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Vorwort.

Der Herausgeber erfiillte einen Akt der Pietét, als er sich entschloB, das vor-
liegende Buch zu verdffentlichen. Der Verstorbene legte in diesen Blittern 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 mufite, um in dem internationalen Wettkampf
bestehen zu koénnen. Der Leser darf also nicht eine liickenlose Darstellung aller
Einzel- und Sonderausfithrungen von Textilveredlungsmaschinen erwarten; es
liegt vielmehr im Geiste des verstorbenen Verfassers, die Appreturvorgénge tech-
nologisch zu erldutern und durch Ausfithrungsbeispiele 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 soll — den Stoff mit Fleil und Liebe durchstudiert haben.

Da der Techniker imstande sein mul}, Zeichnungen zu lesen, wurde in solchen
Fillen, wo schon die Zeichnung fiir sich spricht, von einer umstédndlichen Er-
klirung Abstand genommen, welche zeitraubend und ermiidend ist, auch den
Umfang und den Preis des Buches unnétig erhoht hétte.

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!

Leipzig, im Mai 1928.
Prof. Dr. Chr. Marschik.
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Mechanische Technologie der Gewebe-Appretur.

,;Unter Appretur eines Stoffes versteht man die vorteilhafteste Art, die Eigen-
schaften der Materialien, aus denen der Stoff besteht, zu entfalten oder sinnfillig
zu machen, um 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 (D essin), 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 Mafle erregen.

Diese _verschiedenartigen Operationen, angepaBt der Eigenart und dem
Gebrauchszwecke und nicht zum geringsten Teile auch der Konkurrenzfahigkeit
des Gewebes, fafit 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) ausgefithrt werden.

Das Wort ,,Appretur’‘, vom lateinischen adparare abgeleitet, bezeichnete
urspriinglich bloB die SchluBoperationen zum Verkduflichmachen der Ware (was
die Englinder mit ,finishing’“ benennen), hingegen driickt es nach der gegen-
wirtigen Auffassung die Gesamtheit der zur Verbesserung und Veredlung der
Gewebe dienenden Arbeitsvorginge aus.

Wir wollen unter Appretur alle notwendigen Arbeiten auffassen, die dem Ge-
webe in erster Linie fiir den Beniitzungszweck und in zweiter Linie fiir die Han-
delsfihigkeit (Konkurrenzfihigkeit) gewisse Eigenschaften, wie Reinheit, Dichte,
Festigkeit, Glanz, Glitte, 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 eingebiilt hat.

Leider wird heutzutage bei vielen Geweben, namentlich bei solchen geringerer
Qualitdt mehr Wert auf das marktfahige Aussehen als auf die Gebrauchsfahigkeit
gelegt und das Publikum dadurch getduscht. So z. B. werden schiittere Gewebe
mit beschwerenden, fiillenden und steifenden Hilfsstoffen imprégniert, um
den Schein gréBeren Gewichtes, dichteren Gefiiges oder besseren Griffes hervor-
zubringen und sie leichter verk#uflich 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
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Mechanische Technologie der Gewebe-Appretur.

Man bezeichnet das vom Webstuhl kommende, mit Webfehlern behaftete
und durch Staub, Schmutz, Ole, Fette, Schlichte, Leim und Stérke verunreinigte
Gewebe als Rohware. In der Tuchindustrie gebraucht man hierfiir noch
hiufig den Ausdruck: ,,Loden‘.

Staub und Schmutz gelangen wihrend des Webens in die Ware, dagegen Ol
beim Spinnen; Schlichte, Leim, Starke gibt man absichtlich bei den Vorbereitungs-
arbeiten in der Weberei hinzu, um Kette und SchuB} fiir 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 zuldft und fir 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,) die Appretur der.Streichgarngewebe,
a,) 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 fiir die Appretur von Bedeutung, als hier-
von auch der Grad der Glitte, des Glanzes, ferner die Moglichkeit des Verdichtens
und des Aufrauhens der Gewebe damit verbunden ist.

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

Wollfarbige Stoffe sind mit Riicksicht auf die geringere Empfindlichkeit
der Farbe anders zu behandeln als stiickfarbige; die letzteren kénnen 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:

I. Die Reinigungsarbeiten zur Beseitigung von léslichen und
unléslichen Verunreinigungen sowie von Webfehlern:

1. das Noppen, Entknoten und Putzen der Ware,
2. das Anzeichnen der Webfehler, das Stopfen und Ausnihen derselben,
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3. das Waschen,
4. das Karbonisieren,
5. das Trocknen;
II. Arbeiten zur Vergleichm#@Bigung wund Verdichtung des
Gefiiges:
Das Walken; ‘
III. Arbeiten zur Herstellung gleichm&Big aussehender, glatter
oder gerauhter Oberflichen:

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 glinzender
Gewebeoberflachen:

1. das Fiillen, Stirken, 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, um diese
in die handelsiibliche Form zu bringen:

1. das Stopfen der fertigen Ware,

2. die Entfernung von Flecken,

3. das Krumpfen oder Nadelfertigmachen der Ware,
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 Arbeitsginge bei der praktischen Durchfiihrung, sondern vergleichend,
d. h. einem gleichen oder dhnlichen Zweck dienend, so wird dieser Lehrgang die
vergleichende mechanische Technologie der Gewebeappretur ge-
nannt. Sie bietet eine bessere Ubersicht, ist leichter verstindlich und schafft
ein besseres Beurteilungsvermdégen.

Im Gegensatze zu ihr befaflt sich die spezielle Technologie der Ge-
webeappretur mit der Besprechung der gebrauchlichen Verfahren in der Reihen-
folge mit EinschluB der erforderlichen Maschinen und sonstigen Hilfsmittel;
sie gewdhrt einen rascheren Einblick in einen besonderen Appreturzweig.

Im vorliegenden Buche ist die wvergleichende Appretur gewdhlt.

Die Appreturarbeiten beruhen teils auf mechanischen, teils auf physi-
kalischen und teils auf chemischen Vorgéngen (z. B. Mercerisation, Karboni-
sation).

Als mechanische Einwirkung kommen Druck, Zug, Schlag, Sto8,
Reibung in Betracht; physikalische Einwirkungen durch Feuchtigkeit, Luft,
Wirme ; chemische Einwirkung durch Laugen, Séuren, Farben u. dgl.

1*



4 Mechanische Technologie der Gewebe-Appretur.

Das Firben 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
Fiithren, Spannen, Ausbreiten, Transportieren und Ablegen (Ab-
wickeln) der Gewebe in den Appreturmaschinen erlautert werden.

Fiihrungsorgane. Die meisten Maschinen haben zur geeigneten Fiihrung
der Gewebe auBer den wesentlichen zur Ausfithrung des betreffenden Appretur-
vorganges notwendigen Organen eine gréflere oder geringe Zahl von holzernen
oder metallenen Fithrungswalzen, welche durch die in Bewegung befindliche
Ware in Drehung versetzt werden. Nur in seltenen Fillen sind sie durch fest-
gelagerte Stibe ersetzt.

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

Strangfihrungsvorrichtungen sind Ringe, Rechen und Brillen.

Spannvorrichtungen zur Fithrung im ausgebreiteten Zustande:

Fiir getafelt vorgelegte Waren dienen:

1. Feststehende Spannstébe.

Zur Verinderung der Spannung fiir leichte und schwere Ware sind die Stibe
s, und 8, in der Léngsrichtung verstellbar; die Lagerung der Stibe kann auch hori-
zontal sein (vgl. Abb. 17).

2. Nachgiebige Spannstibe 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 Spannstibe oder Spannriegel zur Verianderung der Langs-
spannung im Gewebe aus Holz, Eisen oder anderem Metall. Diese dienen zumeist

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

fiir getafelt vorgelegte Waren und bestehen aus zwei vierkantigen, abgerundeten
Holzriegeln (Spannstibe) 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 sr angeordnet sein, das durch eine Schnecke s eingestellt wird (Abb. 163).
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Fiir auf Walzen gewickelte Gewebe hat man zur Erzeugung der Span-
nung Bremsen in Verwendung, und zwar:
4. fiir geringe Spannungen die Gewichtsbremsen (Lederbandbremsen), wie
die Abb. 85 und 149 zeigen;
5. fiir starke Spannungen die Backenbremse;
nach Abb. 19a und 210 sind die Backenbremsen
mit Gewichten belastet, nach Abb. 113, 217 und
226 durch Schrauben aneinander geprefit, welche
eine feinere Reglung ermdglichen.
6. Bei sehr starken Gewebespannungen, wie
z. B. beim Kalandern schwerer Waren, sind die
Backenbremsen auch kombiniert mit Spann-
stiben oder mit dem verdrehbaren Spannriegel
(vgl. Abb. 164, 219, 220, 227, 228).
Ausbreitvorrichtungen. Alle Appreturma-
schinen, bei denen das Gewebe in einfacher,
ausgebreiteter Lage zu fithren ist, sind zum falten-
losen Einfithren bzw. zum Ausbreiten desselben in
der Querrichtung (SchuBrichtung) am Maschinen-
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 Kerbenstiicken aus Porzellan. Holz splittert
nach kurzer Beniitzung 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 groeren
Dauerhaftigkeit ratsamer. Bei Spannstéaben ist der
letzte fast immer als Breithalter ausgebildet.
2. Der rotierende oder mitgenommene
Breithalter besteht entweder aus Holzwalzen,
die mit von der Mitte auseinanderlaufenden,
schraubenférmigen Einkerbungen versehen sind,
oder aus Holzwalzen mit schraubenférmig auf-
gelegtem Kupferdraht (Abb 26).
3. Der Progressiv-Ausbreiter. Dieser be-
steht aus Stében oder Walzen, deren Kerbungen
von der Mitte aus unter steigendem Winkel ver-
laufen und das Gewebe wie mit der Hand nach
beiden Seiten allméhlich ausstreichen. Man nennt
sie Breithalter mit steigendem Gewinde (Patent Greis, ausgefiihrt
von C. H. Weisbach, Chemnitz) oder Progressiv-Ausbreiter (ausgefiihrt
von der Zittauer Maschinenfabrik, siche Abb. 1); diese dienen fiir Mercerisier-
und andere Appreturmaschinen und haben auf jeder Hilfte 4 Breithalterstébe,
welche um 20, 40, 60 und 80 mm ausbreiten. Abb. 2 zeigt einen Ausbreitapparat
mit bogenférmig angeordneten Ausbreitwalzen der Zittauer Maschinenfabrik.
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4. Der zwanglaufig bewegte rotierende Breithalter (Abb. 3)
mit gleichbleibender Ausbreitung.

Fiir trockne Ware sind die Ausbreitstibe gerippt, tiir nasse
Ware glatt (ungerippt). Die Fiithrung der Stdbe ist entweder
flach oder kugelférmig; fiir Breitwaschmaschinen, Trommel-
trockenmaschinen u. dgl. verwendet man pendelnde kegelférmige
Ausbreitwalzen, zwischen denen sich die Ware fiihrt.

Die gekerbten Breithalterstibe b werden mittels Mitnehmer-
scheiben von einer Riemenscheibe (Abb. 3 links) mitgenommen
und auf den feststehenden schrégen Leitscheiben f in der Achsen-
richtung hin- und hergeschoben. Die Gewebeenden sind bei allen
genannten Einrichtungen freilaufend. Die Ausbreitung erfolgt
durch Reibung an den eckigen Kanten der Ausbreitstibe, also
bei leichteren und weniger anzuspannenden Waren.

3. Der Palmerausbreiter ist die sicherste Ausbreitvorrichtung.
Seine Breiteneinstellung richtet sich nach der Dehnbarkeit des
Gewebes in der SchuBlrichtung, die Leisten sind eingeklemmt und
festgehalten. Er kann fiir sehr schwere Waren verwendet werden
(Abb. 88—90).

Die Einrichtung zur Fortbewegung der Ware in der Maschine
(Langsschaltung) besteht gewdhnlich in sog. Zugwalzen. Die
Ware wird zwischen zwei, zumeist mit Stoff iiberzogenen, Walzen

3. Rotierender Breithalter mit gleichbleibender Ausbreitung

S eingeklemmt und von der unteren angetriebenen Walze mit der
erforderlichen Geschwindigkeit weiterbewegt, wie aus den Abb. 6,

bl 25, 32, 80, 83, 85, 86, 115, 120, 124, 126, 134, 137, 151, 157, 163,
164, 165, 175, 177, 210 ersichtlich ist. Fiir Waren, welche keinen

@ o~ Quetschdruck vertragen, z. B. Samte und Pliische, verwendet

man Stiftwalzen oder solche mit Kratzenbeschlag.

Das Ablegen der Ware geschieht mittels einer Tafel- oder
Féachervorrichtung, 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 fiir verinderliche Warengeschwindigkeit, um
das Gewebe je nach seiner Beschaffenheit dem Appreturproze8
kiirzere oder lingere Zeit ausgesetzt zu lassen:

Stufenscheibengetriebe (beschrinkt in den Geschwindigkeits-
verhiltnissen),

Konusscheibengetriebe mit verstellbaren Riemenleitern,

Planscheibenfriktionsgetriebe,

Konusscheibenfriktionsgetriebe,

der sog. Réderkasten und der Reguliermotor.

Bei groBerer Kraftiibertragung hat das Planscheibenfriktions-
getriebe (Abb. 80, 83) den Ubelstand, daB mit der Einstellung auf
groBere Planscheibengeschwindigkeiten der Radius 7 kleiner wird, die treibende
Friktionsscheibe zur Vermeidung von Gleitverlusten stirker angeprefit werden
mufl und sich daher rasch abniitzt. AuBerdem wird fiir gréflere Geschwindig-
keitsgrenzen der Durchmesser der Planscheibe unverhdltnismifBig gro8.

Abb.
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Das Konusfriktionsgetriebe (Abb. 69) leidet zwar auch an der schnellen Abniit-
zung der Friktionsscheibe beigroBerer Geschwindigkeit (dementsprechend gréBerer
Kraftiibertragung), aber man kann gréBere Geschwindigkeitsgrenzen beherrschen;;
auch ist die Bauart kompendioser und schmiegt sich der Maschine besser an.

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

Der Réderka-
sten besteht aus
8 Réderpaaren von

verschiedenem
Ubersetzungsver-
hiltnis. Die An-
triebswellehat einen
verschiebbaren
Keil, der mit den
einzelnen  Réder-
paaren  gekuppelt
werden kann. Das
ganze Getriebe lauft
in Ol und gewihr-
leistet einenruhigen
Gangund eineAnde-
rung der Geschwin-
digkeit wihrend des
Laufes der Ma-
schine. Abb. 4 zeigt
eine  Ausfithrung
von C. G. Haubold,
Chemnitz.
Auch das Wag- Abb. 4. Riderkasten fiir 8 Geschwindigkeiten. (C. G. Haubold A.-G.). (Die Neben-
figur rechts unten stellt die Hebelanordnung am Deckel des Riderkastens 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 Warenstiick unterscheidet
man ein Vorder- oder Mantelende und ein Hinter- oder Nummerende
(Stiicknummer) oder Schlag. Beim Fertigmachen des appretierten Gewebes
kommt an das Vorderende ein Anhéngzettel mit Stiick- und Dessinnummer, mit
Langenmaf} und auch Bestellnummer. Beim Waschen, Walken, Zylindrieren, De-
katieren, Biirsten usw. 148t man das Hinderende in die Maschine einlaufen. Bei
Strichwaren lduft mithin der Strich vom Hinterende zum Vorderende.
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Die eigentlichen Appreturarbeiten. Den eigentlichen Arbeiten gehen voran
die Vorarbeiten: Das Sortieren, die Bestimmung der Appretur, das
Uberziehen und Messen der Rohware.

Man sortiert die Rohware nach dem Garnmaterial und der Gewebe-
qualitidt, 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 Qualitiat hat man leichte, mittelschwere oder schwere, ein-
fache, verstirkte oder Doppelgewebe voneinander zu sondern.

Fiir jedes Gewebe wird dem Appreteur die Reihenfolge der vorzuneh-
menden Appreturarbeiten angegeben, wenn es sich um bekannte Qualitaten
oder Massenartikel handelt. Fiir neue Artikel fiilhrt man mit einem 3 bis 6 m langen
Kupon (Probestiicke) einen Appreturversuch aus, um den schliefllichen Ausfall
(Appretureffekt) zu ermitteln. In der Wollwarenbranche miissen 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 genommen werden mufl. Bei manchen Waren,
z. B. Teppichen, Mébelstoffen u. &., bei einem grofien Teil von Baumwoll- und
Leinenwaren ist diese Vorsicht nicht notwendig, da sich meist nur unwesentliche
Anderungen in der Appretur notwendig machen werden.

Alle Gewebe werden vor Ubergabe an die Appretur in der Lange und Breite
gemessen, nitigenfalls auch gewogen und iiberzogen, d. h. auf dem Uber-
ziehreck besehen, um ein Bild von der Beschaffenheit ‘des Gewebes im Roh-
zustande, und zwar in bezug auf Webfehler, Verschmutzung und Verunreinigung
zu gewinnen. Alle Mingel trigt man in ein Ubernahmsbuch ein, um spéter in
der Ware aufgefundene und durch unvorsichtiges Hantieren in der Appretur
entstandene Fehler mit GewiBheit feststellen zu kénnen. So kénnen in der Wische
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 kénnen morsche Stellen auftreten; Waschfaltenbriiche und Schwielen
(Walkschwielen) u. a. stellen sich ebenfalls erst in der Appretur ein.

Das Uberziehreck oder der Uberziehtisch soll immer einem Fenster
(womdglich Nordseite) gegeniiber sein, so dal das langsam gezogene Stiick
dem vollen Lichte ausgesetzt ist. Die Ware lauft hierbei iiber eine Walze von
genau gemessenem Umfang (z. B. 1 m); ein Zihlwerk zeigt sodann die Linge
der Ware in m an.

I. Die Reinigungsarbeiten.

Sie bezwecken in erster Linie die Beseitigung von l6slichen und unldslichen,
schon im Rohmaterial vorhandenen oder wihrend des Spinnens und Webens 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.

Fremdkérper aller Art, Noppen und Strohteilchen, Korner- und Schalen-
teilchen, Stichelhaare, tote Haare, Knétchen, nicht in das Gewebe gehorige Fasern,

verleihen dem Gewebe ein
unklares (schippriges) Aus-
sehen und miissen entfernt
werden. Bei Wollgeweben
sind fremde Fasern an der
lichten Fiarbung erkennbar.
Aber auch Kkleinere Woll-
kiigelchen und Wollknétchen
(wie beim Krempeln und We-
ben) bezeichnet man als Nop-
pen. Knoten (Fadenknoten)
entstehen durch Verkniipfen
gebrochener Faden beim
Zwirnen, in der Vorbereitung
von Kette und Schufl uund
beim Weben selbst.

Nebst der Beseitigung
der Noppen und Knoten
erstreckt sich diese Arbeit
auf das Abschneiden vor-
stehender Fadenenden, Zu-
kratzen von Fadenliicken,
Verteilen von ungleichméfi-
gen Stellen, Ausschneiden
dicker und diinner Faden-
stellen, doppelter Ketten-
und SchufBifiden, das An-
ziehen schlaffer Faden, das Durchschneiden
und Nachlassen zu straffer Fiden, 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-
flichen mit einer ReiBbiirste.

Bei wollfarbigen Mébelstoffen, eben-
solchen Seiden- und Halbseidenstoffen wer-
den nebst den angefiihrten Verunreinigungen
Fettflecke mit Benzin oder anderen Fleck-
putzmitteln geputzt (Trockenreinigung).

Die Entknot- und Noppmaschine.

Abb. 5.
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Einige Betriebe fithren fiir 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 aufler Betrieb.
Dieser Vorgang wird, wenn auch nicht ganz richtig, als halbmechanisches Noppen
bezeichnet.

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

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

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

Billigere Baumwollwaren, bei welchen selbst bei ungeniigender Schirfe der
gezahnten Entknotmesser das Mitreilen kurzer, mit den Knoten zusammen-
hiangender 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 téiglich. Anstatt der Zahnkédmme
sind auch scharf zugeschliffene Stahlschienen in Verwendung. Der Abstand der
Entknotségeschienen ist entsprechend der KnotengroBe einstellbar. Grébere
Garne geben naturgemafl gréBere 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, ist-das Noppen mithsam und zeitraubend. Man kann
in diesem Falle zwei Wege einschlagen.

1. Das Karbonisieren bei ganzwollenen Geweben besserer Qualitit aus
klettigen Wollen im rohweillen oder stiickfarbigen Zustande durch Zerstorung
der pflanzlichen Teile mit chemischen Mitteln und Einwirkung hoher Temperatur;

2. die Noppenfarberei bei minderen Qualititen 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 Ausniihen (Stopfen) derselben.

Da nicht alle Gewebe, sofern dies iberhaupt geschieht, sofort nach dem Nop-
pen einer nassen Reinigung (Wasche) unterzogen, sondern unter Umstdnden
gleich auch noch ausgendht 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 kénnen, 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 Fiden),
unrichtige Fadenaushebung (durch fehlerhaftes Funktionieren der Schaft- oder
Jacquardmaschine).

Nicht zu vermeidende Fehler in der SchuBrichtung sind: Fehlschiisse (stellen-
weises oder durchgehendes Fehlen eines SchuBifadens), SchuBbriiche (Bruchstellen
von geringer Lange, herrithrend von scharfen Kammzéhnen, zu dicht stehender
Kette, verleimten Stellen in der Kette, zu scharfer Bindung, zu schwachem
SchuBfaden), Blenden (falsches Garn), falsche Schaftaushebung (der Schuf}
kommt auf die unrichtige Gewebeseite zu liegen), schlechte Leisten (durch zu
straffen oder zu schlaffen SchuB), SpannschuBl (greift sich hart an).

Nachdem von dem Warenbeschaumeister die Fehler angezeichnet sind,
gelangt bei minderen Qualititen das Gewebe zum Noppen und gleichzeitigen
Ausnéhen, feinere Waren hingegen werden nach dem Noppen vorgewaschen,
und dann erst die Fehler markiert und ausgenaht.

Das Ausnidhen kann sich wiederholt notwendig machen; im Rohzustande
(Ausnéhen im Fett), im vorgewaschenen Zustande, nach dem Scheren und nach
dem Fertigappretieren.
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Alle stiickfarbigen Stoffe aus Wolle und Halbwolle und gewisse
wollfarbige Gewebe, welche dem Walkprozesse iiberwiesen werden, niaht man
wenn moglich ,,im Fett* aus. Man braucht dann nur einmal zu waschen, da die
Walke die zweite Wische ist. Dieser Vorgang verbilligt die Appretur. Auch
feinere Baumwoll- und Leinengewebe, ferner alle Teppiche, strahnfarbige Seiden-
und Halbseidengewebe, im Garn gefirbte Mobelstoffe niht man vor der Uber-
gabe zu den weiteren Appreturarbeiten zunéchst im Rohzustande aus.

Bei wollfarbigen und auch stiickfarbigen Wollwaren ist das Aus-
nihen im Fett nicht immer durchfithrbar. Ist ndmlich das Gewebe sehr ver-
schmutzt und sind die Farben daher unklar (insbesondere bei Modewaren) und
undeutlich erkennbar, oder ist das Gewebe durch Leim, Schlichte, Stirke oder durch
zu starkes Anschlagen am Stuhle hart, so 18t sich die Ausnidhnadel 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 Ausniahen erfolgen kann.

Das Ausnihen geschieht durch bindungsgemifBes Einfithren fehlender Faden-
stiicke in das Gewebe mit der Nadel.

Man naht nicht alle Waren und auch nicht immer alle Fehler
aus. QGrobleinenwaren, Verpackstoffe und Sécke aus Jute ndht man tiberhaupt
nicht aus. Bei dessinierten Waren (Jacquardgeweben), z. B. Mébelstoffen, mit
vielen Farben und kleinen Dessins werden geringe Fehler, weil sie wenig oder
gar nicht auffallen, nicht ausgenaht.

Von besonderer Bedeutung ist das Ausndhen von Woll- und Halbwollwaren,
wobei richtunggebend die spitere Appretur, die Fadenverkreuzung und die ange-
wandten Farben sind.

Die Appretur ist insofern fiir das Ausndhen maBgebend, als in kahlappretier-
ten Waren mit deutlich sichtbarer Bindung Fehler auffallender sind als bei
solchen mit einer aufgerauhten Oberfliche (Decke). Aber auch bei letzteren sind
groBere nebeneinanderliegende Fadenbriiche, gréfere Nester und alle durch ihre
markante Farbung hervortretenden Effektfiden, welche Streifen, Karos oder
punktformige Effekte bilden, auszunihen.

Loden ist eine mehr oder weniger grobe Ware in Tuchbindung, Kreuzkoper
mit Unterschu}, 6schiftigem Ko6per und Granitbindungen, aus Landwolle,
grober ungarischer Wolle, grober Buenos Aires, mit Einmengung von grober
Kunstwolle und mitunter auch etwas Baumwolle, aber selten. Nur mehrere
nebeneinander fehlende Fadenstiicke sind auszunihen. Er erhilt namlich
Meltonappretur (d.i. Walke ohne Rauhen).

Cheviotstoffe sind solche aus 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 Grofteil der Herrenware ist Cheviot.

3. Das Waschen der Gewebe.

Dieses bezweckt die Entfernung von Fett, Ol (Schmiersl, Schmalzmittel in
der Spinnerei), Staub-, Schlichte, Leim (womit die Kette, zuweilen auch der
Schuf} fir 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, halten ihn fest
und bilden Flecke.

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

Woll- und Halbwollstoffe jeder Qualitét, stiickfarbige Seiden- und Halb-
seidenstoffe werden vor dem Farben gewaschen. Alle Baumwollzeuge 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 Teilvorgéngen zusammen: Vorwésche (Einweichen),
Fertigwidsche und Spiilen. Bei zu walkenden Stoffen bildet das Walken
zumeist die zweite oder Fertigwésche.

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 16sen oder zu emulgieren vermogen.
In Verwendung stehen Seife, Soda, Salmiakgeist, Tetrapol, Pottasche (ist zu
teuer), Walkerde u. a.

Seifen sind fettsaure Alkalien mit etwa 60 bis 65% Fettsiure. 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 schdumt. Aus diesem
Grunde stellt man eine Seifenemulsion her, welche auf 200 Liter Ansatz enthilt:
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 weille
Effekte auf und erzielt eine Ersparnis an Waschmitteln.

Wichtig fiir das Waschen ist die Verwendung von weichem Wasser. Die
im harten Wasser enthaltenen Kalk- und Magnesiasalze fillen 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 gré8eren
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
bewidhrt, da es das Wasser bis auf 0 Hértegrade enthértet.

Die Walkerde wirkt mechanisch, und zwar fettaufsaugend; sie wirkt nicht
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verdndernd auf die Farben, ist daher ein treffliches Waschmittel fiir stiickfarbige
Stoffe- nach dem Firben, sowie fiir wollfarbige Stoffe zum Nachwaschen und
Weichmachen bei zu harter Ware. Die Walkerde ist kieselsaure Tonerde, von
gelblicher oder gelblichgrauer Farbe. Sie soll frei von Sand und Steinchen (wegen
der Gefahr des Locherreibens beim Waschen), leicht in Wasser schlammbar sein
und beim Driicken glinzend 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. vom Stiickgewicht.
Eine bewihrte Waschtlotte besteht aus 200 kg Elain, 100 kg Tirkischrotél oder
Rizinusél, 65kg 21proz. Salmiak, auf 600 bis 700 kg mit heilem Wasser an-
gerithrt. Wéscht 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 wirmer die Waschfliissigkeit ist, desto groBer ist der
Wascheingang.

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

Der Waschverlust betragt bei Streichgarngeweben gewéhnlich 15%,
d. h. das gewaschene Gewebe ist nach dem Trocknen 15 % leichter als die Rohware.
Um das vorgeschriebene Metergewicht (Normalgewicht = Gewicht des fertigen
Gewebes je laufendem Meter) zu erhalten, ermittelt man die Sollange, d.1i.
die Lange, welche das Stiick nach dem Waschen bzw. Walken haben soll. Sie
ergibt sich durch Multiplikation des Rohgewichtes des Stiickes mit dem Wasch-
faktor. Diesen berechnet man nach der Formel:

tp=10-100_w-

In dieser Formel bedeutet ¢ 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 angepaflt sein miissen, als deren Organ der Faserart
und Warenbeschaffenheit entsprechend gestaltet sein miissen und demgemiR
auch verschiedenartige Wirkung ausiiben. Diese Wirkung richtet sich aber
auch danach, in welcher Form das Gewebe durch die Maschine gefiihrt wird.
Man kénnte beispielsweise Halbseidenstoffe nicht auf einer Kurbelwaschmaschine
waschen, weil die Wirkung der zwangldufig bewegten Himmer zu kriftig wire
und die Ware zerknittert oder zerrissen aus der Maschine kime. Waren, welche
leicht knitterig und schwielig werden, oder zu Faltenbriichen neigen, miissen
mit Aufmerksamkeit beim Waschen behandelt werden, selbst dann, wenn man
sie im ausgebreiteten Zustande wischt.
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Nach der Bauart unterscheidet man: die Hammerwaschmaschinen,
die Waschrdder und die Walzenwaschmaschinen.

Die Hammerwaschmaschinen haben im holzernen Waschbottich gewdéhnlich
zwei Himmer, die je nach der Antriebsart freifallend oder zwanglidufig 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. Ist schon die Paket-
form eine Gewéhr gegen das Bilden von Waschschwielen, so wird deren Bildung
durch stetes Wenden vermittels der abgeschragten oder stufenférmig abgesetzten
Hammerenden verhindert. Zu diesen Maschinen zéhlen: die Waschhiammer 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 Himmer, welche von einer Daumenwelle gehoben wer-
den und auf das Gewebe niederfallen. Die Fallhéhe ist gering, mithin auch die
StoBwirkung und daher nur fiir leichtere Waren berechnet. Die Himmer bearbei-
ten die Ware unter WasserzufluB, der stetig und reichlich sein mu8. Er biirgerte
sich auch fiir leichtere Baumwollwaren ein, bei welchen eine Fadenlagenverinde-
rung nicht am Platze wire. Bei reichlichem Wasserzuflul, wenn die Ware férm-
lich schwimmt, kénnen aber leichte und zarte Baumwollgewebe sowie auch Tiill-
gewebe u. dgl. gereinigt werden.

2, 3 bis 4 Bottiche mit je 2 Himmern sind zu einer Maschine vereinigt.

Die langsame Bewegung der Hammer ermdéglicht nur geringe Leistungen.

Der deutsche Waschhammer, auch filschlich Waschwalke genannt, dient zum
Waschen bzw. Spiilen von Leinengeweben nach dem Entschlichten und nach
dem Bleichen. Die fast senkrecht niederfallenden Himmer sind von intensiverer
StoBwirkung. Die Leinengarne kommen nicht in solcher Reinheit in den Handel
wie Baumwollgarne, weil sie von Natur aus mit schwer l5slichen Pektinen durch-
setzt sind. Das Bleichen und darauffolgende Spiilen muf3 daher viel griindlicher
gehandhabt werden. Man bleicht Gewebe aus feineren Garnen im Strang (Strang-
bleiche); die Breitbleiche hat sich bisher nicht eingefiihrt; die im Strahn
gebleichten Garne verlieren an Festigkeit und wiirden beim Weben hiufig
reiBen. Je nach dem gewiinschten Bleicheffekte (%, %2, % und Ganzbleiche)}
wird 2- bis 3mal in Sodalauge gekocht, gesduert 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 Himmern.

Die Hammerwaschmaschinen sind mehr Spiil- als Waschmaschinen,
weil sie gréBtenteils 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 allméahlich weggespiilt..
Der Wasserverbrauch ist sehr betrichtlich. Die aus Holz gebauten Maschinen
miissen kraftig bemessen sein. Als Waschmittel bei diesen Maschinen dient
vornehmlich Wasser.

Die Kurhelwaschmaschinen sind Hammerwaschmaschinen mit zwangliufig
durch einen Kurbelmechanismus bewegten Himmern. Sie tiben 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 miissen,
auf ihnen reinigen. Die Hémmer fithren 100 bis 120 minutliche St68e aus. Sie
finden zum Vorwaschen von Kunstwollstoffen, Decken, Kotzen, Hallinastoffen,
starken Filzen u. dgl. Verwendung und koénnen auch als Kurbelwalke
angewendet werden.

Die erwiahnten 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 werden miissen. Es zerfillt hier das
Waschen in das Verseifen und Emulgieren der fettigen Substanzen (eigentliches
Schmutzheben) und in das Ablautern des gelsten 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 Spiilen folgt.
Das Offnen des gelochten Spritzrohres muB allmihlich geschehen, damit nur
nach und nach mit dem Aufhéren des Abschdumens — der Schaum nimmt den
gelosten Schmutz auf — der WasserzufluB stirker wird und schlieBlich 15 bis
20 Minuten nur im Wasser zu Ende gespiilt wird. Als Waschmittel sind Seife
oder Soda je nach der Art der fettigen Substanzen, zu verwenden. Zum Weich-
machen der Gewebe nimmt man Walkerde. Die schnelle Hammerbewegung
ermoglicht grofle Leistungen. Das Eingehen beim Waschen ist schwer zu regu-
lieren, man kann sich bis zu einem gewissen Grade durch Umtafeln der Ware
helfen. Namentlich Militdrdecken verlangen ziemlich genaue Einhaltung von
Lange und Breite (Bettdecken, Pferdedecken). Das Gewebe wird durch das
HerausstoBen der Haarenden rauh.

Die Waschriider 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 fortwihrend gewendet und stets neue Partien der Schlag- und Reibungs-
wirkung ausgesetzt. Als Waschmittel dient hier nur Wasser, weshalb man nur Gewebe mit
leichtléslichen Verunreinigungen wie Schlichte, Stirke, Leim, darauf waschen oder
leichte vorgewaschene und gefirbte Gewebe spiilen kann. Da das Gewebe wihrend 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 Lagenverinderungen der das Gewebe
bildenden Fadensysteme zu befiirchten.

Die Waschrider dienen zum Waschen von baumwollenen Tiichern, leichten, schiitteren
baumwollenen Kleiderstoffen, Spitzen, Gardinen, Drehergeweben, Kongrefistoffen, in chemi-
schen Wiischereien, in Kattunfabriken zum Spiilen gescifter und geférbter leichterer Kattune,
Vitragen u. dgl. Sie haben einen Trommeldurchmesser von 2000 mm, eine Breite von 800 mm
und sind durch Abteilungswinde in 4 Kammern geteilt. Der Antrieb erfolgt mittels Los-
und Festscheibe. Jede Kammer ist mit einer Offnung fiir das Finbringen des Gewebes,
mit Spritzrohr und AusguBéffnungen fiir das Schmutzwasser und Holzleisten zur Reibung
des Gewebes versehen.

Die Walzenwaschmaschinen.

Wie schon die Bezeichnung zum Ausdruck bringt, sind es Waschmaschinen,
deren arbeitende Teile Walzen sind, die je nach ihrer Anordnung und &uBeren
Form und nach der Art ihrer Bewegung driickend (quetschend), knetend
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und auch reibend wirken konnen, gleichzeitig aber auch das Gewebe fort-
bewegen. Je nachdem das Gewebe in lingsgefaltetem 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 Umstinden die Ware unverkiuflich
machen) und des Einganges beim Waschen.

Die Strangwaschmaschinen.

Das Gewebe wird als endloser Strang durch die Maschine gefithrt. Diese Form
bildet immerhin eine dickere, elastische Masse und erméglicht eine gleichmiiBige
Druckiibertragung, so daf alle Stellen des zwischen den Quetschwalzen liegenden

Abb. 7. Die Hemmersche Strangwaschmaschine mit Abnehmerwalze.

Strangteiles nahezu gleichem Druck ausgesetzt sind, wodurch ein schnelleres
‘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) .ist gréoBer. 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
(100 m je Minute) leicht verschlingen und die daneben liegenden Stringe un-
gequetscht durch die Maschine laufen wiirden. Die Quetschwalzen, die mit
45 bis 50 minutl. Touren umlaufen, férdern gleichzeitig die Stringe durch die
Maschine. Sie quetschen die Waschfliissigkeit durch das Gewebe und heben den
Schmutz an die Gewebeoberfliche. 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 &ndern ist, da leichte Gewebe einen geringeren Druck als schwere
benétigen. 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 Stringe von den Quetschwalzen ab und fiihrt sie an die Luft,
da das verdunstende Wasser erfahrungsgemaf 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 ab. 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
ReiBlen des Stranges Anlafl geben. Darum ordnet man den Rechen schwingbar
an und beniitzt dessen Bewegung zum selbsttitigen Abstellen der Maschine,
wenn er von einem Knoten gehoben wird. Auch Steinchen in der Maschine reiflen
Locher in die Ware. Die Spiilrohre dienen auch zum Netzen der eingebrachten
Ware zum schnellen und gleichméBigen Eindringen der Waschfliissigkeit, das den
Waschvorgang beschleunigt und die Erzielung gleichmiBiger 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 Recken.



Das Waschen der Gewebe. 19

Der Waschvorgang besteht aus dem Verseifen der fettigen Substanzen
und Heben des Schmutzes. Man iiberzeugt sich von dem Fortschritt der
Reinigung durch Ausdriicken eines Gewebeteiles. Wahrend des Waschens ist
die Schmutztrogoffnung geschlossen, wihrend des Spiilens dagegen offen. Auf
das Schmutzheben folgt das Spiilen, welches so lange fortzusetzen ist,
bis das Spiilwasser klar abflieBt. Das Waschen und Spiilen soll mit warmer
Waschflotte bzw. Spiilwasser vorgenommen werden, wenn dies mit Riicksicht
auf die Farben zuléssig ist.

Rohweille (stiickfarbige) Gewebe soll man immer warm waschen und spiilen.
Fiir das Warmwaschen ist ein Heizrohr im Bottich durch Lattenboden gedeckt,
fiir das Warmspiilen eine Dampfwassermischvorrichtung am Spiilrohr vorhanden.
Beim Warmwaschen und -spiilen ist der Wascheingang grofer.

Die Hemmersche Strangwaschmaschine dient vornehmlich zum Waschen
von Woll- und Halbwollwaren. Den gelsten bzw. verseiften und emulgierten
Schmutz nennt man in der Wollwarenwischerei den Gerber, das Waschen
daher Entgerbern. Der Gerber mufl schiumen; ist dies nicht geniigend der Fall,
so muB die Seifenlésung verstirkt werden.

Sehr schmutzige Stiicke sind zweimal zu waschen; zum gleichzeitigen
Waschen in einer Maschine darf man nur Stiicke von gleicher Farbe
nehmen. Um beim Spiilen seifenreine Ware zu erhalten, setzt man dem
Spiilwasser 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 bliht sich der Schlauch auf, wodurch sich die Falten 6ffnen und
neue Falten an anderen Stellen sich bilden (Faltenverlegung). Dieser Vorgang
leistet auch gute Dienste bei eingerollten Warenleisten (hervorgerufen durch
scharfgespannten Schuf).

Fir Rauhwaren ist dies wegen des Durchrauhens der Leisten von Be-
deutung. Kammgarnwaren ohne Walkprozefl wischt man im Schlauch.
Bei feineren Waren niht man das Stiick mit der rechten Seite nach innen, dagegen
bei gewohnlichen Waren mit der rechten Seite nach auflen.

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

Leicht schwielig werdende Gewebe ndht man ,,im Schlauch® mit kleinen
Stichen und 148t alle 2 m eine gréBere Nahtliicke. Die Seifenlosung darf wegen
der Gefahr des Zusammenklebens des Schlauches nicht zu stark sein.

Ist die Ware zu hart und bockig, was auch Anlaf zur Waschfaltenbildung ist,
so behandelt man sie vor dem Strangwaschen auf einem Brennbock, um sie
weicher zu machen; d. h. man 148t die Ware durch heifles Wasser laufen.

Das gleichzeitige Waschen von schweren und leichten Stiicken ist zu ver-
meiden; laB3t es sich aber nicht umgehen, so mufl man die schweren auf die eine
Seite, die leichten auf die andere Seite der Walzen einlegen, um gleichméaBige
Druckiibertragung zu erhalten. 2 bis 4 Strénge geben die gleichméBigste Druck-
iibertragung; bei mehr Stringen und verschiedenen Qualitdten 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 hérter. Zum Feurigmachen der Farben setzt man dem Spiilwassser auch
etwas Hssigsdure zu.

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

Leichte Kammgarngewebe mit groBerer Stiicklange wischt man vorteilhaft
im Doppelstrang, bei welchem sich das Waschen infolge der wiederholten
Verkreuzung unter fortwihrendem 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
Waschen, Spiilen, auch zum Chlo-
ren und Sauern der zu bleichen-
den, zu firbenden und zu be-
druckenden Gewebe angewendet.
Diebedruckten 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-
weillen Zustande fast ausschlie-
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
Chlorkalklésung von 29Bé 4 Stun-
denliegenund kommennunneuer-
dings zum Spiilen aufdas Spiilcla-

Abb, 9, Strangwaschsrg;sglglflgﬁ rfl(;l;pot) mit gespannter ot mit angeschlossener Strang-

_ quetsche. Hierauf wird die Ware
zur Beseitigung des noch vorhandenen Chlorkalks in einem S&urebottich mit
Schwefelssiure von 20 Bé gesiiuert, abermals auf dem Clapot gespiilt und end-
lich, mittels eines Strangoffners ausgebreitet, der Trockenmaschine zugefiihrt.



Das Waschen der Gewebe.



929 Die Reinigungsarbeiten.

Die Clapots werden 2 bis 3 m breit gebaut; der Strang lauft in 18 bis 24
schraubenférmigen Windungen zwischen den Quetschwalzen und Leitwalzen
hindurch. Er kommt also 18 bis 24 mal 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 gendht und laufen kontinuierlich durch die Maschine.

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

In den meisten Féllen 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 wischt und spiilt man auf Clapotbatterien mit
Gegenstrom, wodurch Wasser und Waschmittel giinstig ausniitzbar sind. Das
Gegenstromprinzip besteht darin, da Gewebe- und Wasserlauf einander ent-
gegengesetzt sind, d. h. das gereinigte Gewebe verliaBt 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 néhert.

Die Breitwaschmaschinen.

Bei diesen wird das Gewebe faltenlos in ausgebreitetem Zustande gewaschen.
Diese Art der Warenfiihrung hat gegeniiber den Strangwaschmaschinen die
Vorteile des geringeren Eingehens in der Breite und der Unméglichkeit der
Waschfaltenbildung, aber den Nachteil geringerer Waschwirkung, selbst wenn
besondere Vorrichtungen zur Férderung der Waschwirkung vorgesehen sind.
Solche sind bei Maschinen 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 erklért sich aus der Fiihrung der Ware in einfacher Lage, wobei der Quetsch-
druck und das Aneinanderreiben der Falten wie im Strange geringer ist oder
fehlt. Man verwendet die Breitwaschmaschinen demgems8 fiir wenig ver-
schmutzte Waren oder solche, welche gegen Faltenbildung empfindlich sind.

Wesentlich in der Ausfithrung abweichend sind die Quetschwalzen, von wel-
chen immer eine harte mit einer elastischen behufs gleichmiBiger Druckiiber-
tragung zusammenarbeiten miissen.

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

In der Wollindustrie sind sie sehr gut eingefiihrt zum Waschen leichter
Kammgarnwaren, namentlich Damenkleiderstoffe, aber auch zum Egalisieren
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von stirkeren Waren. Stiickfarbige leichte Damen-Kammgarn- und Halbkamm-
garngewebe kommen nach dem Sengen zum Waschen auf die Breitwaschmaschine.

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 aufler dem Quetschwalzenpaar zum Ausquetschen des Schmutzes
noch ein, zwei oder drei Riffelwalzenpaare, welche das Gewebe reibend 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 fiir verénderlichen Druck, wie er von verschiedenen
Warengattungen verlangt wird, mit einer Federbelastungsvorrichtung ausgestat-
tet ist. Auch ist ein Schmutztrog in tiblicher Anordnung fiir das Ablédutern des
Schmutzes beim Spiilen vorhanden. Vor jedem Walzenpaar ist zur Verhinderung
der Waschfaltenbildung
je ein Breithalter vor-
gesehen.

Der Antrieb ist mit-
tels zweier Riemenleiter
fir 80 und 240 minut-
liche Touren eingerichtet
und zwar die grifere
Geschwindigkeit fiir das
Ein- und Ausbringen der
Ware, die kleinere fiir
das Waschen selbst.
Jeder Riemenleiter ist
fir sich verschiebbar.

Die Breitwaschma-
schine, beider derWasch-
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. geweben, welche weni-
ger verunreinigt sind als
Streichgarngewebe, besser verseifbares und weniger Ol 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 schiumende Waschfliissigkeit iibergeht.

Den Waschmaschinen mit zwei und drei Riffelwalzenpaaren sagt man den
Ubelstand 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 Ubelstand be-
seitigt sein. Sie hat als Neuheit noch einen Warenlauf-Regulierapparat R4,
der das zeitweilige Faltenausgleichen durch den Arbeiter iiberfliissig macht
und die Beaufsichtigung mehrerer Maschinen durch einen Mann ermoglicht.
Der Regulierapparat besteht aus drei Walzen a, b, ¢, welche gemeinsam um
den Zapfen o schwingen kénnen.

Verlduft 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. Daraus 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 fiir feine Gewebequalititen aus pflanzlichen Faser-
stoffen kennzeichnen sich durch eine gréBere Anzahl von Waschbottichen, die
entweder getrennt stehen oder durch Zwischenwénde aus einem einzigen Bottich
gebildet sind. — Jede Abteilung (Bottich) ist mit einem Quetschwalzenpaar

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

versehen.. Zur gleichméBigen Druckiibertragung auf das diinne in einfacher Lage
durch die Waschmaschine gefithrte Gewebe, und um an allen Stellen desselben
den geldsten Schmutz auszuquetschen, ist eine der Walzen (gewdhnlich die Ober-
walze) mit einem Baumwollseil oder Baumwollstoff umwickelt. Bei besserer Aus-
fiihrung bestehen die Unterwalzen aus GuBeisen mit einem Uberzug aus Messing-
blech, die Oberwalzen sind aus Holz mit einem Kautschukiiberzug (Gummiwalzen).

Die Waschmittel sind hierbei Seifen- oder Sodalésungen. Ist im Gewebe
bereits durch ein Kochen (Beuchen) die Schlichte gelost worden, so wird auf der
Breitwaschmaschine nur gespiilt. Alle feineren Gewebequalititen, die ohne
Quetsch- oder Knitterfalten gereinigt werden sollen, sowie solche mit farbigen
Léngsstreifen, die, wenn sie nicht vollkommen waschecht gefidrbt sind, bluten
und die iibrigen Gewebeteile verfarben wiirden, sollen unbedingt auf den Breit-
waschmaschinen gewaschen werden. Ebenso sind auch alle mercerisierten Ge-
webe durch Anséuern mit verdiinnten Sduren und griindliches Spiilen mit Was-
ser von der Natronlauge zu befreien (Neutralisieren), um beim nachfolgenden
Firben Fleckenbildung zu vermeiden. Indigogefirbte Waren werden ebenfalls
auf Breitwaschmaschinen gesiuert und gewaschen, zu bedruckende Gewebe ge-
seift und gewaschen.
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Abb. 14. Breitwasch- und Seifmaschine von C. G. Haubold A.-G.
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Die Waschorgane sind je
nach ihrer Ausfithrung 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 dal selbst fester
anhaftende, bereits geloste
Schmutzteilchen  schneller
entfernt werden. Bei einigen
Maschinen findet man beide
Organe auch vereinigt.

Eine Breitwaschmaschine
mit getrennt stehenden Bot-
tichen besteht aus 3 bis
5 Bottichen, vor denen je
ein rotierender Breithalter
vorhanden ist. Der Vorgang
ist beispielsweise so, dafl im
ersten Bottich das Wasch-
mittel (Seife-, Sodalosung)
sich befindet und im 2., 3.,
4. Bottiche gespiilt und das
Wasser durch Spritzrohre
zugefiihrt wird ; im 4. Bottich
befindet sich auBerdem noch
ein Schmutzbottich. Jeder
Bottich hat ein Quetsch-
walzenpaar. Diese Maschine
eignet sich fiir das Waschen
und Spiillen rohweifler
oder gefirbter Baum-
wollgewebe. KEs Lkoénnen
auch 2 bis 3 Bottiche Wasch-
mittel enthalten.

DieBreitspiilmaschine mit
‘Wasseriiberlauf ist zum Spii-
len gewaschener, gefiarb-
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 mull zeitweilig ab-
gelassen werden.

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

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

Die Quetschwalzen kénnen aus Eisen bestehen, und zwar sind bei guter
Ausfiihrung die Unterwalzen zur Rostsicherheit mit Kupferblech, die Oberwalzen

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 lingeren Weg in der Spiilfliissigkeit.

Die Breitseif- und Waschmaschine, 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 oder getafelt vorgelegt werden.
Im ersten Bottich wird geseift, wobei die durch den Warenzug mitgenommenen
polygonalen Leitwalzen auf das Gewebe einwirken. Im 2. und 3. Bottich wird mit
Wasser, das durch Rohre stetig zugefiihrt wird, gespiilt und der geléste Schmutz
durch die Schlag- und Reibungswirkung der angetriebenen Walzenschlagfliigel
abgelost. Uber jedem Bottich befindet sich ein Quetschwalzenpaar mit Gewichts-
hebeldruck und vorgestelltem Breithalter. Spritzrohre in den Spiilbottichen
sorgen fiir die Beseitigung des geldsten Schmutzes. In den Spiilbottichen fangen
Schmutztroge das von den Quetschwalzen abflieBende Schmutzwasser auf. Sie
verringern den Wasserverbrauch und bewirken ein ununterbrochenes Waschen.
Das Gewebe wird abgetafelt oder auf eine Holzwalze aufgewickelt.
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Die Waschwirkung der Breitwaschmaschinen wird vielfach dadurch be-
eintrachtigt, daB die Waschfliigel (Schopfrader) unzweckmifBig ausgebildet sind.
Sie tauchen entweder zu tief oder zu heftig in die
Flotte ein; die geschopfte Fliissigkeit wird auch
nicht griindlich und gleichméBig auf die Gewebe-
laufbahn abgegeben.

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

Auf einer durchgehenden Welle sind Rinnen
von spiralférmigem Querschnitt befestigt, die
wiahrend der Umdrehung zuerst in die Flotte
tauchen; sie fiillen sich infolge ihrer eigenartigen
Form mit Wasser.

Sobald der Schopffliigel aus der Flotte heraus-
tritt, schleudert er das Wasser, das nicht in das Innere der Rinnen eindringen
konnte, kraftig gegen das senkrecht vorbeigefiihrte Gewebe.

In der Regel werden 3 Fliigel in einen Kasten eingebaut.

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

Die Krabbmaschinen zum Kochen, Brennen, Briihen und Fixieren.

Im weiteren Sinne kénnen zu den Breitwaschmaschinen auch die Krabb-
maschinen gerechnet werden, welche in der Appretur fiir wollfarbige,
vornehmlich fir stiickfarbige Wollstoffe, insbesondere stiickfarbige Kamm-
garnstoffe, ebensolcher Gera-Greizer-Artikel (feinere leichte Damenkleider-
stoffe aus Wolle) und der Halbwollengewebe von grofler Bedeutung sind.
Sie sind mehr Fixier- als Waschmaschinen, wirken also nur nebenbei rei-
nigend und geben keinen so vollen Wascheffekt wie die Strangwaschmaschinen,
weshalb man auf ihnen nur leicht verschmutzte Gewebe mit leicht 16s-
lichen Verunreinigungen, wie Schlichte, Leim, Stirke und geringe Mengen
von Fett reinigen kann ; sonst kénnen nur vorgewaschene Gewebe darauf bearbei-
tet werden. Ihr eigentlicher Zweck ist das Fixieren des Gewebes, d.h.
die Beseitigung der Krumpf- oder Krimpfahigkeit, um das Eingehen (Schrumpfen,
Krimpen oder Krumpfen) des Gewebes in der Léange und Breite bei den spiteren
Appreturarbeiten oder beim Féirben unmdéglich zu machen. Erreicht wird dieser
Effekt, indem man das Gewebe im breit und straff gewickelten Zustande 30 bis
60 Minuten in heilem Wasser unter starkem Druck rotieren 1afit. Die Temperatur
des Wassers muBl mindestens derjenigen gleich sein, welche das Gewebe bei den
nachfolgenden Operationen auszuhalten hat. Das Verfahren des Fixierens oder
Einbrennens, Krabbens, Kochens, Briithens beruht auf der Formbarkeit (Plastizi-
tit) der Wollfaser, welche im warmen Zustand in irgendeine Form gebracht,
diese nach dem Abkiihlen beibehélt. Das Krabben ist eine Art NaBdekatur,
weil nebst Krumpffreiheit man damit hohen Glanz und weichgriffige, volle Ware
erhalten kann. Die Weichheit beruht auf dem Aufquellen der Wollfaser zufolge
der Wasseraufnahme.

Man unterscheidet 3 Arten von Krabbmaschinen:

die einfache Krabbmaschine (Brennbock, Fixiermaschine),

die doppelte Krabbmaschine und

die 3fache (auch mehrfache) Krabbmaschine.
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Der Bremnbock (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 fiir Vor- und Riickwirtsgang
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 148t man bei
wollfarbigen Stoffen in Wasser von 40 bis 60 ¢ C eine Stunde und langer rotieren.

Abb. 17. Der Brennbock (dltere 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 Léngs-, Quer- oder Diagonalrippen Moirébildung befiirchten
lassen. Stiickfarbige Cheviots bestehen aus etwas hirterem Wollmaterial und
bedingen zu ihrer Weichmachung eines héheren Druckes der Oberwalze. Woll-
farbige Gewebe wascht man vor dem Fixieren auf einer Strangwaschmaschine
oder Breitwaschmaschine.

Fiir stickfarbige Gewebe, mittelschwere Kammgarne, welche nur wenig Ol
enthalten, bedient man sich des Brennbockes sowohl zum Entleimen (Entschlich-
ten) als auch zum Fixieren, um sie fiir das Fiarben vorzubereiten, gegen Eingehen
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und Verfilzen zu sichern und den Glanz zu heben. Nach dem Kochen wéscht man
auf der Strangwaschmaschine und bei heiklen, leicht schwielig werdenden Quali-
titen auf der Breitwaschmaschine und dekatiert sie im nassen Zustande auf der
rotierenden Dekatierwalze. Fiir ein vollkommenes Krabben hat man das Gewebe,
in entgegengesetzter Richtung gewickelt (so dal das frithere Innenende nach aulen
zu liegen kommt), ein zweites Mal zu krabben. Zu diesem Zwecke hat man den
ersten Wickel zu iiberwickeln. Das entféllt bei der Doppelkrabbmaschine.

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

Aber auch andere wichtige vorbereitende Appreturvorginge 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 Unterwalze
zu wickeln, d. h. mit dem Warenhinterende das Wickeln zu beginnen.

Zur Erzielung verschiedenen Griffes und verschiedenen Glanzes
durch das Krabben schliefit man an den Heiwasserbottich 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 hérter. LaBt man nach dem Fixieren die gewickelte Ware langsam
abkiihlen, durch Stehenlassen des Gewebewickels, so erhélt sie Hochglanz.
Der Glanz ist aber bedingt durch den natiirlichen Wollglanz.

Die doppelte (zweifache) Krabbmaschine fiir die Vorappretur stiickfarbiger,
leichter und mittelschwerer Wollwaren, welche nach der Appretur eine klare,
unverfilzte Oberflache zeigen sollen, wie z. B. leichte Kammgarngewebe, Tibets
(stiickfarbige Kammgarnstoffe, eine Art Kaschmirstoff), Kaschmirstoffe (leichte;
stickfarbige Kammgarnstoffe der Gera-Greizer Branche, meist Damenkleider-
stoffe), Satins, Croisés, leichte Cheviots usw., also Gewebequalititen, bei welchen
ein ganz bedeutender Grad der Fixierung anzustreben ist, damit die Gewebe
nach dem Férben unverfilzt und eben ausfallen. Alle diese stiickfarbigen Gewebe,
welche nur leicht verschmutzt sind und wenig fettige Substanzen enthalten,
werden vor dem Krabben auf der Gassenge zur Abflammung der Faserenden
gesengt, um beim spateren Waschen und Férben nicht zu filzen. Gewisse schwere
Qualitdten 148t man vor dem Sengen, allenfalls nach einer Vorwésche, eine
Trommeltrockenmaschine oder auch einen Filzkalander durchlaufen, um sie
faltenfrei der Senge zu iibergeben.

An das Sengen reiht sich das Brithen auf der Krabbmaschine. Im ersten Bot-
tich werden Schlichte oder Leim gelost, geringe Fettmengen verseift, wozu heifies
Wasser von 40° bis 60 ° C mit Zugabe von geloster Soda 3° Bé und etwas Schmier-
seife, allenfalls auch Salmiak, zweckdienlich ist. Im zweiten Bottich wird bei
einer Temperatur von 70° bis 80° 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 Stiicke noch einer leichten Wische. Den gleichmiBigen
Fixiereffekt erzielt man durch das Uberwickeln, weil das WarenauBenende des
ersten Bottichs im zweiten Bottich nach innen an der Wickelwalze zu liegen kommt.

Die doppelte Krabbmaschine wird wegen der griindlichen 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 Aufwickeln der getafelt vorgelegten
Ware auf eine Wickelwalze, von welcher man das Gewebe auf die Unterwalze
im ersten Bottich aufwickelt, den Wickel mit einem Mitldufer umhiillt und nun
20 bis 30 Minuten entschlichtet (entleimt). Nun wird die Oberwalze des ersten
Bottichs hochgehoben, das Gewebe iiber eine Leitwalze auf die Unterwalze im
2. Bottich iiberwickelt, wobei die Unterwalze des ersten Bottichs gebremst werden
kann. Dann wird die Ware im Heiwasser fixiert und danach auf die Wickel-
walze des ersten Bottichs iiberwickelt.

Ist das Gewebe zur besseren Fixierung und Aufnahmsfidhig-
machung der Farbstoffe noch zu dekatieren, so kann an Stelle der
Wickelwalze eine Dekatierwalze eingelegt werden. Dieser Vorgang ist nur dann
durchfithrbar, wenn man im ersten Bottich die Schmutzfliissigkeit durch Rein-
wasser ersetzt hat, die Ware soll also méglichst rein von der Brithmaschine
kommen. Durch das Brithen mit Druck fillt die Ware viel glatter und filzt
weniger beim nachfolgenden Férben.

Werden Gewebe nach dem Brithen auf einer Waschmaschine nachgewaschen, so
verkiirzt man das Brithen auch durch direktes Uberwickeln von der Unterwalze
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im zweiten Bottich auf die ihr zugeordnet liegende Wickelwalze oder fithrt das
Gewebe unter die Unterwalze im zweiten Bottich und wickelt auf die Wickelwalze.

Die dreifache Krabbmaschine mit grolem Quetschwalzendruck eignet sich zum
Entschlichten stiickfarbiger wollener, hiarterer Gewebe (Weftgewebe) und besserer
Qualititen von halbwollenen Geweben im breiten Zustande, zum Degummieren
halbseidener Stoffe, zum Kochen, Waschen, Fixieren und Lustrieren sehr guter
Qualitaten von halbwollenen Futterstoffen, wie Serges, Glorias, Zanellas, Orleans
und Schirmstoffen. Alle diese genannten Gewebe werden im Stiick gefdarbt
und sollen auf Glanz gearbeitet werden. Die halbwollenen Gewebe besserer Qua-
litdit (Kammgarnkette mit BaumwollschuB}), welche wegen ihrer Billigkeit ganz-
wollene Gewebe ersetzen sollen, werden derartig appretiert, um das Aussehen
ganzwollener Gewebe zu erhalten.

Nun gestaltet sich die Appretur feinerer Halbwollwaren aus dem
Grunde sehr schwierig, weil die Verschiedenheit der Eigenschaften von Wolle
und Baumwolle auch ein verschiedenartiges Verhalten in den einzelnen Appretur-
stufen zur Folge hat. Wolle springt im feuchten Zustande bei Anwesenheit
von Wirme stark ein, beim Walken filzt sie, wihrend sich die Baumwolle in
gleichen Fallen fast ganz indifferent verhilt. Dieses ungleiche Verhalten des
Eingehens und des Filzens der Wolle und Baumwolle fiihrt zu welligen und faltigen
Stellen im Gewebe; es ist daher zu trachten, durch geeignete Bearbeitung in der
Appretur der Wolle die Neigung zum Eingehen méglichst zu nehmen. Alle diese
vorgenannten Halbwollgewebe werden nach dem Sengen gekrabbt. Die
beste Krabbmaschine fiir diese leicht wellig werdenden Stoffe ist die dreifache
Krabbmaschine, die, mit weit h6herem Quetschdruck arbeitend als der Brennbock
und die zweifache Krabbmaschine, einen weit héheren Glanz und eine schnellere
und bessere Reinigung erméglicht. Auf den dreifachen Krabbmaschinen werden
die Gewebe gleichzeitig von Leim und Schlichte befreit (gereinigt), fixiert und auf
Glanz bearbeitet.

Gewebe feinerer Qualitat, z. B. Kammgarnkette mit BaumwollschuB,
reinigt man im ersten und zweiten Bottich mit Seife und Salmiak durch 20 Minu-
ten, indem man die Enden wechselt, d. h. die Ware iiberwickelt. Hierauf entleert
man die beiden Bottiche, fiillt sie mit heiBem Wasser und kiihlt die Ware schlief3-
lich im dritten Bottich ab. Wickelt man das Gewebe, ohne im Wasser zu kiihlen,
im heiBlen Zustande auf die Walze und 148t sie im gewickelten Zustande langsam
abkiihlen, so erhélt die Ware Hochglanz. Fiihrt man hingegen das Gewebe aus dem
HeiBwasserbottich in den Kiihlbottich mit kaltem Wasser, so wird je nach der
Dauer 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 Moirébildung ohne Druck, mithin mit
hochgehobenen Oberwalzen zu krabben.

Bei stiickfarbigen Halbseidengeweben gibt man in den ersten Bottich
zum Losen des Seidenleims und sonstiger im Gewebe befindlicher Verunreini-.
gungen eine kochende Seifenlésung, in den zweiten Bottich und erforderlichen-
falls auch in den dritten Bottich heifles Wasser.

Bei halbwollenen Geweben reiht sich zur innigeren Fixierung des Ge-
webes unmittelbar das Dekatieren an. Am besten bewéhrt sich das Dekatieren

Bergmann, Appretur. 3
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diesen Arbeitsvorgéingen wieder hervorgetretenen Faserflaum zu beseitigen
und den Glanz zu erhdhen.

Die Quetschwalzen der dreifachen Krabbmaschine (Abb.19) von 380 bis
400 mm Durchmesser sind aus Eisen und geschliffen. Die Unterwalzen sind mit
Vor- und Riickwirtstrieb 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 Kegelriider z sind lose auf der Welle aufgesetzt und werden nach Ein-
riickung der mit einem Gleitkeil aufgesetzten Klaue k in Bewegung gesetzt,
und zwar vor- oder riickwirts, entsprechend der Verschiebung nach links oder
rechts.

Der Friktionstrieb # zum Aufwickeln des Gewebes auf die Wickelwalze W,
kann durch eine Klauenkupplung aus- und eingeriickt werden. Der Hebel A
ist oft auch mit einem Tritthebel, der bis zur Maschinenmitte reicht, zu be-
titigen. Jeder Trog hat zwei Leitwalzen, Heizrohr und Wasserzufithrung; die
Unterwalzen sind zum straffen Uberwickeln mit Bremsen versehen.

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

Dic fiinffache Krabbmaschine. Sehr empfindlich sind die Halbwolliister
(Baumwollkette mit Mohairschuf}), weil Mohair im Verhéltnis zur Baumwolle
stark krumpft und das Gewebe bei der geringsten Unachtsamkeit zusammen-
schrumpft, faltig und wellig wird. AuBlerdem tiiberziehen sich die Mohairliister
schnell mit Moiré. Man nimmt daher Krabbmaschinen mit fiinf Bottichen,
meist geschliffenen Eisenwalzen und einfacher Warenfithrung, ohne auf die Unter-
walze zu wickeln, und 148t das aus dem letzten Bottich kommende Gewebe direkt
auf eine angeschlossene Trommeltrockenmaschine mit 9 Trockentrommeln laufen.

Der weitere Vorgang besteht darin, da 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, nal oder trocken zur Farbe gibt (Stiickférber), auf der Breitwaschmaschine
spiilt, ausschleudert (Horizontalzentrifuge) und schlieBilich 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 welchen die Garne gesponnen wurden, fast
durchweg geringere oder groBlere Mengen von pflanzlichen Beimengungen, von
welchen Kletten und Strohteilchen besonders zu nennen sind ; aber auch pflanz-
liche Fasern wie Baumwolle (bei der Wiederverwendung halbwollener Gewebe),
Jute (von der Verpackung herriihrend) finden sich in der Wolle vor. Die vege-
tabilischen Bestandteile nehmen beim Féarben, ob in der Flocke, im Strihn oder
im Stiick, die Farbstoffe fiir Wolle nicht an und wirken durch ihre hellere, fast
weille Farbe storend im Gewebe.

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

Insbesondere sind es die Ringelkletten, die der Beseitigung auf mechanischem
Wege cinen hartnickigen Widerstand entgegensetzen, weswegen man chemische
Hilfsmittel anwenden muf}, um die zumeist aus Zellulose bestehenden Verun-
reinigungen durch Séuren in Hydrozellulose umzuwandeln, die beischarfem Trock-
nen eine leicht zerreibliche Masse wird und sich durch Klopfen oder Biirsten
leicht entfernen 14Bt. Weil die Hydrozellulose in hoher Temperatur eine schwarze,
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kohlendhnliche Substanz bildet, hat man den Vorgang Karbonisation genannt,
was sich — obwohl diese Bezeichnung unzutreffend ist — bis auf den heutigen
Tag erhalten hat. Die Karbonisation beruht darauf, daB konzentrierte Schwefel-
saure die Neigung hat, organischen Substanzen Wasserstoff und Sauerstoff in
Form von Wasser zu entziehen und eine Zersetzung, oft unter Zuriicklassung
des elementaren Kohlenstoffes zu bewirken. Dieser Vorgang vollzieht sich, wenn
man die Schafwollgewebe mit Schwefelsaure von 4 °Bé trankt und hierauf scharf,
d. h. bei 70 bis 90 ¢ C trocknet, wobei das Wasser rasch verdampft und die sehr fein
verteilte Schwefelsiure sich konzentriert. Wenn auch die Wolle gegen verdiinnte
Séuren nicht sehr empfindlich ist, wird sie von konzentrierten Sduren doch an-
gegriffen, d. h. spréde und briichig, weshalb man die Konzentration nicht zu hoch
treiben darf und nach dem Trocknen (Karbonisieren) die zuriickgebliebene
Séaure rasch und mit viel Wasser unter Hinzufiigung von Alkali (Soda, Ammo-
niak) beseitigen (neutralisieren) muf.

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 wiirden? Wenngleich beim Karbonisieren der losen Wolle mit
groBter Vorsicht vorgegangen wird, wird immerhin durch das zur Konzentration
der Schwefelsdure erforderliche Trocknen bei 70 bis 90 ¢ C die Wolle etwas hérter
und sproder und biit an Spinnfihigkeit ein. Auch das Weben mit feineren Gar-
nen aus nicht karbonisierten Wollen geht schneller vonstatten, weil die Garne dann
elastischer sind und weniger Fadenbriiche ergeben.

Aus diesen Griinden karbonisiert man Wolle mit weniger klettigen und stro-
higen Teilchen, sowie solche fiir feinere Garne, auch wenn sie klettenreich sind,
nicht in der Flocke, sondern im Gewebe (im Stiick).

Reich an Ringelkletten sind die iiberseeischen Wollen, welche, zumeist
zu feineren Kammgarnen versponnen, einen Grofteil der Kletten beim Kimm-
prozesse verlieren.

Ein &hnliches Verhalten wie bei Anwendung von Schwefelsdure zeigen die
pflanzlichen Beimengungen auch in Salzsduregas, in Chloraluminium- und
Chlormagnesiumlésungen. FErsteres wirkt wie H,SO, direkt wasserent-
ziehend, die beiden anderen Chemikalien dagegen indirekt.

Bei Verwendung von Salzsduregas zum Karbonisieren wird die im Handel
erscheinende rohe Salzsédure in dem Raume, wo karbonisiert wird, entweder direkt
vergast oder vergast zugeleitet. Fliissige Salzsdure wiirde die Wollfaser zerstéren.

Chloraluminium (Aluminiumchlorid AlCl,), auf 6 bis 7¢ Bé verdiinnt,
zerfillt bei einer Temperatur von etwa 125° C in Tonerde, Wasserdampf und Salz-
siure. Letztere vollbringt die Zerstérung pflanzlicher Teile.

Chlormagnesium (Magnesiumchlorid MgCl,), in Wasser gelost, zerfallt
beim Erhitzen in Magnesia, Wasserdampf und Salzsidure, welch letztere kar-
bonisierend wirkt.

Der Vorgang beim Karbonisieren mit Schwefelsiure.

Das Karbonisieren spielt sich in mehreren Teilvorgdngen ab: das Sduern
(Imprégnieren), Ausschleudern, Vortrocknen, Fertigkarbonisieren (Brennen),
Entsduern und Spiilen.
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Das Séuern geschieht in dem Siurebottich mit Haspel zum Durchtrinken
des Gewebes mit verdiinnter H,SO, von 2 bis 4% Bé. Die Stiicke miissen seifen-

Strangsidureeinrichtung mit Schleuderablage von Ernst Gessner A.-G.

Abb. 21,

rein gespiilt zum Siuern kommen, denn H,80, zersetzt die Seife und scheidet
freie Fettsduren 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 Stiick nach
dem Waschen in warmem
Wasser mit Zugabe von 1 bis
1% 1 Salmiakgeist griindlich
und dann noch einige Minuten
in kaltem Wasser zu spiilen.

Die Abb. 21 gibt eine
Strangsidureanlage und die
Abb. 22 eine Breitsdure-
anlage von E. Gessner,
Aue i. Erzg., wieder.

Die Saurebottiche sind
meist aus Holz und fir
groflere Dauerhaftigkeit mit
Bleiblech ausgeschlagen. Man
haspelt das Stiick bis zu seiner
vollstandigen Imprégnierung
im  Siurebottich, was fiir
leichte Stiicke 8 bis 10 Minu-
ten, fiir schwere bis zu 30 Mi-
nuten Zeit erfordert. Man 1aBt
es nun abtropfen und bringt
es zum Abschleudern der iiber-
schiissigen Sdure auf eine
Schleuder oder Absaugma-
schine. Das Schleudern ist
mit  ausschlaggebend  fiir
fehlerfrei karbonisierte Ware,
denn eine ungleichméBige Ver-
teilung des Karbonisiermittels
fithrt einerseits zu einem un-
gleichméafigen Zerstéren der
pflanzlichen Teile, andererseits
an jenen Stellen, wo mehr
Saure sich befindet, zu mor-
schen Stellen oder zufolge der
groBeren Affinitit fir die
Farbstoffe zu Fiarbeflecken,
die kraftiger gefdrbt erschei-
nen. Da diese Flecke beim
Firben -ganz plotzlich auf-
treten, lassen sich die betref-
feriden Stellen im karbonisier-
ten Stiicke nicht sofort erken-
nen. Die Gessnersche Strang-
sduremaschine ist mit Aus-
quetschvorrichtung und un-



Das Karbonisieren. 41

mittelbarem Einlauf in die Zentrifuge ausgestattet. Alle mit der Siaure in Be-
rithrung kommenden Eisenteile miissen durch einen siurewiderstandsfihigen
Anstrich gegen Rosten geschiitzt sein. Der Kessel kann auch aus Hartgummi
mit Stahlblecheinlagen oder emailliert oder mit Bleiblech ausgeschlagen sein.
Zum faltenlosen und gleichméfBigen Schleudern bewéhren sich unvergleichlich
besser die Breitschleudermaschine (Horizontalzentrifuge) und die Ab-
saugmaschine, deren Bestandteile aus Metall sein miissen. Die Absaugmaschine
ist zweckméfig 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 MaBinahmen 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 schiitzen, 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
einer Wasserglaslosung (Natriumsilikat) oder 8 bis 10griadiger kalzinierter Soda
mitt Walkerdezusatz gegen Zerstérung durch das Karbonisieren zu schiitzen.
Fur raschere Durchfiihrung hat man Leistenimprégnier- oder Neutra-
lisierapparate (sieche Abb. 22) aus Holz mit einem Zugwalzenpaar, seitlich
liegendem Auftrag- 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 © C haben soll, zur méglichst raschen
Verdunstung des Wassers, um die Siure, die schwerer verdunstet, zu konzentrie-
ren, so daf} in der zweiten Kammer mit einer Temperatur von 70 bis 909 C die
konzentrierte Sdure bereits auf die pflanzlichen Teile zerstérend einwirken kann.

Die in der Vortrockenkammer sich bildenden Wasserddmpfe sind zur Ver-
hittung von Wassertropfen, die beim spéateren Farben scharfumrinderte, runde
und helle Flecke erzeugen, durch geeignete Ventilationseinrichtungen ins Freie
zu filhren. Die Gewebetfithrung soll in horizontalen Bahnen zur Vermeidung
des ungleichen Ansetzens der Saure erfolgen.

Einige Ausfithrungen von Karbonisiermaschinen sollen iiber ihre Einrich-
tung, die mannigfache Abweichungen hinsichtlich der HeiBluftfiihrung und Ab-
saugung des Wasserdampfes zeigen, Aufschlufl geben.

Der Gewebelauf (Abb. 23) ist in der Vortrockenkammer I horizontal oder nur
wenig geneigt, in den beiden Fertigtrockenkammern I, III und IV vertikal.
Der Dunstabzug saugt die Aullenluft an, welche, mittels Kaloriferen erwéirmt,
den einzelnen Kammern zugefithrt wird. Es sind hier kreisende Luftstréme in
Anwendung gebracht. Die Luftzirkulation und Abfithrung der Wasserdédmpfe ist
durch Pfeile angegeben. Ein Teil der Heifluft bestreicht die Decke und ver-
hindert die verhingnisvolle Tropfenbildung. Eine Kammer ¥ am Ausgang ist
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nicht geheizt; hier
kann die Ware ab-
kithlen, damit sie
nicht heifl abgetafelt
wird.

Die Horizontal-
warenfithrung in der
Kammer 7 1laBt ein
Ansetzen von Siure
an einzelnen Stellen
nicht zu, wogegen bei
vertikaler Warenfiih-
rung in den Kam-
mern 11, IIT und IV
die Luft die Ware bes-
ser bestreichen kann;
unterstiitzt wird dies

noch durch die
Schraganordnung der
Leitwalzen.

Gebaut wird die
Maschine in verschie-
denen GroBlen bis
2400 m taglicher Lei-
stung. Der Dampf-
verbrauch ist 0,9 bis
1 kg fiir je 1 kg trok-
kener Ware.

Der Antrieb muB
bei allen Karbonisier-
maschinen verdnder-
liche Warengeschwin-
digkeit zulassen ;
leichte Waren schickt
man mit gréBerer Ge-
schwindigkeit durch
die Kammer als
schwere.

Auch auf jeder
Spannrahm- und
Trockenmaschine
kann man aushilfs-
weise mit H,SO, ge-
sduerte Gewebe fer-
tigtrocknen; beson-
ders wenn sie Réhrenheizung oder kombinierte Rohren- und Luftheizung hat,

kann man die fiir das Karbonisieren erforderliche Temperatur erzielen.

Abb. 23. Karbonisiermaschine von Ernst Gessner A.-G.



Das Karbonisieren. 43

Die verkohlten Uberreste der pflanzlichen Beimengungen fallen bei leichten
Waren schon wiahrend der nachfolgenden Appreturarbeiten heraus, bei schweren
Waren kann man die Klopfmaschine zu Hilfe nehmen.

Zumeist nimmt man nach dem Trocknen oder Fertigkarbonisieren sofort das
Entsduern oder Neutralisieren vor zum Entfernen der zuriickgebliebenen
Schwefelsdure. Man bedient sich hierzu einer Strangwaschmaschine, indem man
zunéchst unter reichlichem WasserzufluBl eine halbe Stunde spiilt, hierauf eine
2 bis 3° Bé Sodalésung ansetzt und in dieser % bis % Stunde laufen 148t und
schlieilich mit Wasser so lange nachspiilt, bis rotes Lackmuspapier vollstindige
Neutralitdt nachweist. Sodareste geben Flecke beim Farben. Ein geringer Teil
von Séure wird auch nach dem Neutralisieren festgehalten.

Kommen saure Farbbéider fiir das Fiarben im Stiicke in Anwendung und wird
sofort gefarbt, so unterbleibt der teure und zeitraubende Vorgang des Neutrali-
sierens; man spart dadurch auch an Siure beim Farben. Auch karbonisiert man
in diesem Falle haufig erst nach dem Farben.

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

Strahnfarbige und wollfarbige Gewebe, in denen beim Karbonisieren
mit Saure sich Farbenverdnderungen zeigen kénnten, karbonisiert man mit einer
Chloraluminium- oder Chlormagnesiumlosung von 8 bis 109 Bé. Sonst ist der
Vorgang derselbe wie bei der Schwefelsdurekarbonisation bis auf die SchlufB-
operation. Man spiilt nach dem Trocknen in Wasser, wischt mit Walkerde auf
einer Strangwaschmaschine gut nach und spilt mit Wasser rein. Schlechte
Wische nach dem Karbonisieren gibt dem Gewebe einen klebrigen Griff. Das
Trocknen muB zur Bildung der wirksam werdenden Salzsdure bei 130°C ge-
schehen. Chloraluminiumlésungen in der angegebenen Konzentration greifen
die Farben nicht an.

Uber den Zeitpunkt bzw. dariiber, in welchem Stadium der Appretur karboni-
siert werden soll, sind die Ansichten noch geteilt. Bei leichten stiickfarbigen Ge-
weben, die mit vielen pflanzlichen Beimengungen durchsetzt sind, ist das Karboni-
sieren nach der Wasche ratsam, sofern sie gewalkt werden, um die durch das Heraus-
fallen von zerstorten Pflanzenstoffen entstandenen Liicken durch das Walken zu
schlieBen. Wohl schleicht sich dabei der Nachteil des schlechteren Walkens
und des gréBeren Abflockens ein. Ungewalkte Stoffe werden auch schneller von
der Saurefliissigkeit durchdrungen. Vorkarbonisierte Gewebe bediirfen auch mehr
Seife beim Walken, um die Gleitfahigkeit der Fasern sowie deren Verfilzungs-
fahigkeit zu erhéhen.

Bei Rauliwaren zieht man das Karbonisieren nach dem Walken vor
mit der Begriindung des rascheren und besseren Walkens und der Verdeckung
der miirbe 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 pflanzlicher Stoffe beim Rauhen heraus-
fallt; die Sdurefliissigkeit durchdringt in kiirzerer Zeit das an der Oberfliche
gelockerte Gewebe.
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5. Das Trocknen.

Nach jeder NaBbehandlung sind die Gewebe ohne Unterschied des Faser-
stoffes und der Qualitidt, sofern sie nicht wieder nafl behandelt werden, dem
TrockenprozeB zu unterziehen, der sich — im weitesten Sinne des Wortes —
in zwei scharf voneinander getrennte Vorginge, dem Entwissern und dem
eigentlichen Trocknen, scheiden 1a8t. Diese beiden Vorginge stellen zwei auf-
einanderfolgende Arbeitsstufen dar.

Das Trocknen ist im allgemeinen als die Beseitigung des iiberschiissigen
Wassers auf physikalischem Wege, d.i. mit Hilfe der 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 Flichen), die Trockendauer (d. i. die Waren-
geschwindigkeit bzw. die GréBe des Trockenraumes).

Grothe unterscheidet die in einem Gespinststoff enthaltene Feuchtigkeit
nach drei Arten:

1. Das hygroskopisch gebundene Wasser, das ist jener Feuchtigkeits-
gehalt, den die Faser aus der Luft oder durch Beriithrung mit einer Fliissigkeit
in sich aufnimmt und der bei gewohnlicher mittlerer Temperatur fast konstant
an der Faser haftet, sonach nur durch Erhéhung der Temperatur bis iiber
100° C entfernt werden kann.

2. Die kapillare Feuchtigkeit, das ist diejenige, welche in einer Faser
nach dem Benetzen oder nach Berithrung mit einer sehr stark mit Wasser belade-
nen Atmosphire zuriickbleibt und mit den gewéhnlichen mechanischen Mitteln
des Drehens (Wringens), Driickens (Quetschens), Aussaugens oder Schleuderns
nicht herausgebracht werden koénnen.

3. Die adhérierende Flissigkeit, welche aus den Fasern schon mit den
einfachen mechanischen Mitteln — siehe Punkt 2 — herauszubringen ist.

Das hygroskopisch gebundene Wasser ist gleichbedeutend mit dem
Wassergehalt beim sogenannten ,lufttrockenen Zustand“. Dieser 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° C, liegen 1a8t. Den hierbei aufgenommenen Feuchtigkeits-
gehalt kann man durch den bekannten Trockenvorgang beim ,,Konditionieren‘*
mit Luft von 105° C ermitteln?.

1 Als ich meine Untersuchungen an einer Spannrahm- und Trockenmaschine in einer
Militartuchfabrik ausfiithrte, fand ich durch Konditionieren von Gewebeabschnitten, daB die
Stoffe ,,ibertrocknet herauskamen; sie wiesen 4 bis 6% Wassergehalt auf, wogegen die
Ubernahmebehorde 11% als zulissig erklirte. Ich machte den Fabrikanten aufmerksam,
daf} er pipstlicher als der Papst sei und beim Trocknen sein gutes Geld zulege, da er unndtiger-
weise mehr Wasser aus dem Stoffe herausziehe, als man von ihm verlangt. Der Meister ver-
teidigte sich gegen den Vorwurf der Verschwendung damit, daB er die Stoffe doch nicht aus
der Maschine entlassen konne, solange sie noch feucht sind. Ich iiberzeugte mich auch,
dafl die von mir als iibertrocknet nachgewiesenen Stoffe in der Maschine sich feucht an-
fithlten. Es galt nun, dieses Ritsel zu 16sen, was keineswegs so leicht war, da es sich eben hier
nicht um physikalische, sondern um psychophysische Erscheinungen handelt. Die Erklirung
ist zweifellos die, daB der Stoff unmittelbar nach dem Verlassen des Trockenraumes gierig
Wasser aus der Raumluft aufnimmt, das sich naturgemaB an der Oberfliche niederschligt
als Folge des Strebens nach einem Feuchtigkeitsausgleich, denicha. a. O. als Gleichgewichts-
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Die adhédrierende Fliissigkeit als jene Wassermenge, welche durch ein-
fache mechanische Mittel (Wringen, Ausquetschen, Ausschleudern oder Aus-
saugen) herauszubringen ist, 1aBt sich ebenfalls leicht bestimmen, wenn man die
Gewebe vor und nach dem Entwissern konditioniert und den Feuchtigkeits-
unterschied berechnet.

Die kapillare Feuchtigkeit ergibt sich als den Unterschied der Feuchtig-
keitssitze, die man durch Konditionieren der entwisserten und lufttrockenen
Stoffe erhalt. Nehmen wir als Beispiel Militartuche, welche im lufttrockenen Zu-
stande 11 % Feuchtigkeit haben diirfen und nach dem Ausschleudern erfahrungs-
gemil etwa 75% Feuchtigkeit enthalten, so sind, unter Zugrundelegung einer
Feuchtigkeit von etwa 175% vor dem Entwiissern, die Anteile der drei Feuchtig-
keitsarten folgende: 1. das hygroskopisch gebundene Wasser = 11%, 2. die
adhérierende Fliissigkeit 175 — 75 = 100%; 3. die kapillare Feuchtigkeit
75 — 11 =64%. Diese 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 Feuchtigkeit héngt
nur vom Rohmaterial und von der chemischen Beschaffenheit des Gespinst-
stoffes, die adhédrierende Fliissigkeit hingegen auch von der Webart ab.

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

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

zustand gekennzeichnet habe. Vielleicht verdampft auch die in den Fingern enthaltene
Feuchtigkeit, d. h. kommt die Hand beim Betasten der heiflen Gewebefliche zum Schwitzen,
was das Gefiihl hervorruft, dafl der Stoff feucht sei. Man erkennt daraus, daf es sich um eine
subjektive Erscheinung handelt, die aber keinen richtigen MafBstab fiir die objektive Tat-
sache des wirklichen Feuchtigkeitsgehaltes gibt. Ebenso subjektiv ist die Begriindung des
Meisters, dafl er die Gewebe so stark austrocknen miisse, weil sie sonst auf der Muldenpresse
,,dampften*. Auch dariiber klarte ich ihn auf, indem ich darauf hinwies, daB die geheizte
Muldenpresse naturgemif wie eine Trockenvorrichtung wirke und demnach die Feuchtigkeit
der Ware noch mehr vermindere, also eine weitere Ubertrocknung bewirke und die Ware
sprode mache, was man ihr eben als Nachteil vorwarf. Wenn jedoch das Gewebein der 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, dafl der Stoff
richtig getrocknet, d. h. nicht iibertrocknet sei. Da der Fabrikant bei diesen Auseinander-
setzungen zugegen war und sich von der Richtigkeit meiner Begriindungen iiberzeugt hatte,
sah er in der Folge selbst darauf, daB richtig getrocknet werde, und war sehr zufrieden, da
die Klagen iiber die verminderte Warenbeschaffenheit verstummten und aufBerdem die
Leistungsfahigkeit der Maschinen stieg. Der Herausgeber.
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Das Entwiissern oder Vortrocknen.

Fir das Entwissern oder Vortrocknen stehen verschiedenartige
Maschinen zur Verfiigung, welche das Gewebe in Strangform, als Paket oder im
ausgebreiteten Zustande bis auf 40 bis 75 bis 100 % ihres Wassergehaltes bringen.
Ob in Strangform oder breitem Zustande dieser Prozefl erfolgen soll, hingt von
der Beschaffenheit des Gewebes, von der Appretur und dem gewiinschten Effekt
ab. Gewebe, welche keinerlei Quetsch- oder Schleuderfalten haben diirfen,
sind im breiten Zustande zu entwéssern.

Der Strangausquetscher (Squeezer) dient zum Ausquetschen von Wasser
oder anderen Fliissigkeiten und Lésungen (Séuren, Schlichte, Chlorlésungen u. a.)

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

fiir Halbwoll-, Baumwoll- und Leinenwaren. Er ist in Abb. 24 in einer Ausfiihrung
der Zittauer 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
Strangfithrungsring bewirkt gleichmaBige Abniitzung der Quetschwalzen.

‘In Baumwoll- und Leinenwarenappreturen werden zum Ausbreiten der Strénge
nach dem Abquetschen Strangoéffner (Abb. 25 und 26) beniitzt, die téaglich
viele 1000 m Strénge auszubreiten vermdégen, wobei beim Zerreilen von Geweben
auf zu starkes Bleichen geschlossen werden kann. Der aus Messingrohren und
Armkreuzen bestehende Schlédger rotiert mit groBler 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 fithren. Auch
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Abb. 25. Der Strangtffner (AufriB).

Abb. 26. Der Strangtffner (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 Bauausfithrungen 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 hingt von der zu erzielenden Leistung ab und betrdgt bis zu 2000 mm.

Nach dem Antriebe des Kessels bzw. der Kesselwelle itber 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 Hinge- 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
(Lappenfirbereien 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 St6Be 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 Kréfte unter dem Schwer-
punkte angreifen. Ferner bietet sie eine bequeme Bedienung, hat kein abtropfen-
des Halslager und vertrigt wegen der elastischen Lagerung der Kesselwelle
hohere Drehzahlen. Sie wird fiir Transmissions- und Motorenantrieb gebaut.

Die weitaus beste Bauart ist die Hinge- oder Pendelzentrifuge, welche neuer-
dings elektrisch angetrieben wird und darum Elektrozentrifuge heilt. Die
Abb. 27 zeigt eine Ausfilhrungsform von Ernst Gessner in Aue i. Erzg. Bei
ihr sind sdmtliche Teile mit Ausnahme des Fundamentrahmens pendelnd auf-
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gehiingt ; 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 hingt an drei in Kugel auslaufenden Hangebolzen,
welche in ebensoviele am GuBrahmen befestigte Stinder und zwar in deren
kugelférmigen Aussparungen eingehéngt sind. Die Abb. 28 zeigt die Gesamt-
anordnung im Auf- und Grundrif; auch sind die Hauptabmessungen und Ladungs-
gewichte beigefiigt.

Kessel- Gesamt- Gruben- AuBlen- Kessel- Kraft-
%) héhe hohe a tiefe b malB ¢ umdr. la‘iigg. bedarf
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 duBerst gefdhrliche Maschinen und darum aufmerksam
zu warten; geringe Schéden haben grofle Ungliicksfille im Gefolge, indem beim
Bersten des Kessels die Sprengstiicke schwere Verletzungen und Tétung von
Menschen verursachen konnen. Diese Maschinen sollen wenigstens viermal im
Jahre auf die Gebrauchstiichtigkeit ihrer Bestandteile untersucht und selbst
kleinste Méngel sofort behoben werden. Unbedingt zu vermeiden ist eine Uber-
schreitung der hochstzuldssigen Drehzahl und des Hochstgewichtes fiir das
Beschickungsgut. Man bestimmt es, indem man bei der hochsten Drehzahl des
Zentrifugenkessels oder Schleuderkorbes die Maschine auBler Betrieb setzt und
durch Bremsen so rasch wie maoglich zur Ruhe bringt. Das nun ermittelte Gewicht
der eingelegt gewesenen Ware ist das maximale Belastungsgewicht. Das Naf-
gewicht kann also immer groBer als das maximale Belastungsgewicht sein, weil
ja wihrend des Anlaufens der Zentrifuge der grofBte Teil des Wassers aus-
geschleudert wird. :

Die selbsttitige oder automatische Zentrifuge wird durch einen
Druckknopfschalter in Titigkeit gesetzt. Allmahlich werden die Wider-
stdnde abgeschaltet, wodurch sich der Kessel bis zur héchsten Geschwindigkeit
beschleunigt; eine Nockenscheibe bewirkt nach einer bestimmten (einstellbaren)
Zeit — z.B. 3 bis 5 Minuten — die Ausschaltung des Kraftstromes, worauf eine
selbsttitige Bremse den Korb rasch zum Stillstand bringt. Das Offnen des
Kesselmantels ist nur bei vélligem Stillstand méglich (Ausfithrung von H. Krantz,
Aachen, und U. Pornitz, Chemnitz).

Entwissern im ausgebreiteten Zustande.

Alle feineren Gewebequalititen ohne Unterschied der Faserart sollen beim
mechanischen Entwissern faltenlos aus der Maschine hervorgehen, was durch
Ausquetschen (Kalandern), Ausschleudern oder Absaugen der Fliissigkeit der
ausgebreiteten Ware moglich ist.

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

Bergmann, Appretur. 4
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Abb. 29. Dreiwalziger Wasserkalander (iltere Bauart).

ausgeiibt, das Wasser ausgequetscht und die Garnfiden breitgequetscht. Das
Gewebe erhdlt dadurch SchluB, gréBere Glitte und Glanz.
Die Abb. 29 zeigt einen 3walzigen
‘Wasserkalander #lterer Bauart, Abb. 30
einen neueren Wasserkalander mit 3Wal-
zen von C. H. Weisbach, Chemnitz.
Die Kalanderwalzen B sind aus ge-
preBten Baumwoll-, Jute- oder Kokos-
stoffscheiben hergestellt, die auf einer
durchgehenden starken Stahlwelle sit-
zen; die Mittelwalze ist aus Eisen mit
einem Bronzemantel gefertigt. Die
Durchmesser der Baumwollwalzen be-
tragen 400 bis 500 mm, die der
Bronzewalzen 210 bis 230 mm. Jute
ist nicht dauerhaft, da sie von innen
heraus fault.
Die Bronzewalze wird mittels Fest-
und Losscheibe und Réaderiibersetzung
2, 2, angetrieben; die untere Baumwoll-
walze ist festgelagert, die obere kann
mittels einer Hebeliibersetzung ange-
prelit werden. Das am oberen Hebel-
Abb. 80. Dreiwalziger Wasserkalander von arm sitzende Exzenter mit Handrad
C. H. Welsbach (neuere Bauart). dient zur Unterbrechung des Hebel-
druckes (Momententlastung), die Schraubenspindel mit Handrad zum Einstellen
der oberen Baumwollwalze entsprechend der Dicke des zu entwissernden Ge-
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webes. Das abgequetschte Wasser sammelt sich im Troge an, das entwisserte
Gewebe wird von der oberen Baumwollwalze auf eine Kaule gewickelt (Abb. 29)
oder von einem Faltenleger abgetafelt (Abb. 30).

Der 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 als 4 Walzen
werden nur fiir das SchluBigeben der Gewebe als Vorbereitung fiir das einseitige
Auftragen der Appreturmittel gebraucht.

Feine Qualitdten aus Wolle (Kammgarngewebe), ferner Samt- und Pliisch-
gewebe entwissert man im breiten Zustande, um der Bildung von Falten und
Knittern oder bei pliischartigen Geweben der durch Glanz hervortretenden
Spiegelbildung vorzubeugen, gerauhte Gewebe zur Vermeidung der Zerstérung
der geordneten Haarlage. Man entwissert diese Gewebe nach dem Abtropfen
auf der 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, oder auf eine Kupfertrommel mit Hilfe eines Vorldufer-
tuches gespannt und faltenlos ausgebreitet aufgewickelt; die geringe Aufwickel-
geschwindigkeit ermdglicht 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 bel
pliischartigen Geweben nicht ratsam ist.

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

Die hohe Betriebsgefihrlichkeit der Schleudermaschinen fiihrte dazu, Ab-
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 Wasser 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 der guBeiserne Saug-
kasten, der oben einen Saugschlitz von 1,5 bis 2 mm Breite hat und durch
ein Rohr R mit einer Kreisel- oder 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 em Luftverdiinnung aus, so dal der Uberdruck
der atmosphérischen Luft die Feuchtigkeit aus dem Gewebe in den Kasten preft,
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 selbsttéitig sich entleerendem Drosselventil
ohne rotierende Teile verwendet (vgl. auch die Breitsdureanlage Abb. 22).
Ein Sieb verhindert das Eindringen von mitgerissenen Fasern in diesen, der
dadurch linger dicht bleibt und gegen Abniitzung gesichert ist.

Da die Gewebeleisten weder ganz gerade, noch vollkommen parallel sind,
hat man die Schieber fortwahrend ein wenig hin- und herzuschieben, um eine

4%
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moglichst genaue Abdeckung des Schlitzes und die erforderliche Luftverdiinnung
zu erzielen. Da man aber nicht imstande ist, dies genau auszufiihren, sind die
Leisten immer etwas weniger gut entwéssert.

Abb. 81, Die Breitschleudermaschine (Horizontalzentrifuge) von Ernst Gessner A.-G.

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

Gummilappen vollstindig beseitigt. Diese Lappen iibergreifen sich und decken
den Saugschlitz vollstindig ab. Die Kolbenluftpumpen haben 2400 bis 4400
Sekundenliter Leistung, ergeben aber nicht den gleichen Entwéasserungseffekt
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wie die Zentrifugen. Die Absaugmaschinen kénnen nur fiirleichte und mittel-
schwere Kammgarn- und Halbkammgarngewebe, fir stérkere
Baumwollgewebe, Halbwoll- und Halbseidengewebe mit geniigend
dichter Bindung zum Entwassern verwendet werden, da sie sehr dicke Gewebe
nur unvollkommen entwissern ; 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. (Ubrigens entwissert man Strichwaren durch
Abtropfenlassen der im Wickel gebrachten Ware.)

Abb. 33. Der Saugschlitz mit Abdeckung von C. G. Haubold A.-G.

In Abb. 33 ist der Saugschlitz mit Abdeckung bei den Absaugmaschinen
von C. G. Haubold, 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. Um an Arbeitslohn zu sparen, schaltet
man die Absaugmaschine der Spannrahm- und Trockenmaschine vor, so daf
2 Arbeiter fiir die kombinierte Absaug- und Trockenmaschinen ausreichen.

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

Das eigentliche Trocknen.

Das eigentliche Trocknen der Gewebe nach allen nassen Vorgingen
(Waschen, Walken, NaBrauhen, Bleichen, Firben, Impragnieren, Appretur-
auftragen u. a.) besteht im Verdunsten und Verdampfen der nach dem mecha-
nischen Entwéssern in der Ware noch verbliebenen kapillaren Fliissigkeit. Da
die Gewebe bis auf den lufttrockenen Zustand zu bringen sind, geniigt die natiir-
lich erwirmte Luft. Nur aus wirtschaftlichen Griinden beniitzt man kiinstlich
erwirmte Luft oder wirmeabgebende Heizflichen. Bei ruhender Warmluft
geht das Trocknen langsamer vonstatten als bei bewegter Luft; in ruhiger Luft
bleiben die Dunstblischen an der haarigen, rauhen Gewebeoberfliche so lange
haften, bis durch Hinzutreten neuer Dunstblischen sich ein groBeres gebildet
hat, das sich, dem Auftrieb folgend, vom Gewebe losreilen kann und aufwirts
steigt; in bewegter Luft werden die sich bildenden Dunstbldschen alsbald nach
ihrer Entstehung vom Gewebe losgerissen und vom Luftstrom mitgenommen,
so daf es gar nicht zur Bildung gréBerer Dunstblischen kommt.
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Man kann also zwei Trocknungsverfahren, und zwar mit er-
warmter Luft (Lufttrocknung) und mit erhitzten Kupfertrommeln
(Trommeltrocknung) unterscheiden.

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 héher ihre
Temperatur ist, wie aus folgender Tabelle hervorgeht, die den maximalen Wasser-
gehalt von 1 cbm Luft bei Temperaturen von 0° bis 100°C in Gramm angibt.

00. .. .49g 350 . . . .39,3¢g 700 . . .196,8¢
59 . .. .68g 400 . . . .50,7g 759 . . .240,0g
100 . . ..93g 450 . . . .649g 800 . . .290,8¢g
150 . . . .12,8¢g 500 . . . 83,9g 859 . . .349,7g
200 . . . .17,2g 550 . . . 103,6g 900 . . .418,7g
250 . . . .22,8¢ 600 . . . 129,3¢g 959 . . .4980¢g
300 . . . .30,lg 659 . . . 160,1g 100° . . .589,3¢

Die in dieser Tabelle enthaltenen Wassermengen sind die gréBten, die in der
Luft von der zugehérigen Temperatur schwebend enthalten sein kénnen; 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 gesittigt sein, sondern nur einen Bruchteil der
maximalen Wassermenge enthalten. Driickt man den jeweiligen Feuchtigkeits-
gehalt der Luft in Gramm aus, so erhdlt man die absolute Feuchtigkeit;
driickt man sie in Hundertteilen der maximalen Wassermenge aus, so erhilt man
die relative Feuchtigkeit, die fiir technische Zwecke allgemein iiblich ist.

Wenn die Luft z. B. bei 200 C 12,9 g Wasser in 1 cbm enthilt, so ist, da sie
nach der Tabelle bei dieser Temperatur 17,2 g aufnehmen kann, die relative

12,9
Feuchtigkeit 100 - Tz = 75%. Gesittigte Luft enthélt 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 S&t-
tigungsdefizit. Die absolute Wassermenge, die 1 cbm Luft von 75% Feuchtig-
keit der Ware entziehen kann, betrigt:

bei 00....12g 200 . . . . 43g 400 . . . .127g
50 . ... 17g 250 . . . . 57g 500 . . . .209g
100, .. .23g 30°. ... 175g 600 . . . .32,3g
15° . . . .32g" 350, . . .98g 700 . . . .49,2g

Die Trocknungsluft darf aber nicht mit Feuchtigkeit gesittigt werden, weil
die Gefahr der Bildung von Niederschligen bei der geringsten Uberschreitung
des Feuchtigkeitsgehaltes oder bei der unvermeidlichen Abkiihlung gegeben ist.
Wenn beispielsweise geséttigte Luft von 759 C auf 700 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 soll, nieder-
schlagt, abgesehen davon, daf hierdurch Flecke in der Ware entstehen, die
— insbesondere bei gefarbter Ware — nicht oder nur sehr schwer zu beseitigen
sind. Ist aber die Luft z. B. nur mit % Wasser beladen, d. i. 75% relative Luft-

feuchtigkeit, so enthélt sie —— L

100 - 240 = 180 g/cbm Wasser; dies ist der maximale
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Wassergehalt bei etwa 69° C. Es tritt also bei einer Abkiihlung auf 69° 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° bis 100° C dar.
Wenn wir beispielsweise gesittigte Luft von gewéhnlicher Temperatur (20° C)
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Abb. 38. Verdampfungslinien einer Winterware (Marengo 600 g/qm) bei 50°, 60°, 75°, 85° und 95° C.’

auf 75° C erwirmen, so ziehen wir von dem Kurvenpunkt (17, 177) die Wagrechte
bis zur Ordinate AB; die Differenz A’B ist das Sittigungsdefizit. Wollen wir
die Trocknungsluft nur mit 75°C Feuchtigkeit beladen, so ergibt die Strecke
A’C die Wassermenge, die von der Luft aufgenommen werden darf. Ziehen wir
von C die Wagrechte bis zur Kurve, so ergibt der Schnittpunkt D die maximale
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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punkt, etwa 68,50 C. In der Abb. 35 ist der gleiche Linienzug auch fiir 50° C als
Trockentemperatur eingezeichnet.

Fiir das Verstdndnis und die Fiihrung des Trockenvorganges ist auch das
Verhalten der Gewebe wihrend der Trocknung von Bedeutung!. Infolge der
Verdampfung des Wassers findet eine Gewichtsabnahme statt, welche im all-
gemeinen nach der Verdampfungslinie, 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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Abb. 39. Verdampfungslinien eines Damentuches Abb. 40. Verdampfungslinien eines leichten Kammgarn-
(248 g/qm) bei 50°, 60°, 70°, 80° und 90° C. stoffes (300 g/qm) bei 50°, 60°, 70°, 80° und 90° C.
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Abb. 41. Verdampfungslinien eines schweren Kammgarnstoffes (542 g/qm) bei 50°, 60°, 70°, 80° und 90° C.

spricht dem ausgeschleuderten Zustande, €' (11%) dem lufttrockenen Zustande,
E (5%) dem sogenannten beintrockenen (iibertrockneten) Zustande. Die Abszisse
stellt die Trockendauer vor. Man erkennt leicht, dal zum Trocknen des ge-
schleuderten Stiickes 10 Min. (= Wagrechte zwischen B und C) notwendig sind.
Der Stoff muB also 10 Minuten im Trockenraume verbleiben, z. B. in der Trocken-
kammer oder Trockenhinge, wo die Ware im ruhenden Zustande getrocknet
wird. In der Trockenmaschine oder mechanischen Trockenhange mufl die Ware
eine solche Fortschreitungsgeschwindigkeit erhalten, dal 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.



Das Trocknen. 59

linien fiir verschiedene Warengattungen und bei verschiedenen Trockentem-
peraturen wieder ; sie sind nach den vorausgegangenen Erklirungen 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. 44. Verdampfungslinien eines mercerisierten
Abb. 43. Verdampfungslinien eines Baumwollbarchents Baumwollstoffes (158 g/qm) bei 50°, 60° .70°, 80°

(230 g/qm) bei 50°, 60°, 70°, 80° und 90° C. 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% (£) 5 Minuten notwendig sind; da das Ubertrocknen 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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Abb. 46, Verdampfungslinien eines Rohleinenzwilchs (550 g/qm) bei 50°, 60°, 70°, 80° und 90° C.

Zeit und Brennstoff, in diesem Falle 50 %, als nutzlos verloren bezeichnet werden.
Daraus folgt der wichtige Schlu}, daB die richtige Trocknung, namlich bis zum
lufttrockenen Zustande, eine Er-

- sparnis an Brennstoff, einen Gewinn
- —— 700% an Zeit (also hohere Leistung) und
30 \ \\-—— —F= - 75% eine bessere Warenbeschaffenheit
\\ "\ (Sf}honung des Gewebes) mit sich

20 \\ AN \,\\ S P 7796 brlngt‘
e s s i e s e Beim Trocknen mit hohen Tem-
7 ” @ oW peraturen werden Woll- und Halb-
Abb. iégogfé‘i?{“ ﬁ’efi‘";%ﬁ,‘“a},%‘} 7%0‘?%0?‘11133‘%‘3%%",“‘”""“ wollgewebe hartgriffiger und rauher,

weniger ist dies bei Geweben aus
Pflanzenfasern zu merken. Bei ersteren soll die Temperatur der zum Trocknen
dienenden Luft zwischen 45° und 60° C sein. Durch hohe Temperaturen ver-
andern sich auch manche Farben.

Hoéhere Trockentemperaturen beschleunigen den Trockenvorgang;
ebenso eine groBere Luftgeschwindigkeit (4 bis 6 m/sec). Ubersteigt man
diese Geschwindigkeit, so ist die Abluft nicht hinreichend mit Wasser gesiittigt,
ein Teil der Warme geht fiir das Trocknen verloren, das sich dadurch unwirt-
schaftlich gestaltet.

Ferner ist noch die Tatsache zu erwihnen, daB alle Gewebe beim Trocknen
etwas eingehen. Bei Woll- und Halbwollgeweben ist das Eingehen grofler als
bei Geweben aus vegetabilischen Fasern. Man hat je nach der Qualitit Vor-
kehrungen dagegen zu treffen.

Das Trocknen mit natiirlich erwirmter Luft geschieht im Freien, unter
Dachbdden oder gedeckten Schuppen und in Trockenhingen.

DasTrocknen im Freien auf feststehenden oder fahrbaren Spannrahmen,
in kleineren Betrieben hie und da noch iiblich, bietet den Vorteil der Billigkeit
wegen der Ersparnis des Brennstoffes, die Berithrung groBier Luftmengen mit dem
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Gewebe (besonders bei windigem Wetter) und daher auch verhéltnismaBig
schnelles Trocknen, weichgriffige Ware. Als Nachteile stehen gegeniiber: Ab-
hingigkeit vom Wetter, Farbenverinderungen durch die bleichend wirkenden
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Sonnenstrahlen, umstindliche und zeitbeanspruchende Arbeit durch das Auf-
und Abnadeln der Gewebeleisten.

Nur des Vergleiches halber sei ein feststehender Trockenrahmen fiir
Gewebe aus tierischen Fasern erwihnt. Auf Siulen 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, wihrend das straffe Spannen
der Gewebeleisten beim Aufnadeln mittels Biirstenholzer das Gewebe gegen das
Eingehen in der Lénge sichert. Die feststehenden Spannrahmen beanspruchen
viel Platz und miissen eine Lénge haben, die gleich der Stiicklinge ist (40 bis
45 bis 50 m).

In einigen Fabriken findet man fiir das Trocknen feiner Wollwaren (Kamm-
garngewebe) den fahrbaren Trockenrahmen, um ihn in schattige Stellen
schieben zu koénnen, wodurch das Gewebe nach dem Trocknen weichen Griff
und keine Farbenéinderung aufweist (Abb. 48).

Die Zugstange z lduft in eine Schraube s aus, die mittels Handrad Ar und
Zahnrider z; und z, gedreht wird. Die obere Nadelleiste ist fest, die untere
vertikal verstellbar.

Die Trockenkammern.

Um den Betrieb vom Wetter unabhingig zu machen, bringt man mehrere
solcher fahrbarer Spannrahmen in einer von Rippenrohren geheizten Kammer
unter; in einer gleich groBlen Vorkammer kénnen die Arbeiter das Gewebe
ohne Belistigung 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 Lénge des halben Stiickes.

In den Trockenkammern unterh&lt man Temperaturen von 40 bis 50°C,
bei welchen die Gewebe nach dem Trocknen ihren weichen Griff behalten.

Die Trockenkammern bediirfen grofler Rdumlichkeiten; auch der Warmeaus-
wand ist groB, da durch die Warmeausstrahlung viel Warme verloren geht und
der thermische Wirkungsgrad herabgedriickt wird.

Die Trockenhingen.

In Leinen- und Baumwoll-Appreturen hatte man friiher Trockenhéngen,
Gebaude von etwa 12 m Héhe, die oben mit einem Lattenboden und den Hénge-
walzen versehen waren. Im 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 erwirmten Luft bewirkt.
An regnerischen Tagen und im Winter half man zur Férderung des Trocknens
mit kiinstlich erwdrmter Luft nach, die man an dampfgeheizten Rippenrohren
vorbei streichen lieB. Fiir sehr breite Baumwoll- und Leinenwaren (Leinentiicher,
breite Tischtiicher) ist das Trocknen in Trockenhidngen auch heute noch haufig
in Gebrauch. Sie erfordern turmartige Bauten, Reparaturen, viel Bedienung
und haben wegen der Langsamkeit der Trocknung und der Abhiingigkeit von den
Witterungsverhéltnissen geringe Produktion, zeichnen sich aber durch eine
auferst schonende Behandlung der Gewebe aus, deren natiirliche Eigenschaften,
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insbesondere Weichheit und Geschmeidigkeit, Farbenfrische und milder Glanz,
nicht beeintrichtigt werden.

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

Die Trockenmaschinen.

Leistungsfahiger bei geringerer Raumbeanspruchung, besserer Wérme-
ausniitzung 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 (Lufttrockenmaschi-
nen), oder das Gewebe wird iiber die Mantelfliche rotierender, dampfgeheizter
Kupfertrommeln mit einer minutlichen Geschwindigkeit von 3 bis 6 m bewegt
(Trommeltrockenmaschinen).

Die Lufttrockenmaschinen.

Das Gewebe wird mit méaBiger Geschwindigkeit (4 bis 12 m, 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 hergefithrt, um einen mgglichst langen Weg zurtickzulegen. Da die Ware
sich fortwihrend in Bewegung befindet und Stiick an Stiick angeschlossen
(angenéht), getrocknet werden kann, ergibt sich die groBle Leistung dieser un-
unterbrochen arbeitenden Trockenmaschinen.

Um die Vorteile der Trockenhdnge, d.i. gelinde Trocknung und Schonung
des Stoffes wihrend des Trocknens, mit den Vorteilen der Trockenmaschinen,
d.i. hohe Geschwindigkeit und groBe Leistung, zu verbinden, werden die mecha-
nischen Trockenhéngen gebaut, von welchen die Abb. 49 eine Ausfiihrungs-
form von Ernst‘ Gessner zeigt. Das zu trocknende Gewebe kommt von einem
Warenbaum (in der Zeichnung links unten) iber einen Streichriegel und einen
Breithalter von oben in die Maschine, wo sie zundchst in Falten gelegt wird.
Dies geschieht dadurch, daf eine Stabkette in einem solchen Geschwindigkeits-
verhdltnis zum Warenlauf bewegt wird, dal sie um eine Stabteilung weiter-
geriickt ist, wenn die doppelte Faltenlinge 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 fiir sich geheizt werden. In die erste Kammer (in der Zeichnung links
an der Eintrittseite) gelangt die nasse Ware und die heiBle Frischluft, welche
sich mit Feuchtigkeit sdttigt. Die geséttigte Abluft streicht vor dem Eintritt
in die zweite Kammer iiber einen Lamellenkalorifer (Heizkérper) und wird hier
durch Trocknung wieder wasseraufnahmefihig. Dieses Spiel wiederholt sich
in jeder Kammer. Von Ventilatoren wird die Trockenluft aus dem Trockenraum
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Abb. 49. Die mechanische Trockenhinge von Ernst Gessner A.-G.

abgesaugt und iiber den Ka-
lorifer geblasen, um wieder
nach dem néchsten Trok-
kenraum gesaugtzuwerden.

Der Antrieb erfolgt von
einem Elektromotor, wel-
cher in entsprechendem
Ubersetzungsverhaltnis die
Ventilatorwelle und von
hier durch Riemen ein
Réidervorgelege fiir meh-
rere Geschwindigkeiten an-
treibt.

Um das Einspringen der
Ware beim Trocknen zu
hindern, spannt man das
Gewebe beim Durchgang
durch den Trockenraum
in der Ketten- und SchuB-
richtung, indem man die
Gewebeleisten in die Na-
deln oder in die Kluppen
endloser, bewegter Glieder-
ketten einlegt und festhalt.
Solche Maschinen nennt
man Spann-Rahm- und
Trockenmaschinen. Sie
bieten gegeniiber anderen
Trockenmaschinen  nicht
nur den Vorteil, dafl das
Gewebe weder in der Linge
noch in der Breite ein-
gehen kann, sondern auch
andere, wie die vollstindige
Fadengeradheit in der Ket-
ten- und Schufirichtung,
was von besonderem Wert
fiir gestreifte und karierte
Gewebe ist; sie liefern bei
einer Temperatur der ver-
wendeten Heiflluft von 40
bis 609 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 Garnen, 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 liefern sind,
auBerdem wiirde das Eingehen zu wirtschaftlichen Verlusten fiir den Fabrikan-
ten fithren, da er bei vereinbartem Meterpreis trotz des hoheren Gewichtes
nicht mehr bezahlt erhélt, 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 Fadengeradheit erwiinscht
ist, auf den Spann-Rahm- und Trockenmaschinen. Beim Férben, Gummieren ver-
ziehen sich die Féden und richten sich beim Trocknen im Spannrahmen gerade.

Werden zur Erzeugung besseren Griffes, groferer Festigkeit, groB8erer
Dichte und groBSerer Steifheit die Gewebe mit Appreturmitteln entweder ein-
seitig appretiert oder imprégniert, so sind vor dem Maschineneingang noch Appre-
turauftragapparate, wie Stdrke- und Gummiermaschinen angeordnet.
In der Wollbranche zieht man wohl die getrenntstehende Gummiermaschine
trotz des erforderlichen groferen Arbeitspersonals vor, und zwar wegen des
besseren Eindringens des Appreturmittels beim lingeren Lagern der Ware.

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

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 Roéhrenkessel ausgefiihrt ist und
gewohnlich 3 bis 4 m Lénge, 800 bis 1000 mm Durchmesser hat, besitzt im
Innern in den beiden Kesselboden eingedichtet, eine grofiere Zahl (70 bis 90)
diinnwandiger Rohre von etwa 40 mm Durchmesser, durch welche die Luft vom
Ventilator gepreBt und schnell erwarmt wird. Der Kessel kann auch mit Ab-
dampf geheizt werden.

Der Warenfiithrmechanismus besteht aus endlosen Ketten, deren einzelne
Kettenglieder zum Festhalten der Leisten Nadelleisten oder Kluppen tragen.
Diese Ketten werden in Fithrungsbahnen gefiihrt und miissen nach der Gewebe-
breite enger oder weiter gestellt werden konnen, zu welchem Zwecke in den
Kettenfithrungswinden in Entfernungen von 2,5 bis 3 m links und rechtsgéfngig
geschnittene horizontal liegende Schraubenspindeln eingreifen, durch deren
gleichzeitiges Drehen die Kettenwinde parallel verstellt werden.

Man bezeichnet den zwischen zwei Schraubenspindeln liegenden Raum
als Trockenfeld und benennt die Maschine nach der Anzahl der Felder, z. B.
Trockenmaschine mit # Trockenfeldern. Das am Maschineneingange liegende
Feld (EinlaBfeld) ist immer von gréBerer Lédnge und liegt auBerhalb des
HeiBluftraumes. Mit den Ketten fiihrt man das Gewebe in mehreren horizontalen,
iibereinanderliegenden Bahnen und bezeichnet zwei unmittelbar iibereinander-
liegende Warenfithrungen mit Etage. Je nach der Warenbeschaffenheit und der
Leistung baut man bis 6, seltener mehr, Etagen und kennzeichnet die Grée 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, reilt der vom Ventilator erzeugte Luftstrom die Dampf-

Bergmann, Appretur. 5
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blaschen von den haarigen und rauhen Gewebeflichen ab und fiihrt sie ins Freie.
Die Geschwindigkeit der Heiflluft ist ein ebenso wichtiger Faktor beim Trocknen
wie sachgemifie HeiBluftfiithrung: die HeiBluft mufl beide Gewebe-
seiten bestreichen. Insbesondere von der Gewebeunterseite 16sen sich die
Dampfblaschen nur schwer los und bediirfen daher gerade eines kréftigen Luft-
stromes. Damit sich die in den Warensécken (d. i. der von 2 Warenfithrungen
an der Kehrstelle gebildete Sack) eingeblasene Warmluft nicht staut, d. h. die
Luftbewegung aufhebt und einen Uberdruck erzeugt, die das Abnadeln der Ware
zur Folge hitte, ferner damit sich nicht etwa Feuchtluft in dem Sacke sammelt

H Korrekter Lauf der Ware

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

und den Trockenvorgang beeintrichtigt, 148t man die Luft in den Sicken durch
angeschlossene Abluftrohre ins Freie treten. Eine angemessene Luftbewegung
wird durch die richtige Wahl der Luftfiihrungsquerschnitte erzielt. Diese sind
Rechtecke, deren kleinere Seiten vom Durchmesser der Kettenfithrungsrider
bedingt sind.

Die Grole der Spann-Rahm- und Trockenmaschine und die Heil3-
luftfithrung muB immer der Gewebedichte, der Leistung und der Appretur
angepallt sein, weil Gewebe mit Appreturmitteln imprégniert, einen héheren
Feuchtigkeitsgehalt (oft bis 100% des Trockengewichtes) haben.

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

Abb. I stellt den Einlauf einer Spannmaschine mit dem Einfiithrungsapparat
schematisch dar. Abb. 1] zeigt den richtigen Lauf der Ware, die punktierte Linie
OU kennzeichnet die Spitzen der Nadeln oder die Mittellinie der Kluppengreif-

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

fliche. Da der Drehzapfen D fest mit der Kettenfithrungswand S (Abb. I) ver-
bunden ist, wird die Entfernung der Linie OU von D immer gleich sein. Die
normale Entfernung zwischen der Linie OU und Gewebekante Bist Y. Der Taster
W liegt bei B an der Gewebeleiste an, die Zunge Z steht in Mittelstellung, beriihrt
also weder Kontaktschraube C noch C1. Abb. 111 zeigt den Verlauf des Gewebes
nach auBlen. Dadurch wird die Entfernung ¥ grofler. Die Ware wiirde, wenn die
Kettenfiihrungswand S nicht bewegt wird, zu weit eingenadelt; dies geschieht
jedoch nicht, weil die Gewebekante den Taster W nach auBen und dabei die
Zunge Z nach unten driickt. Hierdurch kommt letztere mit der Kontaktschraube
C1in Beriihrung, es wird ein Stromkreis geschlossen, die elektrische Kupplung K1
(siehe Abb. I) betatigt, welche mittels einer Schnur auf die Rillenscheibe R wirkt,
die auf der Gewindespindel H sitzt. Die EinlaBwand wird nach auflen bewegt,
5%
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bis die Entfernung ¥ wieder nor-
mal geworden ist. Dabei stellt
sich der Taster W bzw. die
Zunge Z wieder in die Mittel-
stellung, es tritt gleichzeitig die
Unterbrechung des Stromes ein
und die Bewegung der Einlauf-
wand hort auf. Abb. I'V 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 gefiithrt wird. Bevor dies
jedoch eintritt, hat sich der Ta-
ster bereits durch sein Schwer-
gewicht vorniiber geneigt. Die
Zunge Z kommt mit ¢ in Kon-
takt, ein anderer Stromkreis
wird geschlossen, eine elektrische
Kupplung K (siche Abb. I) be-
titigt 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 Mittelstellung befindet,
wodurch die Bewegung der Wand
wieder aufhort.

C. G. Haubold, Chemnitz,
baut die pneumatischen Waren-
einfithrungsvorrichtungen,  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 Betétigung der beiden

EinlaBwinde dienen zwei Verstellvorrichtungen, die durch die Maschine selbst
in Bewegung, gesetzt werden. Die Richtung dieser Bewegung wird durch zwei
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Tastvorrichtungen bestimmt,
die auf beiden Seiten des Ein-
laBfeldes so angebracht sind,
daB sie stindig mit den Ge-
webekanten in Fithlung sind.

Die Gewebekante G lduft
iiber eine kleine Auflage-
platte R, die ihr als Stiitz-
punkt dient. In deren Aus-
sparungen schwingt in senk-
rechter Ebene der Taster 7',
der durch ein kleines verstell-
bares Gegengewicht so ein-
gestellt wird, daBl 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 dessen
breite, gewdlbte Stirnfliche
die Kanile fiirdie Umleitung
der Druckluft eingeschliffen
sind und der in haarbreitem
Abstand frei vor dem Ver-
teilerkopf VK der Steuer-
einrichtung pendelt. In diesen
Verteilerkopf miinden drei
Leitungen: die Druckluft-
Zuleitung 1 und die zwei
Ableitungen 2 und 3.

Die Druckluftzuleitung I
erhalt die von der Pumpe
kommende Druckluft, die Ab-
leitungen 2 und 3 stehen
durch Spiralschlduche mit je
einer Seite des Arbeitskol-
bens 4 in Verbindung. In der
Mittelstellung des Tasters T'
ist die Druckluftzuleitung I
mit Hilfe der in dem Taster-
fortsatz eingeschliffenen Um-
Jeitkanile gleichméBig mit
den beiden Ableitungen verbunden, so daB die Druckluft auf den Arbeits-
kolben A von beiden Seiten gleich stark driickt, ihn also in Ruhe hilt.

Der Taster 7' folgt jeder Bewegung der Gewebekante. Gefdhrdet das Ver-
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Abb. 54. Spann- und Trockenmaschine, einetagig, 1 Parallelfeld von C. H. Weisbach.

Die Reinigungsarbeiten.

Abb. 55. Spann- und Trockenmaschine fiir Gardinen von C. H, Weisbach.

laufen die GleichméBigkeit
der Einfithrung, 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 4 sich in Bewegung setzt.
Mit diesem werden der damit
verbundene Hebel H, das
Reibrad K, mehrere Gegen-
rider und ein Kettenantrieb
auf der in der Mitte geteilten
Verstellspindel S des Ein-
laBfeldes betatigt.

Einetagen-Maschinen.

Die Abb. 52 und 53 zeigen
eine Spann-Rahm- und
Trockenmaschine &lterer
Bauart mit einem EinlaB- und
einem Trockenfeld, kombiniert
mit einer Stirkmaschine mit
einer Etage zum Trocknen
weitmaschiger Gewebe,
wie Verbandgaze und an-
derer leichter Stoffe, bei wel-
chen die HeiBluft durch die
Gewebeporen leicht und ohne
Widerstand  hindurchtreten
kann, so daBl beide Gewebe-
seiten bestrichen werden. Das
Trockenfeld ist nach allen Sei-
ten von Verschalungsblechen
zur Vermeidung von Wirme-
verlusten abgeschlossen.

Im Einlafifeld sind die
Kettenwandfliigel gelenkig mit
dem Trockenfeld verbunden-

und von Hand aus schriig einstellbar zur allméhlichen Anspannung des Gewebes
in der SchuBrichtung (siehe Grundrif.) Man muf} sich bei neuen Warengattungen
von der Spannung in der Breite durch einen Vorversuch iiberzeugen, um ein
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RinreiBen der Gewebeleisten zu verhiiten. Mittels besonderer Handrader, deren
Naben die Muttergewinde fiir die im KEinlaB befindliche Schraubenspindel
haben, kann man die Schrégstellung 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 der Nadeln auf jeder
Seite ein oder zwei Auf-
nadelridchen mit Biirsten
am Umfange vorhanden,
um die Nadeln nicht zu
beschédigen.

Das Warenlaufschema

neuerer  Einetagen-Trok-
kenmaschinen zeigen die
Abb. 54 und 55 in der Aus-
fihrung 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-
laBfeld, 4 parallelen Spann-
feldern und Nachtrocken-
trommel.

Die Schraubenspindeln
zum parallelen Verstellen
der Kettenfithrungswinde,
entsprechend der Gewebe-
breite, erhalten ihren An-
trieb von einer an den
Schraubenspindelstindern
horizontal gelagerten Welle ., 56 querschnitt durch ein Maschinentrockenteld. (C. H. Weisbach.)
vermittels Kegelrader oder
Schneckenradiibersetzung. Bei Maschinen mit 1 bis 3 Trockenfeldern und einer
Etage bewegt man diese Welle von Hand aus, bei lingeren Maschinen motorisch
von der Transmission durch eine Kupplungseinrichtung.

Am Ende der Maschine fiilhrt man das Gewebe iiber eine teleskopartig ver-
schiebbare Wendetrommel, welche das Gewebe gegen Einsackungen und die da-
durch bedingten Verschiebungen (Verzerrungen) der Ketten- und Schufifiden
schiitzen soll, wodurch das Aussehen von gestreiften und karierten Waren be-
eintrachtigt wiirde. Am Ende der unteren Warenfilhrung 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-
fiihrungswinden MaBstibe befestigt, welche sich mit diesen verschieben. Neuere
Maschinen, z. B. von H. Krantz, Aachen, haben seitlich eine Zahluhr, an
welcher die eingestellte Breite vom Stande des Arbeiters aus bequem abgelesen
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, iibertrigt
man die Last auf die die
Spindelstinder verbindenden Quertraversen, indem man die an den Ketten-
winden befestigten Konsolen mit Laufrollen versieht, die auf den Quertraversen
(Laufbahnen) aufsitzen (Abb. 56). Dadurch ist auch die Bewegung der Ketten-
glieder in den Fihrungen gesichert.

Abb. 57 Lingsschnitt durch eine Wende- oder Umkehrtrommel.

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

Abb. 57 zeigt einen Lingsschnitt durch die Wende- oder Umkehrtrommel.

Der mittlere Teil der wegen Rostsicherheit aus Kupfer- oder Messingblech
bestehenden Wendetrommel sitzt fest auf der Welle, die beiden Seitenteile sind
verschiebbar und werden beim Verstellen der Kettenwéinde durch in ihre Naben-
nuten eingreifende, an ersteren befestigten Mitnehmereisen mitgenommen.
Bei billigen Ausfithrungen sind diese Teleskoprohre aus Eisenblech, das aber
Rostflecken auf der Ware erzeugt. Lattenwendetrommeln aus Holz sind wegen
des Verziehens der hélzernen Stédbe in der grofen Hitze hiufigen 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 mufl 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 dargestellt. Die Nadelleisten bestehen
aus Metall; zur Verhiitung 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
Umbkehrstellen nicht gedehnt werden.
,,,,,,, L _.——.— Abb. 61 zeigt die gleiche Anordnung

mit Kluppenkettengliedern.
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Abb. 59. Nadelleistenglied einer Spann- und Trocken-
maschine.

Abb. 61. Kluppenkettenglied einer Spann- und Trocken- Abb. 60. Kette und Kettenrad fiir Nadelleisten.
maschine.
Zum Trocknen geschwefelter Waren sind Nadelleisten aus
Holz zu nehmen, bei welchen aber die Nadeln infolge des Austrocknens des
Holzes mit der Zeit herausfallen.

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

Abb. 62. Kluppenkettenglied von C.H. Weisbach Abb. 63. Nadelkettenglied von C.H. Weisbach.

ein Einreien der Leisten zur Folge haben kénnen. Fiir Wollgewebe sind sie
wegen der Entstehung von Glanzleisten nicht zu gebrauchen.

Der Kluppenkorper ist aus schmiedbarem StahlguB und an der Greiffliche
mit einer Bronzeplatte zum Schutz gegen Rostflecke belegt. Der Kluppenhebel
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(Abb. 62) ist aus Metallgu und sein Drehpunkt derart gewihlt, da8 die Kluppe
sich selbsttatig um so fester schlieBt, je stéirker die Ware in die Breite gespannt
wird.

Die Feder hat den Zweck, den Kluppenhebel im geschlossenen oder gedffneten
Zustand zu halten, damit sich die Kluppe nicht selbsttitig 6ffnet oder schlieBt,
ferner wihrend 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
Offnen 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 Kluppenkérper nimmt einen Fallenhebel mit Taster auf, der unter einem
bestimmten Winkel zur Warenauflagefliche so gelagert ist, daB er sich durch
sein Eigengewicht selbst schliefen 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
einfithrt, abhédngig. Die Tasterkluppe wirkt in folgender Weise: Nachdem der
Fallenhebel durch ein am Wareneinlauf angebrachtes Stelleisen hochgehoben ist,
fithrt 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 schlieflen sich die Kluppen.

Die Anwendung dieser Kluppe ist, wie bereits eingangs bemerkt, eine be-
schrinkte, d. h. nur fiir Maschinen mit einfachem Warenlauf und zwar infolge der
Lage des Drehpunktes fiir den Fallenhebel vor und iiber dem Punkte (Klemm-
linie), an welchem das Gewebe erfaf3t und festgehalten wird.

Die Abb. 63 bis 65 zeigen einige Ausfithrungsformen 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) gedtfnet (C. G. Haubold), Abb. 65 ein kombiniertes Nadel- und Kluppen-
glied (Weisbach), a (links) als Nadelglied mit zuriickgeschlagenem Kluppenhebel
und hochgeschlagener Nadelleistenklappe, & (rechts) als Kluppenglied mit herunter-
gedriickter Nadelleistenklappe; Abb. 62 eine selbsttitige Tasterkluppe (Weis-
bach) mit Schleiftaster und Entlastungsbiigel sowie beweglicher Greiffliche am
Hebel, wodurch jede Warenstidrke 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 Réume, haben relativ grofe Abkiihlungsflichen, sind aber
noch von einfacher Bauart und bequem zu bedienen. Abb. 66 zeigt eine iltere
Ausfiihrungsform. Der Kettenantrieb ist derart angeordnet, daB die Ketten
auf den Strecken der Warenfithrung gespannt sind.

Fiir die Anndherung oder Entfernung der Kettenfithrungswinde muf3 die
Welle zum Antrieb der Schraubenspindeln nach beiden Richtungen gedreht wer-
den kénnen. Die Bewegung wird bei dieser Getriebeeinrichtung 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 Kettenridder auf das Wende-
getriebe und weiters auf die Welle iibertragen, die mittels Kegelrédder (Abb. 56)
die Kettenwandspindeln treibt.

Sind die zu trocknenden Gewebe zu dicht, um die Warmluft durch die Gewebe-
liicken hindurch zu lassen, dann bringt man Luftiiberfiihrungsrohre an, so daf}
beide Gewebeseiten vom Heilluftstrome bestrichen werden (Abb. 67).

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

Die Zweietagen-Spann-Rahm- und Trockenmaschinen.

Diese erfordern bei groflerer Produktion und giinstigerer Wirmeausniitzung
eine geringere Bodenfliche. Bei gleicher Produktion wie die Einetagenmaschinen
benétigen sie nur die halbe Bauldnge. Stirkere 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,
iibereinanderliegenden Bahnen, zwischen denen der Heiflluftstrom seinen Weg
nimmt.
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Die HeiBluftzufuhr am Wareneinla$ erfordert auch hier Sicherheitsleisten
iiber den Nadelspitzen zur Vermeidung des Abnadelns. Die HeiBluftverteilung
zwischen den Warenfithrungen geschieht mittels Uberfiihrungsrohre; fiir Strich-
waren ist eine Zustreichbiirste zur Gleichrichtung des beim Aufnadeln durch
die Arbeiten in Unordnung geratenen Striches vorgesehen. Der Weg des Luft-
stromes ist so zu wéhlen, dal die Hérchen in die Strichrichtung geblasen werden.
Fiihrt 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 iiber dem FuBboden liegenden
Heizkessel erhalten bereits ein schrig ansteigendes EinlaBifeld (Abb. 68)¢
wegen der groBeren Maschinenhthe, damit der Arbeiter nicht von der Hitze
allzusehr beldstigt wird.

Die vollstindige Anlage einer solchen Spann-Rahm- und Trockenmaschine
mit elektrischer Warencinfithrvorrichtung (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 mufl.

Abb. 70 zeigt eine Dreietagenmaschine mit Streckwerk und kombinierter
Heizung, d.h. die Luftheizung mit Rohrenheizung vereint. Die HeiBluftzu-
fihrung erfolgt von der Riickseite, so daB ein Abnadeln ausgeschlossen ist.

Abb. 71 Antriebsmechanismus zur Verstellung der Kettenwinde.

Der Antriebsmechanismus fiir die Verstellung der Kettenwénde (Abb.71) erlaubt
diese durch Drehung der Schraubenspindeln der Breite des Gewebes genau an-
zupassen. Von der Reibungsrollenwelle des Hauptantriebes aus wird vermittels
Kettenrdder und Kette die Welle n angetrieben, auf welcher eine doppelte
Reibungskupplung K mit Feder und Nut angebracht ist. Ist die linke Kupplungs-
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seite eingeriickt, so iibertragt die Kette 2 die Bewegung auf die Welle p; letztere
ist durch Kegelrider und Kettengetriebe in unmittelbarer Verbindung mit den
Schraubenspindeln. Beim Einriicken der rechten Kupplungsseite wird infolge
der Zahnradiibersetzung z,-z; die Welle o, der Kettentrieb 1, die Welle p und mit-
hin auch die Schraubenspindeln in entgegengesetzter Richtung bewegt, was auch
die entgegengesetzte Bewegung der Kettenwinde bewirkt. Vom Arbeitersitze
aus wird durch Hebel und Gesténge st die stehende Welle w’ verdreht und dadurch
das verschiebbare Kupplungsmittelstiick mit der linken oder rechten Kupplungs-
seite in Eingriff gebracht.

Eine Sicherheitsvorrichtung vermeidet ein Verlaufen der Kettenwinde
iiber die Schraubengangnuten der Schraubenspindeln, weil sonst ein Bruch im Ge-
triebe erfolgen wiirde. Zu diesem Zwecke ist in der einen Kettenwand eine Stange ¢
angebolzt auf der zwei Stellringe r -— fiir den engsten und weitesten Stand
der Kettenwinde — befestigt sind, die an den Hebel %, anstoflen und das Aus-
riicken der Kupplung K bewirken.

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

Fir leichte und durchlissige Gewebe, wie Kammgarne, schaltet man der
Trockenmaschine eine Absaugmaschine vor, die von denselben Hilfskriften
wie die Trockenmaschine bedient werden kann.

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

Die kombinierte Spann-Rahm- und Trockenmaschine.

Sind Gewebe mit Appreturmitteln imprégniert, wodurch ihr Feuchtigkeits-
gehalt bis zu 80 und 100 % des Stiickgewichtes betragen kann, wie dies bei Woll-,
Halbwoll- und schweren Baumwollwaren der Fall ist, so ist die Kombination
der Spann-Rahm- und Trockenmaschinen mit Vortrockentrommeln zur Erhhung
der Leistung sehr zu empfehlen. Fiir leichte Baumwollwaren verwendet man
vornehmlich Kluppenketten, dagegen fiir 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 groferem Durchmesser, welche je nach
der Eigenart der Ware und je nach der Art der Appretur — ob einseitig oder
durchtrinkt — verschiedenartig angeordnet sein konnen.

Diese Vortrockentrommeln haben bhauptsichlich die Bestimmung, die nasse
und kalte Ware in solchem Mafle anzuwirmen, dafl 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 dafl das
Gewebe erst einen grofieren Teil des Trockenkastens zu durchlaufen braucht.
Eine Vorbedingung fiir die wirtschaftliche Ausniitzung der Vorwérmung ist die
Anbringung einer selbsttdtigen Gewebeeinfiihrungsvorrichtung, damit die
Maschine ununterbrochen arbeiten kann; Stillstinde wiirden bei der Trommel-
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vorwiarmung ein Ubertrocknen vor dem Eintritt in den Trockenkasten ver-
anlassen, wodurch die notige Elastizitit dem Gewebe fiir das Breitstrecken
verloren ginge. Zu erwihnen wire noch, dal durch die Vorwérmung kein nach-
teiliger EinfluB auf die Weichheit und Fiille des Griffes, noch auf die Lebhaftig-
keit der Farben ausgeiibt wird, wenn die Gewebe nur angewérmt und nicht ge-
trocknet werden. Fiir andere Warengattungen kann die Vorwidrmung abgeschal-
tet werden.

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

Auch eine Nachtrocknung mittels Trockentrommeln kommt an den Spann-
Rahm- und Trockenmaschinen mit einfacher Warenfithrung am Ausgange
in Anwendung, teils fiir Gewebe, deren Leisten an den Stellen, wo sie von den
Kluppen festgehalten wurden, noch zu trocknen sind, teils fiir Gewebe, welche
nach der Natur und Beschaffenheit des Apprets auf der Trommeltrocken-
maschine getrocknet werden miifiten, aber doch, um bei Fadengeradheit eine
gleichmiBige Breite zu erhalten, eine 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 Wirmeausniitzung die Trockenfelder nach
auBen durch eine isolierte Blechabdeckung abgeschlossen sind. Selbstverstand-
lich kénnen auch diese Maschinen fiir die Ausriistung des Gewebes mit einer
Stéirk- oder Gummiermaschine am Eingange versehen werden (Abb. 67—70).

Die Spann-Rahm- und Trockenmaschine mit schwingenden Trockenfeldern,
auch Organdis-Rahm- und Trockenmaschine genannt, dient zum Spannen und
Trocknen leinener und baumwollener Futterstoffe, also stark mit Appretur-
mitteln versehener Stoffe aus Pflanzenfasern, sogenannter Wattierleinen, Steif-
leinen, fiir RoBhaarstoffimitationen, fiir Organdis, Elastiks u. a., bei welchen man
in bezug auf Festigkeit der Appretur ganz besondere Anspriiche stellt und ver-
langt, daB diese Gewebe nebst Steifheit auch eine erhebliche Fadenbeweglich-
keit besitzen sollen, so daB sich die Kett- und Schullifiden nach jeder Richtung
hin verschieben kénnen. Es sind also dem Gewebe zwei einander entgegengesetzte,
gewissermallen widersprechende Eigenschaften zu verleihen. Da die genannten
Gewebe zur Hervorbringung der gewiinschten Steifheit mit Appreturmitteln
stark imprigniert werden miissen, ist beim Trocknen auf den bisher besprochenen
Trockenmaschinen, wo das Gewebe bzw. dessen Fadensystem nur eine geringe
Verinderung ihrer Fadenlage erfahren, das Zusammenkleben an den Kreu-
zungsstellen durch die Appreturmasse eine natiirliche Folge. Beim Tragen wiirde
die Appretur infolge Reibung an den Kreuzungsstellen abfallen. Halt man da-
gegen wihrend des Trocknens solch stark appretierter Gewebe die beiden Faden-
systeme standig derart in Bewegung, daBl sich die beiden Fadensysteme anein-
ander verschieben, so wird das Appreturmittel im trockenen Zustande den ein-
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zelnen Féaden Steifheit verleihen, aber trotzdem dadurch, daf die Kreuzungs-
stellen unverklebt bleiben, die Verschiebbarkeit der Ketten- und SchuBfiden
nicht hindern.

Erreicht wird dieser Zweck dadurch, dafl man den Nadel- oder Kluppenketten
nebst ihrer fortschreitenden Bewegung fiir den Warentransport eine hin- und
hergehende Bewegung erteilt. Ein Kurbelmechanismus bewirkt, daf sich die
beiden zur Klemmung der Leisten bestimmten endlosen Ketten stetig in entgegen-
gesetzter Richtung hin- und herbewegen. Durch diese Changierbewegung wer-
den die Schullifiden von einer Diagonallage in die entgegengesetzte Lage gebracht
und dadurch das Reiben der Ketten- und SchuBfiden an den Kreuzungsstellen
zur Verhinderung des Zusammenklebens bewirkt. Die Changierbewegung kann
nach der Beschaffenheit und dem Ausfall der Ware innerhalb gewisser Grenzen
beliebig groB gewihlt werden; fiir Waren, welche ohne changierende Trocken-
felder getrocknet werden sollen, kann diese Bewegung
ganz abgeschaltet werden, so dal die Maschine nur mit
fortschreitender Bewegung der Ketten arbeitet.

Damit aber sowohl die Kette-, als auch die SchuB3- 4
fiden wihrend ihrer Lagenverdnderung in nahezu gleicher Abb.72. Die Schwingung der
Spannung verharren, miissen die Kettenwénde mit den
Ketten um einen in der Mitte zwischen ihnen liegenden Punkt C' schwingen,
d. h. irgendein Punkt der Kettenwand bewegt sich in einem dem Schwingungs-
radius entsprechenden Bogen A4A4’, BB’ (Abb. 72).

Die Spann-Rahmen mit schwingenden Trockenfeldern haben aber in der Praxis
nicht nur ihre ZweckmiBigkeit fiir das Brechen der Appretur erwiesen, sondern
auch noch den Erfolg gezeitigt, dafl die Ketten- und SchuBfaden sich gerade
und gleich, also parallel richteten, wodurch die Maschine noch eine weitere Ver-
wertung fiir feine Baumwollstoffe (Damenkleiderstoffe, Blusenstoffe, feinere
merzerisierte Stoffe) fand, um bei diesen leichten Stoffen die in der Appretur
verzogenen Fiden, schufiblendige und kettenstreifige Stellen auszugleichen.

In Abb. 73 ist die Konstruktion der Organdis-Maschine von C. G. Haubold
dargestellt. Damit die Arbeiter die Gewebeleisten in die Nadelleisten oder Klup-
pen bequem einlegen kénnen und um das Gewebe ordnungsgemi aus der Maschine
zu fithren, sind Ein- und AuslaBfeld feststehend, wihrend die dazwischen liegen-
den Trockenfelder schwingen. Um durch die changierende Bewegung keinen
nachteiligen Einfluf auf die fortschreitende Bewegung der Ketten oder gar
schwankende Zugbeanspruchungen auf diese auszuiiben, sind an den Ubergangs-
stellen vom feststehenden 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 gestiitzt gefiihrt.

Der Antrieb der Welle w zum Drehen der Schraubenspindeln kann vom
Handrade hr oder durch Einlésung einer Kupplung auch von der Hauptwelle
Huw erfolgen. Die Trockenfelder sind in ausgeschwungener Stellung gezeichnet.
Rohrenheizung mit Windfliigeln 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 auch das Gewicht der Kettenwinde. Die Breiten-

Bergmann, Appretur. 6




Abb. 73. Die Organdismaschine (mit schwingenden Trockenfeldern) von C. G. Haubold A.-G.

einstellung der Kettenwiinde im fest-
stehenden Ein- und Ausgangsfeld und
in den Trockenfeldern erfolgt mittels
Schraubenspindeln sp, die durch Ket-
tenrdder kf, und Kette von einer
untenliegenden Welle betéitigt werden.
Da die Kettenrdder in der Schwin-
gungsachse gelagert sind, nimmt die
Kette keine nachteiligen Spannungen
infolge der Schwingbewegung auf, so
dafl gleichzeitig sdmtliche in der Ma-
schine befindlichen Schraubenspindeln

mit Ausnahme der ersten im Ein-
laBfeld gleichzeitig gedreht werden
kénnen.

Moritz Jahr fithrt die Organdis-
Maschine in zwei abweichenden Ty-
pen aus: die eine dieser Ausfithrungen
hat das feststehende Ein- und Aus-
gangsfeld {ibereinanderliegend, dop-
pelten Warenlauf, Lufteinblasung mit
Ventilator.

Zum Fadenrichten in Seiden-
und Baumwollmusselins fiihrt
Jahr noch eine Type seiner Changier-
Spann-Rahm-Maschinen mit groSerer
Changierbewegung ohne Trockenvor-
richtung aus.
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Die Leistung errechnet sich aus der Kettengeschwindigkeit. Diese ist bei
Nadelketten héchstens 10 bis 12 m/min; dariiber hinaus mul} eine selbsttitige
Gewebeeinfiithrung angebracht sein, weil bei mehr als 12 m minutlicher Geschwin-
digkeit der Arbeiter mit dem Aufnadeln nicht folgen kann. Kluppenketten
kénnen mit héchstens 15 m/min laufen.

Bei 6 m Kettengeschwindigkeit trocknet man in 10 Stunden etwa 3600 m
” 12m I 3 3 9 10 D) ) 7200 m.

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

Gummierte Waren, die bis zu 100 % Feuchtigkeit enthalten, mu8 man mit
geringer Geschwindigkeit durch die Maschine laufen lassen, um die Ware geniigend
trocken zu erhalten. Die Kettengeschwindigkeit richtet sich mithin nach der
Beschaffenheit der Ware, ob sie leicht oder schwer ist, schiittere oder dichte
Fadeneinstellung hat, ob sie appretiert ist oder keine Appretur enthilt usw.

Fiir 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 Heifllufttrocken-
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
gefiarbter und bedruckter Gewebe, bei denen die Farben durch Oxydation an
der Luft entwickelt bzw. fixiert werden. Sie bestehen aus vielen Géngen mit
wagrechtem Warenlauf, zwischen denen die HeiBluft durch einen Ventilator
eingeblasen und durch einen Exhaustor abgesaugt wird. Die einzelnen Waren-
ginge werden durch Zwischenwalzen getragen und gespannt, um eine falten-
lose Fiihrung zu erhalten, die zur Erzielung gleichméaBiger Farbungen notwendig
ist. Der Warenlauf ist durch Winde und Decken a vollstindig verschalt.

Nach dem &alteren System erfolgt die Erhitzung der Ware gleichméBig in allen
Warengéingen, nach dem neueren System stufenweise, indem die trockene
Ware mit kiihler Luft, die nasse Ware mit heier Luft in Beriihrung kommt.
Waren, die nicht gespannt werden sollen, erhalten hierdurch einen vollen Griff.

Die Trommeltrockenmaschinen.

Das Gewebe wird je nach dem Grade seiner Feuchtigkeit und der verlangten
Produktion iiber 3 bis 30 dampfgeheizte Kupfertrommeln gefiihrt und gibt zu-
folge des unmittelbaren Anliegens an den hoch erhitzten Mantelflichen von tiber
100°C Temperatur rasch seine Feuchtigkeit durch Verdampfung ab. 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 gufieiserne Béden, groBere Trommeln solche aus Schmiede-
eisen. Durch Kegel-, Stirn- und Hyperbelrdder werden sie mit einer minutlichen
Geschwindigkeit von 4—6—8 m angetrieben und férdern 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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Abb. 75. Die HeiBlufttrockenmaschine (Hotflue) der Zittauer Maschinenfabrik.

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

Vorwiegend beniitzt 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 Qualititen das
Eingehen in der Breite durch die da-
mit verbundene Léngendehnung aus-
geglichen und sonach fiir den Verkauf
bedeutungslos. AuBerdem werden sie
nachtriglich auf Breitstreckmaschi-
nen auf die erforderliche Breite ,,aus-
gereckt‘.

Die ausschlieBliche Verwendung
der Trommeltrockenmaschine fiir
diese Warengattungen hat ihren
Hauptgrund darin, daB sie fast aus-
nahmslos mit Appreturmitteln be-
handelt werden, um ihnen ein dich-
teres Aussehen (durch Fiillen der Ge-
webeliicken), einen besseren Griff
sowie Glanz und Glitte zu verleihen.
Appretierte Gewebe nehmen bis zu
100% Appreturmittel auf und bediir-
fen zum Trocknen grofier Wirme-
mengen. Die hohe Temperatur der
Trockentrommeln hat duch Farben-
veranderungen zur Folge.

Die aufgetragenen Appreturmittel
sind nicht lange haltbar und erhei-
schen darum ein sofortiges Trocknen,
weshalb die Trommeltrockenmaschi-
nen zweckmiBig am Eingange mit
einer Starkmaschine auszuriisten sind.

Der bedeutendste Vorteil der
Trommeltrockenmaschine besteht in
der raschen Trocknung, welche eine
hohe Leistung und einen billigen Be-
trieb gewihrleistet. Dieser Vorteil
kommt bei den erwihnten 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 (Zusammennihen) der Warenstiicke ein ununterbrochener Arbeits-
gang (FlieBarbeit) méglich.

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

Aber auch rechtsseitige Mébelstoffe, Samte, Pliische, Briisseler und Tapestry-
teppiche trocknet man mit Vorliebe auf diesen Maschinen, um ihnen ein beson-
deres Aussehen zu verleihen. So werden gummierte Mébelstoffe, 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 FuBlbodenteppiche, leimt man

Abb. 76. Trockentrommel (Léngsschnitt und Querschnitt).

vor dem Trocknen zur Erzielung grofierer 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 gréfBerem
oder kleinerem Durchmesser in horizontaler oder vertikaler Anordnung mit einer
oder mehreren Reihen von Trockentrommeln gebaut. Auch kénnen sie fiir ein-
seitige oder beiderseitige Gewebetrocknung eingerichtet werden.

Da die Trommeltrockenmaschinen sehr gefahrlich im Betriebe sind und die
Explosion auch nur einer Trommel schwere, mitunter sogar tédliche Ungliicks-
fialle 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 Mantelfliche der Trommel ist durch schmiedeiserne, heil 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 Dampfeinstrémung 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 Abschlufl der
Kupfertrommel zu erhalten.

Die stete Abfithrung des Kondenswassers verhindert die Abkiihlung der
Mantelfliche. Fiir die Betriebssicherheit ist jede Trommel mit einem oder meh-
reren Entliiftungsvensilen (Schnarchventilen) versehen, welche sowohl beim In-
betrieb- als auch beim AuBerbetriebsetzen der Maschinen zur Wirkung gelangen.
Wihrend der Betriebspausen kondensiert der in den Trommeln eingeschlossene
Dampf; dadurch bildet sich im Innern ein Vakuum. Der Uberdruck der duBeren
Luft wiirde den Kupfermantel eindriicken oder zerbersten. Dies wird dadurch
verhindert, daB sich das durch eine Feder oder ein Gewicht nach auBlen ge-
driickte Ventil durch den Uberdruck der #uBeren Luft 6ffnet, die in die Trommel
eintritt und einen Druckausgleich herbeifiihrt, der die Mantelfliche vor Einbeulen
oder Bersten bewahrt.

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

Beim Inbetriebsetzen der Maschine strémt Dampf in die Trommel und er-
wirmt diese, so dafl die eingeschlossene Luft ungemein rasch komprimiert wird
und eine Explosion der Trommel herbeifithren wiirde. Um diese zu vermeiden,
sind die Entliftungsventile simtlicher in der Maschine befindlichen Trommeln
zu 6ffnen und durch Einlegen von harten Gegenstéinden 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
betétigt wird. Diese Anordnung der Entliiftungsventile ist bei kleinen Trommeln
von 560 bis 580 mm Durchmesser iiblich.

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

Die Trockentrommeln von 1,5 bis 2,0 m Durchmesser haben zur Verminde-
rung der Abkiihlungsflichen der Béden und der Dampffiillung einen Doppel-
mantel (Abb. 77); der AuBlenmantel 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 Béden sind die beiden Mintel eingesetzt
und durch Ankerschrauben dampfdicht befestigt. Neuerdings werden die Mintel
an den Boden angeschweillt. 2 bis 4 Entliiftungsventile sind in dem der Dampf-
einstromung entgegengesetzt liegenden Boden angebracht. Zur Entwisserung
sind im Dampfraume, an dem dufleren Mantel anliegend Kupferrinnen eingesetzt
und durch gekriimmte Rohre mit dem zentral liegenden SammelgefiBe fiir das
Kondenswasser ver-
bunden, welches das
Wasser durch den
hohlen Zapfen be-
seitigt.

Bei den Kklein-
kalibrigen Trommeln
wechselt das Gewebe
schon nach kurzer
Zeit die Heizflachen
der einzelnen Trommeln, dagegen verweilt es langere Zeit auf den groBen Trom-
meln, so dafl im letzteren Falle, insbesondere bei stark appretierten Geweben
ein hérterer Griff entsteht, der fiir manche Gewebe (geleimte Teppiche) verlangt
wird. Der rasche Ubergang des Gewebes von einer Trommel zur anderen ver-
hindert ein Festbrennen und Abbléttern des Apprets bei impragnierten Geweben.

Abb. 78. Trockentrommel von C. G. Haubold A.-G. (Lingsschnitt).

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

Die Trockentrommeln sind auf 6 at Uberdruck 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 groBe Breitenverluste zu
vermeiden und eine gleichmaBige Trocknung zu erhalten. Es geniigt nicht, die
hartgeloteten Trommeln zu himmern und rundzuwalzen, sondern sie sind auller-
dem iiber einen genau gedrehten eisernen Zylinder zu ziehen und nachzuarbeiten.

Die neueste Ausfiihrungsform 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 Grundsitze fiir die Wahl der Trommeltrocken-
maschinen mit Riicksicht auf die verschiedenen Gewebequalititen und die Ver-
schiedenartigkeit der Appreturen nur schwer aufstellen; hierfiir ist die beste
Lehrmeisterin die Praxis. Einige Haupttypen der gebréuchlichsten Anordnungen
der Trommeltrockenmaschinen mit Angabe ihrer Verwendung fiir verschiedene
Gewebe mogen eine bessere Einsicht gewéhren.

Die horizontal gebauten Trommeltrockenmaschinen verlangen je nach der
Anzahl von Trockentrommeln eine verhdltnism#Big grofe Montierungs- oder
Grundfliche bei geringer Héhe; sie sind bequem zu bedienen. Aber bei grofier
Trommelzahl, welche in mehreren Reihen anzuordnen sind, ist der Warenlauf
schwer zu beaufsichtigen. Man baut sie fiir einseitige (linksseitige) und beider-
seitige Warentrocknung. In Abb. 80 ist eine Trommeltrockenmaschine liegender
Bauart fiir einseitige Trocknung mit Trockentrommeln von 560 bis 580 mm
Durchmesser dargestellt, die fiir Mobelstoffe, Rutenteppiche (Briisseler und Ta-
pestry), Velvets, Mohairpliische, Samte und halbseidene Mébelstoffe im Gebrauche
ist. Zum Aufrichten des Flors ist fiir pliisch- und samtartige Gewebe am Maschi-
neneingange ein Dampfzylinder Dz angebracht. Die genannten Gewebe sind teils
im Stiick, teils im Faden gefirbt und haben nach dem Schleudern verhiltnis-
méBig wenig Wasser. Bei den angefithrten Teppicharten handelt es sich nur um
das Dampfen und das gleichzeitige Trocknen der durch das Dampfen feucht
gewordenen Ware. Es geniigen fiir das Trocknen 4 bis 6 bis 8 Trommeln.

Teppiche fithrt man iiber die Spannstibe in die Maschine ein, weil sie bereits
infolge des durch das Leimen gesteiften Grundgewebes vollkommen ausgebreitet
sind, dagegen sind alle Mobelstoffe, Halbseidenstoffe u. a. iiber den Spannriegel
zu fithren. Damit die Gewebe einen moglichst groBen Teil des Umfanges der
Trockentrommeln bestreichen, fithrt man sie iiber zwei unterhalb derselben
gelegenen Leitwalzen derart, daBl nur eine und dieselbe Warenseite, und zwar
die gummierte Seite (Riicken) getrocknet wird. Die rechte Warenseite, welche in
mehreren Farben gemustert ist und (bei Pliischen, Samten, Velours) eine Flor-
decke besitzt, wird dadurch auch gegen Verdnderung der Farben oder Nieder-
pressen der Florbiischel geschiitzt.

An Stelle der Leitwalzen sind fiir 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 Uberzug (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 gleichméaBig verteilt und nach
dem Trocknen eine gleichgriffige Ware liefert.

Der Antrieb der Trommeln erfolgt durch Hyperbelrider oder Stirnrider mit
zwischenliegenden Transportridern.

Abb. 81 zeigt eine Trommeltrockenmaschine liegender Bauart (C. G. Haubold)
mit 11 Trommeln hintereinander fiir einseitiges Trocknen mit Warenfiithrung
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 allen Trommeln nicht immer ratsam ;
bei heiklen Farben 1it 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 Stéirk- oder
Gummiermaschine aufgestellt.

Jede Trommelgruppe I und I7 ist mit gesonderter Dampfeinstrémung 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, gefirbten 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 stirken und nur einige
Zentimeter in der Breite zu spannen, so schaltet man zwischen Stirkapparat
und der ersten Trockentrommel einen Palmer-Ausbreiter ein.

Eine Trommeltrockenmaschine fiir schwere Appretur hat 2 oder auch

mehrere iibereinanderliegende Reihen von Trommeln, wodurch zwar die Uber-
sicht iiber die Maschine beeintrichtigt, aber die Bauldnge verringert wird.
Solche Trommeltrockenmaschinen fiir vollstindige Linksappretur sind mit
Wasserkalander und Stirkmaschine verbunden.
~ Die Trockenmaschine mit Trommeln von 1,0 bis 1,5 bis 2,0 m Durchmesser
fiir 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 groie Heizfldche auf geringem
Raume; aber das Gewebe erhidlt durch das lange Verbleiben auf einer Trommel
einen brettigen Griff. Dadurch dal die Fdden sich abplatten, sieht das Gewebe
geschlossener aus. '

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

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

Zum Trocknen mancher einseitig zu appretierenden Seiden- und Halb-
seidenstoffe, bei denen es weniger auf die Fadengeradheit, als vielmehr auf ein
starkes Appret ankommt, weil sie weniger dicht eingestellt sind, aber gutgriffig
sein sollen, schaltet man an das Auftragkissen eine grofie Trockentrommel
mit Kupfer- oder Stahlmantel.. Man trigt 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



Das Trocknen. 91

auf und 148t den UberschuB 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 ungleichméfBig wird. Ein regelbares Reibungs-
getriebe gestattet verdnderliche Warengeschwindigkeit.

Die Trommeltrockenmaschinen horizontaler Bauart fiir zweiseitige Waren-
trocknung. Bei diesen Maschinen wird das Gewebe abwechselnd mit der linken
und rechten Seite mit den Heizflichen der aufeinanderfolgenden Trommeln in
Beriihrung gebracht. Die Trocknung geht sehr rasch vonstatten, weil sich die
gebildeten Dampfbliaschen leichter von den Gewebeflichen abheben kénnen.
Fiir 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 Ubelstandes, daB infolge der gréBeren
Zahl von Trommeln die Spannung im Gewebe erhéht wird und die Langsstreckung
bis zu 10% und mehr erreichen kann.

Aber auch fir imprignierte Gewebe, die vom Appreturmittel durchtrinkt
sind, kann man durch zwischengeschaltete Trommeln mit messingbeschlagenen
Latten das Abreilen der Appretur und das Verschmutzen der Trommeln groBten-
teils vermeiden. Gegen das Verschmutzen schiitzt man die Trommeln durch
Umwickeln mit Filz oder Stoff (Bombage). Imprignierte Ware bedarf wegen
des groBeren Feuchtigkeitsgrades einer grofleren 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, dall das Appretur-
mittel nicht briichig wird und nicht abbléttern kann, sind sémtliche Trommeln
in Gruppen geteilt und fiir sich heizbar, wodurch deren Temperatur stetig zu-
nehmend geregelt werden kann. Giinstig gegen das Festbrennen und Abblattern
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des Appreturmittels wirkt auch das Wechseln der Gewebeseiten auf den Heiz-
flichen. Bei beiderseitiger Berithrung der Ware mit der Heizfliche werden die
Fiden viel platter gedriickt als bei einseitiger Anlage.

In den folgenden Abbildungen sind die hauptséchlichsten Grundtypen mit
und ohne Stirkmaschinen dargestellt. '

Die Trommeln 7' (Abb. 83) liegen in zwei Reihen iibereinander, angetrieben
durch Stirnrdder rr, die verinderliche 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 Stirkmaschine 6 Trockentrommeln mit 5 darunter-
liegenden Lattenhaspeln besitzen, so daBl das Gewebe nur mit der einen Seite an
den Trommeln anliegt und das Abreiflen der Appretur eingeschrénkt ist; daran
reiht sich eine Kalandriervorrichtung zum Gléatten 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 Vortrockenmaschine,
um die Appretur nur soweit zu trocknen, daB sie noch einen gewissen Grad von
Weichheit fir das Kalandrieren hat, da das Gewebe bei zu grofler Trockenheit
sich weniger leicht glatten liefe.

Abb. 84 zeigt eine Trommeltrockenmaschine liegender Bauart (von C. G. Hau-
bold) mit 19 Trommeln in zwei Reihen iibereinander fiir zweiseitiges Trocknen;
die Warenfithrung 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 grofferen Anzahl von Trockentrommeln betriachtlich an Grund-
fliche gespart wird, sondern weil auch die Zugénglichkeit zu den einzelnen Trom-
melgruppen und mithin auch die Ubersicht iiber die Maschine weitaus besser ist.

Ob das Gewebe mit einseitiger oder beidseitiger Warenanlage getrocknet werden
soll, richtet sich nach der Art der vorausgegangenen Appretur und der Waren-
gattung ; hierfiir gelten die bereits bei den horizontalen Trommeltrockenmaschinen
gegebenen Grundsitze.

Einige Ausfiihrungen mégen an Hand der nachstehenden Abbildungen erldutert
werden.

Vom Wareneingange gesehen, ist jede Trommelgruppe (Abb. 85) getrennt
heizbar zur allméhlichen Steigerung der Temperatur der Heizflichen der Trocken-
trommeln. Die Dampfverteilung findet durch die hohlen Sténder statt. Zur
Verringerung des Warenzuges bzw. der Warendehnung kénnen 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 Stindern und mit vorgebauter Stérk-
maschine; sie ist fiir einseitige Trocknung eingerichtet, kann aber durch geeig-
nete Warenfiihrung auch fiir zweiseitige Trocknung verwendet werden.

Die verénderliche Warengeschwindigkeit, welche fiir das Trocknen leichterer
und schwerer, nicht appretierter oder einseitig gestérkter oder imprégnierter
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Gewebe notwendig ist, leitet sich von einem Planscheiben- oder Konusfriktions-
getriebe ab. Einen Réaderkasten fiir Stufenrddergetriebe mit 10 verschiedenen
Ubersetzungsverhiltnissen in einer Ausfiihrungsform
von C. H. Weisbach zeigt Abb. 87. Der Antrieb l
der einzelnen Trommelgruppen erfolgt durch Kegel-
riderpaare, welche auf die unten liegende Latten-
haspel und die Zwischenrdder der beiden untersten
Trockentrommelpaare iibersetzen.
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Abb. 85, Trommeltrockenmaschine stehender Bauart von C. H. Weisbach,
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Denkt man sich die Haspelwalzen H (Abb. 83) durch Trockentrommeln
ersetzt, so wird die Maschine fiir zweiseitige Trocknung verwendbar. Bei geeig-
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neter Anordnung der Trockentrommeln und kleiner dimensionierten Haspel-
walzen ist die Trockenmaschine auch fiir beide Trocknungsarten zu gebrauchen.

Aufler den bereits angegebenen Luftventilen an den Trockentrommeln zur
Hintanhaltung des Einbeulens der Kupferméantel 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 beziiglich seiner Eigenarten als Trockenmaschine
eine Zwischenstellung zwischen Trommeltrocken- und Spann-Rahmen-Trocken-

Abb. 87. Riderkasten fiir Stufenriddergetriebe von C. H. Weisbach.

maschine ein, in dem das Gewebe iiber eine geheizte Trommel von 1,5 bis 2 m
Durchmesser vollkommen ausgebreitet gefithrt und durch einen mitlaufenden,
ausgespannten, endlosen Filz an die Mantelfliche gepreft wird, so daB das
Gewebe in der Breite nicht eingehen kann. Infolge der hohen Temperatur der
Heizfliche kann das Trocknen schneller als bei der Spann-Rahm- und Trocken-
maschine erfolgen. Da das Gewebe ohne Zuhilfenahme von Nadel oder Kluppen
wahrend des Trocknens breitgehalten wird, entstehen weder Nadellscher, 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-

Abb. 88. Der Filzkalander von Moriz Jahr.

losen Filz an die Mantelfliche der Trom-
mel und das damit im Zusammenhang
stehende Festhalten des sich bildenden’
Dampfes, der erst entweichen kann, wenn
das Gewebe die Trommel verliBit, ver-
leiht dem Gewebe wertvolle Eigenschaf-
ten, wie groBe Glitte, schonen matten
Glanz und angenehmen, milden Griff. Das
erklart sich daraus, daB das Gewebe nicht
vollstandig trocknen kann, sondern einen
geringen Grad von Feuchtigkeit behilt.
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 Wirme
vollends trocken, aber nicht iibertrocknet,
sondern hichstenslufttrocken, wie esgerade
erwiinscht ist. Wird das Gewebe ordentlich
in die Maschine eingefiihrt, so kann auch
die Fadengeradheit entsprechend sein.

Der Filzkalander eignet sich fiir das
Trocknen aller jener Waren, die wegen
ihrer schwachen Leisten weder auf Nadel-
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 wiéren zu nennen leichte
Halbwoll- und Wollstoffe, namentlich
leichte Kammgarne, Damenkleiderstoffe,
Trikotstoffe, Tibets, ferner Seiden- und
Halbseidenwaren.

In Abb. 88 ist ein Filzkalander in
der Ausfithrung von Moriz Jahr in Gera
veranschaulicht. Das Gewebe kommt
vom Warenstol iiber Spannriegel zu
einem Vortrockner, bestehend aus Trok-
kentrommeln 7', welche durch Zahn-

rider mit gleicher Umfangsgeschwindigkeit angetrieben werden. Hierauf ge-
langt das Gewebe zu einem Palmerausbreiter, der in Abb. 89 und 90
grofer dargestellt ist. Das einlaufende Gewebe wird durch Gummibénder, die
auf die Leisten wirken, an den Kranz K7 angedriickt. Dieser erhilt seinen
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Abb. 89. Der Palmerausbreiter mit Trockentrommel zu Abb. 83 (Liéngsansicht)

Antrieb vermittelst der Kegelrider K;, K,, K, und K, von der Planscheibe P,
welche ihrerseits von der Friktionsrolle F angetrieben wird. Die Krénze Kr
kénnen durch den Schneckentrieb se mittels des Schlittens s¢ 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 Gummibénder kénnen mittels der Fiithrungsrollen s
und des Spillenrades Sp gespannt werden.

Das Gewebe lauft dann iiber die doppelmantelige Trockentrommel, an welcher
sie durch den Rundfilz FL dicht und weich anliegt.

Zur richtigen Breiteinfithrung des Gewebes in die Maschine sind Lattenbreit-
halter und noch besser der Palmerausbreiter am Maschineneingange angebracht.
Der endlose Filz lauft iiber 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 verdinderlicher Geschwindigkeit angetrieben.

Abb. 90.. Querschnitt durch den Palmerausbreiter.

Sind Gewebe mit groBerem Feuchtigkeitsgehalt oder imprignierte Gewebe
zu trocknen, so ist der Filzkalander mit einer Gummiermaschine und Vortrocken-
trommel auszuriisten, damit das Gewebe mit einmaligem Durchgange und mit
grofitmoglicher Geschwindigkeit bewegt wird und vollstindig trocken die
Maschine verlaft. ]

Von Wichtigkeit ist die Ausfithrung des Palmers, der als feingegliederte
Gallsche Kette aus Stahl oder Phosphorbronze hergestellt ist. Um bei hell-
farbigen oder geschwefelten Wollwaren die Leisten nicht durch Kettenabdriicke
zu verschmutzen, 148t 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 geschweiB3t.

Zur Riickgewinnung und VergleichméBigung der Warenbreite nach dem
Stéirken 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-

Dic¢ Breitstreck- und Egalisiermaschine.

Abb. 91.

den sind, um eine Schrigstellung zu erreichen. Diese Scheiben sind mit Kluppen

versehen und wirken wie das Einlaffeld einer Spann-Rahm- und Trockenmaschine,

indem sie auf der EinlaB3seite naher aneinander stehen und bei der Mitnahme die
T*
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Ware mittels der Kluppen
erfassen und in der Breite
ausrecken. Die Ausfiih-

rungsart ist typisch; sie > -
wird von Weisbach, Hau- i
bold u. a. gebaut.
Die Trommeltrocken- ol ———
maschinen werden mit- . j \ c
unter auch so gebaut, daB / 7 R
das Einspringen der Ware : it \ v
moglichst hintangehalten " = -
wird. Zu diesem Zwecke 1 ! P A2 - §
schaltet man zwischen die A 3 i ol
Starkmaschine und die N 7N\ = N E
TrockentrommelneinBreit- 7
spannfeld ein, in welchem
das Gewebe mittels Klup-
pen- oder Nadelketten in - . )
die Breite gespannt wird. / X AT AV
Abb. 92 zeigt eine solche . ( :
Maschine in der Ausfiih- NN :
rung von C. G. Haubold. -f{—@
\“}/”\- 7 N ‘ =4 [
II. Die Arbeiten zur Vergleichmiifigung :
und Verdichtung des Gewebes. |
Das Walken. I
Alle Woll- und Halbwollgewebe ohne Unterschied l
der Qualitdt, welche ein entsprechend dichtes Ge- i
fiige haben miissen, um den menschlichen (und tie- 1
rischen) Koérper gegen die Unbilden der Natur, wie L__
Wind, Feuchtigkeit, Kalte, zu schiitzen (Beklei- y—
dungsstoffe, Schutzstoffe, Kotzen, Decken), oder 7(~
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 —LB—7T7T Nk
aufgeklirten AppreturprozeB — dem Walken — zu g €& \i
unterziehen. . Y
Zur Erfillung der obgenannten technologischen ~ o
S

Forderungen miissen die Gewebeporen geschlossen
werden; denn nur dann kann von einer Verdichtung

Abb. 92. Trommeltrockenmaschine stehender Baunart mit vorgebauter Stirkmaschine und einem Breitspannfeld (C. G. Haubold A.-G.)

des Gewebes gesprochen werden, die auch eine groflere Festigkeit zur Folge hat.
Die Verdichtung des Gefiiges beruht auf der Krimpkraft, Krumpkraft, Walk-
kraft oder Verfilzungsfahigkeit der Wolle und besteht darin, da die Fasern
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sich unter dem Einflul von Wirme, Feuchtigkeit und mechanischer Bearbeitung
(Kneten, Driicken, Reiben) so fest miteinander verbinden, daB sie eher zerreiBen,
als sich voneinander abziehen lassen. Dadurch entsteht ein Zusammenschluf3
der Ketten- und Schuflifiden, da die aus diesen vorstehenden Faserenden sich
miteinander verfilzen; aber auch die einzelnen Féaden selbst erfahren zufolge
ihrer lockeren, moosigen Beschaffenheit (Streichgarn) und der Kriuselung der
Fasern (Streichwolle) eine Verdichtung und zugleich eine Verfestigung. Da
ferner die aus der Gewebeoberfliche vorstehenden Faserenden beim Walken
sich ebenfalls miteinander verfilzen, entsteht eine Filzdecke, welche die Faden-
verkreuzung (Bindung) verdeckt, wodurch man eine dichte und gleichméBige
Warenoberfliche erhélt, welche bei den nachfolgenden Appreturvorgingen
(Rauhen, Scheren, Pressen, Dampfen) Glatte und Glanz erhilt.

Die Gewebe erhalten also ein vollig anders geartetes Geprige. Man nennt die
vom Webstuhl kommende Ware, welche die Bindung zeigt und einen bockigen
brettigen Griff hat, Loden, wéhrend das gewalkte, gerauhte, geschorene, ge-
prefte und gedampfte Gewebe Tuch heifit. Die zu seiner Herstellung dienenden
Arbeiten fafit man auch unter der Bezeichnung Tuchbereitungsarbeiten
zusammen.

Mit der Verdichtung des Gewebes ist nicht zugleich eine Gewichtsvermehrung
des ganzen Stiickes verbunden; infolge der Ausscheidung von Verunreinigungen
beim Walken (Fettwalken, Walken im Schweifl) und des Abflockens von Wolle
(Walkhaare, Walkflocken) tritt vielmehr eine Verminderung des Stiickgewichtes
ein. Dagegen erh6ht sich das Laufendmetergewicht bzw. das Quadratmeter-
gewicht auf Kosten des Volumens des Gewebes, d. h. das Gewebe geht in der
Lénge und Breite ein. Der Langenverlust ist nicht sehr betrachtlich — 5%,
héchstens 20% — und kann durch nachtrigliche Behandlung (Dampfen und
Strecken) wieder ausgeglichen werden; der Breitenverlust betragt 25% bis 40%
und ist bleibend, weshalb man die Rohwarenbreite (Kammbreite) um dieses
Maf (Einwalken) gr6Ber halten muB.

Das MaB3 des Einwalkens ist in erster Linie von der Beschaffenheit der Wolle,
in zweiter Linie von der Art und dem Grade der Bearbeitung wiahrend des Wal-
kens abhingig, in dritter Linie wohl auch von der Webart (leichte oder schwere
Ware, Garnnummer, Garndrehung, Bindung, Fadeneinstellung).

Die Walkmittel.

Als Walkfliissigkeit (Walkspeise) wird eine neutrale Seifenlésung genommen,
welche die Gleitfihigkeit der Fasern erhoht, d. h. die Fasern schliipfriger macht
und die Wollschuppen vor Beschidigung bewahrt.

Schwerwalkende Fasern, wie die minder gekrduselten und schlichten Kreuz-
zuchtwollen, Ziegen-, Kuhhaare und andere sucht man durch Anwendung ver-
diinnter Schwefel- oder Essigsdure filzfihiger zu machen, da nachgewiesen ist,
daB durch die Behandlung der genannten Fasern mit verdiinnten Séuren die
Schuppenrdnder sich mehr von dem Faserschaft abheben und die Fasern sich
besser ineinander festhaken konnen (Saure Walke).

Da die in der Rohware enthaltenen Fettstoffe (Wollschmélze, 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 behdlt die Wolle ihre Schliipfrigkeit, 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 148t
man eine Reinigung (Vorwésche) vorausgehen.

MaBgebend fiir die Walkféhigkeit 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 Schufl am Webstuhle und die
Fadenkreuzung (Bindung);

die mechanische Bearbeitung beim Walken,

die Feuchtigkeit;

die Warme.

Von den Eigenschaften der Wolle sind folgende fiir das Filzen wichtig: deut-
lich ausgesprochene und unversehrte Schuppenbildung der Wollfasern; die Kréu-
selung, die mit der Schuppenbildung und der Stapellinge in einem urséichlichen
Zusammenhang steht; die Geschmeidigkeit, die Elastizitat, die Formbarkeit,
die Krumpkraft, die Hygroskopizitit.

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

Die Kriuselung ist eine charakteristische Eigenschaft der Wolle
und von Wesenheit fiir die Filzbarkeit. Sie ist bei feinen Wollen am ausgeprig-
testen und spielt eine groBe Rolle bei der Klassifizierung (Bestimmung des Fein-
heitsgrades) der Wolle. Grébere Wollen sind wenig gekrduselt 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 gekréuselt ist sie und
desto deutlicher ist die Schuppenbildung. Darum ist die Ansicht der Appreteure
zutreffend, daBl 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 verschlingungsféhiger; sprode Fasern filzen schwerer und ergeben eine
schlechte Walke.

Die Geschmeidigkeit steht in gewissem Zusammenhange mit der Form-
barkeit, die darin besteht, dal die Fasern unter der Einwirkung duBlerer Krafte
bei Anwendung von Wirme und Feuchtigkeit eine beliebige oder gewiinschte
Forménderung annehmen und diese beibehalten, wenn sie in diesem Zustande
getrocknet werden. Die Geschmeidigkeit duflert sich hingegen bloB darin, daf3
die Faser in gewohnlicher Temperatur und im trockenen Zustande leicht Form-
dnderungen annimmt, die aber durch die Elastizitit in den meisten Fillen
wieder aufgehoben wird.
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Die Elastizitiat ist das Bestreben der Faser, eine durch duBere Kraft hervor-
gebrachte Forménderung (Streckung, Biegung, Kriduselung, Drehung), nach
Aufhoren der forméndernden Kraft wieder zu verlieren, d. h. die urspriingliche
Form wieder anzunehmen.

Auch diese Eigenschaften tragen zur Erhohung der Filzbarkeit der Wolle bei.

Die wichtigste fiir das Walken in Betracht kommende Eigenschaft ist die
Krumpkraft, die darin besteht, dafl die Wollfasern in Gegenwart von Feuchtig-
keit und Warme unter der Einwirkung mechanischer Bearbeitung (Druck, Sto8,
Reibung) sich fest aneinanderhéngen. Sie trigt dadurch zum Eingehen des Ge-
webes in allen Richtungen bei.

Die Hygroskopizitat ist die Wasseraufnahmefdhigkeit; sie fordert die
Krumpffiahigkeit sowie auch die Geschmeidigkeit und Formbarkeit der Wolle.

Auch die Stapellinge der Wolle ist bestimmend fiir 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 gekriuselt, haben geringere Schuppenbildung
und sind daher nicht so walkfahig wie kiirzere Wollen.

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

Sind die Waschflotten zum Reinigen der Wolle zu stark alkalisch oder zu hei,
so wirken sie 16send auf die Wollfasern ein, zerstéren die gezahnten Rénder der
Schuppen und machen die Wolle hart und sprade.

Beim Karbonisieren sind starke Sauren, zu langes Einsiuern, zu langes
Trocknen, zu hohe Trockentemperatur zu vermeiden; man soll nur bis zur voll-
kommenen Neutralitit entsduern, denn die Wolle ist gegen Alkalien empfind-
licher als gegen Séduren. Hohe Temperaturen beim Farben und Trocknen machen
ebenfalls die Wolle hart und spréde.

Die richtige Mischung der Wolle bildet die Grundlage fiir
ein gutes Walken der Gewebe. Eine Mischung aus langen, schlichten,
mehr oder weniger steifen Fasern mit einem kiirzeren, geschmeidigen und ge-
krauselten Wollmaterial 148t ebenso wenig ein gutes Walken erwarten, wie ein
Zusammenmengen von leicht filzbaren Wollsorten mit kurzen, steifen und kraft-
losen Kunstwollen, welche die fiir das Filzen giinstigen Eigenschaften durch die
mechanische Aufbereitung, das Waschen, Karbonisieren, Féarben, Trocknen zum
Teile oder ganz verloren haben. Die mikroskopische Untersuchung ergibt, daBl
die Fasern die Schuppen ganz oder teilweise eingebiilt haben.

Es ist nicht gleichgiiltig fiir die Walkfahigkeit, ob das Garn
nach Streichgarn- oder Kammgarnart gesponnen wurde. Die
Streichgarne haben immer eine rauhe, moosige Garnoberflache, herriihrend
von den vielen aus der Garnoberfliche hervorragenden Faserenden, die nicht
bloB eine Folge der geringeren Stapellinge, sondern auch der technologischen
Vorginge 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
Garnoberfliche eine geringere Filzbarkeit, was in der Ausscheidung der kurzen
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Fasern durch das Kidmmen und das Parallellegen der Fasern beim wiederholten
Strecken und dem eigentlichen Vorspinnen begriindet ist. Auch sind die Kamm-
garne infolge der schirferen Drehung dichter, so dafl ein weiterer Zusammenschluf8
nicht oder nur in sehr geringem Grade méglich ist (Meltonappretur).

Nicht belanglos fiir einen giinstigen Walkeffekt ist die Fein-
heitsnummer, die Drehung und die Drehrichtung der Garne. Nummer
und Draht stehen in urséchlichem Zusammenhange. Der Draht nimmt pro-
portional der Quadratwurzel der Garnnummer zu. Daraus folgt, daB grébere
Garne wegen ihres loseren Gefiiges filzfahiger sind.

Sind Ketten- und Schufligarn eines Gewebes in entgegengesetzter Richtung
gedreht, so liegen die Fasern an den Kreuzungsstellen der beiden Fadensysteme
nahezu parallel oder kreuzen sich unter spitzem Winkel und lassen sich durch
die mechanische Einwirkung viel leichter verfilzen als bei gleicher Drahtrichtung,
wo sie sich fast rechtwinklig kreuzen und voneinander abgleiten.

Der Einflufl der Gewebeeinstellung auf dem Webstuhl und der
Fadenkreuzung (Bindung) soll durch folgende Erlduterungen gekennzeichnet
werden. Da das Walken ein Eingehen der Ware bewirkt, findet eine Anniherung
der Ketten- und SchuBfiden innerhalb gewisser Grenzen statt. Ist ein Gewebe zu
leicht (schiitter) eingestellt, so mufl man zu lange walken, bis das gewiinschte
Gefiige (Quadratmetergewicht) erreicht ist, der Walkverlust (Ausflocken) ist
zu groB und die schlieflliche 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 nihern kénnten. Man kann
zwar in einigen Fillen durch Zugeben einer Seifenlosung nachhelfen, es wird aber
immer nur zu einer Verfilzung an der Oberfliche, aber nicht zu einer solchen
im Innern des Gewebes kommen. Will man aber durch lingere Walkdauer die
Breite erreichen, so sind ,,Platzer” (Durchscheuern) zu gewirtigen.

Lose Gewebebindungen, das sind solche mit gréBeren Fadenflottierungen,
lassen ein besseres Walkergebnis erzielen als stark kreuzende Bindungen. So
z. B. wird ein Gewebe mit Tuchbindung schwerer walken als ein solches in Képer-
oder Atlasbindung, die Tuchbindung 148t 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, Driicken und Reiben werden einesteils
die Faden der beiden Fadensysteme im Gewebe einander genidhert, 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 Begleitumstéinde des Verschlingens hat zuerst Lébner hingewiesen
und dadurch einen besseren Einblick in das Wesen des Walkens geboten; er stellte
hierbei folgendes fest.

Da die Schuppenriander 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, daf3
die mit den Haarspitzen nach aullen zeigenden Fasern héufig nach aullen gedréngt
werden, abfallen und den Walkabfall geben. Sicher ist dies jedoch nicht nach-
gewiesen, da es doch praktisch unmdglich ist, die Lage der Fasern im Gewebe in
dem obigen Sinne zu bewirken.

Uber den EinfluB der Wirme und Feuchtigkeit auf das Walken gibt es ver-
schiedene Ansichten.

Hitze erleichtert das Filzen, meint Jacobsen. Altmiiller ist der Ansicht,
daB trockene Hitze und Dampf erweichend wirken und der Wolle die Elastizitit
benehmen, Grothe dulert sich dahin, daf eine Temperatur bis zu 20 bis 30°C
die Elastizitat, Geschmeidigkeit und Biegsamkeit erh6ht und das spiralférmige
Einrollen der Fasern bewirkt. Lobner glaubt, die Erh6hung des Krauselungs-
vermigens sei durch die Feuchtigkeit hervorgerufen. Diese verschiedenen An-
sichten geben Zeugnis von dem noch ungekldrten Verhalten der Wollfasern in
der Wiarme und Feuchtigkeit.

DaBl die Feuchtigkeit eine unerlalliche Vorbedingung fiir das Walken
ist, geht daraus hervor, dall man beim Trockenwalken keine Verfilzung in der
Ware erhilt, weil den Fasern wahrscheinlich die Schliipfrigkeit und Gleitfahigkeit
fehlt und auch die Geschmeidigkeit nicht in geniigendem Mafle vorhanden ist,
um das Verschlingen zu ermdéglichen. AuBerdem schiitzt die Feuchtigkeit die
Fasern gegen allzu starke Abniitzung und Brechen der Schuppen.

Namentlich aus letzterem Grunde ist die Verwendung der Seifenlésung 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 Wische, so erfiillt die Seife noch den weiteren Zweck,
Fett, Ol und Schmutz zu 16sen und zu verseifen, das Gewebe zu reinigen und das
Abrutschen der verschlungenen Fasern zu verhindern.

Wie schon frither angefiihrt wurde, soll auch die Warme einen giinstigen
EinfluB auf das Filzen ausiiben, da dadurch die Kriuselung gehoben wird und das
Walken im allgemeinen rascher verliuft und ein besseres Ergebnis liefert. Die
Erwarmung des Gewebes (Lodens) geschieht teils durch Aufgiefen warmer
Walkfliissigkeit, teils durch das Reiben der Ware an den Teilen der Walkmaschine,
teils — aber sehr selten — durch Einstrémenlassen von Dampf in die Walk-
maschine.

Nach diesen theoretischen Erorterungen, deren Richtigkeit teilweise durch
die Praxis bestétigt wird, mégen noch einige in der Praxis gewonnene Erfahrungen
angefiihrt werden.

Man walkt die Gewebe entweder ,,im Fett* oder im vorgewaschenen Zustande.
Billige Halbwollwaren, deren Garne mit verseifbaren Fetten und Olen geschmalzt
sind, wischt man zur Verbilligung der Appretur gleichzeitig mit dem Walken,
wobei man nur eine 2proz. Sodalauge aufzugieflen braucht. Dem Fettwalken
unterzieht man aus den gleichen Griinden 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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Qualititen von Woll- und Halbwollwaren im vorgewaschenen Zustande unter
Zugabe einer schwach alkalischen Seifenlésung, von welcher weder die Fasern,
noch die Farben angegriffen werden.

Da. feinere Wollen viel rascher walken als schlichte Wollen und Kunstwollen,
muf man beim Walken vorsichtig vorgehen, moglichst oft die Stiickbreite- und
Stiicklinge nachmessen, um sich von dem Einwalken zu iiberzeugen. Man ver-
zogert das allzu rasche Filzen und Eingehen durch Aufgieen kalter Walk-
speise und offene Walke (Offenhalten der Tiiren) zur Vermeidung des zu schnellen
Erwirmens der Ware (Kaltwalke).

Im Gegensatze hierzu bediirfen die schlecht filzbaren Kunstwollgewebe
der Warmwalke, da das Filzen erst mit dem Warmwerden der Ware eintritt.
Nicht selten blist 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-
miBig; bei zu trockenem Walken reiben sich viele Fasern ab, wieder andere
brechen und der Abfall an Walkflocken wird sehr gro$3, die Ware verliert an Volu-
men und an Gewicht; man erreicht nicht die gewiinschte Gewebedichte.

Die Menge und die Konsistenz der zugegebenen Walkfliissigkeit ist bestim-
mend fiir 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 durchzufiihren ist, damit ein
zu starkes Erwirmen unterbleibt (langsam laufende Walkmaschine).

Alle gerauhten Waren, insbesonders Strichwaren, bediirfen zu Erzeugung
einer schénen und dichten Haardecke des Grundfilzes.

Der Flaumfilz kennzeichnet sich durch die Verfilzung der nur an der
Gewebeoberfliche liegenden Fasern und dringt nicht tiefer in das Gewebe ein.
Die Seifenlésung ist weniger konsistent zu nehmen und in gréBerer Menge auf-
zugieBen, der Druck der walkenden Werkzeuge soll méBig sein, das Walken etwas
rascher geschehen und ein Erwérmen moglichst unterbleiben. Meltonwaren und
gedeckte Cheviots, die dem Rauhprozesse nicht unterzogen werden, walkt man
mit Oberflichenverfilzung.

Kammgarngewebe, welche etwas zu leicht ausgefallen sind und beim Waschen
nicht geniigenden Schluf bekommen haben, unterwirft man zur Erzielung eines
besseren Warenschlusses ungeféhr 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, ordinire Stiefel- und Pantoffelfilze aus schlecht entkalkten
Gerberwollen walkt man 4 bis 5 Stunden im Wasser; hier wire das Walken ganz
unmdoglich, wenn Seifenlauge zugesetzt wiirde, weil die sich bildenden Kalkseifen
das Gewebe und die Fasern verschmieren und deren Festhaken verhindern
wiirden.

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

Nach der Beendigung des Walkens spiilt man die Walkspeise aus, und zwar in
der Weise, daB man zunichst mit kaltem, dann mit warmem und zum Schlusse
wieder mit kaltem Wasser spiilt, wodurch sich die Seife vollstindig 16st. Das
Warmspiilen hat die Aufgabe, die Seife besser 1slich zu machen, wiahrend das
nachherige Kaltwasserspiilen den Filz kernig und fest macht.

Die Walkdauer ist je nach der Filzfihigkeit der Wolle, der Gewebebindung,
der Stirke des Gewebes, der Art der Verfilzung bzw. des Walkeffektes verschieden
und kann von % bis 3 und 6 Stunden wihren. Sie soll aber nicht nur aus wirt-
schaftlichen Griinden moglichst gering sein, sondern auch zur Schonung der Ware,
welche bei langer Walkdauer chemisch (durch die Alkalien und Wérme) und me-
chanisch (Abflocken der Wolle und Durchscheuern) angegriffen wird.

Die Walkmaschinen.

Je nach der 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 stofender Arbeitsweise sind mehr oder weniger schnell bewegte
schwere Holzhiammer; driickend und reibend wirken durch Feder- oder Hebel-
druck gegeneinandergeprelte Walzenpaare von geringer Lange (Walkzylinder),
die mit einem sich verengernden Holzkanal (Stauchkanal) zusammenarbeiten,
an dessen Fliachen die Gewebe sich reiben und erwirmen.

In der Regel iibergibt man Walkmaschinen mit stoenden Walkwerkzeugen
das Gewebe in Paketform (wie bei den Waschhdmmern) und fithrt es in Strang-
form zwischen die Walkzylinder hindurch.

Man benennt die Walkmaschinen nach der Gestaltung der arbeitenden Teile:

Stampfwalken, :
Hammer- oder Kurbelwalken,
Zylinder- oder Walzenwalken.

Die Stampfwalken.

Diese waren in ihrer urspriinglichen Ausfithrung mit zwei oder 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 zum Walken von Striimpfen und Trikotagen aus Wolle.

Die Hammerwalken.

Die Hammerwalken mit zwanglidufig durch einen Kurbelmechanismus
bewegten Himmern, auch Kurbelwalken genannt, zeichnen sich durch grofle
Leistung aus, haben aber nur eine beschrinkte Verwendung zum Walken von
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Grobhaarstoffen, wie Kotzen, Decken, Hallinas, Woilachs, groben Pantoffel-
filzen, starken Webfilzen, zum besseren Entgerbern und Vorwalken von Umhéng-
tiichern, schwer filzbaren Lodenstoffen, Kunstwollwaren, Cheviotstoffen, Hut-
stumpen u. dgl. Die Walkhdmmer 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 stufenfor-
migen Ausfithrung der Himmer stindig umwilzt, so da8 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, spréden mungoartigen Kunstwollen
bestehen, ist die Gefahr der Walkfalten- oder Walkbruchbildung sehr grof.

Diese kann man nur
durch die Bearbeitung
in Form eines Bausches
durch die stoBenden
Héammer 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 groBeren
Menge von Fasern aus
den Gewebefaden, die im
freiliegenden Zustande
sich leichter verfilzen
Abb. 93. Kurbelwalke von Ernst Gessner A.-G. und zu einer dichteren,
_ geschlossenen, weichen
und volumindsen Ware Veranlassung geben. Allerdings wird durch dieses Heraus-
treiben der an den Gewebeoberflichen liegenden Fasern eine mehr oder weniger
rauhe Filzdecke erscheinen.

Bei nur vorzuwalkenden Stoffen wird die rauhe verfilzte Gewebeoberfliche
beim nachfolgenden Walken auf der Zylinderwalke geglittet.

Das Abscheuern von Fasern (Walkflocken) in der Kurbelwalke ist verhilt-
nisméfBig gering, so dafl 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 Walkhdmmer erstrecken, damit entsprechend dem Eingehen des Ge-
webes bzw. dem Abnehmen des Warenvolumens eine gleichbleibende StoS-
intensitdt der Hammer gesichert und auch eine gréBere Warenmenge in den
Walkbottich eingebracht werden kann.

Um das Gewebe gleichméfig in der Lange und Breite einzuwalken, muf} es
zeitweilig umgetafelt werden, damit die Richtung der HammerstBe entweder
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in jene der Kette oder des Schusses féllt; die Umwilzung der Gewebe durch
die stufenférmigen HammerstoBflachen ist nur gering, weil die Himmer zur
Hervorbringung kréftiger Stofe nicht wagrecht, sondern schrig von oben herab
bewegt werden miissen.

Die Abb. 93 zeigt eine Kurbelwalke von Ernst Gessner in Aue i. Erzg.
mit festen Seitenwénden und verstellbarem Bottich.

Zum Walken von Hutstumpen, Decken, Filzen, ferner zum Waschen und
Walken von Striimpfen, 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 Hémmern und beweglichen Seitenwén-
den mit oben liegenden Drehbolzen gebaut, so daBl das Warenpaket seitlich nicht
ausweichen kann.

Eine abgeinderte Ausfithrung der vorigen Konstruktion besteht
darin, dafl die Drehbolzen der Seitenwéinde geneigt gelagert sind. Diese Kurbel-
walken sollen sich nicht nur fiir die oben benannten Waren, sondern namentlich
fiir Konfektionsfilze eignen.

Bei diesen beiden Kurbelwalken bewegen sich die Wande beim Vorgange
des Hammers nach auflen und beim Riickgange desselben nach innen, wodurch
die Ware, in zwei verschiedenen Richtungen geknetet und gedriickt, rascher
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filzt und gegeniiber den gewohnlichen Kurbelwalken eine Mehrleistung bis zu
40% sich ergeben soll.

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

Die Kurbelwalken mit nachstellbaren Bottichen oder nachstellbaren Him-
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
Wilzbewegung. .

Die GroBe des Walkbottichs kann bis zu einer Warenaufnahme von 50 kg
bemessen werden. Kleine Steinchen oder sonstige Hartkorperchen verursachen
Lécher 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 heilt Tambour, die Oberwalzen Roulette. 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 kénnen. Die Walkzylinder walken in der Breite,
wihrend der Stauchkanal das Einwalken in der Lénge bewirkt. Er besteht aus
einem feststehenden Bodenbrett, festen oder beweglichen Seitenwéinden 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 erwérmen.

Wiahrend also bei den Kurbelwalken durch die stofenden Hémmer, 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 fir 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 anzufiihren: die Leitwalzen, der Rechen oder die Brille zur Fithrung eines
oder mehrerer gleichzeitig zu walkenden Warenstringe; 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-
wirmen und seine Oberfliche glitten.

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 gegenwirtig im Gebrauche zum Walken fast
aller Bekleidungsstoffe (Hosenstoffe, Anzugstoffe, Damentuche, Billardtuche,
Flanelle, Paletotstoffe, Militartuche);

Medialwalke, leichtere Bauart der Normalwalke;

Simplexwalke, einfache Ausfiihrung;

Spezialwalke, fiir bestimmte Warensorten nur geeignet;

Minimalwalke oder Musterwalke fiir Walkvorversuche;

Universalwalke mit allen passiv- und aktiv wirkenden Bestandteilen, wie
Vertikalwalzen, Rollenstauchapparaten, ausgestattet;

Radikalwalke, gewohnlich mit Rollenstauchapparat vor den Zylindern,
fiir mittlere und schwere Waren ;

Maximalwalke, schwere, massive Ausfithrung fiir 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 kénnen, die aus einem
grofleren Tambour und 2 bis 3 konzentrisch angeordneten Rouletten bestehen
(Lacroix-Walken).

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

Bei gréflerer Walzenbreite, bis héchstens 750 mm, kénnen 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 Stringen nebeneinanderliegend, damit sie gentigende
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 zusammengenihte Ware kommt aus dem
Bottich B iiber den Leitriegel » zum Rechen Re, dann iiber die Einfiihrwalze e,
durch welche sie in die Héhe der Arbeitsfuge zwischen dem Zylinder oder Tam-
bour Z und der Roulette R gebracht wird. Von der Einfithrwalze ¢ kommt die
Ware in der Pfeilrichtung zwischen den Vertikalwalzen V und den Backen Bag
zu den Walkzylindern Z R; daran schlieft sich der Stauchkanal Sk, der durch
eine belastete Klappe % oben geschlossen wird. Die Belastung der Roulette
geschieht mittels des Hebels H und des Gewichtes @, die der Stauchklappe
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mittels des Hebels H, und des Gewichtes ¢;. 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 erwirmt. Die
ausgequetschte Walkfliissigkeit wird im Schmutztrog ¢ aufgefangen. Im untersten
Teile des Bottichs B
befindet sich die frische
Walkspeise.

Samtliche Werk-
zeuge sind im Walk-
bottich eingebaut, der
von den gufleisernen
Gestellwangen umfaft,
auch zu deren Lage-
rung dient, die auBer-
halb des Bottichs lie-
gen miissen, um nicht
durch abtropfendes Ol
die Ware zu verunrei-
nigen. Am Warenein-
gange ist eine ver-
schlieBbare Tiire in der
Vorderwand des Bot-
tichs angebracht ; sonst
ist dieser allseitig nach
aullen abgeschlossen,
was fir die Erwir-
mung der Ware wih-

Abb. 95. Die einroulettige Zylinderwalke, Bauart Hemmer. rend des Walkens von

Bedeutung ist. Die
Tourenzahl der Zylinder und damit die Warengeschwindigkeit ist mehr als doppelt
so groB3 wie bei den Waschmaschinen.

Walkt man mehrere Warenstringe gleichzeitig, so filhrt man sie zur Ver-
meidung des Verschlingens getrennt zwischen den Stdben des Rechens Re.
Die Rechenstiabe 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, ndmlich die, wenn trotzdem ein
Verschlingen der Warenstringe 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
Reilen stattfinden kann. Die Knotenbildung oder das Verschlingen wird durch
die grofle 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 G, 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 grof} ist, daB er nicht zwischen den Stiben hindurchtreten kann; dann
wird der Nasenhebel links angehoben, rechts gesenkt, wodurch der Haltestift
freigegeben wird und das Gewicht @, zur Wirkung gelangen kann.

Damit das Verschlingen oder Verknoten sich weniger oft wiederholen kann,
zieht man einen feststehenden Holzbalken 7 unter dem Rechen einer Walze vor,
weil er mithilft, die Warenschleifen oder
Knoten abzustreifen, wihrend sie iiber die
durch Reibung mitgenommene Walze hin-
weggleiten kénnen.

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 angepref3t
werden konnen; dieser Druck iibt auf das
Einwalken in der Breite Einflul aus.

Ein hoherer Quetschdruck der Vertikal-
walzen hat im Vereine mit den den Waren-
strang durch die Maschine ziehenden Walk-
zylindern weiters den Erfolg, dal der Waren-
strang einer Streckung ausgesetzt wird, d. h.
das Eingehen in dieser Richtung geregelt
werden kann. Diese Streckwirkung beruht
darauf, da8 die Vertikalwalzen drehbar sind #bb- 96 Q‘I‘I‘fi‘sckgézglg}g';&}?tﬁnéy“ﬂdﬂwalke
und durch den Warenstrang mitgenommen
werden. Fiir Gewebe, welche in der Breite und in der Ldnge gar nicht oder
innerhalb bestimmter Grenzen einwalken sollen, sind die Vertikalwalzen und das
richtige Aneinanderpressen derselben von nicht zu unterschétzender Bedeutung.

Durch die Mitnahme der Vertikalwalzen erwérmt sich der an ihnen reibende
Warenstrang, was zur Forderung des Warenstranges beitrigt. Eine weitere Ein-
wirkung der Vertikalwalzen ist das Ausbreiten des Stranges in vertikaler Rich-
tung, wihrend 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.

Vertikalwalzenanordnung mit Gewichtshebelanpressung (Abb. 97).
Durch Verinderung der Hebellinge und der Gewichtsbelastung ¢; kann der
Quetschdruck eingestellt werden. Diese Einrichtung hat wegen der wechselnden
Strangdicke einen gerduschvollen Gang und héufig 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 beschiadigen konnen.

Bergmann, Appretur. 8
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Ruhiger arbeitet die Vertikalwalzeneinrichtung mit Feder-
anpressung von Hemmer und Gessner (Abb. 98).  Mit dem Handrade hr
wird durch das Réadergetriebe
z, bis z, die Bewegung auf die
beiden Schraubenspindeln sp
iibertragen, durch deren Dre-
hung die Schraubenfedern f
zur Hervorbringung des ent-
sprechenden Quetschdruckes
angespannt oder entspannt
werden. An den Lagerwangen
der Vertikalwalzen sind auch
die Glasbacken Ba befestigt.

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

Abb. 97. Vertikalwalzenanordnung
mit Gewichtshebelanpressung. Abb. 98. Vertikalwalzenanordnung mit Federanpressung.

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) iibertragt. Die
Zylinder bewegen sich mit 110 bis 140 minutlichen Touren. Beide Zylinder
milssen angetrieben sein, damit die Ware mit der gleichen Geschwindigkeit
von beiden Zylindern fortbewegt und ein Schleifen am Zylinderumfang vermieden
wird, das ein Abscheuern und schlieBlich ein Durchscheuern verursachen kénnte.
Die Zylinder wirken sowohl fortbewegend, als auch pressend auf den Waren-
strang. Beide sind gleichartig ausgefiihrt, indem Holzstiicke (Eiche, Buche,
Akazie) aneinandergefiigt auf den guBeisernen Zylinderkern in trapezférmigen
Nuten eingesetzt und durch die in den guBeisernen Randscheiben eingeschobenen
Eisenstifte festgehalten sind. F. Bernhardtin Leisnig verwendet anstatt des
schnellverschleiBenden Holzes Zylinder mit Hartgummiiiberzug.

Zur Ausiibung des Druckes, durch welchen die Kettenfiden einander genihert
werden, ist die Roulette mit einer Gewichtshebel- oder Federdruckbelastung
ausgestattet; aullerdem ist sie in vertikalen Gestellschlitzen gelagert, damit sie
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sich bei wechselnder Strangdicke heben und senken kann. Die erste Art der Druck-
belastung ist in der Abb. 95 dargestellt. Sie arbeitet gerauschvoll und ist auch fiir
den Arbeiter insofern gefihrlich, als durch die stoBende Auf- und Niederbewegung

des Gewichtshebels H
das Gewicht abfallen
und den Arbeiter ver-
letzen kann, wenn es
nicht gut gesichertist.

Die Federdruckbe-
lastung gewéhrt nicht
nur ruhigen und ge-
fahrlosen Gang, son-
‘dern bietet auch den
Vorteil der bequeme-
ren Druckeinstellung
durch Drehen eines
Handrades Ar. Man
nennt solche Wal-
ken Federwalken
(Abb. 99).

Hemmer hat an
seinen Walken die
veranderliche Feder-
belastung auf die
Oberwalze (Roulette)
so ausgestaltet, daf
die Zapfenlager dieser
Walze mittels Sting-
chen gelenkig mit
wagrechten Hebeln
verbunden sind, an

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

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

Breite in mm ‘ Durchmesser in mm

Minimal- oder Musterwalke
Simplexwalke
Spezialwalke

Normalwalke

Radikalwalke
Maximalwalke
Universalwalke. . . . . . . . . . . ..
Rundfilzwalke

(Die Rundfilzwalken dienen fiir endlos gewebte Filze,

50,

75,
100,
200,
300,
300,
200,
300,

75, 100 250
100, 125, 150, 200 | 350, 450
150, 200 350, 450
250, 300, 400 550

400, 500, 600 550 bis 850
450, 600, 750 , 650 ,, 850
300, 450, 600 450 ,, 850
450, 600 ‘ 550 ,, 850

Papierfilze in 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 @ 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 ¢ einhiingt. Die Zylinder-
abmessungen héngen von der Anzahl und der Dicke der zu walkenden Waren-
stringe ab, wie vorstehende Tabelle zeigt.

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

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

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

Fiir Halbwollstoffe, die nur in der Breite einwalken kénnen, hat sich die Kugel-
gestalt der Walkzylinder bestens bewahrt.

Fiir das Durchzwingen des Warenstranges durch den Stauchkanal, sofern
auch in der Linge eingewalkt werden soll, ist ein geeigneter Antrieb fir die Be-
wegung der Zylinder eine unerldBliche Bedingung, weil sonst Scheuerstellen
in das Gewebe eingerieben werden. Solche Scheuerstellen treten besonders haufig
beim Fettwalken und beim NaBwalken auf, wo die schmierige, schmutzige
aus Fett und Seife gebildete Masse oder allzugrof8e Nésse das Gewebe zu schliipfrig
macht und die Zylinder den Strang nicht zu transportieren vermégen.

Die Bewegungsiibertragung vom Tambour unmittelbar auf die Roulette
durch Stirnridder, fiir sehr schwere Waren, wenn auch Holz in Eisen laufend,
hat sich der hochflankigen Zihne wegen, die fiir das Heben und Senken der
Reulette entsprechend der wechselnden Strangdicke notwendig ist, nicht bewahrt.
Die Holzzahne brechen héaufig und verursachen auBlerdem grofien Larm.
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Man hat die hochflankigen Zahnrédder durch normale Zahnréider ersetzt und
die Beweglichkeit der Roulette durch Zwischenrdder herbeigefiihrt, die in Ge-
lenkstangen gelagert (Abb. 101) werden. Bei guter Ausfiihrung der Zahn-
rider 2z, bis z, und geniigender Schmie-
rung mit konsistentem Fett arbeitet die
Zahnrideriibertragung verhdltnismaBig
rubhig. Réderantrieb zieht man beim
starken Léingeneinwalken, insbesondere
fiir schwere Stoffqualititen vor, weil
er einen zwanglidufigen (prézisen) An-
trieb ergibt.

Die Riemeniibertragung erfreut
sich selbst in feuchten und schwadigen
Réiumen, bei der vorziiglichen Ausfiih-
rung der Waterproofriemen allgemeiner
Anwendung. Am besten eignet sich der
beiderseitige Riemenantrieb (Abb. 102).

Die Fiihrung des Riemens mufl so ge-

staltet sein, daf er die Riemenscheibe s;

auf einem moglichst groBen Teil des

Umfangs umfafit. Hierzu dienen die

beiden Leitrollen ! und s; die in dem

Gewichtshebel gelagerte Leitrolle s dient ;165 Rouetteantricb mittels Riemens.
auch als Spannscheibe und hilt den

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

Vielfach findet man
zum Zylinderantriebe auch
den Antrieb mittels Baum-
woll- oder Manilaseilen.

Diese Bewegungsiibertra-

gung hat sich schnell ein-

gefithrt und wird haufig

dem Riementriecb vorge-

zogen (Abb. 103). s; sind

zweinebeneinanderliegende

auf einem gemeinschaft-

lichen Bolzen sich drehende

Spannscheiben, s, die Seil-

rolle des Tambours, EN die- Abb. 103. Rouletteantrieb mittels Seiles.
jenige der Roulette; die Ziffern 1 bis 4 geben die Laufrichtung des Seiles an.

Zur Vermeidung von Scheuerstellen im Gewebe 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 auBler 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 £ wird vermittels
der Schnurscheibe s und der mit dieser verbundenen Kupplungshélfte Ku,
angetrieben, die lose auf dem Zapfen der Walze E sitzt, wihrend die zweite Kupp-
lungshilfte Ku, auf dem Zapfen der Einfilhrwalze E festsitzt. Bleibt diese Walze
stehen, so wird Ku, zur Seite gedrangt und der den Riemenleiter I in seiner Lage
haltende Nasenhebel nk nach abwirts bewegt. Die Riemenleiterstange #I wird
freigegeben und bringt durch einen Feder- oder Gewichtszug den Riemen auf die
Losscheibe. Wird wihrend des Arbeitsganges der Walke der Warenstrang von

den Zylindern nicht mitgenommen, so bleibt die Einfiihrungswalze und mit ihr
die Kupplungshélfte Ku, stehen. Der Tambour liuft weiter und nimmt die
Schnurscheibe s und die mit ihr aus einem Stiick gegossene Kupplungshélfte Ku,
mit, die nun Ku, um 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 Lé&angsrichtung ist der
Stauchkanal, ein Holzkanal von rechteckigem Querschnitt, mit festliegendem
Bodenbrett, feststehenden Seitenwinden und einer beweglichen, den Kanal
oben abschlieBenden Stauchklappe. In Ausnahmefillen und fiir besondere
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Waren ist der Stauchkanal mit beweglicher Stauchklappe und beweglichen
Seitenwinden hergestellt. Oft ist der Stauchkanal tiber die Zylinder zur Strang-
eingangsseite verlangert. Immer ist er unmittelbar hinter den Zylindern angeord-
net. Ist die Stauchklappe oder sind die beweglichen Seitenwénde durch Ge-
wichtshebel- oder Federdruck belastet, so wird der Austrittsquerschnitt des
Stauchkanales verengt und setzt nach der GroBe der Belastung dem durchzu-
zwingenden Strange einen verschieden groflen Widerstand entgegen, wodurch
sich derselbe in Falten legt und den
Kanal erst verliflt, wenn die nach-
dréangende Ware die Stauchklappe hebt.
Dieser Widerstand bewirkt das An-
einanderpressen der Schuffiden und
das Stauchen bzw. Einwalken in der
Léangsrichtung. Durch das Reiben an
den Kanalbegrenzungsflichen erwiarmt
sich die Ware, wodurch das Walken
beschleunigt wird. In den Abb. 105
bis 106 sind die iiblichen technischen

Abb. 105. Stauchkanal mit Roulette- und Abb. 106. Die Walkwerkzeuge einer Zylinderwalke
Stauchklappenbelastung.

Austiihrungsformen dieses wichtigen Bestandteiles dargestellt. Die Vorderkanten
der Stauchklappe und des Bodenbrettes, z und 2z, heien Zungen und haben den
Zweck, den an den Zylinder durch die Walkfliissigkeit anklebenden Strang ab-
zul6sen 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.
Ist der Abstand groBer, so besteht bei leichten Geweben die Gefahr des Mit-
reillens zwischen Zylinder und Zunge und das Einscheuern von Léchern. Bei zu
geringem Abstande setzen sich Schmutz und abgeriebene Fasern fest, welche einen
friihzeitigen Verschleil der Zylinderoberflichen mit sich bringen oder, von dem
Warenstrange mitgerissen, diesen verunreinigen.

Die Stauchklappe mufl um die Zapfen der Roulette beweglich sein, damit sie
sich mit dieser heben und senken kann; denn wiirde hei gehobener Roulette,
veranlaflt 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 groBeren Zwischenraum zwischen Roulette und Stauchklappenzunge hindurch-
zwéangen und das Einscheuern von Léchern 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 verénderlichen Stauchwirkung ist das Stauch-
klappenende durch Hebel H, und Gewicht @, belastet (Abb. 105). Durch Rechts-
schieben des Gewichtes vergroflert sich die Stauchkraft.

Im Eingange des Stauchkanals sind die Glasbacken Ba befestigt, an welchen
der Warenstrang sich reibt, erwdrmt und der Filz sich glittet. Statt der Glas-
backen hat man auch metallene Einsatzstiicke von verschiedenem Querschnitt,
fiir verschieden dicke Warenstringe, um eine energische Reibwirkung auf den
Strang zu seiner Erwdrmung vor dem Einlaufen in die Walkzylinder ausiiben
zu konnen.

Soll 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 vorteilhaft 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 f; die Belastung @ gibt der ganzen Einrichtung
einen ruhigen Gang und hélt beim Einwalken in der Breite die Stauchklappe
in entsprechender Hochlage. Die Stauchklappenarme @ sind drehbar auf der
Rouletteachse aufgehidngt (Abb. 98).

Durch Einstecken des Stiftes ¢ in die Locher der Zugstange st (Abb. 99)
wird die Schraubenfeder f 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 Spielraum freilafit, dafl der Strang in den Stauchkanal einlaufen
kann. Durch diese Anordnung wird die an den Zylindern anliegende Strang-
flache, welche infolge der Vollstopfung des Stauchkanales auf die Zylinderflichen
einen bedeutenden Druck ausiibt, vermindert, so daB einerseits der Kraftaufwand
fiir die Bewegung der Walke verringert, anderseits die Reibung der Ware am Zylin-
der ganz beseitigt ist und das Abreiben von Fasern nur in geringem Mafle vor-
kommt, also weniger Walkflockenabfall entsteht.

In Abb. 95 bedeutet d ein Dampfrohr, um Stoffe aus weniger gut filzbarem
Material durch Einblasen von Dampf zu erwidrmen 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 ¢ unter den Zylindern wie bei den Strangwaschmaschinen.
Beziiglich des Auswaschens der gewalkten Ware in der Walke sprechen Griinde
dafiir und dagegen. Der ganze Vorgang vollzieht sich zufolge der gréBeren
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Warengeschwindigkeit, der kraftigen Druckwirkung der Zylinder, der Reibungs-
wirkung an den verschiedenen Teilen in verhéltnisméBig kiirzerer Zeit als auf der
Strangwaschmaschine, die aber vermége des gleichzeitigen Auswaschens zweier
oder mehrerer Stringe dessenungeachtet leistungsfihiger ist.

Ebenso ist bei Geweben, die nur bis zu einem gewissen Grade eingewalkt wer-
den diirfen, das Auswaschen in der Walke nicht zuldssig; denn, wenn auch die
Walkspeise allméhlich diinnfliissiger 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 bewéhrt hat sich der Vorgang: 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 SchuBlgarnes weiter getrieben werden als in der Linge. Man walkt
in der Breite bis zu 40 % und dariiber und in der Lange bis 20% und mehr.

Vor dem Walken ist die Breite und die Linge des Gewebes durch Messen
festzustellen und wihrend des Walkens hat man sich durch wiederholtes Heraus-
tafeln des Stranges aus der Maschine und durch Nachmessen die Uberzeugung
zu verschaffen, daB man die in der Walkvorschrift angegebenen Grenzen nicht
iiberschritten hat; die weitere Walkdauer kann man dann erfahrungsgemif}
schatzungsweise bestimmen.

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

Bei schwer filzbaren Stoffen hélt man den Walkbottich geschlossen, gieft
entsprechend dem Verdunsten warme Walkfliissigkeit nach oder 146t durch das
Dampfrohr d (Abb. 95) Dampf zur Erwirmung einstrémen.

Stiickfarbige Ware walkt man im rohweiflen Zustande vor dem Férben;
sie walkt viel schneller und besser, da sie noch im Besitze ihrer ganzen Filzkraft
ist. AuBlerdem braucht man auch auf die Walkechtheit der Farben keine Riick-
sicht zu nehmen, was das Walken erleichtert. Um an Auslagen zu sparen, walkt
man Stiickfarber haufig im Fett. Fir das Farben mufl die Ware nach dem Wal-
ken seifen- und schmutzrein gespiilt sein, sonst stellen sich Farbflecken, Wolken
und andere Ubelstinde ein.

Fir Stoffqualititen, 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 schriger Richtung zur Kette. Die Ur-
sachen zur Bildung von Walkfalten (Walkschwielen, Walkschnauen) sind ziem-
lich zahlreich. Die Grundursache ist das Driicken des Stranges in einer
und derselben Faltenlage; man kann daher der Walkfaltenbildung vorbeugen,
wenn man fir die regelméifige 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 méglichst 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 grofe Konsistenz der Seifenlésung 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 Zusammenndhen der Gewebeleisten gebildet wird; diese Art des
Walkens heiflit das ,,Walken im Schlauch®. Da dieser mit Luft gefiillt ist,
und beim Eintritte in den Rechen zusammengepre3t wird, bliht sich der nach-
folgende Strangteil auf und breitet sich aus. Dieses Aufblihen bewirkt eine Be-
seitigung der Falten im Strange. Wird bei leichten Geweben die Luftpressung zu
grofl, so reit das Gewebe auf, indem es platzt (Walkbriiche, Walkplatzer).

Naht man die Gewebeleisten in der Weise, dal auf etwa je 1 m Lénge 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, so 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 warmem Wasser entfernen und verschwinden
nach dem Trocknen auf der Spann-Rahmmaschine ganz.

Harte Gegenstédnde in der Ware, wie Steinchen, Nadeln, Négel und dergleichen
reien Loécher, weshalb die Vorbereitung der Loden zum Walken mit grofler
Sorgfalt vorzunehmen ist. Den Ursachen von solchen Fehlern mufl man mit
Strenge nachgehen und die Schuldigen zur Verantwortung ziehen.

Wie bereits erwdhnt wurde, sind leichte Gewebe in gréBerer Zahl gleichzeitig
oder bei ausgiebiger Lange in mehrfach geschlungenem Strange durch die Maschine
zu fithren, damit einerseits der Roulettendruck giinstiger zur Geltung kommt,
der Stauchkanal und auch die Zwischenrdume der sonstigen auf das Walken
einflunehmenden Organe ausgefiillt werden und die Ware durch die Reibung
erwiarmen, andererseits die Neigung zur Walkschwielenbildung ganz genommen
wird; auch nimmt die Leistung der Walke mit der Strangzahl zu.

Walkt man nach diesem Verfahren, so hat man darauf zu achten, da8 die
einzelnen Stringe oder Strangteile nicht verschieden stark walken, da sich die
auflenliegenden Strange mehr reiben und stérker erwérmen als die innenliegenden,
weshalb man zeitweilig die Stringe umlegen muf}. Bei einem langen 2- oder 3fach
verschlungenen Strang verlegen sich die einzelnen Strangteile durch ihre Fithrung
zwischen den Rechenstaben von selbst.

Das ungleiche Einwalken in der Linge beim Walken mehrerer Warenstrange
behebt Gessner durch die getrennte Einfithrung der Warenstriange zwischen den
Backen, wahrscheinlich von der Ansicht ausgehend, da3 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-



Das Walken. 123

liche Ubereinanderlagerung der Walkzylinder verlassen und legt die Roulette
mehr nach vorne, wodurch die Ware, am Stauchkanaleingang mehr nach oben
getrieben, eine bessere Stauchwirkung erfahren soll und sich auch leichter knickt
und faltet.

Das Anwalken von Scherhaaren.

Minderwertigen Stoffen bringt man durch Anwalken von Scherhaaren oder
Haaren, die auf besonderen Schneidmaschinen zerschnitten werden, eine grioBere
Fiille, also eine gréfiere 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 Qualitit. Fiir das Anwalken
der Scherhaare ist erforderlich, das Gewebe im Schlauch zu n#hen, 3 bis 4 kg
der auf einer Scherhaarschneidmaschine erzeugten Scherhaare in den Schlauch
einzugeben und mit Seifenlésung auf der Zylinderwalke zu walken. Tst die zu-
gegebene Menge Scherhaare mit der Ware verfilzt, so setzt man neuerlich die gleiche
Menge zu, wodurch man bei Wiederholung bis zu 50 % des urspriinglichen Stiick-
gewichtes anwalken kann; dies erfordert etwa 4 bis 5, auch 6 bis 8 Stunden Zeit.

Beizu nassem Anwalken bilden sich Scherhaarkiigelchen, die nicht anwalken.
Allzutrockenes Arbeiten verzégert die Verfilzung. Stiickfarbige Stoffe
sind im gefdrbten Zustande mit gleichfarbigen Scherhaaren anzuwalken, weil
sich beim nachfolgenden Firben viele Haare loslésen wiirden.

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

Die Scherhaarschneidmaschine.

Die Scherhaare, die — wie der Name sagt — die Abfille beim Scheren der
gerauhten Tuche sind, haben eine sehr geringe Linge von 1 bis 2 mm und kénnen
sich darum nur oberflachlich mit den eingewebten Fasern verfilzen, wenngleich
sie beim Walken auch in die Zwischenrdume zwischen Ketten- und Schuf-
faden wandern konnen. Der Vorgang heifit deshalb auch nicht Einwalken,
sondern Anwalken. Daraus folgt aber auch, dal} 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 kréftig 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 Rundfilzwalke dient zum Walken endlos, also in Schlauchform gewebter
Filze, wie sie z. B. an den Muldenpressen mit endlosem Filz, an den Filzkalandern
und an den Papiermaschinen in Verwendung sind.

Friither wurden diese Rundfilze auf den Kurbelwalken bearbeitet. Die Rund-
filzwalke ist eine Zylinderwalke von sehr kraftiger Bauart. Auf der Rundfilz-
walke 148t sich genauer in der Linge und Breite einwalken; die Oberflachen haben
einen glatten Filz. Die Roulette hat Federdruckbelastung und wird vom Zylinder
durch 4 Stirnrider angetrieben (vgl. Abb. 101). Die Zylinder bewegen sich
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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 alle sonstigen Teile in derartiger Anordnung, dafl 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-
hingend, ohne sich senken zu kénnen, gehalten sind.

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

Die mehrroulettigen oder Lacroix-Walken.

Die Konstruktion der Lacroix-Walken ist seit 1840 bekannt, in welchem Jahre
Wallery & Lacroix ein franzosisches Patent darauf nahmen. Diese Type
von Walken kennzeichnet sich durch einen angetriebenen Walkzylinder von ver-
héltnismalig gro-
Bem Durchmesser,
damit auf dessen
groleren Umfang
zwei bis drei mit

Gewichtshebel-
druck  belastete
angetriebene Rou-
lettenPlatzfinden.

In Abb. 107 ist
eine dreiroulettige
Lacroixwalke im
Langsschnitt, in
Abb.108 eine Rou-
lette mit demTam-
bour und dem

anschliefenden

Stauchkanal-
boden im Grund-
ri dargestellt.

Die Ansichten
iiber den Unter-
schied in der Wir-
kungsweise  der
einroulettigen und Lacroixwalken sind in manchen Industriebezirken sehr ver-
schieden. So z. B. ziehen einige die erstere fiir gemusterte Wollstoffe vor, weil
sie der Ware ein geschmeidigeres und weicheres Gefiihl verleihen und viel we-
niger Walkschwielen entstehen lassen als die letzteren. Fabrikanten, welche glatte,
diinne Tuche oder KommiBware, Militdrtuche erzeugen, gingen lange Zeit von
den Lacroixwalken nicht ab, weil sie nach ihrer Meinung eine kernigere Ware
erlangen konnten. ’

Abb. 107. Die dreiroulettige Lacroixwalke (Lingsschnitt).
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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 stirker
sein mul} 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 gréBere 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 ungefdhr 100 m je
Minute ist, wogegen die einroulettigen mit AbP-108. Tamhour mit Roulette und Stauch-
zwei- und dreimal so hohen Geschwindig-
keiten arbeiten, ist in derselben Zeit das Gewebe ebenso oft der Einwirkung
des Roulettedruckes ausgesetzt, aullerdem geht es jedesmal mit verlegter Falten-
lage unter der Roulette hindurch, was bei den mehrroulettigen Walken nicht der
Fall sein kann. Die Schédlichkeit des Druckes oder der Reibung des Stoffes in
der ndmlichen 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 Ubelstinde im Walkprozesse.

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

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

Trotz der Ubelstinde der Walkschwielenbildung, des hiufig notwendig
werdenden, beschwerlichen Reckens wird ihnen von manchen Walkern der Vorzug
der Erzielung eines viel kernigeren Griffes und eines glitteren Gefiihles zuerkannt.

Kerniger Griff und glattes Anfithlen wird hauptséichlich fiir hochfeine und
diinne Tuchwaren gefordert und soll in der Lacroixwalke durch die Bearbeitung
mit mehreren Rouletten, viel feuchter Nahrung und langsamerem Warenlauf
erreicht werden.

Tatséchlich 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 mollés, 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 ersten Rou-
lette der grofite 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, kiihler und
diinner Seifenlésung noch kurze Zeit laufen gelassen, dann wird der kernige
Griff und die Glatte nach Wunsch erhalten werden.

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

So z. B. wurde auf einer Lacroixwalke 1 Stiick Marinetuch nach 3 % tagiger
Walkdauer nicht so zufriedenstellend gewalkt, wie zwei an einem Tag gewalkte
Stiicke auf einer Normalwalke.

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

Nicht zu vergessen sind die h#éufigen Briiche der Roulettenbelastungshebel
infolge der stoBenden 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 eine

Abb. 109. Die Tandemwalke.

doppelt so groBle Walkwirkung in der Breite nebst glattem Filz. Als
Haupteigentiimlichkeit ist ihnen durch die geeignete Wahl der Umfangsgeschwin-
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digkeiten der beiden Zylinderpaare das Erhalten der Stiicklinge in gewissem
Grade eigen; auBlerdem eignen sie sich sehr gut zum NaBiwalken und Reinwaschen
der gewalkten Stoffe und bieten die Méglichkeit des Walkens sehr langer Stiicke
in dem langgestreckten Walkbottich.

Es ist ja fiir den Fabrikanten nicht gleichgiiltig, ob die Ware zu lange oder zu
kurz ausfallt, weil im ersten Falle nicht die gewiinschte Qualitit erhalten und im
zweiten Falle wegen des zu groBen Gewichtes unter Umstédnden 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 dal3 z. B. bei der Wiedeschen Walke

der zu walkende Stoff nach dem Heraustreten aus dem ersten Zylinderpaar
von dem nachfolgenden aufrechtstehenden Walzenpaar in anderer Richtung
gedriickt 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
diinnen, ausgebreiteten Strang verloren ging, sondern sich haufig auch Strang-
teile zwischen Zapfen und Zapfenlager verwickelten, so dall das Einreiflen von
Lochern unvermeidlich war.

Eine Neuerung an den Tandemwalken, die von der Walkmaschinenbau-
anstalt Hemmer in Aachen herriihrt, ist der zwischen den Zylinderpaaren
eingeschaltete Zwischenkanal mit feststehendem Boden und oberer AbschluB3-
wand und den beweglichen, unter nachstellbarem Federdruck stehenden Seiten-
wénden, 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
Fliachen glittend ein;
auBlerdem  quetschen
sie noch einen Teil der
Feuchtigkeit aus und
setzen das zweite Zy-
linderpaar in den
Stand, den Strang ohne
Rutschen zu férdern,
was fiir das Nafwalken
(Flaumfilz, Kernfilz)
und das Waschen sehr
vorteilhaft ist. Sollte
aber dessenungeachtet
ein Rutschen eintreten,
so werden durch die
Stauung des Stranges
im Zwischenkanal die
Seitenwinde nach
auflen gedringt; diese
Bewegung wird durch
ein  Vermittlungsge-
stinge auf die Abstell-
vorrichtung iibertra-
gen, was in bekannter
Weise die sofortige
Abstellung der Walke
bewirkt.

Die giinstige Falten-
verlegung beim Durch-
gange des Stranges
durch die Zylinder-
paare und den Zwi-
schenkanal, wo er ab-
wechselnd in zwei auf-
einander senkrecht ste-
henden Richtungen ge-
preBt und ausgebreitet
wird, wird noch wesent-
lich geférdert durch die
verschiedenen Profile

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

zweiten Zylinderpaares. Die kugelférmige Gestaltung des ersten Walkzylinder-
paares dréngt, 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 Warenlinge 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. Ist 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 Léinge verhindert wird. Selbstverstindlich setzt diese Streckwirkung
eine verhéltnismifig 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 Stiicke. Man fand auch tatsichlich eine Leistungserh6hung 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. 111) Riemenleiterstange rl einen Gewichtshebel % 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 ¢ stiitzt, welch letzterer in
seiner Lage vermoge seiner Belastung durch das Rechengewicht gehalten wird,
das auch jenes des Hebels % iiberwiegt. AuBerdem steht die Klinke £ noch unter
Vermittlung des Winkelhebels %; und Ketten in Verbindung mit einem Backen
des Zwischenkanals. Bildet sich ein Strangknoten oder dréngen sich durch Voll-
stopfung des Zwischenkanals die Seitenwénde nach auBlen, so wird durch Anheben
der Klinke die Nase » verlassen, der Gewichtshebel A verliert seine Stiitze und
bringt, dem Gewichtszuge @ folgend, durch seine Verdrehung den Riemenleiter
mit dem Riemen auf die Losscheibe und die Walke zum Stillstand.

ITI. Arbeiten zur Erzeugung gleichmifliger
Oberflichen auf dem Gewebe.

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

Bergmann, Appretur. 9
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oder fast parallel liegen (Rauh- und Strichgewebe) oder senkrecht zur Oberfliche
stehen (Velours) oder endlich hervorragende Fasern ganz fehlen (kahl geschorene
Gewebe). Es sollen also gleichméflige Gewebeoberflichen 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 Biirsten und Déampfen, das
Scheren, das Sengen, das Ratinieren und das Veloursheben.

1. Das Rauhen.

Das Rauhen besteht darin, dal man mittels kratzender Werkzeuge die Fasern
aus dem Gewebegrund an die Oberfliche hebt und zugleich in eine mehr oder
weniger gleiche Lage bringt oder entwirrt. Werden die Fasern bloS aufgerichtet,
so daBl sie senkrecht zur Gewebeoberfliche stehen, so entsteht eine samtartige
Faserdecke oder Velours,, das Rauhen heilt 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, gleichméafig dichte und geschlossene Haardecke zeigen sollen und
sich durch eine weiche wollige Oberfliche kennzeichnen.

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

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

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

Baumwolle besitzt von Natur aus groB8e Weichheit und Geschmeidigkeit,
so daB sich Baumwollgewebe verhiltnismafig leicht rauhen lassen, und zwar
bereits im trockenen Zustande. Die Wollfasern sind im trockenen Zustande
spréde, weshalb man Wollgewebe zur Vermeidung allzu groBen Rauhverlustes
(durch Brechen, Abreilen und Herausreilen von Fasern) in feuchtem Zustande
rauht. Nur in ganz seltenen Fillen und bei nur wenigen Grobhaargeweben,
die nur wenig gerauht werden, gebraucht man noch das Trockenrauhen, das immer
mit dem Verlust von vielen Haaren (Rauhflocken) verbunden ist.

Das Anfeuchten der Baumwollgewebe fiir das’ Rauhen wire
sogar ein Fehler, weil die Baumwollfasern — wie alle Pflanzenfasern im feuchten
Zustande — die fiir das Rauhen unerldflliche Elastizitat génzlich einbiilen; sie
wiirden 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 dhnliche Kratzen-
walzen (Rauhkratzen).

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

Aus den Blitenképfen von schlank eiformiger Gestalt ragen abgebogene,
feinspitzige, elastische und dichtstehende Hékchen heraus. Je grofer und aus-
gebildeter die Distel ist, desto schérfer sind die Hikchen oder Zéhne. Ihre GroBe
bezeichnet man nach Durchmesser und Lénge, die in Bruchform geschrieben, und
in franzosischen Linien ausgedriickt werden. Die gebrauchlichsten Sortierungen
sind 15/18’ 18/01s 2 faas /2, /305 30/?_.6’ 36/40s 4%/4s-

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

Als beste gelten die franzosischen Disteln; unter diesen nimmt die Avignoner
die erste Stelle ein. Ein feinzahniges, scharfes und elastisches Gehike von
rétlichgelber Farbe kennzeichnet die franzosischen Disteln.

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

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

Der Versand erfolgt in Holzfissern. Der Versendung und Aufbewahrung
der Disteln mufl besondere Aufmerksamkeit gewidmet werden, weil sie im feuch-
ten Zustande schnell faulen.

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

Einen dauerhaften Ersatz hat man durch die Rauhkratzen geschaffen, indem
man Stahl- oder Aluminiumdrahthikchen in ein Kratzentuch aus Baumwoll-
stoff mit einem aus nicht vulkanisiertem Kautschuk bestehenden Uberzug ein-
gesetzt hat.

Trotz ihrer groferen Dauerhaftigkeit konnten die Rauhkratzen die Rauh-
disteln nur teilweise verdrangen, weil 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 fiir das NafG-
rauhen Verwendung. In der Baumwollrauherei ist darum die Rauhkratze
allgemein eingefiihrt, in der Wollrauherei fithrt sie sich schrittweise fiir das Vor-
rauhen der rechten und das Rauhen der linken Warenseite sowie fiir das Ver-
filzungsrauhen schlechtwalkender Stoffe ein.

[
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Die Disteln oder Rauhkratzen werden auf rotierenden Walzen oder Trommeln
angeordnet. Die Rauhdisteln setzt man entweder in rahmenférmige Stébe ein
(Rauhstdbe, Stabrauhen, Strichrauhen) oder spindelt sie auf drehbare Eisen-
stdbchen auf (Rollkarden, Veloursrauhen). Die Rauhkratzen (Metallkratzen)
sind auf Stahlwalzen aufgezogen, deren Zapfen drehbar in der Rauhtrommel
gelagert sind. ~

(Fir das Nafirauhen muf} zur Rostsicherheit die Metallkratze aus Aluminoid-
draht bestehen.)

Fithrt man das zu rauhende Gewebe im gespannten, ausgebreiteten Zustande
tiber Leitwalzen mehrere Male mit geeigneter Anpressung und entsprechender
Geschwindigkeit an der umlaufénden Rauhtrommel vorbei, so greifen die Spitzen
der Hakchen in das Fasergewirre ein, durchstreichen und lockern es, wobei sie
die gelockerten Haare aufbiirsten, d.h. aus dem Gewebegrund herausheben.

Die Rauhstidbe sind mit der Rauhtrommel starr verbunden, so daB die Karden-
hikchen die gleiche Umfangsrichtung und Umfangsgeschwindigkeit wie die Rauh-
trommel haben. Die von den Hékchen erfaBiten Fasern werden in dieser Rich-
tung mitgenommen und lings der Gewebeoberfliche, welche mit verschiedener
Geschwindigkeit vorbeigefithrt wird, niedergelegt. Dadurch entsteht nebst
der rauhenden, auch eine birstende Wirkung, die eine Strichlegung oder ein
Verstreichen zur Folge hat. ‘

Die Rollkarden greifen wie Zahnrider in das vorbeistreichende Gewebe
ein und werden von diesem in drehende Bewegung gesetzt. Die Hékchen kénnen
nicht am Gewebe entlang streichen, sondern bewegen sich mehr senkrecht zur
Gewebeoberfliche 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 Falle ist das Velours-
rauhen ein Vorrauhen, wogegen das Verstreichen ein Fertigrauhen (Strichrauhen)
ist, da der Strich nicht mehr zerstért werden darf. Er wird vielmehr durch ein
schlieBliches Biirsten noch verschénert und vergleichmiBigt.

Die Kettenfaden, die stets starker gedreht sind, rauhen sich nicht so gut wie
die schwécher gedrehten SchuBfiden. Mithin wird das Rauhen von Geweben
mit Ketteneffekt mehr Zeit in Anspruch nehmen und der Abfall an Rauhhaaren
verhiltnisméBig groBer sein als bei Geweben mit SchuBeffekt.

Im allgemeinen beginnt man das Rauhen der Wollwaren zur allmihlichen
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 schirfere Disteln iiber, indem man das Gewebe
auch auf einem gréBeren Teil des Umfanges der Rauhtrommel anliegen 1a08t.

Bei stark gewalkten Waren muf man das Rauhen vorsichtig durchfiihren
und die Rauhstérke langsam steigern; dann ist man sicher, mit geringstem Abfall
zu rauhen und eine schéne und vollstiandig gelockerte, dichte Rauhdecke zu
erhalten. Eine dichte Rauhdecke setzt eine gute Walke voraus.

Damit keine Rauhstreifen, Rauhwolken, iiberhaupt keine ungleichméBig
gerauhten Flichen entstehen, miissen Woll- und Halbwollgewebe gleichmiBig
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 da8 sie das einfallende Licht gleich-
mébig reflektieren; es entsteht ein lebhafter Glanz.

Selbstverstindlich 148t sich durch das NaBrauhen (Verstreichen) ein um so
héherer 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 gestirkte Gewebe sind wihrend des Rauhens mit geséttig-
tem Dampf zu dampfen, behufs Weichmachens des Appreturmittels, das sich so-
dann wahrend des Rauhens gleichmafig 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 iiberméBige
Abfall die Ware zu leicht macht oder das fortgesetzte Rauhen zum Durchrauhen
des Gewebes fithrt, was namentlich bei leichten, diinnen Geweben vorzeitig ein-
treten kann.

Mit besonders ausgebildeten Rauhtrommeln und geeigneten Hilfsmitteln
gelingt es, Léangs-, Quer- und Diagonalstreifen sowie Figuren einzurauhen; man
nennt diesen Zweig der Rauherei das Kunstrauhen oder Musterrauhen.

Das Handrauhen ist fast ganz verschwunden; das hierfiir in Gebrauch gewe-
sene Distel- oder Kardenkreuz ist gegenwértig 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.

AuBlerdem 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 allméhlich iiberwickelt wird. Auch die zweite Wickelwalze hat eine
Sperrvorrichtung.

Die umsténdliche und nur bei grofier Achtsamkeit und Erfahrung richtig
durchzufiihrende Arbeit des Handrauhens ist in industriellen Betrieben nunmehr
vollstandig durch das Maschinenrauhen verdréngt.

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 Rauhstédben
(Stabrauhmaschinen), Rauhmaschinen mit rotierenden Rauhdisteln (Roll-
kardenrauhmaschinen) und Spezialrauhmaschinen.
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Die Stabrauhmaschinen.

Sie erfreuen sich zum Vor-, Fertig- und NafSrauhen (Verstreichen) wollener
und halbwollener Gewebe noch immer der groBiten Verbreitung. Sie greifen
mit ihren feinen Spitzen nur die oberste Fliche der Ketten- und SchuBfiden an,
so daB die Faserpartien in den vertieftliegenden Teilen zwischen den einzelnen
Fiden nicht zur Bildung der Rauhdecke herangezogen werden.

Wesentlich ist die Befestigung der nach ihrer GréBe geordneten Rauhdisteln
in schmiedeeisernen, gitterartigen Rahmen, Rauhstibe genannt, von welchen
je nach dem Durchmesser bzw. Umnfang der Rauhtrommel 16 bis 24 Stiick leicht
auswechselbar befestigt sind. Sie bestehen aus 2 nebeneinanderliegenden Flach-
eisenschienen, die mit Siulchen vernietet sind, an deren Enden eine halbrunde
Hohlschiene festgenietet ist. Zwischen diesen Schienen fiigt man die Rauh-
disteln fest aneinander gepreft mit ihren Stielen zwischen Flacheisen oder zwi-
schen die untere Distelreihe ein, sodaBl ihre Spitzen moglichst eine Ebene bilden.
Das Einsetzen hat im angefeuchteten Zustande zu geschehen, weil die in trockenem
Zustande spréden Hékchen brechen wiirden. Nur gleichgrole Disteln erméglichen
eine ebene Rauhfliche, die Rauhstreifenbildung ausschlieBt. Aus diesem Grunde
sind die Rauhdisteln mittels Schablonen nach ihrem Durchmesser zu sichten.
Samtliche fiir eine Rauhtrommel vorgesehenen Rauhstébe gleicher Rauhdistel-
grofe bilden einen Satz Rauhstibe, kurzweg Satz genannt. Die Sitze
miissen getrennt gehalten werden; ihre Vermengung gébe einen schlechten Rauh-
effekt, weil einzelne Rauhstibe nicht angreifen wiirden.

GroBere Rauhdisteln mit naturgemiafl gréberem Gehéke fiir das Rauhen
gréberer Stoffe setzt man in 2 Reihen geordnet in die Rauhstébe ein, kleinere
Rauhdisteln in 3 Reihen; man bezeichnet sie als zwei- und dreireihig gesetzte
Rauhstibe oder in der Praxis als Zwei- und Dreisetzer. Erst nach dem Trocknen
sind die fertiggesetzten Rauhstibe beniitzbar.

Abb, 112 a,

Abb. 112. Die Stabrauhmaschine. a) Das Kardensetzen. b) Die Befestigung des Rauhstabes in der Trommel.

Die Rauhtrommel ist fiir die Stabrauherei ein zylindrisches Eisengerippe,
auf welchem die Rauhstibe ihre Auflage finden (Abb. 112). Auf der Stahlwelle
sind 3 bis 4 guBeiserne Scheiben mit angenieteten Flacheisenstiben befestigt.
An den Endscheiben sind guBeiserne Késtchen angegossen oder angeschraubt;
in diese sind die Stabenden eingeschoben und auf einer Seite durch federnde
VerschluBistiicke gegen das Herausfallen geschiitzt; gegen Abschleudern sind sie
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iiberdies durch Niederschnallen mittels Riemen gesichert. Bei breiten Maschinen
sind die Rauhstdabe auch in der Stabmitte durch Haken oder Ringe gehalten.

Soll die Rauhtrommel zeitweilig auch zum Rauhen mit rotierenden Rauh-
karden gebraucht werden, so kann sie die mit den Rollkarden belegten Bretter
aufnehmen; oder die Mantelfliche ist ganz aus Holz und nimmt die Rauhstéibe
oder die Rollkardenbrettchen in geeigneter Weise auf.

Man baut die Rauhmaschinen mit Rauhstiben mit einer Trommel (ein-
fache Rauhmaschinen), zur Erh6hung der Leistung mit zwei Rauhtrommeln
(doppelte Rauhmaschinen) oder mit mehreren Rauhtrommeln (mehr-
fache Rauhmaschinen).

Das zu rauhende Gewebe wird nicht iiber den ganzen Umfang des Gewebes ge-
fithrt, sondern mittels Leitwalzen so gefithrt, daB es nur eine, zwei oder drei Stellen
des Rauhbeschlages beriihrt. Jede Beriihrungsstelle, die zugleich eine Arbeitsstelle
ist, nennt man Anstrich; man unterscheidet die Rauhmaschinen danach in solche
mit einfachem, mit zweifachem oder dreifachem Anstrich. Die rauhende Wirkung
des Beschlages kann man durch Verstellen der Leitwalzen (Anstrichwalzen) regeln,
so daB} es mdglich ist, auf einer und derselben Rauhmaschine innerhalb gewisser
Grenzen verschieden stark rauhen zu konnen; man driickt dies in der Praxis so
aus, dafl man sagt: man gibt dem Gewebe mehr oder weniger Anstrich.

Die einfache Rauhmaschine.

Die einfache Rauhmaschine fiihrt man in verschiedenen Arten aus:
mit einer oder mehreren Anstrichstellen, mit oben und unten liegenden Waren-
aufwickelwalzen, bei groBlen Trommeldurchmessern zur bequemeren Bedienung
mit untengelagerten Aufwickelwalzen, oder in einer andern Ausgestaltung zur
endlosen Fiithrung des Gewebes, d. i. mit zusammengendhten Gewebeenden, wo-
durch ein fortlaufendes Arbeiten mdoglich 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
zweckméfigsten Rauhmaschinen fiir das NafBrauhen (Verstreichen) und werden
daher zumeist als Verstreichmaschinen bezeichnet.

Die einfachste Ausfiihrung mit nur einem Anstrich zeigt die Abb. 113. Die
Trommel von 800 mm Durchmesser, mit 16 und mehr Rauhstédben, bewegt sich
mit 130 bis 150 minutlichen Umléufen und geht bei besserer Ausfiihrung zur
Vermeidung von Rauhstreifen ein wenig in seiner Achsenrichtung hin und her
{Changierbewegung). Das Gewebe ist mittels Schniire oder besser mittels eines
Laufertuches an den Ab- und Aufwickelwalzen befestigt; es wird auf einer der
beiden Walzen aufgewickelt, von welcher es iiber die beiden verstellbaren An-
strichwalzen mit entsprechender Anstellung an der Rauhtrommel vorbeigefiihrt
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 zuriickgeht; die Aufwickelwalze der ersten Tracht dient nun
als Abwickelwalze und die andere als Aufwickelwalze. Zwei Trachten bilden eine
Tour. Das Gewebe wird so lange hin- und hergefiihrt, d. h. erhélt so viele
Touren, bis es geniigend gerauht ist.

Zur Erzeugung der Spannung im Gewebe, die auch bestimmend fiir den An-
strich ist, wird die jeweils als Abwickelwalze dienende Walze gebremst, wihrend
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die Aufwickelwalze angetrieben wird. Um eine gleichmiBige Raubwirkung
zu erzielen, ist die Warenspannung wihrend des Rauhens méglichst gleich-
méBig zu halten, was mit Riicksicht auf den immer kleiner werdenden Abwickel-
durchmesser nur durch Vermeidung der Bremsreibung erzielt wird. Dies ist
auch aus dem Grunde notwendig, weil der Durchmesser der Aufwickelwalze
stetig zunimmt, soweit auch die Warengeschwindigkeit wichst.

Zum Anziehen der Bremsen sind verschiedenartige Einrichtungen vorhanden.
Entweder ist jede Backenbremse fiir sich einstellbar durch Drehen der in den
Backenbremshebel eingreifenden Schraubenspindel oder — wie in der Querschnitts-
zeichnung (Abb.113) 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, fiir den Arbeiter leicht zu hand-
habende Einrichtung.

Die Spannung der Ware beurteilt der Arbeiter nach der Stéirke des Rauh-
gerdusches; er mufl deshalb ein gutes Gehor haben.

Die Umsteuerung geht auf folgende Weise vor sich: die Kupplungsteile
ky, k, sind fest auf der stehenden Welle, die Kupplungsteile %, , &, mit Feder und
Nut verschiebbar; die stehende Welle ist mittels des Hebels % verschiebbar und
kann in drei Stellungen gebracht werden. Bei einer ganzen Verschiebung ist
eine Kupplung im Eingriff, die andere ausgeriickt. In der Mittelstellung sind
beide Kupplungen geéffnet, um die Walzen W,, W, frei zu machen und das ge-
rauhte Stiick von der einen oder anderen Wickelwalze abziehen zu kénnen.

Eine noch einfachere Einrichtung zur Umsteuerung der Aufwickelwalzen
entbehrt der Klauenkupplungen auf der stehenden Welle; anstatt dessen sind
die Kegelrider z,, z, festgekeilt und machen die Verschiebbewegung der Welle
mit, wodurch sie abwechselnd mit den Kegelrddern z,, z4 der Aufwickelwalzen
in Eingriff kommen.

Nach Abb. 113 sind die Klauenkupplungen %, k£, auf den Zapfen der Wickel-
walzen W, W, aufgeschoben und koénnen mittels eines Handgriffes gegenldufig
eingestellt werden.

Gessner fithrt die Umsteuerung so aus, daf die einen Kupplungshélften
fest mit dem Kegelrade z verbunden sind, wéhrend die anderen Kupplungshilften
mittels Feder und Nut auf der stehenden Welle verschiebbar sind. Die Enden
des Gabelhebels H greifen in den Hals der beweglichen Kupplungsmuffen ein und
werden durch die Schraubenspindel sp verstellt, wodurch die gegenldufige Ein-
und Ausriickung der beiden Kupplungen und damit die Umkehrung der Be-
wegungsrichtung der Wickelwalzen erfolgt.

Da die Rauhtrommel in der gleichen Richtung angetrieben wird, ergibt sich
eine verschiedene relative Geschwindigkeit zwischen Ware und Rauhkarden
bei zwei aufeinanderfolgenden Touren, und zwar einesteils gleich der Summe,
andernteils gleich der Differenz der beiden Geschwindigkeiten. Dieser Wechsel
der relativen Geschwindigkeit tritt bei jedem Warenhin- und -hergange ein, so
daf im Falle gleicher Bewegungsrichtung die Rauhwirkung der Disteln weniger
kraftig als bei entgegengesetzter Richtung ist. Daraus folgt, dafl diese Maschine
eine sehr schonende Lockerung der Haardecke bewirkt. Dies ist der Hauptgrund,
warum fiir gewisse Warenqualititen die einfache Rauhmaschine mit Hin- und



Herfithrung der Ware vor-
gezogen wird.

Fiir das Rauhen und
Verstreichen von Herren-
und Damentuchen, Strich-
kammgarngeweben, zum
Rauhen von Moltons, Fla-
nellen, von Velours, Rati-
nés u. a. ist sie allgemein
im Gebrauch.

Nach 6 bis 8 bis 10
Touren wird die auf der
Anstrichstelle befindliche
Seite der Rauhstibe mit
Fasern vollgefiillt (ver-
flockt) oder durch die
Feuchtigkeit weich und
fir die Fortsetzung des
Rauhens unbrauchbar
sein; man hat mit ,hal-
bem Satz‘ gerauht. Man
wendet dann die Rauh-
stibe 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 Rauhstédbe
durch einen anderen Satz.
Die Anzahl der Sitze zum
Fertigrauhen eines Ge-
webes hiéngt von vielen
Umstdnden ab, wie z. B.
von der Stirke der Walke,
der Feinheit der Wolle,
demzuerzeugendenRauh-
effekte, ferner davon, ob
beide Fadensysteme oder
nur der weich gedrehte
Schufl zur Bildung der
Rauhdecke herangezogen
werden soll, endlich auch
von der Bindung.

Einenbesonderen Glanz
erteilt man gerauhten Ge-
weben durch das Naf-

Das Rauhen.
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rauhen (Strichappretur), welcher Vorgang auch das Verstreichen oder das
Rauhen im vollen 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. 113), um durch vollkommenes Netzen
den Fasern die groBtmogliche Geschmeidigkeit zu verleihen. Die Rauhstibe
miissen stumpfe, wiederholt gebrauchte Rauhdisteln enthalten. Wihrend des
Rauhens erweichen sich die Hikchen immer mehr, kénnen also in die Haardecke
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-
mifige Reflexion des
Lichtes nach einer
Richtung, was die Vor-
bedingung fiir einen
starken Glanz ist. Fir
einen schénen 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, 148t 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 Entwissern einer Zentrifuge oder Absaugmaschine iibergeben, so wire eine
Zerstorung des miihevoll erzeugten Striches unausbleiblich.

Es ist zu beachten, dal gerauhte Ware nicht mit Strichware zu verwechseln
ist. Fiir letztere kommt nur eine Haardecke aus kurzen, durch das NaBrauhen
parallel gelegten Fasern als deutliches Merkmal in Betracht, wiahrend bei gerauhter
Ware von einer Strichlage der Fasern nicht die Rede sein kann.

Bei zu langem NafBirauhen wellen sich die Faserchen, so daf die Strichdecke
einen schuppigen Glanz zeigt.

Bei sehr feinen Strichqualititen und auch bei Geweben mit langhaariger
Rauhdecke soll man zur Vermeidung des HerausreiBens von Fasern nach einem

Abb, 114a. Querschnitt.
Abb. 114. Rauhmaschine mit zwei Anstrichen von Ernst Gessner A.-G.
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kurzandauernden Rauhen die Ware im getrockneten Zustande scheren und erst,
nachdem dieser Vorgang einige Male wiederholt worden ist, zum eigentlichen Rau-
hen schreiten. Man kann der auf diese Art behandelten Ware eine sehr gleich-
mafige dichte Haardecke verleihen. Das erste Rauhen — vor dem Scheren —
heiBt man ,,im Haarmann‘ rauhen.

Zum faltenlosen Fiihren des Gewebes bendtigt die einfache Rauhmaschine
mit Hin- und Herwicklung des Gewebes zwei Arbeiter.

Um sie leistungsfihiger zu machen, hat man den Rauhtrommeldurchmesser
auf 1000 mm und mehr vergrofiert und die Moglichkeit zur Anbringung von zwei
bis drei Anstrichen geschaffen. Die Leistung nimmt in geradem Verhéltnis
mit der Zahl der An-
striche zu. Die Trom-
mel nimmt in dieser
Grofie 20 bis 24 Rauh-
stibe auf. Die Wickel-
walzen liegen ganz un-
ten symmetrisch zur
Trommelachse, sonst
ist die Einrichtung
gleich der bereits be-
schriebenen.

Eine Maschine mit
zwei Anstrichen von
E. Gessner veran-
schaulicht die Abb.114,
in welcher zum Auf-
wickeln der verstriche-
nen Ware ein Wickel-
werk angebracht ist.

Die Firma E.Gess-
ner baut einfache

Rauhmaschinen
mit endlos gefiihr-
tem Gewebe, gleich-
bleibender Warenspannung wihrend des Rauhens und mechanischem, angetrie-
benem Lattenbreithalter, welche nur einen Arbeiter bendtigen, wodurch sich das
Rauhen verbilligt. Der Lattenausbreiter muf} fiir die faltenlose Zufiithrung des
Gewebes unmittelbar vor der Rauhtrommel angeordnet sein. Diese Maschine
eignet sich vornehmlich fiir Gewebe, bei denen nur der Schuf zu rauhen ist
(Halbwollgewebe u. a.). Die Rauhtrommel und das Gewebe bewegen sich an den
Anstrichen stets in entgegengesetzter Richtung vorbei, so dafl die Rauhwirkung
sehr grofl ist. Man mufB deshalb, um schonend zu rauhen, zu Beginn mit ge-
ringem 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).

Zum Verstreichen fithrt Gessner diese Rauhmaschine mit zwei Anstrichen und
zwei Wassertrogen in unwesentlich abweichender Bauart aus. Zur Férderung des

Abb. 114b. Ansicht.
Abb. 114. Rauhmaschine mit zwei Anstrichen von Ernst Gessner A.-G.
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Strichlegens wird das auslaufende Gewebe noch von einer schnellaufenden
Biirstwalze bearbeitet. Zwei Anstriche ermoglichen, daB das Verstreichen

Abb. 116. Die Stellvorrichtung der Anstrichwalzen
zur Verstreichmaschine nach Abb. 115.

Die Biirstenanordnung bei der Verstreichmaschine

Abb. 117,
nach Abb. 115
Abb. 115. Verstreichmaschine mit 4 Anstrichen von Ernst Gessner A.-G.

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 bewihrt sich
namentlich bei langen Warenstiicken, die zur Vermeidung von Spannungs-
schwankungen und den daraus sich ergebenden ungleichmifBig gerauhten Stellen
gleichmiBig zu tafeln sind, damit die Tafelfalten nicht ungleichméfBig 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 fithrt 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 Anstrichfliche innerhalb bestimmter
Grenzen ermdoglichen.

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. 115).
Zum Reinhalten der Rauhstiabe bzw. zum Schutz gegen baldige Verflockung
wahrend des Vorrauhens ist an die Rauhtrommel eine Schraubenbiirstwalze
angestellt. Wihrend 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 ¢ der Stellstiicke der Anstrichwalzen ein. Durch Drehen des
in eine Verzahnung des Ringes eingreifenden Rédchens r verstellen sich die An-
strichwalzen gleichzeitig und gleichmiBig radial ein- oder auswirts.

Zwei Biirstwalzen bestreichen die linke Warenseite und halten sie von anhaf-
tenden Rauhhaaren rein; eine dritte Biirstwalze reinigt die rechte Warenseite
und verhindert das friihzeitige Vollfiilllen der Rauhstabe. Diese Biirstenstellung
gilt fiir das Vorrauhen. Geht man zum Verstreichen iiber, dann it man zwei
Biirsten zur Férderung des Parallellegens der Haare auf die rechte Warenseite
einwirken und beniitzt nur eine zur Reinhaltung des Warenriickens. Mit den Stell-
walzen s 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-
lingern und verkiirzen zu kénnen, um dem Tafler die richtige Stellung zu geben.

Die Doppelrauhmaschinen mit Rauhstiben und endloser Warenfithrung.

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 abgekiirzt, 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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Fiir Gewebe, welche infolge der starken Verfilzung durch das Walken sehr
vorsichtig gerauht werden miissen, damit durch das Reiflen und Brechen der
Hirchen bei kriftig einsetzendem Rauhen die Rauhdecke nicht mager aus-
fallt, bewihrt sich 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 Rauhstébe die Maschine nicht abzustellen braucht.
Man hebt durch Verstellen 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 fiir alle iibrigen stirker zu rauhenden Gewebe wird die Doppelrauh-
maschine 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 Tremmel
mit entgegengesetz-
ter Richtung) arbei-
ten, so vollzieht sich
das Rauhen wie an
der einfachen Rauh-
maschine mit Auf-
und Abwickelwal-
zen, nur mit dem
Unterschiede, dalB3
keine Zeitverluste durch die Umstellung des Getriebes fiir die Wickelwalzen
und der Backenbremsen auftreten. Wahrend des Verstreichens gibt man beiden
Trommeln die gleiche Drehrichtung, und zwar in der Warenlaufrichtung. Soll
nur durch das Rauhen des Schusses die Rauhdecke entstehen, so 148t man beide
Trommeln mit Gegenstrich laufen.

Diese Maschinen sind fast ausnahmslos mit endlosem Warengang und gleich-
bleibender Warenspannung ausgefithrt und haben unmittelbar vor jeder Rauh-
trommel einen rotierenden, angetriebenen Breithalter zur faltenlosen Zufiihrung
des Gewebes und zur Hintanhaltung der Rauhstreifenbildung. Zur Erzielung einer
dichten Rauhdecke und eines schonenden Rauhens versiecht man die Doppel-
rauhmaschine am Eingange héufig mit einem Postierapparat. Das ist eine
Trommel von kleinerem Durchmesser mit rotierenden Rauhkarden, welche durch
ihre Schrigstellung die Faden auch seitlich anrauhen. Wahrend des Verstreichens
wird er auller Betrieb gesetzt und ausgefahren, nachdem man den Anstrich ab-
gestellt hat.

Durch zweckentsprechende Warenfiihrung kénnen Doppelrauhmaschinen
gleichzeitig die rechte und linke Warenseite rauhen, und zwar mit verschiedenem

Abb. 118. Die Doppelrauhmaschine von Ernst Gessner A.-G.
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Rauhetfekte, je nach Anstellung der Anstrichwalzen und Wahl stumpfer oder
scharfer Rauhdisteln.

Die Abb. 118 und 119 zeigt die Doppelrauhmaschine der Firma Gessner. Jede
Trommel hat 3 Anstriche, der Postierapparat ¢ ist fahrbar. Die erste Trommel 7',
arbeitet mit Strich, die zweite 7', mit Gegenstrich. An die Postiertrommel
ist eine Reinigungsbiirste angestellt.

Die Aachener Doppelrauhmaschine (Abb. 120) zum Vor-, Fertig- und Nafi-
rauhen (Verstreichen) besserer Qualititen von Wollwaren aus Kammgarn
und Streichgarn, besonders solcher Gewebe, die vermoge des feinen Wollmaterials
feinen Liister und dichte Rauhdecke zeigen und sich fein und voll angreifen sollen,
wie z. B. Damentuch, Drapés, Sommertuch, Uniformtuch, Eskimos, Doubles u. a.,
zeichnet sich durch ihre vorziigliche Konstruktion und grofle Leistung aus.
Die Ausbreitung der Ware fiir den faltenlosen Durchgang durch mehrere fest-
stehende Breithalter am
Eingang und rotierende
Breithalter vor jeder
Trommel ist eine Ge-
wahr, daf die Rauh-
streifenbildung wirksam
verhindert wird. Der An-
trieb sémtlicher Zugwal-
zen und rotierenden Breit-
halter durch Stirnréder
sichert einen gleichméafi-
gen, ruhigen Warenlauf,
wogegen der Kettenan-
trieb infolge des schnellen

VerschleiBles und des Aus-

_ Abb. 119. Die Doppelrauhmaschine mit Postierapparat
reckens der Kette stof3 RO i

weise vor sich geht.

Auch die Verdnderung der Spannung bei Verstellung der Anstrichwalzen
ist eine kaum merkliche, wodurch die Rauhdecke ganz gleichméf8ig ausfallt.
Die Anstellvorrichtung der Anstrichwalzen 148t grofie Anstrichflichen zu, wo-
durch nicht nur ein schnelles, sondern auch schonendes Rauhen durchgefiihrt
werden kann. Bei ganzer Anstellung der Anstrichwalzen wirken 11 bis 12 Rauh-
stibe jeder Rauhtrommel.

Die Rauhtrommeln sind leicht zuginglich, auch ist das Auswechseln der
Rauhstibe einfach. Die Warentresse fal3t mehrere Stiicke und 188t sich fiir ein
gleichméBiges Gleiten der Ware einstellen. Jede Trommel arbeitet mit 3 An-
strichen.

Eine Einsprengvorrichtung versieht das Gewebe mit der zum Nafrauhen
erforderlichen, gleichmaBigen Feuchtigkeit, ohne dal Wassertropfen in die Ware
gelangen kénnen. Fiir das Verstreichen ist die Maschine mit einem Wickelwerk
ausgerlistet.

Wihrend des Vorrauhens arbeitet die erste Rauhtrommel mit Strich, die zweite
mit Gegenstrich; wihrend des Fertigrauhens und des Verstreichens bewegen sich
beide Trommeln mit Strich (durch Einschalten eines Transportrades).
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Die Einsprengvorrichtung liegt oberhalb der ersten Rauhtrommel. Von
einem Wasserbehilter tropft Wasser auf die rasch rotierende Einsprengbiirste,
an welche eine Zerstiubungsschiene angestellt ist. Ein Blechverdeck verhiitet
das Herumspritzen und Abtropfen des Wassers.

Abb. 120. Die Aachener Doppelrauhmaschine.

Die Doppelrauhmaschine zam gleichzeitigen Rauhen der rechten und linken
Warenseite (Gessner) dient fiir Gewebe mit beiderseits gerauhten Gewebe-
flichen und zwar mit stirker gerauhter rechter Warenseite. Die 1. Trommel
fiir die Linksseite hat zweifachen, die 2. Trommel fiir die Rechtsseite drei-
fachen Anstrich. Die Maschine kann auch mit Postierapparat versehen werden.
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Die Doppelverstreichrauhmaschine von E. Gessner hat 2 Trommeln,
deren jede 24 Rauhstédbe besitzt, um die Waren bei einmaligem Durchgang
fertig verstreichen zu konnen; die Verstreichbiirste B dient zur Unterstiitzung
des Verstreichens.

Die Rollkardenrauhmaschinen.

Bei dieser Art von Rauhmaschinen sind auf dem Rauhtrommelumfang
Eisenspindeln schrig bzw. windschief zur Trommelachse drehbar gelagert und
die Kardendisteln auf diesen Spindeln befestigt (Abb. 121). Die Schréiglagerung
bewirkt, daB die Hikchen 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 Schuffaden
nebst der Bearbeitung in der Ketten-
richtung, die beim Rauhen mit Rauh-
stiben allein vor sich geht. AuBer-
dem hat die bewegliche Lagerung der
Kardendisteln zur Folge, daB die
Hiékchen keine relative Bewegung zum
.Gewebe machen konnen, weil sie vom
Gewebe mitgenommen werden. Sie
dringen auch in die Vertiefungen zwi-
schen den einzelnen Fidden ein und heben die Fasern aus dem Gewebegrunde
heraus. Durch diese Art des Distelangriffes werden mehr Fasern aufgekratzt
und dichtere Rauhdecken erzeugt, die infolge der versetzten Anordnung der
Spindeln auch gleichméBig wird. Denken wir uns zwei Disteln in der zugeordneten
Lage in Arbeitstatigkeit auf das Gewebe einwirken, indem sich die Trommel 7'
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 e; bestimmt ist. Daraus geht hervor, da man mit rotierenden
Disteln nicht verstreichen, d. h. die durch Wasser geschmeidig gemachten Fasern
nicht in parallele Lage bringen kann. Die hauptsichlichste Wirkung ist viel-
mehr das Aufrichten der aufgekratzten Fasern und die Bildung einer stehenden
samtartigen Faserdecke, weshalb man diesen Rauheffekt ,,Velours® und den
Vorgang das ,,Veloursrauhen® nennt. Ferner wird die Faserdecke in geeigneter
Weise vorbereitet, um sie auf eine gleiche H6he abzuscheren und dadurch eine
vollkommen gleichméBige Oberfliche zu erhalten.

Endlich ist die Wirkung nicht — wie beim Stabrauhen — auf die SchuB-
faden beschrinkt, sondern erstreckt sich auf die Ketten- und SchuBfiden, was
ebenfalls dazu beitrigt, daB die Rauhdecke dichter und gleichméBiger wird.
Unterstiitzt wird diese Absicht dadurch, da — 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 heilt, in der folgenden Reihe steht eine Spindel zwischen zwei

Bergmann, Appretur. 10

Abb. 121. Die Rollkardendisteln.
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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, daBl die Rauhmaschinen
mit rotierenden Karden (Rollkarden) keinen ,,Strich‘ ergeben und darum

Abb. 122. Die Rollkardenrauhmaschine.

nicht zum Fertigrauhen geeignet sind. Sie finden also dementsprechend An-
wendung fiir solche Gewebe, welche nicht im Strich gelegt werden sollen oder fiir
Strichware zur Vorbereitung einer

dichten, gleichméBigen, wolligen

Rauhdecke, also zum ,,Vorrauhen®.

Die rotierenden Karden be-

stehen aus einer prismatischen, in

Rundzépfchen auslaufenden Eisen-

spindel, auf welcher je nach der Gréfle

zwei oder drei Disteln aufgeschoben

und auf geeignete Art befestigt sind,

um sich gemeinschaftlich zu drehen.

Abb. 122a. Die Ancrdnung der Rollkarden Man nimmt gréBere Disteln von
217/30, 30/36, 36/40, 40/48, schneidet

die Enden ab, so daB nur der zylindrische Mittelteil iibrig 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 Stirnfléchen der Disteln aufstreicht (Abb.123). Ihre axiale
Verschiebung verhindert man durch eingesteckte Stifte 7; nach einer anderen
Ausfiihrungsart werden die Disteln mit sternférmigen, gekdmmten, auf den
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vierkantigen Teil der Spindel aufgeschobenen Blechscheibchen gehalten oder
nur solche Endscheibchen beniitzt und eine Verbindung mit ausgegliihtem
Messingdraht hergestellt.

Zur bequemen Einbringung der Rollkarden in die auf die
holzerne Rauhtrommel geschraubten Lagerkérper I (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 wihrend des Rauhens
einen axialen Druck erfihrt, miissen die geschlossenen Lager
zur Vermeidung des Auswerfens der Spindeln an lder den
Druck aufnehmenden Seite liegen.

Die Drehung der Spindeln entsteht durch die Relativ-
bewegung der mit verschiedenen Geschwindigkeiten in ent-
gegengesetztem Sinne laufenden Trommel und Ware. Die
Rauhdisteln niitzen sich infolge ihrer rotierenden Bewegung
vollkommen gleichméBig ab und werden besser ausgeniitzt
als jene der Rauhstébe.

Die Rollkardenrauhmaschinen geben, wie bereits
erwihnt, eine dichte und verworrene Rauhdecke und sind
zum Verrauhen aller aus feinerem Fasermaterial bestehen-
den Gewebequalititen mit dichter Haardecke, sowie zum
Fertigrauhen solcher Gewebe, bei welchen ein Strich nicht
verlangt wird, wie z. B. bei Flanellen, Umhéngtiichern, Fil-
zen, leichten Baumwollwaren u. a. geeignet. Man baut sie
mit einer und zwei Trommeln als einfache und doppelte
Rauhmaschine, von denen einige Ausfiihrungsformen be-
sprochen werden sollen.

Die einfache Rauhmaschine mit rotierenden
Karden von Gessner (Abb. 124) ist mit endloser Waren-
filhrung und einer Trommel zum Einlegen von Rauhstiben
oder Brettchen mit rotierenden Karden versehen, um sie
tir beide Rauharten verwenden zu konnen. Das Gewebe
berithrt die Rauhtrommel an 4 Stellen. Zum Putzen der
rotierenden Disteln ist eine Schraubenbiirstwalze angestellt.
Eine andere Biirstwalze befindet sich am Maschinenausgange
zur Ordnung der verworrenen Rauhdecke; auch findet das
weitere Rauhen dadurch schonender statt. Das Gewebe wird,
endlos zusammengensght, so lange durch die Maschine ge-
fithrt, bis eine geniigend dichte Rauhdecke sich zeigt; dann
wird die Naht getrennt und das Gewebe abgetafelt.

Eine besondere Einrichtung zeigt die Verstellvorrichtung
fir die Anstrichwalzen. Diese sind in zwei Gruppen von
Segmenten s und s; gelagert, welche um die Trommelachse
drehbar und mit angegossenen Zahnbégen ausgestattet sind (Abb. 125). In diese
greifen die auf einer durchgehenden Welle befestigten Riadchen 2 ein. Von Hand
aus (hr) sind mittels eines Schneckenradgetriebes se und sr die Anstrichwalzen a
und @, zu verstellen.

Abb. 123, Die Lagerung und Befestigung derjRollkarden,

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 Flacheisenstibe angeschraubt
und liegen mit den vorstehenden Enden’in den an guBeisernem Trommelgerippe

Abb. 125. Verstellvorrichtung fiir die Anstrichwalzen.

angegossenen, késtchenartigen
Aussparungen. Auf einer Seite
sind die Késtchen 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 Lagerkérper
der einen Kardenreihe durch
die Karden der zweiten Reihe
iiberdeckt werden und die Bil-
dung von Rauhstreifen ver-
hiiten.

Die Doppelrauhmaschi-
ne mit Rollkarden bewihrt
sich durch ihre hohe Leistung
fir Gewebe mit dichter Rauh-
decke, welche unter Umsténden
bei einmaligem Durchgange
fertiggerauht sein kénnen.
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Spezialrauhmaschinen.

Eine solche ist die Rauhmaschine zum Rauhen endlos gewebter Filze.
Die Trommel ist je nach dem geforderten Rauheffekt mit Rauhstiben oder

Abb. 126. Rauhmaschine fiir endlose Filze von Ernst Gessner A.-G.
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Rolldisteln zu belegen. Durch die eigentiimliche Lagerung der Leit- und Spann-
walzen kann man Filze beliebiger Linge 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
Filzessind die Zug- und Spann-
walzen herausnehmbar; dies
geschieht, indem man die
Lagerdeckel nach Lésen der
Schrauben aufklappt.
Das Reinigen der Rauhstibe
und der Rollkarden. Sind die
Rauhstibe mit Rauhflocken
vollgefiillt und nicht mehr
arbeitsfihig, so werden sie,
sofern feucht gerauht wurde,
zunéchst getrocknet und hier-
auf auf einer Putzmaschine
von den Rauhflocken gerei-
nigt.'Man hat eigene Trocken-
stuben oder legt die feuchten
Stiabe in den verschalten Raum
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 Rauhstidbe 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 friihzeitig hat man die schnell verschleiBenden Naturdisteln durch wider-
standsfihigere Rauhorgane aus Metalldraht zu ersetzen versucht und es soll nach
Dr. Grothe bereits im Jahre 1718 ein Patent auf Kratzenbiander zum Rauhen
genommen worden sein.

Im Wesen bestehen die Kratzenrauhmaschinen aus einer groBeren Anzahl
von mit Rauhkratzen iiberzogenen Walzen, welche, in den Lagern der guB-
eisernen Trommelbdden eingelegt, mit diesen umlaufen und besonders angetrieben
sind. Die Kratzen sind fiir das Feuchtrauhen aus Aluminoiddraht in einer
mehrfachen, mit Kautschuk iiberklebten Baumwollstoffunterlage eingestochen.
Die Drahthikchen weichen der Gestalt nach von jenen der Krempelbidnder ab,
indem sie eine mehr vorgeneigte Schriglage zum besseren Einstechen in die Faden
der Gewebe haben. Der Aluminoiddraht ist elastisch, widerstandsfihig und rost-
sicher.

Die Kratzenbinder sind in schraubenférmigen Windungen auf Walzen aus
Mannesmannrohr aufgezogen.
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Ihre Rauhwirkung 148t sich an Hand der Abb. 128 erliutern. Die Ware
und die Trommel bewegen sich in gleicher, die Rauhwalzen an der Beriihrungs-
stelle in entgegengesetzter Richtung mit verschiedenen Geschwindigkeiten, und
zwar libersteigt die Umfanggeschwindigkeit der Rauhwalze jene der Ware. Die
relative Geschwindigkeit ist verhéltnisméfBig hoch und die Rauhwirkung sehr
intensiv. Durch die rotierende Bewegung der
Rauhwalze werden die aufgekratzten Har-
chen aus der Gewebefliche herausgebiirstet,
so dafl sich diese nach allen Richtungen,
sofern sie nicht daran von den Nachbarfasern
gehindert sind, aufrichten und eine ver-
worrene Haardecke bilden.

Daraus geht die Unmdéglichkeit hervor,

mit rotierenden Kratzenwalzen im Strich Abb. 128a. Abb. 128D,

o) Abb. 128. Die Wirkungsweise der Kratzen-
rauhen zu kénnen. walzen. a) Gegenstrichwalzen. b) Strichwalzen.

Wiirden sdmtliche Rauhwalzen mit dieser
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 Hékchenstellung (siehe Abb. 128Db)
zur Ware in diese weder einstechen, noch Fasern erfassen und festhalten kénnen,
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 filschlich Gegenstrich-, die der zweiten
Art Strichwalzen. Richtiger wire 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 Biirstenbande aus feinen, langen, elastischen, radial zur Walze
stehenden Drahthikchen gebildet sind.

Damit man die Rauhwirkung der Kratzenwalzen moglichst genau der Be-
schaffenheit des Faserstoffes, der Bindungsart des Gewebes und dem Rauh-
effekte anpassen kann, sind die Antriebe dieser Walzen fiir verdnderliche Ge-
schwindigkeiten wéhrend des Rauhens einstellbar.

Da die Kratzenrauhmaschinen ein Strichrauhen nicht zulassen, haben sie
sich wegen der gréferen Dauerhaftigkeit der Rauhwerkzeuge zum Rauhen
von Baumwollwaren rasch eingefiihrt, da ja die Baumwollfaser nicht verstreich-
fahig ist und erst allméhlich ging man in den letzten Jahren daran, sie auch zum
Rauhen der Linksseiten von Woll- und Halbwollwaren und gegenwértig auch
zum Vorrauhen der Rechtsseiten von besseren Wollwaren 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, daBl 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, dal man der durch die rotierenden
Rauhwalzen hervorgebrachten veloursartigen Aufbiirstung der aufgekratzten
Haare fiir das Strichrauhen zum Umlegen, Strecken und Parallellegen 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 Umstédnden einen noch ofteren Wechsel der Rauhstibe er-
fordert.

Die Grundbedingungen fiir die Erzeugung einer gleichmifiigen und dichten
Haardecke sind fiir beide Systeme der Rauhwerkzeuge die gleichen, nidm-
lich eine auf Grundfilz gut gewalkte, bandenfreie Ware, mit haltbaren, nicht
eingerollten und festen Leisten, geniigende Feuchtigkeit wihrend der Rauh-
arbeit, gleichmifige Warenspannung und gleichméfBiger Angriff der Rauh-
werkzeuge.

Die Kratzenrauhmaschine der Firma E. Gessner, seit dem Jahre 1886
gebaut und mit dem Namen Universal-Kratzenrauhmaschine bezeichnet,
ist fiir Baumwollwaren mit 36 Strich- und Gegenstrichwalzen, fiir Wollwaren
mit 24 solcher Walzen versehen (Abb. 129).

Der Kupferheizzylinder ¢ steht fest und wirmt die Baumwollwaren an,
weil diese nur in trockenem Zustande gerauht werden kénnen. Die Gegenstrich-
walzen g und die Strichwalze s werden durch Vermittlung der Riemenkegel C
je nach Bedarf und Fortgang des Rauhens mit verinderlicher 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 bii,, bti, schirfen nebst der Reinhaltung den Kratzen-
belag der Rauhwalzen. Ist dieser nach lingerem Gebrauche stumpf geworden,
so schleift man die Rauhwalzen in einer Schleifmaschine mit einer iiber die ganze
Walzenbreite hin und her wandernden Schleifscheibe.

Die Warenfoérderung kann durch die Zugwalzen Z gleichfalls mit veranderlicher
Geschwindigkeit fiir 4 bis 20 m minutlicher Geschwindigkeit erfolgen, zu welchem
Zwecke die Stufenscheiben Ss, (an der Trommel) und Ss, dem Ridergetriebe 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 Férdern
der Ware entstehenden Dehnung Rechnung zu tragen; fiir eine gleichmiBigere
Rauhwirkung ist dies wesentlich.

Fiir Wollgewebe entféllt der am Maschineneingange befindliche Heizzylinder,
an dessen Stelle ein mechanischer Breithalter das faltenlose Einfiihren der Ware
sichert.

Die Reinigungsbiirsten werden durch ein Ridergetriebe derart betitigt,
daB sie nach je '/;; Trommeldrehung (bei 24 Rauhwalzen) eine Drehbewegung
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mit Eingriff ihrer Kratzenbiirsten in die Strich- und Gegenstrichwalzen machen,
so da} 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 entfillt.

Das Getriebe fiir die Bewegung der Strich- und Gegenstrichwalzen mit wih-
rend des Rauhens verstellbaren Geschwindigkeiten entnimmt seine Bewegung
dem Trommelantrieb, indem von der Riemenscheibe S; (Abb. 130 bis 132) durch
den Riemen Ri; die Scheibe S, und von dieser mittels zweier Riemenkegel Co,
und Co, und der Kreuzriemen Ri, und Ri, die Riemenkegel Co, und Co, angetrie-
ben werden. Auf dem Zapfen der Kegel Co, und Co, sind die Scheiben S, und S,
zum Antriebe der Scheiben 8, fiir die Gegenstrichwalzen und S, fiir die Strich-
walzen aufgekeilt. Die zugehorigen Riemen laufen iiber verstellbare Spannrollen
sp und Leitrollen I, um
moglichst viele Riemen-
scheiben der Rauhwalzen
zu umfassen. Die Kreuz-
riemen Ri, und Ri, sind
zur Verdnderlichmachung
der Rauhwalzenumfangs-
geschwindigkeit mit Rie-
menleitern auf den zuge-
hérigen Riemenkegeln ver-
stellbar. Die Gegenstrich-
walzen arbeiten immer.mit
groBerer Umfangsgeschwin-
digkeit als die Strichwalzen.
Die Scheibe S ist fiir den
Antrieb der Strichbiirste,
das Zahnrad Z fiir jenen
der Kratzenreinigungs-
biirstwalzen bestimmdt.

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 gréberen und eine Kratzen-
fertigrauhmaschine mit feineren Kratzenwalzen. Selbst die leichtesten Baumwoll-
gewebe, welche grofie Schonung erheischen, wie gewisse Futterstoffe, Verband-
stoffe, bei welchen sich die Fiden wahrend des Rauhens leicht verschieben
kénnen, rauht man vorteilhaft auf der Kratzenrauhmaschine.

Die Nummer des Kratzendrahtes, der Stich, die Hohe der Hikchen und deren
Biegung richtet sich nach der Warenbeschaffenheit und der verlangten Rauh-
wirkung; es ist am zweckmiBigsten, 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 gehérteter Sektoralstahldraht in Kautschuk mit Stoff oder Runddraht,
in Stoff und Filz gestochen, verwendet.

Abb. 130. Das Getriebe der Strich- und Gegenstrichwalzen.



Das Rauhen. 155



156 Arbeiten zur Erzeugung gleichméaBiger Oberflichen auf dem Gewebe.

Die Kratzenrauhmaschine fiir Woll- und Halbwollwaren hat keinen Heiz-
zylinder, weil diese Waren zur Geschmeidigmachung der Wollfasern feucht zu

Abb. 132. Der Antrieb der Universal-Kratzenrauhmaschine. (Querschnitt.)

rauhen sind. Man rauht fast simtliche Damenkleiderstoffe,
Gera-Greizer Artikel, Kammgarn-Coatings, Buckskins, Woll-

4%%

&a y [ rambour  1lanelle, Presidents, Eskimos, Doubles usw.; in manchen Woll-
‘ warenfabriken verwendet man sie auch schon zum Vorrauhen

‘ g wollener Strichartikel. Fiir das Feuchtrauhen der angefiihrten
\ e Waren ist der Rauhkratzenbeschlag zur Rostsicherheit ent-
\ weder aus verzinntem Stahldraht oder Aluminoiddraht in

Abb.133. Die Wirkungs- Kautschuk und Stoff gesetzt und auf Wunsch mit Seitenschliff.
Py o atzenwalzen Das Verfilzungsrauhen auf der Kratzenrauhmaschine wird

fiir gewisse Effekte und Zwecke in der Baumwoll- und Woll-
rauherei in Verwendung genommen. Bei diesem eigentiimlichen Rauhvorgange
haben simtliche Rauhwalzen gleiche Hikchenstellung und bewegen sich an der
Beriihrungsstelle in der Laufrichtung der Ware. Die Trommel bewegt sich der
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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 ausgeriistet sein. ’

Die erste Art bewéhrt sich fiir gut zu rauhende Waren mit und ohne Strich.
Geht man zum Verstreichen iiber, so stellt man die Anstriche an der Rollkarden-
trommel ab. Die Arbeit fiir 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 kombinierte
Kratzen- und Naturkarden-Rauhmaschine genannt, vereinigt die Vor-
teile der Kratzenrauherei mit denen der
Distelrauherei, so daB man Wollwaren
vorrauhen und fertig verstreichen kann.

Abb. 135, Antrieb der Strich- und Gegenstrichwalzen = Abb. 136. Die Antriebskonusse fiir die Strich- und
der kombinierten Rauhmaschine. Gegenstrichwalzen.

Die beiden Trommeln unterstiitzen einander in ihrer Arbeit, so da auch hier
die Leistung der kombinierten Maschine gréBer als bei getrennter Anwendung
einer Kratzenrauh- und Verstreichmaschine ist, da keine Zeit fiir das Vorlegen
der Stiicke verloren geht. Die von der Kratzentrommel erzeugte Rauhdecke
ordnet die Rauhstabtrommel.

Das Fertigverstreichen erfolgt bei den letzten Warendurchgingen in der
Weise, daBl man die Anstriche der Kratzentrommel abstellt und die Verstreich-
trommel] allein arbeiten 1a8t.

Die Leistung ist im Vergleich zu einer Naturkardenrauhmaschine bei bedeutend
geringerem Distelverbrauch ungefidhr dreimal so groB, die Raumbeanspruchung
geringer, ebenso auch die Regieausgaben.

Bei der Ausfithrung 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 Rauhstibe, erstere zwei,
letztere drei Anstriche.

Zu den kombinierten Rauhmaschinen gehtren die Kratzen-Strichrauhmaschi-
nen, System ,,Mundorf*, welche in der Ausfithrungsform nach Abb. 137 von Gess-
ner in Aue gebaut werden. Sie besitzen eine Rauhtrommel mit 12 Paaren von
abwechselnd rotierenden Rauhkratzenwalzen und feststehenden Kratzenstrich-
bliattern. Der Beschlag besteht aus Aluminoiddraht. Die Kratzenstrichblitter
fiir die Stabe sind mit abwechselnd nach rechts- und linksgeneigter Zahnstellung
ausgefiithrt. Die Strichkratzenstdbe sind zum Warenanstrich verstellbar und
gleichzeitig zum Wenden eingerichtet. Die Ware erhilt drei gleichzeitig und gleich-

mafig verstellbare Anstriche an der Rauhtrommel. Der Grad der Anstellung
der Anstriche ist mittels Zeiger und Skala ablesbar. Zur Erhéhung des Strich-
effektes dient eine Verstreichtrommel am Ausgange der Maschine mit 12 Strich-
kratzenstiben und 2 gleichméBig verstellbaren Warenanstrichen.

Abb. 138 stellt eine NaBverstreichmaschine mit 24 Kratzenstiben,
System Mundorf, vor; sie besitzt eine Rauhtrommel von 1000 mm Durchmesser.
Die Kratzenstrichstibe bestehen aus verbleiten Blechschienen, in denen die
Kratzenblatter eingeschoben und befestigt sind. Die Kratzenblatter werden aus
Spezialfilzstoff und die Kratzenzihne aus Aluminoiddraht hergestellt; die Zahn-
spitzen stehen abwechselnd nach rechts und links. Die Rauhtrommel bewegt
sich entgegengesetzt der Warenlaufrichtung.

Die Gewebeveredlungsmaschine zum Weich- und Dichtmachen von Ge-
weben von E. Gessner in Aue (Abb. 139). Diese Maschine enthilt 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-

Die NaBverstreichmaschine, System ,,Mundorf*, von Ernst Gessner A.-G.

Abb. 138.

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 Gré-
Ben zu 8, 16 und
24 Walzenpaaren mit
einer Geschwindig-
keit von 120 bis
140 m/min gebaut.
Die Wirkung ist
ahnlich der einer
Rauhmaschine, nur
ist der Angriff viel
zarter und schonen-
der, da die Anstellung
gehr gering ist. Die
Hékchen greifen
nicht blo8 an der
Oberfliche, sondern
auch in den Poren
an und rauhen die
Faden daselbst auf,
wodurch sich die Po-
ren schlieBen und das
Gewebe dicht wird.
Infolge der vielen An-
strichstellen und der
allméhlichen  Bear-
beitung wird das Ge-
webe weich und ge-
schmeidig. Die Ma-
schine eignet sich
fiir 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
Reuhwerkzeuge, teils durch unrichtiges Einstellen einzelner Maschinenteile,



teils durch schlechte
Fiihrung derWare.Wenn
in den Rauhstédben nicht
alle Disteln von gleicher
Grofe sind, wenn sie
schlecht gesetzt sind, so
daf sie iiber die anderen
hervorstehen, oder wenn
die Siulchen in den
Rauhstiben beim Ein-
lagern auf die Trommel
in einer zur Drehungs-
achse senkrechten Ebene
stehen und die Rauh-
trommel keine Changie-
rung hat, so entstehen
Raubhstreifen, ebenso
auch bei faltig gefithrter
Ware oder wenn diese
Wasch- und Walkfal-
ten hat.

Sind die Anstrichwal-
zen zur Trommelachse
nicht genau parallel, so
wird die eine Gewebe-
hilfte starker, die an-
dere schwicher an die
Rauhtrommel ange-
driickt, wodurch un-
gleich gerauhte Ware
entsteht,  desgleichen,
wenn bei der einfachen
Rauhmaschine mit Wik-
kelwalzen die Ware vom
Rauher wungleich fest
an die Rauhtrommel
herangehalten wird.

Bilden sich Rauh-
wolken, so ist die Ur-
sache in ungleich ge-
feuchteter Ware (Woll-
waren) oder in wech-
selnder  Gewebespan-
nung zu suchen.

Bei eingerollten Lei-
sten tritt haufig der Fall
des Durchrauhens ein.

Bergmann, Appretur.

Das Rauhen.
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Kleine Rauhfehler verbessert man von Hand aus mit dem Rauhdistelkreuz;
bei groferen 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 ungelésten 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 zundchst mit stumpfen und dann mit schérferen Disteln auf der
Rauhmaschine.

Zeigt sich in der fertigappretierten Ware, also nach beendigter Schufloperation
(Pressen, Dekatieren), die Haardecke zu kurz, so kann man durch Nachbehand-
lung, wie im vorhergehenden Falle ein wenig nachhelfen; immerhin wird aber
das Gewebe eine kleine Gewichtseinbufle erleiden.

Ein ibermafBiges Rauhen schadet mehr als ein ungeniigendes Rauhen, weil das
Gewebe leichter (magerer) wird und an Festigkeit einbiift. Das iiberméfBige Rauhen
kann seine Ursache in der Unachtsamkeit des Rauhers, im ungeeigneten Material,
in der unrichtigen Garndrehung oder Bindung sowie auch in starker Walke haben.

Ist 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 iberméBiges Rauhen leicht méglich, wenn man
sich wihrend des Rauhens nicht von Zeit zu Zeit von dem bereits erzielten Rauh-
effekt iiberzeugt und noch mit mehreren Rauhsétzen weiter rauht. Festgedrehte,
schwer zu raubende Garne verleiten den Rauher zum scharfen Anpressen des Ge-
webes an die Rauhtrommel oder zur Verwendung scharfer Disteln, was unter
Umsténden ein tiberméfiiges 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 losen 148¢t,
ist leicht einzusehen, sowie auch die Gefahr des iibermaBigen Rauhens, da man
mit schirferen Disteln leichter zum Ziele zu kommen glaubt.

Das Einrauhen von Mustern.

Mit den Musterrauhmaschinen lassen sich unter Zuhilfenahme von Messing-
blechschablonen in Geweben Léngs-, Querstreifen, Karos, Diagonalstreifen und
einfache Dessins einrauhen. Als Rauhwerkzeuge sind wegen ihrer gréBeren
Dauerhaftigkeit Kratzenwalzen zu verwenden.

Fiir das Mustereinrauhen soll 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 na8
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 iiblich. So vorbereitet gelangt die
Ware in die Musterrauhmaschine. An den gelochten Stellen der Schablone
werden die Haare von der Rauhwalze
herausgehoben und aufgebiirstet, und so
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Abb. 140. Musterrauhmaschine fiir Lingsstreifen. Abb. 141. Schablone fiir Léngsrauhstreifen.

bilden sich haarig hervortretende Muster. Die Ware wird entweder in diesem
Zustande verwendet oder, wenn die Muster beim Tragen nicht verschwinden
sollen, noch geschoren
und gut gedampft.

Eine Musterrauhma-
schine fiir Lingsstreifen
zeigt die Abb. 140. Die
Ware streicht an der
Raubhstelleiiberdie Trag-
walze {. Die Schablone
(Abb. 141) besteht aus
einzelnen Messingblechstreifen, die an den Randstiben mit den Offnungen g,
durch welche die Klemmschrauben s hindurchgehen, angel6tet sind. Je nach der
Breite der Streifen und der Zwischenriume, kénnen - :
Streifen verschiedener Breite und in beliebiger An- HH‘HH_W\\ Lallil
ordnung gebildet werden. Das Gewebe soll mit dem =I=I=
Strich einlaufen.

Um die Breite der Streifen wihrend des Rauhens
verindern oder unterbrechen zu konnen, ist die Scha-
blone entsprechend zu gestalten und mittels Exzenter
oder unrunder Scheiben an der Rauhstelle zu verschie-
ben (Abb. 142). Wird bei gleichbleibender Schablonen-
bewegung das Gewebe langsamer oder schneller durch ——
die Maschine gefiihrt, dann bilden sich lingere oder J|8[/!l]|]/l[[a]|][|ll!l[g]/!lll}
kiirzere Rauhstreifen mit absetzender Breite oder gro- , - o oo 0 o erschie-
Bere und kleinere Unterbrechungen. Die Offnung ¢ in den breite und unterbrochene
der Schablone (Abb. 143) bringt Streifen hervor, die '
abwechselnd schmal und breit verlaufen; die Offnungen 6,, ¢, geben unter-
brochene Rauhstreifen.

Das Einrauhen von Streifen ist im Gebrauch fir dreischiftigen Koper mit
Ketteffekt, vierschiftigen Kreuzkoper mit Ketteffekt, Satins und vorzugsweise
fir Eskimos, mitunter auch fiir glatte Doppelstoffe.

Abb. 142, Vorrichtung zum Verschieben der Rauhstellen.
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Das Einrauhen von Querstreifen und Karos (Abb. 144). Fiir diese Rauh-
muster wird das Gewebe durch eine zur Rauhwalzenachse parallel liegende Schiene
mittels Exzenter oder unrunder Scheiben in einer Tischspalte von Zeit zu Zeit
geschoben und gesenkt. Bei geringerer Warengeschwindigkeit fallen die Rauh-
streifen schméler aus als bei schnellem Warenlauf. Mittels eines Kreisexzenters
erzielt man verschieden breite Rauhstreifen nur durch Verinderung der Waren-

ST

Abb. 144. Musterrauhmaschine fiir Querstreifen. Abb. 146. Schablone fiir Spritzkaros.

geschwindigkeit, wihrend man durch unrunde Scheiben beliebige Rauhstreifen-
muster erhilt. Durch Verbindung beider Arten (Léngs- 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. Musterrauhmaschine fiir freie Musterung Abb. 148. Musterrauhmaschine fiir lange Schablonen
von H. Behnisch. 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 abhingt. Bei
groBerer Geschwindigkeit schlieBt die Gratrichtung einen kleineren Winkel mit
der Kettenrichtung ein. LiBt 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 regelmiBigen Wiederholung der - Figuren.

H. Behnisch in Trebbin bei Berlin fithrt eine zylindrische, geschlossene
Schablone zwischen drei um 120° versetzt stehende Reibungswalzenpaare
(Abb. 147). Eine andere Einrichtung mit endlos gefiihrter 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 kénnen mit dieser Einrichtung
ihr Auskommen finden.

2. Das Schleifen der Ware.

Das Schleifen bezweckt die Erzeugung einer vollkommen glatten Ober-
fliche von weichem, wolligen Gefiihl mit gréberem, also billigerem Fasergut.
Denkt man sich die aus der Gewebeoberfliche 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 vorzutiuschen. Diese Wir-
kung beschriankt sich selbstverstindlich auf die Oberfliche und kommt bei
engmaschiger Bindung und in Kette und Schufl dicht eingestellter Ware zur
Geltung, da die gespaltenen Fasern sich samtartig ausbreiten und die Bindung
verdecken. ,

Als Werkmittel dienen scharf angreifende Spitzen, die viel schirfer und feiner
als die Rauhdisteln oder Rauhkratzen sind, durch welche die Fasern niemals
gespalten werden kénnten.

Durch diesen eigentiimlichen Appreturvorgang erhilt die Oberfliche von Baum-
woll- und Wollstoffen mit Flaum selbst aus gréberer Wolle eine erhebliche Ver-
feinerung und ein feines und weiches Gefiihl, als ob sie aus feineren Wollen ver-
fertigt widren. Man kann selbst grobhaarigen Geweben eine feinhaarige Ober-
fliche 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 miissen wasser-
und dampfbestindig sein. Sie sind ganz leicht an die Ware heranzustellen;
nach einer Ausfiihrung von H. Behnisch in Trebbin wird die Ware mittels
eines Luftdruckkissens, das genau regelbar ist, an die Schleifwalzen angepreft.
Die zahlreichen, kleinen und scharfen Koérner spalten die aus der Gewebeober-
fliche hervorstehenden Fasern und legen sie gleichzeitig parallel, wodurch die
geschliffenen Stoffe das Aussehen und das Anfiihlen einer vollkommen glatten
Ware erhalten.

Wollgewebe werden vor dem Schleifen angefeuchtet, wogegen man Baum-
wollwaren trocken schleift.

Dieses Verfahren wird fiir Tuche, Damentuche, Drapés, Eskimos, Satins,
Kammgarngewebe, Flanelle, Buckskins, Filztuche, Meltons, Frisés angewendet.
Alle stiickfarbigen Stoffe, welche Melton- und Frisécharakter zeigen sollen,
werden im rohweiflen Zustande nach dem Walken im nassen Zustande gerauht
und geschliffen, damit beim Farben auch die gespaltenen Haare geférbt sind.

Eskimos, Damentuche und alle sonstigen gerauhten Waren werden im nassen
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Abb.149. NaB-Schleif- und Poliermaschine von Ernst Gessner A.-G.

Das Biirsten verfolgt mannigfache Zwecke:

Zustande gleich nach dem
Rauhen geschliffen und er-
halten dadurch ein aufBer-
ordentlich feines und weiches
Anfiihlen.

Wollfarbige 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 sonst weifle
Stellen im Gewebe zeigen.

Das Schleifen ist auch
in der Baumwollwarenappre-
tur im Gebrauch, um bei
Stoffen aus gréberem Faser-
gut die Schalen- und Kérner-
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 baumwollene Kettensatins
geschliffen.

3. Das Biirsten und
Déampfen.

Diese beiden Appretur-
arbeiten sind entweder vor-
bereitende, nachbehandelnde
oder selbstindige Vorginge
und teils getrennt, teils ver-
eint in Anwendung.

Als Vorbereitung fiir 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 kénnen.

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 gleichmé@igen Faser-
decke.

Wihrend des Scherens verwendet man zum Aufbiirsten niedergelegter Hir-
chen schnellrotierende Borsten- oder Drahtbiirsten von kleinem Durchmesser,
welche in die Schermaschine eingebaut sind, z. B. fiir 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 lingerdauerndes Biirsten kann man eine vollkommenere Rein-
heit des Gewebes erhalten.

Im 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 nall gebiirstet, indem man
sie anfeuchtet oder wihrend des Biirstens dampft, wodurch der beim Scheren
etwa in Unordnung geratenen Strichdecke wieder die parallele Lage der Haare
gegeben wird; naBgebiirstete Gewebe 1aBt man, auf eine Walze gewickelt, zur
Fixierung der Strichlage mehrere Stunden stehen und iibergibt sie dann dem
Trocknen.

Ein wichtiger selbstandiger Vorgang ist das Biirsten der Leinenpliische
mittels zweier Biirstensysteme, welche in der Kett- und SchufBrichtung, 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 Dadmpfkasten von
Gessner, Abb. 151 die schematische Anordnung einer Doppelbiirstmaschine
mit Déampfkasten von G. Josephy’s Erben, Bielitz, Poln.-Schlesien,

Abb. 151a. Aufri.

Abb, 151b. GrundriB.
Abb. 151. Die Doppelbiirstmaschine von G. Josephy’s Erben.

Abb.152 eine von Gess-
ner ausgefilhrte Ma-
schine.

Bei Fithrung der
Ware (Abb. 151) in der
Richtung ,,I°° und Stel-
lung der mittleren An-
stellwalze in ¢ wird nur
einseitig gebiirstet. Stellt
man die mittlere Anstell-
walze nach &’ und fiihrt
das Gewebe in der Rich-
tung ,,2%, so werden die
rechte und linke Wa-
renseite gleichzeitig ge-
biirstet.

Die Biirstmaschinen
zum Ausbiirsten der
Scherhaare aus Flor-
geweben haben ge-
wohnlich eine Biirsten-
trommel von groflem
Durchmesser.

Fiir langhaarige Man-
telstoffesind Diagonal-
biirstmaschinen in
Verwendung. Die Biirst-
walze ist schrig zur Wa-
renlaufrichtung gelagert
und die Haare der Pelz-
decke werden in schriger
Richtung gebiirstet.

Die mit Appret ver-
sehenen, bereits vorge-
rauhten Gewebe werden
auf der linken Seite
gebiirstet; die Biirsten
sind unmittelbar hinter
der Stérkmaschine an-
gebaut. Hierauf folgt
ein Nachrauhen.

Das Dimpien dient im allgemeinen dazu, um die Hirchen 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 pliisch- und samtartigen Geweben richtet man die beim La-
gern niedergepre3ten Florbiischel durch das Dampfen auf. Man schaltet zu
diesem Zwecke der Trommeltrockenmaschine einen Dampfzylinder oder einen
Diampfkasten vor. Nach dem Trocknen fithrt man die geddmpfte Ware auf die
Schermaschine, auf welcher die aufrechtstehenden Haare in gleicher Hohe ab-
geschnitten werden.

Eine wichtige Vorbereitung fiir alle Strichwaren und kahl auszuscherenden
Gewebe vor dem Scheren ist das Dampfen der linken Warenseite, um die Hirchen
der rechten Warenseite in aufrechte Lage zu bringen, damit sie beim sofortigen
nachfolgenden Scheren von den Messern des Scherzylinders getroffen, in gleicher
Hohe oder bei Kahlappretur unmittelbar iiber dem Gewebegrunde abgeschnitten

Abb. 152. Die Doppelbiirstmaschine von Ernst Gessner A.-G.

werden. Ferner dient das Ddémpfen zum Aufrichten der in den Tafelfalten
niedergepreBt liegenden Haare bei Rauhwaren aller Art.

Gummierte und gestirkte Woll- und Halbwollwaren mit Rauhdecke dampft
man wahrend des Rauhens mittels eines in der Rauhmaschine angebrachten Dampf-
kastens zum Erweichen und gleichméaigen Verstreichen des Appreturmittels.

Ebenso werden manche mit Appreturmitteln versehenen Baumwollwaren
vor dem Kalandern zur Weichmachung des Appreturmittels geddmpft; es sind
namentlich feinere Gewebe, welche beim Anfeuchten mit der Diisen- oder Biirsten-
einsprengmaschine zu feucht wiirden, so dafl der Appret an den Kalanderwalzen
ankleben wiirde.

Gewisse leichte wollene und halbwollene Damenkleiderstoffe, wie Satins,
Croisés u. a., ddmpft man gleichzeitig auf der Egalisiermaschine, wodurch die-
selben nebst Fadengeradheit einen schonen Liister (Glanz) erhalten.

Woll-, Halbwoll-, Halbseiden- und Mébelstoffe 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 gefithrten Gewebes.
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4. Das Scheren.

Alle Gewebe, auch solche, welche nicht gerauht worden sind, zeigen eine mehr
oder weniger haarige Oberfliche, da die Garne (Ketten- oder Schufligarne) teils
von Natur aus, teils infolge der Verarbeitung beim Weben oder in der Appretur
viele vorstehende Faserenden aufweisen, die von ungleicher Lénge sind und
dem Gewebe ein unansehnliches Aussehen geben. Dies duflert sich dadurch,
daB} die Bindung unklar erscheint, die Farben verschleiert werden, gewebte oder
gedruckte Farbmuster unganze oder verschwommene Begrenzungslinien erhalten,
der Glanz beeintriachtigt wird, der Griff rauher ist usw. Um 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 Héarchen méglichst vollstindig zu
beseitigen. Bei solchen Geweben, deren Oberfliche eine Faserdecke aufweisen,
d.i. bei allen Florgeweben, Rauh- und Strichwaren (Meltonwaren) miissen die
Haare auf gleiche Hohe gebracht werden.

Wihrend das vollstindige 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 Hirchen bedingt die Zuhilfenahme
von schneidenden oder scherenden Werkzeugen. Das Schneiden ist durch das
Eindringen eines keilférmigen Korpers von schlank dreieckigem Querschnitt
gekennzeichnet; solche Werkzeuge heillen Messer. Mit dem Spitzerwerden des
Schneidwinkels nimmt die Schirfe 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 Gewebeoberfliche
hervorragen und beim Andriicken des Messers ausweichen wiirden. Auflerdem
miiBte ein sehr kleiner Schneidwinkel verwendet werden, um einen glatten Schnitt
zu erhalten und mit einem geringen Kraftaufwand schneiden zu konnen. Ein
zu kleiner Schneidwinkel hitte aber ein friihzeitiges Ausbrechen der Schneid-

kante (Schartigwerden) zur Folge, wodurch das Messer bald
unbrauchbar wiirde.

Aus diesen Griinden verwendet man fir 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 mdoglich, die man Spannung nennt.

Die . Ao, 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
»gedrickte Schnitt”, bei welchem die aufzuwendende Kraft gleich dem
Schnittwiderstande ist. Man kann die Kraft verringern, wenn man bei parallelen
Messerkanten die Bewegungsrichtung schrig zur Messerkante hilt (Abb. 154a,
Schnittrichtung R) oder bei senkrechter Schnittrichtung die Messerkanten unter
einem spitzen Winkel anordnet (Abb. 154b);

in diesen beiden Fillen entsteht der ,,gezo-

gene Schnitt®.

Abb. 154a. Mit parallelen Messern. Abb. 154b. Mit Winkelmessern.
Abb. 154. Der gezogene Schnitt.

Die Wirkung besteht im wesentlichen darin, daB8 die Schneidkante nicht alle
Fasern gleichzeitig, sondern nacheinander trifft, so da immer nur eine Faser
geschnitten wird, wozu selbstverstandlich eine viel kleinere Kraft erforderlich ist.

Die Messerkanten sind auBlerdem 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. 1544 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 mubB.

Die mikroskopisch feine Zahnung entsteht von selbst beim Schleifen der
Messer durch den fein geschlemmten und in Ol verriebenen Schmirgel. Das Stumpf-
werden der Messer erklirt sich durch das Abbrechen der feinen Ziahnchen; wenn
diese fehlen, kénnen 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 Teilkrifte K und S. Letztere sucht die
Faser aus dem Scherwinkel § herauszudringen; 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.

8 wichst mit der Gréfe des Scherwinkels f3, dagegen nimmt K, welche die

Faser an das feststehende Messer anpreBt, ab, da S = Ntgf und K= %sﬁ'
Mit dem zunehmenden 8 wird K und auch S grofer; fiir § =0 wiare K = N
und 8 =0.
Je groBer der Scherwinkel f ist, desto leichter werden die Fasern heraus-
gedringt; dieser Ubelstand 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 wihlen, d. h. méglichst klein.
Weil beim gezogenen Schnitt nicht alle Fasern gleichzeitig, sondern nachein-
ander abgeschnitten werden, wire er zu wenig leistungsfihig, 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 fiir die Scherarbeit verloren ginge. Diesen Gedankengang hat bereits
Lionardo da Vineci seiner Tuchschermaschine zugrunde gelegt, indem er
ein ununterbrochen wirkendes Schneidwerkzeug mit grofer 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-
benférmig um einen Zylinder ge-
legte Stahlbleche mit rechtwinkli-
gen Schneidkanten; man nennt
dieses Werkzeug den Scherzylinder,
der mit dem Untermesser zusam-
men das Schneidzeug bildet.

Der schnell umlaufende Scher-
zylinder enthélt 10 bis 16 schrau-
benférmig gewundene Messer aus
gehirtetem Stahl. An diese ist das
linealférmig gestaltete feststehende

Abb. 155. Das Schneidzeug einer Langschermaschine. Untermesser a‘ngeSf’ellt' Die Be-

rithrunggsstelle 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 veréinderlich sein muB,
weil die Fasern der vielen Gewebesorten auch in verschiedener Héhe abzuschneiden
sind, ferner weil nicht alle Haare desselben Gewebes in gleicher Lange iiber dem
Gewebegrund hervorstehen und zur Vermeidung eines ungleichméBigen Arbei-
tens des Scherzylinders nur durch allméhliches Verringern der Schnitthéhe
und wiederholtes Scheren auf die gewiinschte und gleiche Lange abgeschnitten
werden kénnen.

Die Verringerung der Schnitthéhe 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 kénnen,
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 gleichméafig
heben oder senken.

Die beiden Lagerstithle L (Abb. 156), in denen der Scherzylinder mit den
Zapfen gelagert ist, sind auf dem Untermessertrager 7' verschiebbar; die Stellung

Abb. 157. Schnitt durch die Langschermaschine von G. Josephy’s Erben.

Die genaue Einstellung des Scherzylinders gegen das Untermesser ist
fiir das Schleifen und fiir das Scheren, jene des Untermessers gegen den Tisch
fiir das Scheren von grofiter Wichtigkeit.

Die Schermesser werden nach lingerem Gebrauche stumpf und sind von Zeit
zu Zeit durch Schleifen mit einem Gemenge von Ol und Schlimmschmirgel
zu schleifen. Zu diesem Zwecke ist zunichst mit dem Schmirgelholze die Vorder-
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kante des Untermessers geradlinig zu machen, hierauf 148t man den Zylinder in
der Pfeilrichtung (Abb. 158) unter stetem Aufstreichen des in Ol verteilten
Schlimmschmirgels mit dem Untermesser zusammen laufen, wobei man fiir das
Anschleifen der Untermesserschneidkante den Zylinder nach
und nach tiefer zu stellen hat. Die Untermesserkante muf}
fir 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 Spitzen bzw. Gleichscheren (Egalisie-
A s seuneien ren) der Faserdecke bestimmen die gegenseitige Lage der

Schneidstelle und Tischkante.

Fiir das Kahlscheren, also das Abschneiden der Hirchen unmittelbar
tiber dem Gewebegrund muB die Schneidstelle des Schneidzeuges bezw. die
Schneidkante des Untermessers genau iiber der hinteren Tischkante stehen
(Abb. 1591), wihrend beim Scheren zum Abschneiden der Harchen auf gleiche -

Abb. 159. Das Schneidzeug von A. Monforts. I. Mit Volltisch. II. Mit Doppeltisch (als Hohltisch benutzt).
III. Mit Doppeltisch (als fester Tisch benutzt).

Hohe, insbesonders bei Geweben mit langhaariger Rauhdecke, die hintere Tisch-
kante ein wenig vor der Schneidkante stehen soll (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
verhiltnismaBig grofen Widerstand entgegensetzen, nimmt man die Steighthe
der schraubenférmig gewundenen Messer gering, damit nicht gleichzeitig zu viele
Fasern abgeschnitten werden; aber der dadurch entstandene groBie Scherwinkel
zwischen Untermesser und Schermesser ist Ursache des Herausdringens 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 hilt.

Die schraubenformig gebogenen und auf dem Scherzylinder befestigten
Messer aus bestem Gufstahl haben % Héirtung und sind je nach ihrer Verwendungs-
art von verschiedenen Querschnittsformen und Schneidwinkeln. Die gebriuch-
lichsten Querschnittsformen sind:

1. Das Bajonettmesser (Abb.160d) von langtrapezférmigem 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 Ausfithrung ist besser, muf3
aber in der Maschinenfabrik besorgt werden.

2. Das Winkelschraubenmesser (Abb. 160a), mit einer
Flansche auf dem Scherzylindermantel aufliegend, hat einen
Schneidwinkel von 90°.

3. Das Doppelwinkelmesser (Abb. 160f) ist widerstands- "
fahiger, aber schwieriger herstellbar und seltener in Verwendung.

4. Das konkave Winkelmesser (Abb. 160b) hat einen
spitzen Schneidwinkel und eignet sich zum Abschneiden der ¢
Haare von Stoffen aus feineren, weniger widerstandsfihigen
Fasern, wie feine Wollstoffe, Seiden-, Baumwoll- und Ramie-
geweben. Durch das Nachschleifen wird der Schneidwinkel
stumpfer und die Schneidwirkung geringer. '

Ist jedoch der Schneidschenkel des Winkelmessers nach einer
logarithmischen Spirale gekriimmt, so bleibt auch beim Nach-
schleifen der Schneidwinkel und somit die Schneidwirkung
unveréindert.

5. Das Kniemesser (Abb. 160c) ist in seiner Ausfiilhrung
dhnlich dem konkaven Winkelmesser, nur leichter herzustellen, f
weil es in seinem oberen Teile geradlinig ist.

6. Das Einstemmesser (Abb. 160e) besteht aus einer ,u;. 160. Verschie-
Flachstahlschiene, welche in der schraubenférmigen Nut des deng, Formen des
Scherzylinders verstemmt wird.

Der Scherzylinder dreht sich mit 800 bis 1200 minutlichen Touren. Je grofier
die Messerzahl am Zylinder ist, desto geringer braucht die Tourenzahl zu sein.
Bei nicht zu hoher Tourenzahl lduft der Zylinder auch ruhiger.

Die Tourenzahl des Zylinders 148t sich bei gegebenem Schereffekt in folgender
Weise ermitteln. Gleichgiiltig, ob der Zylinder am Ort lduft und das Gewebe
die fortschreitende Bewegung macht oder ob der Scherzylinder beide Bewegungen
ausfithrt (also das Gewebe ruht), wird beim Auftreffen eines jeden Messers eine
kleine Menge von Fasern abgeschnitten. Die Arbeit eines Messers wihrend einer
Zylinderdrehung nennt man einen Schnitt. Hierbei hat das Gewebe eine gewisse
relative Weglange in em zuriickgelegt. Ist S die Anzahl der Schnitte auf 1 em

CHErrr

. . . 1 .
Warenlénge, also die Linge eines Schnittes < om, m die Anzahl der Messer,

v die minutliche Warengeschwindigkeit in cm, n die minutliche Tourenzahl des
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Scherzylinders, so werden in jeder Minute m - » Schnitte von der Lange % cm aus-

gefiithrt, welche aneinandergereiht mindestens gleich der in der Minute an dem
Scherzylinder vorbeigezogenen Warenlinge, also der minutlichen Warenldnge,
sein miissen; sonach besteht die Gleichung

1
m-n~§gv
n>p S
_— m

Je grofler die Messerzahl bei gleichbleibendem » und 8 ist, desto geringer
ist die Umlaufszahl n des Zylinders.

Beispiel: Die Schnittzahl sei S =40 auf 1cm; die Warengeschwindigkeit
v = 400 cm/min und die Messerzahl m = 16, so ist

400-40
;2 16

Bei einer Warengeschwindigkeit v = 300 cm/min, einer Schnittzahl von
S =50 auf 1 cm und einer Messerzahl von m = 12, ist die minutliche Umlauf-
zahl des Scherzylinders

= 1000 Touren.

300-50
~T12

Das Untermesser (Abb. 157), welches das Ausweichen der Fasern beim Heran-
kommen der Messer verhindert, ist linealférmig, 2 bis 3 mm dick und 100 bis
120 mm breit mit vielen Querschlitzen zum Durchstecken von Schrauben ver-
sehen, die zur Befestigung am Untermessertriger dienen. Nach jedesmaligem
Schleifen ist das Untermesser wieder an den Zylinder anzustellen, damit die
Schneidkante genau unter der Zylinderachse liegt.

Der Untermessertriager 77 (Abb. 155 und 156) ist aus GuBeisen und dient
zur Lagerung des Zylinders und Aufnahme des Untermessers; er muf3 hin-
reichend stark sein, damit das Untermesser geradlinig aufliegt; um ihn aulerdem
gegen Verbiegung zu sichern, ist er durch ein Hangewerk versteift, da sonst ein
ungleichméafiger Schnitt entsteht.

Der Tisch (Abb. 159 und 161) zur Fiihrung des Gewebes an der Schneidstelle
des Schneidzeuges hat verschiedene Querschnittsformen, die entsprechend der

= 1250.

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.
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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
Léngsrichtung mittels Zahnstange st 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-
falls fest oder beweglich
sein kann, dient zum Kahi-
scheren sowie zum Scheren
von Waren, welche wegen
ihrer Billigkeit nicht ent- Abb. 162. Die Léngsverschiebung des Tisches.
knotet werden, wie z. B. billige Halbwollwaren ,Grobleinen- und Jutegewebe,
oder von Stoffen, bei welchen die Knoten nur kiein sind, das Aussehen der Ware
nicht beeintrichtigen und deren Entfernung miihevoll wére, wie z. B. bei wollenen
Damenkleiderstoffen, bei Stoffen aus Noppengarn, und bei Volitisch Anlafl zum
Einschneiden von Lochern geben kénnten. Wo ein Knoten auf den Tisch zum
Aufliegen kommt, bildet sich eine Erhéhung, die von den Messern durchschnitten
wird. Die durch Knoten veranlaften Lichern nennt man ,,Scherlocher<’.

Beim Hohitisch (Abb. 159 I7) liegt das Gewebe an der Schneidstelle des Schneid-
zeuges frei, es kann beim Herankommen der Messer ausweichen, so daf} selbst
bei groBeren Knoten Loécher nicht eingeschnitten werden konnen. Der Quer-
schnitt der Hohltische zeigt die verschiedenartigsten Formen, und ist zumeist
der Garndicke bzw. der KnotengroBe angepaBt. Zum Scheren von Kniipftep-
pichen kann der Tisch auf der Oberseite auch etwas breiter ausgebildet sein.

Das mit Tuch gefiitterte Belungsleder ist mit Ol getrinkt und trigt auf
die Schneidkanten der Messer ununterbrochen Ol auf, um ein Erwirmen und ein
Nachlassen der Messerhirte zu verhiiten. Die Schneidkante des Untermessers
muf} genau geradlinig und parallel zur Tischoberkante sein.

Zylindermesser von ungleichmifiger Hirte niitzen sich ungleichmaBig
ab und verursachen Scherstreifen im Gewebe.

Das Schneidzeug findet sich bei allen Schermaschinen mit nur geringen bau-
lichen Abweichungen. Aufler diesem eigentlich arbeitenden Teile sind noch
Biirstwalzen zum Aufrichten der Hérchen, die dadurch von den Messern
besser erfallt 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 Hérchen dienen.

Im ibrigen sind an den Schermaschinen passive, an der eigentlichen Scher-
arbeit nicht teilnehmende Bestandteile vorhanden, wie Leitwalzen (zur richtigen
Fiithrung des Gewebes), Spannstibe oder gebremste Walzen (zur Erzielung
eines gleichmiBigen und faltenlosen Warenzustandes) und Zugwalzen (zur Fér-
derung der Ware durch die Maschine).

Bergmann, Appretur. 12
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Die Schermaschinen.

Die Schermaschinen fithren das Gewebe entweder in der Lings- (Ketten-)
richtung an dem ortlich rotierenden Scherzylinder vorbei (Langscher- oder
Longitudinalschermaschinen) oder das Gewebe ist in einem Rahmen
eingespannt, in dem der rotierende Scherzylinder sich in der SchuBrichtung
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 Schermaschinen heilen Querscher- oder Transversal-
schermaschinen.

Die Langschermaschinen.

Diese kennzeichnen sich dadurch, daB der Scherzylinder am Ort rotiert
und die Ware sich in der Léngsrichtung mit einer minutlichen Geschwindigkeit
von 2 bis 5 bis 6 m, bei leichten glatten Stoffen bis 20 m, durch die Maschine

Abb. 163. Die Langschermaschine mit einem Schneidzeug von Ernst Gessner A.-G.

bewegt. Fiir Gewebe mit dicken Leisten, die besondere Vorsicht wegen des
Durchschneidens der Leisten erheischen, haben die Langschermaschinen
1 Schneidzeug, wihrend fiir Gewebe mit diinnen Leisten, fiir solche ohne Fransen
und Florgewebe zwei, vier und sogar 8 Schneidzeuge eingebaut werden; letztere
hauptsichlich fiir feinere Stapelartikel, um diese mit einmaligem Warendurch-
gange fertigscheren zu koénnen. Sie sind entweder mit Volltisch oder mit Hohl-
tisch hergestellt, der auch hier fest oder beweglich sein kann.

Da sich die Harchen infolge der schraubenférmigen Windung der Scherzylin-
dermesser immer ein wenig seitlich niederlegen, werden sie von dem nichst-
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folgenden Scherzylinder nicht gut erfaBt oder schrig abgeschnitten; diesem Ubel-
stande beugt man vor, indem man die Messer auf den folgenden Zylindern ab-
wechselnd entgegengesetzt, also rechts- und linksgingig windet.

Fiir das Kahlscheren ist es zweckméBig, die Ware zuerst scharf links zu ddmp-
fen, nach einigen Schnitten das endlos gendhte Gewebe zu trennen und in ent-
gegengesetzter Richtung durch die Maschine zu fiihren.

Eine Langschermaschine mit einem Schneidzeug von Gessner
fir Waren aus feinfaserigem Material ist in einem Léngsschnitte in Abb. 163
dargestellt.

Bei allen Schermaschinen ist die Einrichtung zu treffen, das Schneidzeug
bequem vom Tisch abheben zu kénnen, um nicht durch in der Ware befindliche
harte Fremdkorper, wie Nadeln u. 4., oder durch die Nahtstelle die Messer zu

Abb. 164. Die Langschermaschine mit zwei Schneidzeugen von G. Josephy’s Erben.

beschidigen. Man schlieBt daher an den Untermessertriger ein mit einem Tritt-
hebel in Verbindung stehendes Hebelwerk an; durch Niedertreten des Tritthebels
wird das Schneidzeug um die Zapfen des Untermessertriagers gedreht bzw. vom
Tisch abgehoben und auBer Bereich der Ware gebracht. Eine Sicherung héilt
das Schneidzeug in gehobener Lage.

Kleine Aussprengungen an den Messerkanten schaden nicht so sehr, dafl man
die Messer entfernen miilte; 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 und raschlaufenden Messer zu bewahren; diese Schutzvorrichtungen
sind derart ausgebildet, daBl der Scherzylinder nur bei in Schutzstellung be-

12*
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findlichem Schutzgitter in Betrieb gesetzt werden kann. Ist das Schutzgitter fiir
das Reinigen des Untermessers von Scherhaaren aufgeschlagen, so ist die Ein-
riickung der Maschine durch eine Verriegelung unmoglich gemacht.

Abb. 165. Die Langschermaschine mit zwei Schneidzeugen in Schriigstellung von Ernst Gessner A.-G.

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 14Bt. Bei abgestellter Maschine muf man zur
Herabdrehung des Schutzgitters den Zylinder von Hand aus so weit verdrehen,



bis der Ausschnitt in der
Scheibe mit der Nase in
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 Unfallver-
hiitung.

Die Schermaschinen mit
mehreren Schneidzeugen zum
Scheren von Geweben mit
diinnen Leisten, wie Damen-
kleiderstoffen, Halbwollgewe-
ben, Kammgarnwaren, Baum-
wollstoffen, Pliischen, Samten,
Teppichen u. a., haben eine
groBere Leistungsfahigkeit. Sie
sind zumeist mit festen oder
beweglichen Hohltischen aus-
geriistet ; die Schermesser sind
auf den aufeinanderfolgenden
Zylindern abwechselnd mit
rechts- und linksgewundenen
Messern versehen.

Die Abb.164 zeigt die Ein-
richtung einer Zweizylinder-
schermaschine mit 2 Schneid-
zeugen von G.Josephy’s Er-
ben in Bielitz, die fiir 1,80 bis
2 m bis 3 m Schnittbreite der
Scherzylinder gebaut werden.

Eine Langschermaschine mit
zwei Schneidzeugen in Schrig-
stellung von Ernst Gessner
A.-G. zeigt die Abb. 165.

Die  Schermaschinen
von A. Monforts, M.-Glad-
bach, mit mehr als zwei
Schneidzeugen sind abwei-
chend davon.

Mit 4 bis 8 Schneidzeugen
kann das Gewebe in einem
Durchgange durch die Ma-
schine fertig geschoren sein.
Abb. 166 stellt eine Gewebe-,
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Abb. 166. Die Gewebe-Putz- und Schermaschine von A.Monforts.
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Putz- und Schermaschine mit 3 Schneidzeugen fiir jede Warenseite, 2 Schab- und
2 Schmirgelwalzen, 6 Borstenbiirstwalzen und Entstaubungsrohrleitung von
A. Monforts, M.-Gladbach, dar.

Sie dient fiir ein kombiniertes Scherverfahren, um mit einmaligem
Warendurchgange das Gewebe durch Didmpfen, Links- und Rechtsscheren,
Déampfen, Schmirgeln (Schleifen), Biirsten, mit glatter Schur, weichem Griff
und klar gereinigten Flachen auszuriisten. Diese verschiedenen Arbeiten lassen
sich auf einer s<ns1:XMLFault xmlns:ns1="http://cxf.apache.org/bindings/xformat"><ns1:faultstring xmlns:ns1="http://cxf.apache.org/bindings/xformat">java.lang.OutOfMemoryError: Java heap space</ns1:faultstring></ns1:XMLFault>