.-G., Aue i. E.). 
~ Der Dekatierzylinder 
3 wird wagrecht in den 
~ liegenden Kessel em-
'd 
~ gefahren, daselbst un-
~ ter Dampf gesetzt, bis 
~ die Dockeganzlich yom 
'g 

Dampf durchdrungen 
S " ist; hierauf wird der 
~ Kessel mittels einer 

Vakuumpumpe evaku-
~ a iert, urn der einstro-
.f menden kalten Luft 
- Gelegenheit zu geben, 
i 
'd die Ware rasch zu 
d 

~ durchdringen und ab-
~ zukuhlen. 
... 
" Der bewickelte De-
A 
00 katierzylinder wird in 
~ den Wagen WI em­
.ci 
~ gelegt, der mittels des 

Wagens W 2 an den 
KesselKherangebracht 
werden kann. 1m In­
neren des Kessels be­
finden sich Schienen, 
auf welche der Wagen 
WI mit der Docke D 
geschoben wird, bis 
der hohle, kegelformige 
Zapfen auf das Mund­
stuck M am linken 
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Deckel des Kessels auftrifft. Hierauf wird der rechtsseitige Deckel geschlossen 
und der auf dieser Seite befindliche Zapfen mittels der Schraube mit Hand­
griff H abgedichtet. Die Zapfen des Dekatierzylinders sind gleich ausgefUhrt, 
so daB man diesen in jeder Lage bewickeln und in den Kessel einfiihren kann. 

Der Kessel ist mit einem Doppelmantel versehen; der dadurch entstehende 
Hohlraum wird vor dem Dekatieren mittels Dampf angewarmt, urn ein Kon­
densieren des Dampfes und Fleckenbildung in der Ware zu verhiiten. Dies ge­
schieht durch das Dampfdruckreduzierventil V l' welches von der Dampfleitung l 
gespeist wird. Das im Mantel sich bildende Kondenswasser wird bei a abgeleitet. 
Dann erfolgt die Fiillung des Kessels mit Dampf durch das Ventil V 2' bis die Ware 
von Dampf durchdrungen ist; hierfiir gibt es keine feste Regel, sondern die De­
katierdauer muB fUr jede Warengattung erprobt werden, ist also Sache der Ubung 
und Erfahrung. Eine zu geringe Dekatierdauer ergibt eine unansehnliche Ware 
und geringe Krumpffreiheit, ein zu langes Behandeln mit Dampf macht die Ware 
briichig und miirbe. 

Nach beendigter Dekatierzeit wird die Vakuumpumpe Pin Tatigkeit gesetzt, 
welche den Dampf beim Mundstiick M aus dem Dekatierzylinder und beim 
Rohrstutzen r aus dem Kessel absaugt; durch den gleichzeitig geoffneten Hahn h 
dringt die Luft von auBen ein und kiihlt die Ware abo 

Der Antrieb mittels Riemenscheibe R und Raderubersetzung Rl dient zur 
Drehung des Dekatierzylinders, wodurch eine sehr gleichmaBige Dekatur erzielt 
und die Bildung von Wasserflecken verhindert wird. Die Pumpe ist eine Rota­
tionspumpe, deren Antriebsscheibe 950 Umdrehungen in der Minute macht; 
ihr Kraftbedarf ist 5 PS. Zur Heizung des Mantels wird Dampf von 2 bis 6 at, 
zur Dekatur ein solcher von % bis 2 at verwendet. Die Dekatiereinrichtung ist 
so angelegt, daB der Wagen W2 zur Wickelmaschine (siehe Abb. 256) und zum 
Kessel gefahren werden kann. Der Wagen dient also gleichzeitig als Wickelbock. 

Wahrend der Stockdampfer (Topfdekatur) und der Vakuumkessel (Kessel­
dekatur) mit trockenem Dampf arbeiten, wird die Finish-Dekatiermaschine 
von Ernst Gessner A.-G. (Abb. 259) mit gesattigtem Dampf gespeist, weshalb 
sie auch mit dem Namen Feuchtdampf-Dekatiermaschine belegt wird. 
Das Kennzeichen dieser Maschine besteht darin, daB der Feuchtdampf durch 
Warmeabgabe im Dekatierzylinder kondensiert und darum fur eine standige und 
restlo,3e Ableitung des Kondenswassers gesorgt werden muB, urn nicht durch 
Begunstigung von Wasserflecken den Erfolg des Dekatierens in Frage zu stellen. 

Der Dekatierzylinder Z hat einen Durchmesser von 600 bis 1100 mm und 
erhalt. einen Friktionsantrieb 11 bzw. 12 zum Auf- und Abwickeln. Die zu deka­
tierende Ware kommt vom WarenstoB G iiber eine Leitwalze zu einem Spannriegel 
8 und vereinigt sich mit dem von der gelochten Trommel M kommenden Mit­
laufer m, der zwischen der gelochten Leittrommel Lund dem Dekatierzylinder 
gleichsam einen Auflegetisch bildet. Das Aufwickeln geschieht mit 15 m/min, 
die Abwicklung mit 20 m/min. Nach der Bewicklung des Dekatierzylinders 
wird der Mantel geschlossen und Dampf eingelassen. Das Kondenswasser sam­
melt sich im unteren Teil des rotierenden Zylinders an, wird von den Schopfrinnen r 
angehoben und in die feststehende breite Auslaufrinne R geleitet. 

Nach beendigter Dekatur ist die Ware zu kuhlen und abzuwickeln. Das 
Kiihlen erfolgt durch eine Rotationspumpe P, welche die Luft mit dem Dampf 



286 Das Fixieren und Abziehen des Glanzes. 

aus dem Innern des Dekatierzylinders, des Kesselmantels, der Mitlaufertrommel 
M, der Leittrommel Lund der Ablegetrommel A absaugt, sodaB die kalte Luft 
von auBen naehstromen und die abgewiekelte Ware sowie den abgewiekelten 
Mitlaufer kiihlt. Das Ablegen der fertig dekatierten Ware gesehieht dureh den 
Tafelapparat T. 

Abb.259. Die Finish· oder Feuchtdampf·Dekatiermaschine von Ernst Gessner A.·G. 

Die N a6dekatur. 
Man beniitzt hierzu je naeh Erfordernis heiBes Wasser von 70 0 C allein 

oder abweehselnd mit Dampf. Das heiBe Wasser durehdringt die Ware viel kraf­
tiger als der Dampf, die Harehen quellen mehr auf und nehmen ihre natiirliehe 
Stellung ein, die sie sodann dauernd beibehalten. Dadureh erhalten die Stoffe 
einen volieren (fleisehigeren), angenehmen Griff und einen vorziigliehen "Liister". 
Stiiekfarber und Striehtuehe erhalten einen klaren und gleiehmaBigen Farben­
ton. Aueh findet dureh das heiBe Wasser eine Auflosung und Beseitigung der 
feinsten Verunreinigungen des Gewebes statt, so daB in dieser Beziehung die NaB­
dekatur eine Vollendung der Behandlung beim Koehen oder Briihen (Krabben) ist. 

Mit der NaBdekatur kann man Hoehglanz oder Mattglanz erzielen, wenn man 
die Ware naeh dem Dekatieren langsam oder raseh abkiihlt. Beim langsamen 
Abkiihlen findet eine langere und darum kraftigere Fixierung der Harehen statt, 
die einen hoheren Glanz ergibt; dies gesehieht dadureh, daB man naeh dem Ab­
lassen des heiBen Wassers Dampf in den Dekatierzylinder einstromen laBt. 
Pumpt man jedoeh kaltes Wasser ein, so findet eine rasehe Abkiihlung statt, 



die Harchen haben 
keine Zeit, sich in 
ihrer Lage zu fi­
xieren, sie bleiben 
mehr im geq uolle­
nen Zustande, wo­
durch der Glanz 
geringer ausfallt. 
Da viele Zwischen­
stufen moglich 
sind, ist der Deka­
teur bei entspre­
chender Ubung 
und Erfahrung in 
tier Lage, mannig­
fache Glanzwir­
kungen zu erzie­
len, die der Eigen­
art des Gewebes 
und des Materiales 
entsprechen. 

Eine wichtige 
Vorbedingung ist 
auch hier ein fal­
tenfreies und straf­
fes Aufwickeln auf 
den Dekatierzylin­
der, ferner ist es 
fiirdieNaBdekatur 
erforderlich, daB 
die Ware feucht -
entweder von der 
Verstreichmaschi -
ne oder yon der 
Kochmaschine -
der Dekatierma­
schine vorgelegt 
wird. 

Eine N aBdeka­
tiereinrichtung be­
steht aus einer 

Wickelvorrich­
tung und dem De­
katierkessel oder 
der Kufe. Man un­
terscheidet NaB­
dekatiermaschinen 
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mit ortsfestem Deka­
tierzylinder und ange­
bauter Wickelvorrich­
tung und solche mit 
aushebbarem Dekatier­
zylinder und unabhan­
giger Wickelvorrich­
tung. 

Die Abb. 260 zeigt 
eine einfache NaB-
deka tiermaschine 

r.? mit ortsfestem Deka­
..j tierzylinder und ange­
~ bauter Wickelvorrich­
o tungvonErnst Gess­
t] ner A.-G., Aue i. E. 
~ 1m Kessel Kist der 
<= DekatierzylinderZ mit­
~ 
~ tels Stopfbiichsendreh-
~ bar gelagert. Er erhalt 
§ von der dreiteiligen 
" Riemenscheibe R mit-
~ 
A 
cO 

tels offenen und ge­
kreuzten Riemens und 

Schneckenradiiber-~ 
--a il setzung S Vorwarts-
'8 und Riickwartsantrieb 
p 
.s zum Auf- und Abwik­
A keln der Ware W und 
~ des Mitlaufers M. An­
~ statt des Mitlaufers 
-< kann ein zweiter Wa-

renwickel vorgelegt 
werden, von dem aus 
die Ware mit der von 
der ersten Wickelwalze 
(Vorbaum) kommen­
den, rechte Seite auf 
rechter Seite liegend, 
zum Dekatierzylinder 
gelangt. 8 ist ein Spann­
riegel. Eine Rotations­
pumpe P besorgt die 
Einleitung des Wassers, 
das bei e zustromt und 

vor dem Eintritt in den Dekatierzylinder mittels eines Injektors mit dem bei 
d einstromenden Dampf gemischt und erwarmt wird; durch das Rohr a tritt 
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das 'Vasser aus und wird von der Pumpe wieder angesaugt. Bei dieser Stro­
mungsrichtung tritt das heiBe Wasser durch den hohlen Zapfen von innen 
ein und stromt nach auBen; nach Umsteuerung der Pumpe kann das Wasser 
von auBen einstromen und beim hohlen Zapfen abgesaugt werden. Auf diese 
Weise ist eine vollkommen gleichmaBige Durchdringung und Dekatur ermog­
licht. Zu diesem Zwecke wird auch die Pumpe mit einer dreiteiligen Riemen­
scheibe Rl fUr offenen und gekreuzten Riemen angetrieben. D ist der auf­
klappbare Deckel des Kessels, durch welchen die Auf- und Abwicklung vor sich 
gehen kann. 

Die einfache NaBdekatiermaschine ist fur ldeinere Betriebe und geringere 
Leistungen bestimmt, da wiihrend des Auf- und Abwickelns der Ware nicht de­
katiert werden kann; ebenso ist wiihrend des Dekatierens die Vorbereitung unter­
brochen, was mit einem betriichtlichen Zeitverlust verbunden ist. Dagegen fiiUt 
fUr solche Betriebe die einfache Bedienung und die geringe Raumbeanspruchung 
ins Gewicht. Viel vollkommener ist die Universal-NaBdekatiermaschine, 
die in Abb. 261 - ebenfaUs in einer Ausfiihrung von Ernst Gessner A.-G. -­
dargestellt ist. Sie ist mit einer Kufe ausgestattet und besteht aus der Wickel­
vorrichtung lund der Dekatiervorrichtung II. 

Die Wickelvorrichtung enthiilt zwei Vorbiiume (Vorwalzen) WI und W 2' 

die wie bei der einfachen NaBdekatiermaschine entweder fUr Ware und Mitliiufer 
oder fUr zwei Warenstiicke bestimmt sind. Die Spannriegel 8 1 und 8 2 dienen zum 
straffen, die BreithaIter b1 und b2 zum faltenfreien Aufwickeln auf den Dekatier­
zylinder Z. Der Antrieb erfolgt mittels einer Druckwalze D von der Antriebs­
scheibe A. Das Abwickeln von Ware und Mitlaufer geschieht dadurch, daB die 
beiden Vorwalzen WI und W 2 mittels eines Vorgeleges durch Kegelrader von der 
Antriebsscheibe A in Drehung versetzt werden. 

Der fertig bewickelte Dekatierzylinder wird von einem Kran Kr mittels Zangen 
z erfaBt, angehoben und uber die Kufe K geleitet, wo er in die Lager eingelegt 
und zum Dekatieren vorgerichtet werden kann. Die HeiBwasserzirkulation 
geschieht durch die Rotationspumpe P, welche wie bei der einfachen NaSdekatier­
mas chine umsteuerbar ist (dreiteilige Riemenscheibe mit offenem und gekreuztem 
Riemen). Eine Vervollkommnung besteht darin, daB das Wasser yon beiden 
Seiten in den Dekatierzylinrler eintreten kann, da hierdurch eine gleichmiWigere 
Durchrlringung der Ware und demnach eine bessere Dekatur erzieIt wird. Der 
Dekatierzylinder erhaIt mittels der Schneckenradubersetzung S einen langsamen 
Antrieb, urn eine gleichmaSigere Dekatur zu erhalten; dasselbe erreicht man 
durch Umsteuerung der Pumpe, urn das heiBe Wasser entweder von innen nach 
auSen oder von auBen nach innen durchstromen zu lassen. 

SolI die Ware abgetafelt werden, so wird der Dekatierzylinrler mit der fertig 
dekatierten Ware in den Abrollbock B eingelegt, yon dem die beiden Tuche 
(Warenstucke oder Ware und Mitlaufer) durch die Tafelapparate Tl bzw. T2 
abgelegt werden. Fur die Behandlung der Ware zur Erzielung verschiedener 
Glanzwirkungen gilt das bei der einfachen NaBdekatiermaBchine Gesagte. Es 
werden auch Dekatiermaschinen mit 2 Kufen gebaut, welche eine groBere Lei­
stungsfahigkeit haben, da die Wickelvorrichtung fUr zwei Dekatierapparate, 
also ununterbrochen arbeiten kann. 

Bergmann, Appretur. 19 
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VI. Die Herstellnng erhabener FHichenverziernngen. 
Um in Futterstoffen, Samten, Seidenstoffen und Seidenbandern erhabene 

Bindungseffekte nachzuahmen oder freie Muster durch Erhohungen oder Ver­
tiefungen herzustellen, verwendet man erhitzte, gravierte Stahlwalzen, die das 
Muster erhaben enthalten und mit Papierwalzen zusammenarbeiten, welche 
das gleiche Muster vertieft enthalten. Die Stoffe werden hierdurch gleichsam 
gepragt. Diese Flachenverzierung wirkt nicht nur durch die Schatten, die 
das hervortretende Muster hervorbringt, sondern auch dadurch, daB die flach­
gedriickten, glanzenden Fadenstellen mustergemaB verteilt sind. 

Die vertieften Stellen der geheizten, gravierten Walze iiben keine Wirkung 
auf das Gewebe aus; die betreffenden Fadenpartien bleiben ungepreBt (rund); 
dagegen driicken die erhabenen Stellen die Faden oder Fasern flach, die sonach 
glanzend erscheinen. Auf diesem Grundgedanken beruhen die verschiedenen 
Arten der mit gravierten Walzen arbeitenden Kalander, die davon ihren Namen 
haben, welche Art von Mustern sie erzeugen, d. h. wie sie graviert sind. 

1. Das Gaufrieren. 
Das Gaufrieren (Musterkalandern) (nach dem franz. Worte "gaufrer" 

= in Falten pressen) besteht in dem Einpressen beliebiger, freier Muster. Man 
bearbeitet damit Buchbinderleinwand, Seidenstoffe, Pliische, Samte, Velours 
und Kunstseidenstoffe. 

Das Muster ist in eine Metallwalze aus Messing, Kupfer oder Stahl eingraviert. 
Fiir das Gaufrieren dicker Stoffe (Samte und Pliische) miissen die Muster der 
Gravurwalze ziemlich hohe Reliefs bilden. Damit die Muster im glatten Gewebe 
reliefartig hervortreten, laBt man die hochreliefgravierte Walze mit einer Papier­
walze, welche das Muster vertieft enthalt, zusammenarbeiten. Das genaue Zu­
sammenpassen del' gravierten Walze mit der Papierwalze (Matrizenwalzen) 
erzielt man durch langeres Zusammenlaufenlassen unter Druck, indem man sie 
allmahlich nachstellt, bis die Vertiefungen der Matrizenwalze mit den erhabenen 
Stellen der Gravurwalze iibereinstimmen. 

Vor dem Gaufrieren sind die glatten Stoffe mit stark steifenden Appretur­
mitteln (Starke, GummilOsung) zu versehen. Die getrockneten Gewebe miissen 
in angefeuchtetem Zustande in den Gaufrierkalander eingefiihrt werden. 

Die Gaufrierkalander haben zwei bis drei Walzen und heiBen auch Muster­
kalander. 

Die zwei walzigen Ga ufrier kalander beniitzt man in del' Regel fiir solche 
Dessins, welche lange Zeit in Arbeit bleiben, so daB die gravierte Walze nur selten 
ausgewechselt wird. Zur Vermeidung des Durchbiegens dieser Walze muB ihr 
Durchmesser groBer als beim dreiwalzigen Musterkalander sein. 

Der Hebeldruckgaufrierkalander von Weisbach mit 2 Walzen ist in 
Abb. 262 dargestellt. 

Bei dem dreiwalzigen Muster- oder Gaufrierkalander muB darauf Bedacht 
genommen werden, daB das Auswechseln der gravierten Walze, das haufig 
erfolgt, bequem und leicht vonstatten geht. Die gravierten Walzen heizt man 
mit Gas, weil hier sehr hohe Temperaturen notwendig sind. Besonders schon 
fallt die Gaufrage bei Samten, Velours und Pliischen aus. 
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Eine Abart des Gaufrierens ist der Seidenfinish, der dazu bestimmt ist, 
den Baumwollgeweben das Ansehen von Seidengeweben zu verleihen. Diese 
Arbeit besteht darin, daB man 
ungemein fein gravierte Walzen 
verwendet, die 12 bis 24 Riffeln 
auf I mm haben. Die Baum­
wolWiden erhalten dadurch eine 
Langsrillung, die den Eindruck 
erweckt, als ob das Gewebe aus 
Seidenfaden besttinde. Die Wir­
kung ist urn so schoner, je feiner 
und glanzreicher die Baumwoll­
£aden von Natur aus sind. Auch 
die Wahl der Bindung (Kett­
atlas, funfschaftiger Satin) tragt. 
dazu bei. Man behandelt auf 
diese Weise Makogewebe, z. B. 
Blusenstoffe, Schurzenstoffe, 
Damenkleiderstoffe, auch Ge­
webe fUr Bucheinbande. Der er­
zielte Glanz ist demjenigen der 
Seidentafte ahnlich und im trok­
kenen Zustande auch dauerhaft; 
durch Anfeuchten verliert er sich 
bald und kehrt nicht wieder zu­
ruck. Je nach dem zu behan­
delnden Gewebe verlaufen die 
Riffeln in der Kalanderwalze 
in der Achsenrichtung oder senk­
recht dazu, in der Regel aber 
unter einem kleinen Winkel 
gegen die Achsenrichtung 
schraubenformig. 

2. Das Moirieren. 
Das Moirieren im eigent­

lichen Sinne des W ort.es weicht 
yom Gaufrieren grundsat.zlich 
abo Das Wassern oder Moirie­
ren besteht in dem stellenweisen 
Flachdrucken der SchuBrippen 
in Ripsgeweben, welches man 
dadurch erzielt, daB man zwei 
Gewebe, mit den Ripsseiten aufeinanderliegend, durch die Kalanderwalzen gehen 
laBt. Es entsteht dadurch derselbe Effekt, wie die Kreise im Wasser bilden, 
wenn man zwei Steine in groBerer Entfernung ins Wasser wirft. Weil das Nieder-

19* 
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legen der Rippen in ganz naturlieher UnregelmiWigkeit vor sieh geht, nennt man 
dieses reizvolle Muster das eehte Moire. 

Ein eehtes Moire erhalt man aueh, wenn man das Gewebe doubliert, d. h. 
langsgefaltet dureh die geheizte PreBfuge eines Kalanders hindurchgehen laBt. 
Da sich die ubereinanderlaufenden Rippen nie genau decken, sondern sieh unter 
verschiedenen, aber sehr spitz en Winkeln kreuzen, nehmen die Kreuzungsstellen 
einen langen Verlauf, so daB auch die Glanzstellen allmahlich ineinander uber­
gehen. Man kann sich von der Wirkung ein Bild machen, wenn man ein durch­
sichtiges Seidengewebe (Musselin oder Gaze) in zweifacher Lage im durchfallen­
den Lichte betrachtet. 

Man kann sich vorstellen, daB das echte Moire nicht nur unregelmaBig, son­
dern aueh uber die ganze Warenbreite verlauft. Eine sehr schone Musterung 
el'gibt das gestreifte Moire, welches in der Weise hergestellt wil'd, daB man den 
Seidenrips tiber einHolzlineallaufen laBt, welches wie eine Zahnstange mit breiten 
Zahnen ausgeschnitten ist. Die ausgeschnittenen Stellen lassen das Gewebe 
unverandert, wahrend die stehengebliebenen Kanten die SchuBrippen nieder­
legen und in der Breite der Zahne ein Moire bilden .. Dieser wird dem echten 
Moire ganz ahnlich, wenn die Zahne nieht geradlinig, sondern bogenformig ver­
laufen, so daB die mittleren Teile starker angreifen als die Seitenteile. Die Zahne 
bzw. Zahnlucken brauchen nicht gleich breit zu sein, sondern konnen verschiedene 
Breiten haben, wodurch auch die Moirestreifen und die glatten Grundstreifen 
sehr abwechslungsreich gestaltet werden konnen. 

Dureh zweimaliges Bearbeiten des Gewebes mit wechselnder Laufrichtung 
kann man die Moirestreifen entgegengesetzt verlaufen und miteinander oder 
mit den Grundstreifen beliebig abweehseln lassen. 

Sehr schon erscheint das Moire in Seidenbiindern und Seidenstoffen mit 
dickem EinschuB, gewohnlich aus Baumwolle, wie es bei allen ripsartigen Geweben 
der Fall ist. 

Zur Naehahmung dieses Effektes bedient man sieh des Moirierkalanders, 
eines Gaufrierkalanders mit einer geheizten, moiregravierten Metallwalze, welche 
mit einer Papierwalze, wie fruher beschrieben, unter Druck zusammenarbeitet. 

Die Papierwalzen haben 700 mm bis lOOO mm Durchmesser. Man kann 
mit dem Gaufrierkalander naturlich auch freie Muster in Moireeffekt darstellen. 

Das Moire findet vielfach fUr Damenkleiderstoffe, Mantelstoffe, Hut- und 
Aufputzbander, Kranzschleifen u. dgl. Anwendung. 

VII. Die Nach- und Vollendungsarbeiten. 
Die fertige Ware muB nun versand- und verkaufsbereit gemacht werden. 

Wie beim Was chen und Walken (Fettwalkell) dargelegt wurde, bekommt das 
Stuck eine vorgeschriebene Lange; diese muB im fertigen Stuck nachgemessen 
werden, teils um danach den Verkaufspreis zu bestimmen, teils um den Gang der 
Fabrikation zu kontrollieren. Bei Lohnappretur ist man fUr die vorgeschriebene 
Lange verantwortlich, woraus zu ersehen ist, daB das Messen noch vor dem 
Versand unerlaBlich ist, wird doeh bei jedem Stuck nebst der Stucknummer und 
Qualitatsbezeichnung, allenfalls Fabrikmarke, immer auch die Stueklange ver­
merkt. Der Kaufer, in der Regel erst der Einzelhandler, miBt die Stucklange 
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ebenfalls nach; es ergeben sich nicht selten betrachtliche Unterschiede, welche 
zu ernst en Zwistigkeiten fiihren, obwohl beide Teile das Messen gutglaubig 
ausgefiihrt haben. 

Diese lange Zeit hindurch ratselhafte Erscheinung findet ihre Erklarung 
darin, daB das Messen wesentlich von der hierbei angewendeten Spannung ab­
hangt. Erwagt man, daB Schafwollgewebe eine sehr hohe Dehnbarkeit - bis 
zu 30% und daruber - besitzen, so wird man leicht verstehen, daB Dehnungen 
und damit Langenunterschiede von 5 % nicht ungewohnlich sind; bei einer Stuck­
lange von etwa 50 m ergeben sich Langenunterschiede von 2,5 m zum - vermeint­
lichen - Schaden des Einzelhandlers. Dies ruhrt daher, daB das Messen in der 
Fabrik mittels Maschinen, also unter Spannung geschieht, wogegen der Einzel­
handler (Kaufmann) die Ware "mit der Elle", d. h. von Hand aus, also ohne 
Spannung miBt. 1m gespannten Zustande ergibt sich immer eine groBere Lange, 
so daB die mit der Maschine gemessene, gelegte oder gewickelte Ware beim Nach­
messen mit der Hand "einspringt" und ein "UntermaB" aufweist. 

Bei Baumwoll- und Leinengeweben, welche nur eine geringe Dehnbarkeit 
- 5 bis 6% bzw. 1- bis 2% - besitzen, spielt der Langenunterschied keine so 
groBe Rolle und kann vernachlassigt werden; auch Seidengewebe sind nicht so 
stark dehnbar wie Schafwollgewebe, sie betragt hochstens 10 bis 12 %, dagegen 
£allt hier der hohe Waren preis schon merklich in die Wagschale. 

Das Messen kann entweder so erfolgen, daB man die Lange laufend in Metern 
bestimmt, indem man den Stoff etwa uber Walzen von genau gemessenem Urn­
-fang, gewohnlich 1 m, zieht, so daB die Anzahl Umdrehungen zugleich die Lange 
des Stoffes in Metern angibt, oder indem man den Stoff in Falten von je 1 m 
Lange legt, so daB die Anzahl der Falten zugleich die Lange des Stoffes in Metern 
angibt. Diesen Vorgang nennt man das Legen des Gewebes. 

Schmale Gewebe werden in voller Breite gewickelt, was in der Regel bei allen 
Baumwoll-, Leinen- und Seidengeweben der Fall ist. Nur bei Geweben von 
1,20 m aufwarts wickelt man sie in halber Breite, was ausnahmslos mit den so­
genannten "doppelbreiten" Tuchen und Kammgarnstoffen vorgenommen wird. 
Zu diesem Zwecke mussen die Gewebe der Lange nach gefaltet oder "dubliert", 
d. h. doppelt gelegt werden, was gegenwartig ebenfalls maschinell geschieht. 

Das Wickeln erfolgt unter Zuhilfenahme von Holzbrettchen (Wickelschwer­
tern), die aus dem gewickelten Stuck herausgezogen werden, da sie zu kostspielig 
sind, urn mit dem Gewebe versandt zu werden. Wendet man an ihrer Stelle Pappen­
deckel an, so bleiben sie im Gewebe, ohne daB sie in Rechnung gestellt werden. 

Urn gleichmaBig lange Lagen zu erhalten, triigt der Wickeltisch vier lot­
rechte Holzstangen, deren Breitenabstand die halbe Warenbreite urn einige Zenti­
meter uberragt und deren Langsabstand dem Fassungsraum der Presse ent­
spricht, so daB etwa 1 m lange Lagen entstehen. Diese Lange erhalt man dadurch, 
daB man Holzstabe an die AuBenseiten der lotrechten Holzstangen legt und die 
Ware daruber zieht. Nach MaBgabe des fortschreitenden Einspanens werden die 
Stabe herausgezogen und in die nachste Lage eingelegt. 

Die letzte Arbeit ist das Adjustieren und Etikettieren. In Ballenpressen 
- die wie die hydraulischen Pressen gebaut sind - werden die gewickelten 
Stucke leicht gepreBt, in Papier eingeschlagen, verschnurt und mit der Etikette 
versehen, welche aIle notwendigen Merkzeichen, wie eingangs erwahnt, enthalten. 
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Die Adjustierung, also bereits das Wickeln, muE so erfolgen, daB die rechte Waren­
seite, das ist die "Schauseite", oben liegt und auch der "Schlag" sichtbar ist, 
das ist der Anfang oder das Ende der Ware, die entweder andersfarbigen SchuE 
oder ein Fabrikzeichen, den Firmennamen oder sonst ein "Warenzeichen" ein­
gewebt enthalten, das ein Merkmal fUr die Warenqualitat ist, fUr welche die 
Fabrik die Gewahr ubernimmt. Solche Waren nennt man "Markenwaren", 
die stets auch zugleich Qualitatswaren sind. 

1m folgenden sollen die zu diesen Nacharbeiten dienenden Hilfsmittel kurz 
besprochen werden. 

1. Das Messen, Legen und Wickeln. 
Die einfachste Vorrichtung ist das Rektometer, welches aus zwei im Ab­

stande von 1 m an einem Gestell befestigten und senkrecht vorstehenden Holz­
oder Metallstaben besteht, auf denen Metallplattchen mit Stahlspitzen verschieb­

AOO. ~6~a. DaB ltrktometer von .Louis :Schopper, Leipzig. 

Abb. 263 b. Die;; hOPP<·."...hr )Idlm3 hln mIt ZIII rblAtt. 

bar sind (Abb. 263a). Das 
Gewebe wird mit der 
Hand hin- und hergefUhrt 
und auf den Spitzen auf­
genadelt, so daB Waren­
lagen von je 1 m Falten­
lange entstehen. Dieses 
Verfahren ist ungenau 
und zeitraubend. 

Zuverlassiger ist es, 
wenn man - wie dies 
beim "Uberziehen" oder 
"Beschauen" der Ware 

geschieht - das Gewebe uber eine mit Tuch oder Plusch uberzogene Walze 
fUhrt, die einen genau gemessenen Umfang, gewohnlich von 1 m, hat und mit 
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Hilfe einer Schneckenradtibersetzung eine Zahlscheibe antreibt, welche die Sttick­
lange an einem Zeiger mit Skala abies en laBt. Waren, welche nicht tiberzogen 
werden, wie Stapel- oder Massenartikel aus Baumwolle oder Leinen, fiihrt man 
tiber einen Tisch, auf dem sie unter den Radern einer MeBvorrichtung laufen 
(siehe Abb. 263b). Die Rader haben ebenfalls 1 m Umfang und tibertragen ihre 
Drehung mittels Schnecke und Schneckenrad auf eine Zahlscheibe. Die Rader 
haben einen geriffelten oder mit Spitz en versehenen Umfang, damit kein Gleiten 
eintritt, das Unrichtigkeiten im Messen zur Folge hatte; sie setzen der Drehung 
keinen groBen Widerstand entgegen und verursachen daher auch keine merklichc 
Dehnung, so daB das Messen mit dieser Vorrichtung dem Handmessen ziemlich 
nahe kommt. 

Abb. 264. Die MeO- und Wickelmaschine von A. Monforts. 

Das Messen und Wickeln. Bei den Maschinen wirCl. das Messen zumeist mit 
dem Wickeln verbunden, wieAbb.264zeigt, die eine MeB- und Wickelmaschine 
von A. Monforts, M.-Gladbach, darstellt. Die Ware kommt in der Pfeil­
richtung tiber die Spannriegels und wird mittels zweier Leitwalzen 11 und 12 tiber 
einen groBen Teil des Umfanges der MeBwalze M und von da vermittels der Spann­
walze W zur Wickelvorrichtung W geleitet. Diese besteht aus dem Holzbrett 
(Wickelschwert) H, das durch die Zahnrader r1 und r2 von der Riemenscheibe R 
angetrieben wird. Der Handgriff h dient zum Ein18gen und Ausheben des Wickel­
schwertes bzw. des fertigen Warenwickels aus den Zapfen der Antriebsvor­
richtung. Die Spannwalze ist in dem Winkelhebel WI W 2 gelagert und steht unter 
der Wirkung der Feder f, damit sie beim Aufwickeln auf die groBen und kleinen 
Halbmesser des Wickelschwertes nachgeben kann und eine moglichst gleichmal3ige 
Spannung der Ware bewirkt. 
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Das Messen und Legen. 'Die hierzu dienenden Maschinen bilden Stofflagen 
von 1 m Lange, so daB die Anzahl Stofflagen die Stiicklange in Metern angibt. 
Eine solche MeB- und Legmaschine von A. Monforts in M.-Gladbach ist in 
Abb.265 dargestellt. Die Ware kommt in der Pfeilrichtung iiber die Spann­
riegel s und wird iiber den Tisch t gefiihrt, iiber welchen sie von der Walze l zu 
den Legemessern L geleitet wird. Die Legemesser bestehen aus zwei Metallschau­
feln a und b, die an den Enden verbunden sind und einen Rahmen bilden, inner­
halb des sen die Ware gefiihrt wird. Die Schaufel a nimmt die Ware beim Links­
gang, die Schaufel b beim Rechtsgang mit. An jedem Hubende legt eine Schaufel 
die Ware unter die Drahtbiirste a l bzw. bl , welche sie bis zur nachsten Lage 
festhalt. 

Abb.265. Die MeB· und Legmaschine von A. Monfort •. 

Die Legemesser erhalten ihre hin- und hergehende Bewegung durch die Kette 
K, welche vermittels der von der Kurbel k bewegten Zahnstange Z und des Zahn­
rades z genau um 1 m hin- und zuriickgefiihrt wird. Die Biirsten a l und bi gehen 
abwechselnd auf und ab, was durch die Exzenter el und e2 vermittels der Hebel 
hI und h2 bzw. h3 und h4 bewerkstelligt wird. Der Tisch T, auf welchen die Stoff­
lagen aufgelegt werden, ist nach abwarts verstellbar und durch die RoUen r 1 

und r 2 im Gestell gerade gefiihrt. Das Gewicht G driickt den Tisch nach auf­
warts und wird bei jeder Lage um ein der Stoffdicke entsprechendes Stiick 
geho ben. Z urn A bhe ben des WarenstoBes kann der Tisch mittels des FuBtrittes F 
gesenkt werden. Die Legemesser L erhalten durch die Lenkstange st eine solche 
Fiihrung, daB bei der Biirste a l die Schaufel a, bei der Biirste bi die Schaufel b 
zur Wirkung kommt. Diese Wirkung stellt sich abwechselnd ein, so daB der 
Tisch auch abwechselnd auf jeder Seite um die Stoffdicke gesenkt wird, wahrend 
auf der anderen Seite die Biirste die Ware festhalt, was auch aus der Form und 
Stellung der Exzenter el unde 2 zu ersehen ist. 



Ein - in der 
Zeichnung nicht 
dargestelltes -Zahl­
werk zeigt die An­
zahl der Stofflagen 
an, wodurch eine 
genaue und von Irr­
tiimern freie An­
gabe der Stofflange 
ermoglicht wird. 

2. Das Dublieren. 
Die doppelbrei­

ten Waren - von 
120 em Warenbreite 
aufwarts - werden 
der Lange nach auf 
die halbe Breite zu­
sammengelegt. Dies 
besorgen die Du­
bliermaschinen, wel­
che in der Weise 
wirken, daB die 
Ware ii ber emen 
dreieckigen Tisch 
von der Grundlinie 
zur Spitze gefiihrt 
wird, von wo ein 
Lineal ausgeht, das 
genau mit der Mit­
tellinie des Gewebes 
iibereinstimmt, wo­
durch ermoglicht 
wird, daB im du­
blierten Gewebe die 
Leisten genau iiber­
einander zu liegen 
kommen. Der die 
Maschine bedienen­
de Arbeiter hat den 
Wareneinlauf Im­
mer so zu regeln, 
daB diese Fiihrung 
stets eingehalten 
wird. 

Die Abb. 266 
zeigt eine Me 13 - , 
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Dublier- und Wickelmaschine von A. Monforts in M.-Gladbach. Das 
Gewebe kommt tiber den Spannriegel 8 zum Breithalter B und wird von der 
Leitwalze l dem Keil kl k2 zugefiihrt, an dessen Schneide die Ware gefaltet wird. 
Die gefaltete (dublierte) Ware geht durch den Schlitz a zur MeBwalze M und 
tiber die Spannwalze w zur Wickelvorrichtung W. Die MeBwalze tibertragt ihre 
von der Ware veranlaBte Drehung auf die Zahlscheibe z; die Spannwalze w 
steht unter der Federwirkung j, die den Ausgleich in der Warenspannung beim 
Aufwickeln auf das Wickelschwert herbeiftihrt. Der Handhebel h dient zur ge­
nauen Einstellung des Schlitzes a, damit stets Leiste auf Leiste auflauft. 

SoU die Ware undubliert aufgewickelt werden, so kommt sie von rechts in 
der Pfeilrichtung tiber den Spannriegel 8 1 und tiber die Leitwalze ll' den Breit­
halter b1 und die Leitwalze l2 zur MeBwalze M, von wo sie in der beschriebenen 
Weise tiber die Spannwalze w zur Wickelvorrichtung W gelangt. Das Wickel­
schwert wird von der Riemenscheibe R durch die Zahnrader r 1 und r 2 angetrieben. 



Anhang 

Chemische Appreturverfahren. 
Die bisher besprochenen Appreturverfahren hatten den Zweck, die naturlichen 

Eigenschaften der Faserstoffe, aus denen das Gewebe besteht, zu entfalten, 
ohne aber ihre Eigennatur zu verandern, d. h. sie sollen keine stoffliche Verande­
rung an ihnen bewirken. Eine solche stoffliche Veranderung ist Aufgabe der 
Chemie, welche auch in der Appretur wichtige Erfolge erzielt hat, sei es durch 
Beseitigung der unschonen Naturfarbe (Bleichen) oder durch Aufbringen be­
liebiger Farbtone auf der ganzen Warenflache (Stuckfarberei) oder ortlich 
(Druckerei), sei es durch Behandlung der Fasererzeugnisse mit Laugen oder 
Sauren im gespannten oder ungespannten Zustande (Mercerisieren, Trans­
parentieren, Opalisieren, Philanieren), sei es endlich durch Impragnieren 
mit chemischen Substanzen, welche das Gewebe gegen Wasser und Feuer, gegen 
Faulnis und MottenfraB bestandig machen sollen (Wasserdichtmachen, Flammen­
sichermachen, Antiseptischmachen, Mottensichermachen). 

Das Bleichen, Farben und Drucken sind keine eigentlichen Appreturverfahren 
und bilden besondere Zweige der "Textilveredlung", weshalb sie hier nicht 
besprochen werden sollen. Die anderen Behandlungsarten hingegen sind als 
Appreturverfahren anzusprechen und sollen darum hier Aufnahme finden. 

1. Das Mercerisieren. 
John Mercer - nach welchem das Verfahren benannt wird - fand im 

Jahre 1844, daB die Baumwolle durch die Behandlung mit Natronlauge bei 
gewohnlicher Temperatur ein besseres Aufnahmevermogen fUr Farbstoffe erhalt, 
in der Lange aber einschrumpft. 1m Jahre 1895 fiihrte die Firma Thomas 
& Prevost in Krefeld die bereits von Mercer beobachtete Erhohung des 
Glanzes fabrikmaBig aus, indem sie die Gewebe - das gleiche gilt auch fUr 
Garne - wahrend der Behandlung mit Natronlauge und beim nachfolgenden 
Spiilen einer starken Spannung unterwarf, welche das Einschrumpfen verhindern 
soUte. 

Die Wirkung der Natronlauge besteht darin, daB die Baumwollfaser ihre 
eigentiimliche, bandartig gewundene Struktur verliert, indem die Zellwand auf­
quillt und das Lumen sich bis zu einer feinen Linie verengt, also seidenahnlich 
wird. Darauf beruht der schone Seidenglanz der mercerisierten Baum­
wolle, der auch nach der Wasche sich nicht verliert, also dauerhaft ist. Dieser 
Glanz hangt von der Behandlung (Gradigkeit der Natronlauge 28 bis 36 0 Be, 
Temperatur 2 bis 6 0 C, Spannung bzw. faltenfreies Durchlaufen durch die 
Maschine) und von der Beschaffenheit der Baumwolle abo Glanzende, feine Sor­
ten (Mako, Sea-Island, Georgia) geben einen besseren Mercerisiereffekt als glanz­
lose, grobe Baumwolle (Amerika, Ostindien). Ursprunglich verwendete man 
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auch nur die erstgenannten Baumwollsorten zum Mercerisieren, wobei als be­
merkenswert hervorzuheben ist, daB auch die Festigkeit des Materials - urn etwa 

s 

1 

Abb.267. Der Biirstkasten mit WindfliigeI. (Zittauer Maschinenfabrik.) 

20% - zunimmt. Gegenwartig werden auch Gewebe aus amerikanischer Baum­
wolle, Leinen- und Jutegewebe mercerisiert, selbstverstandlich aber nicht die 

gleichen Effekte er­
zielt. 

Das Mercerisie­
ren geht dem Blei­
chen und Farben 
voraus und beruht 
darauf, daB die 
Baumwolle mit der 
Natronlauge Na-

~~ml~'-~ tronzellulose bildet, 'V""",=,-...v;t _~._ welche durch das 

nachfolgende Wa­
schen und Sauern 
in Hydratzellulose 
iibergefiihrt wird. 

~f~tt~~~~~!:~~:.-.. _____ .-- Das Waschen be-

Abb. 268. Der Mercerisierfoulard (Impragnierfoulard) mit Hebeldruck. 
(Zittauer Maschinenfabrik.) 

zweckt die Beseiti­
gung der Lauge, 
nachdem sie ihre 
Wirkung getan hat; 
sie ist aber ein sehr 
wertvolles Abfall-

produkt, das wieder gekiihlt und entweder zum Mercerisieren oder Netzen vor 
dem Mercerisieren verwendet werden kann. Der nach dem Waschen verblei-
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bende Rest wird durch verdiinnte Schwefelsaure neutralisiert, d. h. unschadlich 
gemacht, worauf auch die Saure herausgewaschen werden mul3. Hierauf er­
folgt das Trocknen. 

Der Massenerzeugung der Baumwollstoffe entsprechend, d. h. urn das Verfah­
ren lohnend zu gestalten, finden die erwahnten Teilvorgange in der sogenannten 
Mercerisiermaschine unmittelbar aufeinander folgend statt, indem die beziiglichen 
Vorrichtungen hintereinander gereiht sind und von der Ware ohne Unterbrechung 
durchlaufen werden (Fliel3arbeit). 

Dem Mercerisieren geht das Sengen voraus; es ist zweckmal3ig, wenn man das 
Gewebe vor dem Impragnieren mit der Mercerisierlauge in 2 bis 3 % Abfallauge 

-----------:----------
---------------- ------ ----

Abb. 269. Der Mercerisierfoulard fiir rollenden Druck. (Zittauer Maschinenfabrik.) 

vorkocht und trocknet oder auch nach dem Sengen entschlichtet, spiilt und 
trocknet. Hierauf fiihrt man es durch eine Biirstvorrichtung (Abb.2671), 

wo es zunachst iiber einige Spannriegel 8, dann zwischen Biirstwalzen b und iiber 
Spannriegel 8 1 zum Impragnierfoulard F1 geht. Ein Windfliigel V saugt den 
abgebiirsteten Faserflaum abo 

Der Impragnierfoulard ist in Abb.268 in der Gesamtanordnung dar­
gestellt. Er ist ein sogenannter Hebeldruckfoulard und besteht aus 3 Walzen 
W 1> W 2 und W 3' deren Lager durch einen kraftigen Hebel mit Gewichten G 
belastet werden, urn einen starken Druck zu erzeugen und die Mercerisierlauge 

1 Die im nachfolgenden dargestellten Teile der Mercerisieranlage sind nach Zeich­
nungen der Zittauer Maschinenfa brik wiedergegeben. 
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gut in das Gewebe hineinzupressen. Die Ware kommt entweder - wie vorhin er­
wahnt - von der Biirstvorrichtung oder - wie in Abb. 268 gezeigt - von einem 
gebremsten Warenbaum B iiber Leitrollen II - l2 in den Laugenbehalter b1, 

Brei/holIer 

I 
I L.. _____________ _ 

Abb. 270. Der hydraulische Mercerisierfoulard. 
(Zittauer Maschinenfabrik.) 

dann iiber die unterste Druck-
walze zu den Leitwalzen l3 - l4 
zum zweiten Male in den Laugen­
behalter, von wo sie aufwarts 
gefiihrt wird, um in derQuetsch­
fuge zwischen W 2 und W 3 ein 
zweites Mal ausgequetscht zu 
werden. Dann wird sie auf die 
Wickelwalze w aufgewickelt oder 
gelangt zu Uberfiihrungstrom­
meln T (Abb. 267), damit die 
Natronlauge Zeit findet, in die 
Fasern einzudringen. 

Die Abb. 269 zeigt einen Mer­
cerisierfoulard fiir rollenden 
Druck. Vom Warenbaum B 
kommt das Gewebe zum Spann-
riegels, in den Laugenbehalter b, 
zwischen die Druckwalzen W l' 
W 2 und wird auf die Walze w 
aufgewickelt. Die Pumpe P be­

wirkt die Laugenzirkulation, indem sie die Lauge aus dem Behalter b1 ansaugt 
und in den Trog b fordert. Der Behalter b1 wird gekiihlt, um die Lauge, die 

Abb.271. Die 1Jberfiihrungstrommeln fiir Zwei-Foulard-Mercerisiermaschinen. (Zittauer Maschinenfabrik.) 

sich naturgemaf3 wahrend des Impragnierens erwarmt, auf der erforderlichen 
Temperatur von 2 bis 6° C zu erhalten. Zur Kiihlung dient eine Eismaschine 
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(Ammoniak- oder Kohlen­
sauremaschine). Die Abb. 
270 zeigt einen hydrau-
Iischen Mercerisier-
foulard. --l 

In Abb. 271 sind die --J 
trberfiihrungstrommeln i 
T veranschaulicht, die in I 
allen Fallen angewendet I 
werden, wo zum Zwecke I 
einer kraftigen Impragnie- I 
rung zwei Mercerisierfou- I 
lards angewendet werden. I 
Wie die Zeichnung erken- __ -I 
nen laJ3t, leiten sie das Ge- I 
webe vom ersten Imprag- i __ ~ 
~:prfr~Ugl:;!~~l:~; ;we~:: ~j! I 

~ I 
Gewebe wird unter Span- I 
nung iiber diese I I 
Trommeln gelei- <l:: i. I 
tet, dam it kein JI[ I 
Schrumpf en ein- ~~~~~*~~ --l 
treten kann, wel- I 

ches den Glanz --1 
beeintrachtigen I 

wiirde. 1m zwei- I 
ten Impragnier- i 
foulard wird das ~~_, ~1 
Gewebemitmog- 41J 
lichst hoch kon- --1 

zentrierter und .===1 
stark gekiihlter --1, 
Natronlauge im- "--::~i 

fJ pragniert, kraf- I 

tig abgequetscht I 
und von der I 
iiberschiissigen I 

Lauge so weit I 
wie moglich befreit. I 

Hierauf folgt das Au s - : 
breiten oder Strecken r-J 

in der Lange und Breite, 
was in zweierlei Art erfolgen 
kann, wonach man auch 
zwei Systeme von Mer­
cerisiermaschinen unter-
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scheidet. Auf den Mercerisiermaschinen mit Spannketten erfolgt das 
Strecken mittels Spannrahmen wie bei der Spann-Rahm- und Trockenmaschine. 

Eine solche Streckvor­
richtungR,auchRahme 
genannt, ist in Abb. 272 
dargestellt, welche auch 
die Abspritzvorrichtung 
S erkennen liiJ3t. Diese 
bezweckt, die iiberschiis­
sige Lauge, die bereits 
ihre Wirkung auf die 

~==~~,~,~~~~~===:==========~~====~~~ Fasern ausgeiibt hat, 
______ J i zu verdiinnen und von 
------1 I der Ware abzuspiilen. : L ________ _____________________________ _ 

~----------------------------------------- Diese Lauge wird in 

Jm[ 
\ I I 

~ ! 
J! [ 

~ 

.1 

r--!- t i- ii ii I I I 

I I I . i I I , 

I I I . I . I 
I 

I i I Ii! I 
I 

I I 
I 

I 1 I ! i i i I I 

I I 
I 

L b i 
I ~ + + ~ I 

'- 1 -, T 

---l 
Abb.273. Der Ausbreitkasten. (Zittauer Maschinenfabrik.) 

einem Kasten K unter­
halb der Rahme aufge­
fangen und kann durch 
Eindampfen konzen­
triert werden. Durch 
Kiihlung in der Eis­
maschine ist sie zum 
Mercerisieren wieder ver­
wendbar; auch kann sie 
ungekiihlt zum Vorko­
chen Verwendung fin­
den. Diese Wiederver­
wendung liiBt die gute 
Reinigung der Ware vor 
dem Mercerisieren er­
kliirlich und lohnend er­
scheinen. Die Abspritz­
rohre 8 sind im Grund­
riB deutlich zu sehen. 

Am Ende des Spannrahmens verliiJ3t das Gewebe die Streckvorrichtung, nach­
dem es yom Quetschwerk Q gut entwiissert worden ist. 

Abb.274. Der selbsttatige Breithalter oder die Ausbreitwalze (Zittauer Maschinenfabrik.) 

Die Spannketten bestehen aus Tasterkluppen, welche das Gewebe ziemlich 
kriiftig angreifen, eine genaue Einstellung entsprechend der Warenbreite erfordern 
und insbesondere die Gewebekanten stark beanspruchen, so daB bei feineren 
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Geweben nicht selten ein AbreiBen der Kanten oder Leisten vorkommt. Sie 
sind aber in allen Fallen, wo man die besten Baumwollsorten zur Erzielung 
eines sehr hohen Glanzes verwendet, unentbehrlich. Da man aber - wie 

Abb. 275. Der Entlauger. (Zittauer Maschineniabrik.) 

eingangs dieses Kapitels erwahnt - auch Gewebe aus minderen Baumwoll­
sorten mercerisiert und diese naturgemaB keinen so starken Glanz zu erhalten 

Abb. 276. Die Dampfwaschmaschine. (Zittauer Maschinenfabrik.) 

brauchen, kann man sie schonender behandeln, wenn man auf die Anwendung der 
Spannketten verzichtet. Dies ftihrte zum Baue der kettenlosen Mercerisier­
maschinen, welche anStelleder Spannketten einenAusbreitkasten (Abb. 273) 
besitzen. Dieser enthalt eine groBere Anzahl von Ausbreitwalzen nach Art der selbst-

Bergmann, Appretur. .' 20 
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tatigen Breithalter (Abb. 1, 2 und 3), iiber welche die Ware derart gefiihrt wird, 
daB sie wahrend des Warenlaufes breitgestrichen werden. Die Ausbreitwalzensind 
nach Abb. 274 ausgefiihrt; sie bestehen aus Segmenten, die auf einer geraden 

Achse sitzen und durch je ein Exzenter von ansteigender 
Exzentrizitat bewegt werden, so daB das Gewebe von der 
Mitte aus gleichzeitig und gleichmaBig nach beiden Seiten 

B 
Abb.277. Die Neutralisiermaschine. (Zittauer Maschinenfabrik.) 

breit gestrichen wird. Infolge der Anordnung auf gerader Achse findet kein 
Verziehen der SchuBfaden statt. Auch der Ausbreitkasten ist mit einer Ab­
spritzvorrichtung ausgestattet. 

Abb.278. Kluppe zur Mercerlslermaschine (Normal· Abb.279. Kluppe zur Mercerisiermaschine mit ent-
ausfiihrung). (Zittauer Maschinenfabrik.) lastet.em Taster. (Zittauer Maschinenfabrik.) ...... 

Nun ist das Gewebe soweit, daB man die Natronlauge vollstandig daraus 
entfernen kann, was in einem Entlauger (Abb.275) oder in einer Dampfwasch­
maschine (Abb.276) geschieht. Der Entlauger besteht aus einem luftdicht 
verschlossenen Kasten K, auf dessen Boden stufenformig angeordnete Wannen 
Wl - wlO sich befinden, in denen das Gewebe durch das vom Dampfe gebildete 
Kondenswasser hindurchlauft. Der Dampf kommt durch die Locher eines Dampf­
rohres d und dringt in die Poren des Gewebes ein, hierbei die Lauge auflosend 
und verdiinnend. Die aufgelOste Lauge flieBt von Stufe zu Stufe und wird bei 
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e abgeleitet, um wieder verwendet zu werden (Laugenriickgewinnung). Der luft­
dichte VerschluB wird in der Weise erreicht, daB der Deckel D mit seinen abwarts 

! Funkenli/sC'h­
/ vo,.,.ichfun.!l • 

/1 / 
I / . 

/ 
! 

Abb. 280. Die Gassenge fiir eln· und zweiseltlge Sengen. (Zittauer Maschinenfabrlk.) 

gerichteten Kanten in eine mit Wasser gefiillte Rinne am oberen Rande des 
Kastens taucht (WasserverschluB). In der Dampfwaschmaschine wird das 
Gewebe oberhalb eines Wasserbades durch eine groBere Anzahl von Spritz­
rohren mit heiBem Wasser kraftig abgespritzt. 

20* 
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Nach der Entlaugung wird der Rest der Natronlauge durch ein schwaches 
Saurebad niedergeschlagen; hierzudient die N eutralisiermaschine (Abb. 277), 
welche wie eine Waschmaschine mit mehreren - nach der Abbildung vier -
Bottichen Bl - B4 mit Quetschwerken Q1 - Q .. ausgestattet ist. Der erste 
Bottich dient als Wasch-, der zweite als Saure-, die beiden letzten als Wasch­
kasten. 

Das aus dem letzten Waschkasten kommende Gewebe wird durch den 
Tafelapparat abgelegt und gelangt in die Trockenmaschine, die entweder eine 
Trommeltrockenmaschine oder eine HeiBlufttrockenmaschine sein kann. 

Abb.281. Der Self-Foulard. (Zittauer Maschineniabrik.) 

Die beschriebene Behandlung bezieht sich auf Rohgewebe, welche keine Bleiche 
mem durchzumachen haben, wie dies bei Makogeweben der Fall ist; auch wenn 
das Mercerisieren mit Geweben vorgenommen wird, die entweder weiB oder %, 
% oder % gebleicht sind und noch gefarbt werden sollen, wendet man aIle Arbeits­
vorgange an. Handelt es sich aber urn Gewebe, welche nach dem Mercerisieren 
zur Bleiche gelangen, so kommen sie yom Streckrahmen oder Ausbreitkasten 
zum Bleichen, ohne eine Entlaugungs- oder Neutralisiereinrichtung zu durch­
laufen. Auch buntgewebte Waren konnen mercerisiert werden, dann mussen 
die Farben mercerisierecht sein und darf die Temperatur beim Abspritzen und 
Entlaugen 70 0 C nicht ubersteigen, um ein Ausbluten der Farben zu vermeiden. 
In diesem Faile ist die Dampfwaschmaschine dem Entlauger vorzuziehen. 

Fiir Mercerisiermaschinen, welche einen Spannrahmen zur Verhinderung des 
Schrump£ens enthalten, verwendet man Kluppenketten, deren Kettenglieder 
denen der Spann-Rahm- und Trockenmaschinen ahnlich sind. Die Abb.278 
und 279 zeigen zwei Aus£uhrungs£ormen der Zittauer Maschinenfabrik, und zwar 
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3lO Anhang: Chemische Appreturverfahren. 

Abb. 278 in der Normalausfiihrung, wonach das Gewebe um so fester gefaBt 
wird, je starker es in die Breite gespannt wird, Abb. 279 mit entlastetem Taster, 
der das Gewebe sehr schonend und doch fest halt. 

Zu einer vollstandigen Mercerisieranlage gehoren auch die Maschinen zur 
Vor- und Nachbehandlung der Gewebe, die auf Grund der vorangegangenen 
Beschreibung der einzelnen Appreturvorgange bereits bekannt sind und im Nach­
stehenden in der Reihenfolge ihrer Anwendung erwahnt werden sollen. 

Eine Gassenge schwerer Bauart zeigt die Abb. 280. Zufolge der strich­
punktiert gezeichneten Warenfiihrung abwechselnd rechts und links, je zwei­
mal, gesengt, kommt das Gewebe dann zu einer Funkenloschvorrichtung und 
wird einer Biirstvorrichtung zugefiihrt, welche das Gewebe von dem abge­
brannten Faserstaub reinigt. In einem Dampfkasten erhalt die Ware ihre Ge-

schmeidigkeit wieder zuriick, 
worauf sie abgetafelt werden 
kann. 

N ach der strichliert ge­
zeichneten Warenfiihrung 
kommt das angefeuchtete Ge­
webe iiber eine Vortrocken­
trommel und zuerst iiber die 
linke Seite der Maschine, wo 
sie zweimal rechtsseitig ge­
sengt wird, hierauf iiber die 
rechte Seite der Maschine, wo 
sie ebenfalls zweimal rechts­
seitig gesengt wird. 

Die Nachbehandlung darf 
nur im ausgebreiteten Zustand 
erfolgen, um jede Schrump­
fung und Beeintrachtigung des 
Glanzes zu verhindern. Wie 

Abb. 284. Der Zweiwalzen·Foulard. (Zittauer Maschinenfabrik.) bereits erwahnt, geht das Mer-
cerisieren dem Bleichen und 

Farben voraus. Die Nachbehandlung erstreckt sich somit auf die Reinigung, 
das Appretieren und Trocknen der gebleichten, gefarbten oder bedruckten 
Gewebe. 

Als Vorbereitung zum Waschen kann das Gewebe auf einem besonderen 
Seif-Foulard (Abb.281) mit einer Seifenlosungimpragniert werden. Die Waren­
fiihrung ist aus der Zeichnung zu erkennen. Das Gewebe kann dann abgeta£elt 
oder unmittelbar anschlieBend einer Breitwaschmaschine iibergeben werden. So­
fern das Waschen durchweg auf einer Breitwaschmaschine erfolgt, verwendet 
man dazu eine Maschine nach Abb. 282 oder eine solche nach Abb.283. Die 
Ware gelangt in einen Vorkasten zum Einweichen, wird dann im Beizkasten ge­
sauert, in einem Waschkasten gespiilt und in 3 oder 6 Seifkasten mit Waschlauge 
behandelt, um griindlich gereinigt zu werden. In zwei darauffolgenden Wasch­
kasten findet die Beseitigung der Waschlauge statt; die gereinigte Ware kann 
dann (nach Abb. 282) abgetafelt oder (nach Abb. 283) noch mit Ohlorlauge be-
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handelt und durch einen Dampfkasten geleitet werden, wo sie gereinigt und zu­
gleich geschmeidig gemacht wird 

Das A ppretieren geschieht mit Impragnierfoulards,ahnlich den bereits 
beschriebenen (Seite 220). Die Einrichtung ist auch hier die gleiche. Die Ware 
kommt von der gebremsten Wickelwalze (Abb. 284) tiber Spannriegel in den 
Appretiertrog, wo sie mit der Appretiermasse getrankt wird (VoUappretur); 
zwischen den Quetschwalzen, welche bis zu 2500 kg Walzendruck erhalten, 
wird der Appret in das Gewebe hineingepreBt und die iiberschiissige Masse aus­
gequetscht. Dann wird die Ware auf eine Wickelwalze aufgewickelt. Beim 

Abb. 285. Der Dreiwalzen-Foulard. (Zittauer Maschinenfabrik.) 

Dreiwalzen-Faulard (Abb. 285) geht das Gewebe zweimal in die Appretierfliissig­
keit, wird zwischendurch in der unteren Quetschfuge und endlich in der oberen 
Quetschfuge ausgepreBt. Der Walzendruck betragt hier bis zu 4000 kg. 

Das Trocknen geschieht am zweckmaBigsten unmittelbar anschlieBend an 
das Appretieren, wie in Abb. 286 dargestellt. Der empfindlichen Natur der Ware 
entsprechend geschieht das Trocknen hier mittels warmer Luft. Yom: Impragnier­
foulard kommt die Ware zunachst zu einer Spannvorrichtung, welche aus einer 
in der Warenschleife hangenden Spannwalze besteht, die auf und ab beweglich 
ist und alle Anderungen in der Warenlange aufnimmt. 1m Trockenraum wird 
die Ware in lotrechten Schleifen gefiihrt; kleine Zwischenwalzen, die sich in halber 
Rohe befinden, drangen die Warenbahnen ein wenig aus der lotrechten Lage. 
Dadurch erhalten die einzelnen Gewebebahnen eine straffe Fiihrung, auch wird 
dem Aneinanderschlagen der Gewebebahnen vorgebeugt, das bei der engen 
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Fiihrung iiber die verhiiltnismaBig kleinen Leitwalzen unvermeidlich ware. Die 
Lufterhitzung geschieht durch einen auBerhalb des Trockenraumes befindlichen 
Heizkorper; zwei V'entilatoren saugen die HeiBluft an, treiben sie zwischen die 
Gewebebahnen hindurch und saugen sie oben wieder ab, von wo sie zum Heiz­
korper zuriickgefiihrt werden, um neuerdings erhitzt und getrocknet zu werden, 
sofern man nicht vorzieht, die Abluft ins Freie zu blasen. Das getrocknete Ge­
webe geht iiber den Trockenkammern wieder nach vorne, urn abgekiihlt in der 
Nahe des Arbeiterstandes abgetafelt zu werden. 

Abb. 286. Die He1Jlluft-Trockenmaschine "Rapid" der Zittauer Maschinenfabrik. 

2. Das Transparentieren. 
Durch eine zusammengesetzte Behandlung feiner Baumwollgewebe mit 

Natronlauge und Mineralsauren kann man den Geweben ein durchscheinendes 
Aussehen verleihen. Die Firma Heberlein & Co. A.-G., Wattwil (Schweiz) 
hat dieses Verfahren entdeckt und ausgestaltet, der Vorgang ist folgender: Ein 
weitmaschiges Baumwollbatistgewebe aus Mako wird unter Spannung merceri­
siert, gebleicht, durch einige Sekunden in einem Bad von konzentrierter Schwefel­
saure (rund 60% Schwefelsaure) behandelt, ausgewaschen und nochmals unter 
Spannung mercerisiert. Das so erhaltene Gewebe ist ein sogenannter Glas­
batist, der den Eindruck einer Seidengaze macht. Man hat es in der Hand, 
den Stoff hart. und steif oder weich und geschmeidig zu machen, j e nachdem, 
wie es der Verwendungszweck erheischt. Der erzielte Effekt ist bestandig und 
geht auch hili wiederholtem Waschen nicht verloren. Der Glasbatist weist nicht 
nur einen hoheren Glanz als die Rohware, sondern auch eine Geschlossenheit 
des Fadens auf, die der bloB mercerisierten Ware £ehlt. 

3. Das Opalisieren. 
Auch dieses Verfahren beruht auf einer zusammengesetzten Behandlung mit 

Natronlauge und Schwefelsaure und geht folgendermaBen vor sich. Ein Baum­
wollbatist wird wie beim Transparentieren mercerisiert, gebleicht, mit Schwefel-
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saure behandelt, dann aber ohne Spannung mercerisiert. Hierbei ist die Ware 
um etwa 20 % in der Lange und Breite eingeschrumpft und zu einem sehr feinen 
und gleichmaBigen Gewebe von milchiger WeiBe geworden, wofiir die Bezeichnung 
"Opal" treffend gewahlt ist. Auch dieser Effekt ist bestandig. Bei geeigneter Aus­
wahl der Ware kann man ein wollartiges Geprage erhalten, besonders wenn man 
anstatt Schwefelsaure Salpetersaure verwendet (Verwollung der Baumwolle). 
Die Verwollung ist aber nur eine auBere Erscheinung und keine "Animalisierung", 
d. h. die opalisierte Baumwolle laBt sich nicht mit Wollfarbstoffen farben. 

Durch das Transparentieren und Opalisieren erhalt das Baumwollgewebe 
pergamentartigen (Pergamentieren) bzw. leinwandartigen Charakter. 

4. Das Philanieren. 
Dieses von den Farbenfabriken vorm. Meister Lucius & Briining in 

Hochst a. M. nach dem Patent von Ch. Schwartz ausgefiihrte Verfahren be­
steht darin, daB das baumwollene Rohgewebe mit konzentrierter Salpetersaure, 
in der Zellulose, Starke u. dgl. aufgelost sind, behandelt wird. Dadurch werden 
weiche wollige Effekte auf glatter und besonders aufgerauhter Ware erzielt, 
wobei verhaltnismaBig grobe und billige Gewebe durch die Geschlossenheit 
und wollartige Beschaffenheit eine betrachtliche Qualitatserhohung erfahren, 
die auch bestandig ist. 

AIle diese Verfahrungsarten lassen sich auch ortlich anwenden, indem man 
beispielsweise konzentrierte Schwefelsaure von 45 bis 55 0 Be topisch aufdruckt 
oder auf mit Reserven bedruckte Gewebe einwirken laBt. 

5. Das Wasserdichtmachen. 
Um Gewebe bzw. die daraus hergestellten Kleidungsstiicke gegen Wasser 

widerstandsfahig zu machen, gibt es zwei Verfahrungsarten: entweder man iiber­
zieht oder trankt das Gewebe mit einer wasserundurchlassigen Substanz, welche 
auch die Poren des Gewebes verschlieBt, oder man impragniert es mit wasser­
abstoBenden Mitteln, ohne die Poren zu verschlieBen. 

Zur Ausfiihrung der erstgenannten Art dienen Losungen von Kautschuk, 
Guttapercha, Firnis und Zellulosepraparaten, z. B. Zellulosehydrat, das einen 
dauerhaften Appret gibt und gegen heiBes Wasser sowie viele Reagenzien wider­
standsfahig ist; der "Oberzug kann durchsichtig oder undurchsichtig sein. Die 
Viskose laBt sich in Verbindung mit Kautschuk zur Herstellung wasserdichter 
Gewebe verwenden; die mit der Viskoselosung impragnierten Gewebe werden 
zuerst gedampft und dann gewaschen. 

Das Wasserdichtmachen mittels Leinol beruht auf dessen Eigenschaft, 
an der Luft zu einer gelatinosen, wasser- und luftundurchlassigen Masse zu oxy­
dieren. Auf diese Weise stellt man die Wachstuche, das Linoleum, das Pegamoid, 
die Lincrusta her, die auch durch farbigen Aufdruck gemustert werden oder 
durch Gaufrieren freie Muster erhalten konnen; versieht man jedoch die 
Walzen der Gaufriermaschine mit Gravierungen, welche die Narben des natiir­
lichen Leders aufweisen, so sind tauschende Nachahmungen des Leders moglich, 
die auch die Verwendung solcher Gewebe bestimmen. 

Fiir Bekleidungszwecke ist zu erwagen, daB die Luftundurchlassigkeit die 
Atmung durch die Haut verhindert und diese Gewebegattung daher unhygienisch, 
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gesundheitsschadlich macht. Hierfiir eignet sich die zweite Art der Verwendung 
wasserabstoBender Substanzen, deren Wirkung darin besteht, daB sie die Be­
netzung der Gewebe verhindert oder erschwert. Diese Wirkung ist nicht so nach­
haltig wie die der ersten Art, da aber das Gewebe keine Veranderung im Aus­
sehen und in der Porositat erleidet, ist diese Art des Wasserdichtmachens fiir 
Kleidungsstiicke besonders geeignet und beliebt. 1m allgemeinen verwendet 
man Metallsalze, welche einen wasserabstoBenden Niederschlag auf den Fasern 
bilden, seltener impragniert man die Stoffe mit Fetten, welche an und fiir sich 
wasserabstoBend sind. 

Als wasserabstoBende Mittel stehen in Verwendung: Aluminiumazetat­
losungen (essigsaure Tonerdelosungen), Aluminiumhydroxyd, Aluminiumseife (un­
lOsliche Seife), unlosliche Silikate (Wasserglas), Tanninlosung, Formaldehyd u. a. 

Lodenstoffe impragniert man beispielsweise folgendermaBen1 : 3proz. bei 
etwa 50 0 hergestellte Losungen von Alaun und Bleizucker werden zu gleichen 
Teilen gemischt; die gebildete Losung von essigsaurer Tonerde wird nach etwa 
3 Stunden vom ausgefallten Bleisulfat abgezogen und auf 2 bis 2% 0 Be verdiinnt. 
In dieser Losung laBt man den Loden etwa 24 Stunden liegen; dann wird sie -
nicht zu stark - abgequetscht und im ausgebreiteten Zustande (Trockenrahmen) 
getrocknet. Hierauf wird die Ware in einer etwa 7proz. SeifenlOsung behandelt, 
abgequetscht und getrocknet. Die Seifenbehandlung ist notig, um die Ware 
geschmeidig zu machen, da Aluminiumazetat an sich sprode ist. Das Abquetschen 
darf nur sehr gelinde geschehen, damit man nicht zu viel Impragnierfliissigkeit 
entfernt und den Effekt beeintrachtigt. 

Die nach der zweiten Art behandelten Stoffe miissen von Zeit zu Zeit neu 
impragniert werden. 

6. Das Flammensichermachen. 
Nicht aile Gewebe sind in gleicher Weise der Entziindung zuganglich; so 

sind beispielsweise Baumwoll- und Leinengewebe leichter entziindlich als Woll­
und Seidengewebe, was so zu verstehen ist, daB diese langsamer verbrennen 
und darum weniger gefahrlich sind. Das Flammensichermachen bezweckt auch 
nichts weiter, als das Verbrennen zu verzogern oder nur ein Verglimmen zu­
zulassen. Bedeutung hat das Verfahren fiir Theaterdekorationen, Fenstervor­
hange, Damenkleider, Feuerwehranziige und ahnliche Berufskleider. 

Die Wirkung der Flammenschutzmittel b~teht darin, daB sie auf dem 
Gewebe einen tJberzug bilden, der die Entflammung verhindert, oder in der Hitze 
fliichtige Verbindungen erzeugen, deren Dampfe den Zutritt von Sauerstoff 
und damit die Verbrennung hemmen. Die Flammenschutzmittel konnen entweder 
fiir sich aufgetragen und durch Leim, Dextrin u. dgl. fixiert werden oder den 
Zusatz der gewohnlichen Appreturmittel (Starke) bilden. 

Als Flammenschutzmittel finden in erster Linie Ammoni um ver bind ungen, 
wie Ammoniumchlorid, Ammoniumsulfat, Ammoniumalaun, Ammoniumkar­
bonat, Ammoniumphosphat, ferner Borax, Wasserglas, Natriumthiosulfat 
(unterschwefligsaures Natron), Alaun, essigsaure Tonerde, Kalziumchlorid, 
Bleisulfat u. a. Anwendung1. 

1 Walland: Wasch·, Bleich· und Appreturmittel. 2. Auf I. Berlin: Julius Springer. 
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7. Das Antiseptischmachen. 
Die Zerstorung der Textilstoffe durch Faulnis ist auf die Tatigkeit von Mikro­

organismen (Bakterien und Schimmelpilze) zuriickzufiihren, die durch Warme 
und Feuchtigkeit begiinstigt wird, z. B. Stockflecke, welche in feuchtgelagerten 
Waren leicht auftreten. Insbesondere sind es die Appreturmassen, welche zu­
meist hygroskopisch sind und demnach die Entstehung solcher Mikroorganismen 
herbeifiihren. Als Zersetzungsprodukte bilden sich Milchsaure, Buttersaure, 
Ammoniak, Schwefelwasserstoff und andere iibelriechende Stoffe. Nebst dem 
Schutz der Stoffe selbst gegen Zersetzung hat das Antiseptischmachen eine groBe 
Bedeutung fiir die Wundbehandlung (Verbandstoffe). Eine Bedingung ist hier­
bei, daB die Antiseptika nicht gesundheitsschadlich sind und auch die Farben 
nicht verandern. 

Die antiseptischen Mittel konnen anorganischer oder organischer Natur sein. 
Anorganische Antiseptika sind: Zinkvitriol, Zinkchlorid (Chlorzink), 
Kalziumchlorid (Chlorkalzium), Chlorkalk, Magnesiumchlorid, Borax u. a.; 
organische Antiseptika sind: Formaldehyd, Karbolsaure, Alphanaphtol 
und Betanaphtol, Kreosot und Salizylsaure. Bemerkenswert ist, daB gebleichte 
Waren an sich zugleich antiseptisch sind, da Chlorkalk ein sehr kriiftig wirkendes 
Antiseptikum ist; darum geniigt es bei Verbandstoffen, wenn sie gut gereinigt 
und dann vollgebleicht werden. 1m iibrigen werden die Antiseptika in der Regel 
den Appreturmassen zugesetzt, wodurch eine der Hauptursachen der Faulnis 
und Gahrung ausgeschaltet wird. 

8. Das Mottensichermachen. 
Das Impragnieren gegen MottenfraB soIl nicht nur die Motten verhindern, 

ihre Eier in die Kleiderstoffe, Mobelstoffe usw. abzulegen, sondern auch die Brut 
selbst vernichten. Es ist bekannt, daB nur die Wollstoffe dem MottenfraB aus­
gesetzt sind. Das Formaldehyd bzw. dessen Dampfe toten wohl die Motten, 
aber nicht die Brut, auBerdem muB das Verfahren oft wiederholt werden. Die 
Mottenbrut wird durch Behandeln der Ware mit den Dampfen des p-Dichlor­
benzols (Globol) oder einer Losung getotet. Auch besitzen manche Farbstoffe 
die Eigenschaft, die Wolle gegen MottenfraB widerstandsfahig zu machen. 
Einen solchen Farbstoff haben die Farbenfabriken vorm. Friedr. Bayer & Co., 
Leverkusen a. Rh., in dem Martiusgelb gefunden, das sie unter dem Namen 
Eulan extra in den Handel bringt. Es bewirkt keine Anderung der Farbe, 
kann also auch fiir weiBe Wolle Verwendung finden, auch iibt es keine scha­
digende Wirkung auf die Faser aus. Dieses Verfahren heiBt nach dem angewandten 
Mittel Eulanisieren, die damit behandelte Wolle eulanisierte Wolle oder 
auch N omottawolle. 

9. Die Erzeugung von Seidengriff. 
Manche verdiinnte Sauren haben die Eigenschaft, der Baumwolle, in geringe­

rem Grade anch der Wolle, den der echten Seide eigentiimlichen krachenden 
Griff (Seidengriff, Seidenschrei) zu verleihen. Hierdurch wird die durch Merceri. 
sation bewirkte Ahnlichkeit mit der echten Seide noch tauschender, was auch 
bei Kunstseide der Fall ist. Man behandelt zu diesem Zwecke die Ware in einem 
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warmen 1 proz. Bade von Marseillerseife und nach dem Ausschleudern mit einer 
verdiinnten Losung von Essigsaure, Ameisensaure, Milchsaure oder Weinsaure. 
Die Ameisensaure wirkt kraftiger als die Essigsaure, ohne die Faser so stark 
anzugreifen; sie ist auch billiger als die Weinsaure. Man erzielt den Seidengriff 
auch beim Farben, indem man, z. B. bei Schwefelfarbstoffen, die Salze der genann­
ten Sauren (Azetate, Formiate, Laktate und Tartrate) zusetzt. Der Seidengriff 
ist auch haltbar und erhOht den Gebrauchswert der Ware. Meist wird die Behand­
lung in den Vorstufen zum Gewebe, also im Garn, und zwar in Form von Strahnen 
vorgenommen. Einer der bedeutendsten Artikel fiir die Nachahmung des Seiden­
griffs sind Herren- und Damenstriimpfe. Diese werden aus feinen gezwirnten 
und gasierten Makogarnen (Florgarnen) hergestellt (Florstriimpfe), sodann im 
fertigen Zustande auf Seidengriff appretiert und auf Strumpfformen getrocknet. 
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Stiickfiirberei 299. 

Tafelvorrichtung 6. 
TaIg 211. 
Talkum 212. 
Tambour 110, 114. 
Tandemwalken Ill, 126. 
Tapioka 211. 
Taschenpressen 272. 
Tasterkluppe 74. 
Taupunkt 57. 
Teppichappretiermaschine 
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Velourshebemaschine 209. 
Veloursheben 130, 206. 
Veloursrauhen 130, 132, 145. 
Veloutieren 207. 
Veloutiermaschine 209. 
Verdampfungslinie 58. 
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Volltisch 174, 177. 
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Vorrauhen 143. 
Vortrockenmaschine 7!l. 
Vortrocknen 46. 
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WalkIlocken 101, 108. 
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Walkmittel 101. 
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Walkverlust 104. 
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181. 
Zylindermesser 177. 
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Zylinderpresse 259, 261. 
Zylindersenge 193. 
Zylinderwalken 107, llO, 121, 

126. 
Zylindrieren 260, 261. 
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