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und welche meist drehbar gelagert sind,
so dal sie behufs Entleerung der ge-
kochten Farbe mit der Hand oder mit

Hilfe eines Schneckenrades umgekippt wer-
den konnen. Die Dampf- und Wasser-

zufuhr erfolgt durch die hohlen Lagerzapfen.
Uber den Kochkesseln befindet sich die An-
ein Rihrwerk, in

triebsvorrichtung  fir
welche die Rihr-
stibe fiir den be-

treffenden  Koch-
kessel  eingefiigt
werden, nachdem

derselbe mit den
zu kochenden Ma-
terialien beschickt
worden 1ist.

Getvohnlich wird
bei der Bereitung
einer  Druckfarbe
zunachst die er-
forderliche Ver-
" dickung  gekocht.
Die noch aufler der
Verdickung zur Bil-
dung der Druck-
farbe erforderlichen
Drogen werden
entweder wihrend
des Kochens, oder,
wenn es sich um
bei hoherer Tem-
peratur zersetzliche
Chemikalien han-
delt, nach entspre-
chender Abkih-
lung der gekoch-
ten Verdickung zu-
gefiigt.  Sind fiir
die  Druckfarben
noch solche Dro-
gen (Beizen usw.)
als Zusitze vorge-
schrieben, welche auf die fbrigen Be-
standteile der Druckfarbe schon in der
Kilte einwirken und dadurch die Halt-
barkeit derselben vermindern, so werden
diese Korper zweckmafig erst kurz vor
dem Drucken der Farbe zugefigt. Man
nennt dieses dann das Ausschérfen der
Druckfarbe.

Fig. 05.

Farbensiebmaschine.

Die fertig bereiteten Druckfarben werden
auf einer Siebmaschine (FFig. 95) durch ein
engmaschiges Messingsicb mit einer Birste
durchgerieben, oft auch noch hinterher durch
ein mehr oder weniger dichtes Baumwolltuch
gedriickt, um etwa vorhandene Stirkeknollen
oder auch sonst nicht in die Farbe gehorige
Fremdkorper, wie Sand, Holzteile u. dgl,

Elsissische Maschinenbaugesellschaft.

auszuscheiden. Bei den Siebmaschinen
drehen sich Sieb und Biirste so, dal beide
Bewegungen in entgegengesetztem Sinne
verlaufen. Druckfarben, welche Pigment-
farben enthalten, werden nachher noch
auf einer Farbmiihle gemahlen, um eine
recht feine Verteilung des Farbstoffes hervor-
zubringen.
18%*
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Vorschriften fiir die Farbkiiche.

Vorschriften fiir die Farbkiiche.

1. Die Bereitung der Druckfarben mufl
genau nach Vorschrift unter Beobachtung pein-
lichster Sauberkeit erfolgen. So diirfen Holz-
fasser, welche einmal fiir dunklere Druck-
farben verwendet worden sind, auch wenn
nachher eine gute Reinigung stattgefunden
hat, nicht mehr fiir helle Druckfarben
(Rosa, Gelb usw.) verwendet werden, weil die
Gefahr besteht, daB diese hellen Druckfarben
den in das Holz des Fasses eingedrungenen
dunkeln Farbstoff wieder aus dem Holze aus-
ziehen und dadurch verunreinigt werden.

2. Das Anteigen der Reis- oder Weizen-
stirke, welche fiir sich oder in Verbindung
mit anderen Verdickungsmitteln (Tragant)
zum Verdicken der Farben dient, mufl ganz
allméhlich unter langsamem Zusatz von
Wasser und unter fleifigem Umrithren er-
folgen, damit beim spiteren Kochen der Ver-
dickung keine Stirkeknollen entstehen.

3. Auflerdem miissen alle fertigen Farben
vor dem Drucken auf der Siebmaschine gut
durchgeschlagen werden, um aufler den tibri-
gen Fremdkdérpern etwa doch in der Druckfarbe

~enthaltene Stirkeknollen zu beseitigen; denn
diese geben zu iihnlichen Ubelstinden (Rakel-
streifen) (Fehlertafel VI) Veranlassung, wie
der Faserflaum der gebleichten Ware, von
dem vorher die Rede war.

4. Schlimmer noch fiir die Druckerei
ist die Anwesenheit von Sand oder sonstigen
harten Korpern, weil diese sowohl die Rakel
als auch die Druckwalzen beim Drucken
beschidigen konnen. Wenn dann mit der
beschadigten Walze weitergedruckt wird, so
entstehen fortlaufende Farbkritze, durch
welche die dann noch gedruckten Gewebe
mehr oder weniger fehlerhaft werden (Fehler-
tafel VII). Es konnen dies manchmal grofie
Mengen Ware sein, da feinere Kritze, zumal
bei Farben, die wahrend des Druckens noch
nicht entwickelt und daher wenig sichtbar
sind, leicht {ibersehen werden kénnen.

Auflerdem ist nach einer solchen Beschi-
digung eine Reparatur der Druckwalze er-
forderlich. Dieses hat aber besonders bei
mehrfarbigen Mustern listige Aufenthalte
zur Folge, denn ohne die beschidigte Walze
kann das Muster nur weiter drucken, wenn
noch Farbenstellungen zum Druck gelangen,

bei welchen die betreffende Walze nicht
gebraucht wird. Im anderen Falle aber miissen
entweder simtliche Walzen aus der Druck-
maschine ausgelegt werden, oder aber die
Reparatur der beschidigten Druckwalze muf
in der Druckmaschine selbst ausgefiihrt werden.
‘Wihrend dieser Zeit kann natiirlich die Druck-
maschine nicht arbeiten. Es leuchtet daher
ein, wie wichtig es ist, dafi die Druckfarben,
welche von der Farbkiiche in die Druckerei
kommen, vollstindig sandfrei sind. Beim
Druck diffiziler Muster ist es deshalb sehr
oft das beste, die von der Siebmaschine kom-
menden Druckfarben noch durch einen Beutel
aus dichtem Baumwolltuch hindurchzudriicken,
um ganz reine Druckfarben zu bekommen.

5. Sollen, von denselben Farbstoffen aus-
gehend, Druckfarben hergestellt werden, welche
die gleichen Nuancen in verschiedener
Dunkelheit liefern, so koénnen zwei Wege
beschritten werden. Entweder werden die
betreffenden Druckfarben mit dem entsprechend
geringeren Gehalt an Farbstoffen nach Vor-
schrift durch Kochen und Mischen direkt
bereitet; oder man benutzt die dunkelste,
aus den gleichen Farbstoffen fertig bereitete
Druckfarbe als Ausgangsmaterial, als soge-
nannte Mutter- oder Stammfarbe, mischt
diese in jedem einzelnen Falle mit der sich
durch Rechnung ergebenden Menge der so-
genannten Verstechung und stellt auf diese
Weise Druckfarben her, die hellere Téne der
gleichen Nuance liefern. Dieser letztere Weg
ist der gebrauchlichere. Zur Verstechung
dienen Verdickungen, die durch Kochen von
Starke, Gummi usw. bereitet sind und hiufig
noch einen Zusatz von Beize erhalten, da
manche Farbstoffe in verdiinnteren Lésungen
relativ. mehr Beize zur Befestigung bean-
spruchen.

Nehmen wir nun an, es sei eine Stamm-
farbe ,Blau M 100¢ bereitet worden, aus
welcher durch Verstechung hellere Druckfarben
hergerichtet werden sollen. Die Bezeichnung
fiir die Stammfarben wird meist so gewiihlt,
daf} der Name eine Beziehung zu der Menge
und dem Namen des zur Verwendung ge-
kommenen Farbstoffes enthilt. So wiirde z.B.
der Name ,Blau M 100¢ eine zweckmiBige
Bezeichnung fiir eine Druckfarbe sein, welche
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im Kilo Farbe 100g Methylenblau enthilt.
Nehmen wir an, dafi dies im vorliegenden
Falle zutrifft, und daB aus dieser Stammfarbe
»Blau M 100¢ durch Verstechung eine hellere
Druckfarbe mit einem Gehalt von 60%/;g
Methylenblau bereitet werden soll. Es ge-
schieht dies durch Zusammenmischen von
2 Gewichtsteilen ,Blau M 100¢ und 1 Teil
Verstechung (tanninhaltiger Verdickung). Diese
Irarbe erhiilt die Bezeichnung ,Blau M 100
2/, Wenn umgekehrt 1 Gewichtsteil ,Blau
M 100¢ mit 2 Gewichtsteilen Verstechung ver-
mischt wird, so wiirde das so entstehende
Blau mit einem Gehalt von 331!/; g Methylen-
blau pro Kilo als ,,Blau M 1001/,“ zu bezeichnen
sein. In dem der Bezeichnung der Farbe an-
gefligten Quotienten bezeichnet also der Zihler
jedesmal die Gewichtsmenge der zur Mischung
verbrauchten Stammfarbe und der Nenner die
Gewichtsmenge der Verstechung.

Sehr oft drucken nun eine ganze Reihe
Verstechungen derselben Farbe bei einem
Muster. Besonders trifft dieses bei den so-
genannten Farbe-in-Farbe-Druckmustern zu.
Der in der Farbkiiche beschiftigte Farbmischer
hat dann nicht nur die Aufgabe, aus der
Stammfarbe die verschiedenen Verstechungen
zu bereiten, sondern es liegt ihm auch hiufig
die Aufgabe ob, aus einer Verstechung eine
andere herzustellen, z. B. wenn eine bestimmte
Verstechung beieiner Farbenstellung gedruckt
hat und bei der nichsten Farbenstellung statt
dieser eine andere Verstechung derselben
Stammfarbe drucken soll. Bei dem dann er-
forderlichen Umwigen der verschiedenen Ver-
stechungen einer Stammfarbe mufl der Farb-
mischer genau aufpassen. Am ehesten wird
er Rechenfehler vermeiden, wenn er sich stets
vor dem Umwigen tber den Gehalt der vor-
liegenden Verstechung an Stammfarbe klar
wird. Wenn z. B. aus einem ,Rot A R 1/,¢
(Alizarindampfrot) ein ,Rot A R 1/;* herge-
stellt werden soll, so miissen 300g ,Rot A R
1/,« mit 100g Verdickung gemischt werden.
Denn in den so hergestellten 400g Druck-
farbe sind auf 3 Teile Verdickung 1 Teil
Stammfarbe enthalten. Man hat also ,Rot
AR 1Y« Wemn ,Rot A R 2/, vorhanden
ist und aus dieser Druckfarbe die Verstechung
1/, bereitet werden soll, so missen zu 300g
~Rot A R 2,4« 300g Verdickung zugeflgt

werden. Die dann entstehenden 600g Farbe
enthalten auf 2 Teilen Stammfarbe 4 Teile
Verdickung. Man erhilt also die gewiinschte
Druckfarbe ,Rot A R 1/,“.

6. Wenn die Druckfarben ohne besondere
Vorsichtsmafiregeln langere Zeit stehen, so
andert sich die Zusammensetzung derselben
in mannigfacher Weise.

Beiallen Druckfarben steigt durch Wasser-
verdunstung wihrend des Stehens ihre Kon-
zentration. AuBer der Verdunstung von Wasser
erfolgt ferner bei vielen Druckfarben auch eine

Verdunstung des fliichtigen Ldsungsmittels

(s. S.156). Dadurch tritt dann leicht eine
vorzeitige Lackbildung ein, die zu wolkigem,
ungleichmiBigem Druck Veranlassung gibt.

Bei manchen Farben auch bewirkt wihrend
des Stehens der Sauerstoff der Luft uner-
wiinschte Oxydationen. Namentlich erfahren
Druckfarben, welche Reduktionsmittel ent-
halten, durch eine teilweise Oxydation der-
selben eine Abschwichung ihrer Wirksamkeit.

Bei dem Aufbewahren von Druckfarben
gilt es also, die Verdunstung von Wasser
und Losungsmittel zu beschranken und den
Luftzutrittmoglichst zu verhindern. Beides
erreicht man am einfachsten dadurch, daf jedes
Farbfaf} stets, sowohl in der Farbkiiche als in
der Druckerei, mit einem sauberen, moglichst
gut schlieBenden Deckel zugedeckt wird.
Fiir jedes Farbfa mufl ein besonderer Deckel
vorhanden sein. Verwechslungen der Deckel
der verschiedenen Farbfasser diirfen nicht vor-
kommen, da sonst Verunreinigungen der Druck-
farben unvermeidlich sind. Das Zudecken der
Farbfasser mit Deckeln ist auch aus dem
Grunde empfehlenswert, damit keine Unreinig-
keiten von oben her in die Druckfarben hin-
einfallen oder hineinspritzen.

Die oben geschilderten Vorginge werden
indes durch das Zudecken nicht vollstandig
verhindert. Die Druckfarben miissen deshalb
moglichst nur in solchen Portionen bereitet
werden, wie schitzungsweise nach der vor-
liegenden Druckvorschrift im Laufe der néch-
sten Tage in der Druckerei gebraucht werden.

Endlich miissen die Druckfarben in Farb--
kiiche und Druckerei mdoglichst kithl gestellt
und nicht der Einwirkung der strahlenden
Hitze einer Heizungsanlage oder eines Dampf-
rohres ausgesetzt werden.
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Bei leicht zersetzlichen Druckfarben
darf das erforderliche Ausschirfen erst
unmittelbar vor dem Drucken erfolgen.
Auflerdem darf bei solch leicht zer-
setzlichen Druckfarben die jeweilig be-
reitete Portion nicht gréfer sein, als in den
ndchsten Stunden in der Druckerei be-
noétigt wird.

Bedienungsvorschriften fiir die Druckmaschinen.

7. Im Interesse der Gesundheit und Hy-
giene ist die Regel zu beachten, daff jeder
Arbeiter, der mit Chemikalien arbeitet, sich
jedesmal griindlich wischt, bevor er Speisen
zu sich nimmt. Er muf dieses auch dann
tun, wenn die Chemikalien, mit denen er in
Beriihrung gekommen ist, nicht zu den eigent-.
lichen Giften gehdren.

Bedienungsvorschriften fiir die Druckmaschinen.

1. Vorbedingungen fiir einen guten Druck
sind also einmal sorgfaltig nach Vorschrift
hergestellte und gut durchgeschlagene
frische Druckfarben, und - andererseits
reine gut gebleichte und durch Scheren,
Klopfen, Biirsten gut vorbereitete Ge-
webe. In der Druckerei selbst aber haben
Drucker und Hilfsarbeiter auf viele Punkte
ihr Augenmerk zu richten, um eine tadellose
Ware beim Drucken hervorzubringen.

2. Vor allem miissen die Farben und die
Ware auch vollstindig rein erhalten bleiben.
Die Druckfarben miissen nach dem Gebrauche
jedesmal zugedeckt werden. Die Ware muf}
stets mit ganz reinen Hadnden und auch
dann mdéglichst nur am Vorende angefaBt
werden.

3. Wenn die kupfernen Druckwalzen vor
dem Einlegen in die Druckmaschine mittels
der hydraulischen Spindelmaschine (Fig. 89)
auf die Stahlspindeln aufgestofen werden, so
darf die schwach konische Spindel nicht zu
fest in die konische Bohrung der Kupferwalze
eingetrieben werden, damit nach beendigtem
Druck das Ausspindeln ohne Schwierigkeiten
von statten geht. Andererseits mufl aber die
Kupferwalze so fest auf der Spindel sitzen,
daB wihrend des Druckens eine gegenseitige
Verschiebung von Walze und Spindel aus-
geschlossen ist, weil sonst das Muster aus dem
Rapport kommen wiirde.

Die Reihenfolge, in welcher die Walzen
beim Drucken folgen sollen, wird schon vor
dem Gravieren genau festgesetzt. Es ist dies
aus folgenden Griinden sehr wichtig. Erfolgt
der Druck mit einer Walze, so ist die Ge-
schwindigkeit, mit welcher die Ware durch
die Druckmaschine geht, nur von der Um-
fangsgeschwindigkeit dieser Druckwalze
abhéangig, da ja der die Ware transportierende
Druckzylinder keinen selbstindigen Antrieb

hat. Beim Druck mit mehreren Walzen
aber wirken alle Walzen auf den Druck-
zylinder antreibend ein. Es miissen daher
die Umfange der Walzen, welche gemeinsam
um den Druckzylinder gelagert werden, an-
ndhernd gleich sein, weil sonst, abgesehen
von den Friktionen zwischen den Walzen und
dem Druckzylinder, auch Differenzen in der
Transportgeschwindigkeit des Gewebes zwi-
schen den Walzen auftretenund die zu druckende
Ware entweder in zu schlaffem und daher
faltigem Zustande, oder mit zu groBer Span-
nung von einer Walze zur anderen gehen
wirde, womit wieder die Gefahr des Durch-
reiflens des Gewebes oder bei geringeren Zug-
spannungen die Gefahr des Verpassens des
Musters verbunden sein wiirde. Ein richtiges
Arbeiten wiirde also iberhaupt unméglich sein.

Damit nun diese Differenzen in der Ge-
schwindigkeit vermieden werden und die Ware
glatt und ohne zu grofie Spannung zwischen
Druckzylinder und simtlichen Walzen durch-
lauft, gibt man gewdhnlich der zweiten Druck-
walze einen um !/, mm gréBeren Umfang als
der ersten Walze. Die Umfinge der folgen-
den Walzen aber macht man gleich dem der
zweiten Walze, und erst bei dem Umfang der
letzten Walze legt man wieder !/, mm zu.
Auf diese Weise steigt die Warengeschwin-
digkeit um ein Geringes beim Ubergang von
der ersten zur zweiten und von der vorletzten
zur letzten Walze. Mit der Steigerung der
Warengeschwindigkeit ist an diesen Stellen
naturgeméf eine geringe Erhéhung der Span-
nung verbunden, die indes keine Nachteile
hat, sondern im Gegenteil dem glatten Durch-
lauf der Ware sehr férderlich ist.

4. Von grofler Wichtigkeit fiir einen
guten Druck ist das richtige Schleifen und
Einstellen der Rakel. Eine zu wenig oder
ungleich geschirfte Rakel 1afit die Druck-
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farben nicht nur in den durch die Gravur
gebildeten Vertiefungen, sondern unter Um-
stinden auch auf dem ibrigen Teil der Walze
stehen, so dafl dann beim Drucken auch die
Stellen des Stoffes Farbe empfangen, fiir welche
die Druckfarbe einer anderen Walze vor-
gesehen war, oder die {iberhaupt unbedruckt
bleiben sollten. Hierdurch leidet natiirlich die
Reinheit der spéter auffallenden Druckfarben
und der nicht zu bedruckenden weilen Stellen
des Gewebes.

~ Die richtig geschirfte Rakel muf} tangen-
tial zur Walze eingestellt werden. Bei einer
zu steilen, zu sehr auf die Walze gerichteten
Stellung wird die Gravur der Kupferwalze
beschadigt.

5. Der Druck, mit welchem die Kupfer-
walzen entweder durch Belasten der auf die
Walzenlager wirkenden Hebel oder durch An-
treiben der Federplatten oder Gummipuffer
gegen den Druckzylinder angeprefit werden,
muf auf beiden Seiten gleich stark bemessen
werden, weil sonst die beiden Seiten des Ge-
webes ungleichmifiig gedruckt werden.

6. In die zu den Druckwalzen gehorigen
Farbkésten werden vor dem Drucken Speise-
walzen oder Birstwalzen (Fig. 88) ge-
bracht, die dann wihrend des Druckens
mit Hilfe von kleinen, auf den Walzen-
spindeln sitzenden Zahnriddern so angetrieben
werden, dafl sie sich in entgegengesetztem
Sinne wie die Druckwalzen drehen. Es ge-
schieht dies aus dem Grunde, um eine mog-
lichst gute Durchmischung der Druckfarben
auch wihrend des Druckens und eine Wieder-
aufnahme der in der Gravur nach dem jedes-
maligen Druck noch haftenden Druckfarben-
reste zu erreichen. Fiir Druckfarben, bei denen
alle Bestandteile sich in Losung befinden, ge-
ntigt fir diesen Zweck die mit einem kurzen
Baumwolltuch bewickelte holzerne Speise-
walze. Handelt es sich aber um Druck-
farben, welche Niederschlige, Korperfarb-
stoffe usw. enthalten, und welche daher zum
Einsetzen in die Gravur neigen, so erfiillt
die Biirste besser den Zweck.

Bei der Verwendung all dieser Utensilien
ist dieselbe Regel wie fiir die hélzernen Farb-
fasser in der Farbkiiche zu beachten. Es
dirfen fiir helle Farben keine Farbkisten,
Speisewalzen oder Biirsten gebraucht
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werden, die bereits fiir dunkle Farben ver-
wendet worden sind. Es besteht sonst wieder
die Gefahr, dafl die hellen Druckfarben zu-
riickgebliebenen dunkeln Farbstoff aufnehmen
und dadurch verunreinigt werden. Am besten
ist es, wenn fiir jede Farbnuance die zugeho-
rigen Farbkasten, Speisewalzen, Ticher,
Biirsten usw. ein fiir allemal reserviert bleiben.

7. Die Borsten der Biirstenwalzen miissen
in gutem Zustande sein und fest in dem
Kérper der Biirstenwalze sitzen, da wihrend
des Druckens abbrechende Borsten leicht unter
die Rakel gelangen und dann &hnliche Rakel-
streifen wie der Faserflaum verursachen koénnen
(Fehlertafel VI).

8. Wihrend des Einpassens des Musters
erfolgt der Druck auf dem Mitlaufer. Hierbei
ist, um Druckfarbe zu sparen und den Mit-
laufer zu schonen, der langsamste Gang der
Druckmaschine (etwa 6m pro Minute) zu
wihlen. Wenn das Muster dann eingepafit
ist, so wird bei schwierigen Farbenstellungen
zunichst ein kleiner Vorlappen, der gewShn-
lich von der zu druckenden Ware abgenommen
wird, auf den Mitlaufer mit Wachs aufgeheftet,
durch die Druckmaschine hindurchgelassen,
und die Farben dann durch eine entsprechende
Behandlung (Dampfen, Atzen usw.) des Vor-
lappens im Probeddmpfkasten oder Labora-
torium entwickelt. Nur wenn der Druck
auf dem Vorlappen, der so grofi sein muf,
daB der ganze Walzenumfang auf dem-
selben abgedruckt ist, ganz rein ist, und die
Nuancen der Farben auf dem Stoff mit dem
Mustermaterial tibereinstimmen, darf die zu
druckende Ware angelegt und mit dem eigent-
lichen Druck begonnen werden.

0. Wahrend des Druckens selbst hat der
Drucker durch geeignetes Nachstellen der
Spindellager und Rapportrader dafiir zu sorgen,
daf} die richtige gegenseitige Lage der Walzen
erhalten, dall das Muster, wie man sagt, im
Rapport bleibt.

Ein Muster, bei welchem dieses nicht der
Fall ist, wird als verpaft bezeichnet. Durch
geringere Grade von Verpafitsein wird das so
gedruckte Gewebe zur Fehlware (Fehlertafel
VIII). Ein Muster, welches stark aufier Rapport
ist, macht das Gewebe unverkauflich.

Wenn beim Druck auf der Duplexdruck-
maschine das Muster auf der Vorder- und
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Rickseite des Gewebes gleich ist, so miissen
die beiden Drucker dieser Maschine nicht nur
das Muster an sich, sondern auch die
Walzen der Vorder- und Riickseite so
einpassen, dafl die gleichen Farben sich
genau decken.

10. Die Vorlappen, von denen wihrend
der Arbeit eine ganze Reihe im Laufe des
Tages in einer Druckerei zusammen kommen,
missen gesammelt und sorgfaltig bis zum
Verkauf autbewahrt werden. Allgemein sei
hier bei dieser Gelegenheit darauf hingewiesen,
dafl nicht nur in der Spinnerei und Weberei,
sondern auch in der Druckerei die kleinste
Abfallmenge von Geweben nicht als
wertlos anzusehen ist. Je besser ferner der
Abfall behandelt wird, um so eher und mit
um so weniger Kosten ist eine lohnende Ver-
wendung noch moglich. So z. B. kann ein
trockener Gewebestreifen ohne weiteres fiir
viele Zwecke (Schleiferei usw.) Verwendung
finden, ein nasser Gewebestreifen mufl vorher
noch getrocknet, ein mit Farbe, Ol oder dgl.
verunreinigter Gewebestreifen aulerdem noch
durch Behandeln mit heifler Sodalgsung ge-
reinigt, gewaschen und getrocknet werden,
bevor er eine &hnliche Verwendung finden
kann. Im letzten Falle ist also die meiste
Arbeit notwendig, um eine entsprechende
Verwertung des Abfalles zu ermdglichen.

11. Das richtige Einpassenistbeischwer
sichtbaren Druckfarben, z. B. bei Beizen-
farben, welche keinen Farbstoff enthalten, oft
eine schwierige Aufgabe. Um dem Drucker
die Arbeit zu erleichtern, werden die Druck-
farben dann haufig mit geringen Mengen
Farbstoff geblendet, so daB der Druck in-
folge der Farbung auffallender hervortritt. Der
Farbstoff wird in diesem Falle meist so ge-
wiéhlt, dal eine Befestigung desselben nicht
eintritt, sondern daf er bei den auf das Drucken
folgendenBehandlungen des Gewebes(Waschen,
Seifen) wieder von der Faser entfernt wird.
So wird z B. einer Beizendruckfarbe fiir
Ttrkischrot, in der an und fiir sich kein
Farbstoff enthalten ist, etwas Fuchsin als
Blende zugefiigt.

In solchen Féllen, in denen das Blenden
der Druckfarben aus gewissen Griinden nicht
moglich ist, oder bei gefarbter Ware wegen
des dunkeln Untergrundes nicht viel niitzen

wiirde, greift man zu anderen kleinen Iilfs-
mitteln, um das Einpassen der Farben zu er-
leichtern. So wird z. B. beim Druck von
Atzfarben auf indigoblau vorgefirbten Ge-
weben das richtige Einpassen dadurch er-
leichtert und kontrolliert, daffi man die zu

pritffenden Stellen der gedruckten Ware mit

der Riickseite eines mit Weizenmehl gefiillten
Beutels aus Baumwollstoff betupft. An der
Oberfliche der aufgedruckten noch feuchten
Farben setzt sich dabei das weifie Mehl fest,
so da} auf dem blauen Grunde ein Erkennen
der gedruckten Partien und ihrer Be-
grenzungen dann leicht méglich ist.

12. Gewebe und Mitldufer miissen falten-
frei die Druckmaschine durchlaufen. Sie
missen daher, bevor sie zur Druckmaschine
gelangen, schon ganz faltenfrei aufgebdumt
werden, doch kénnen sich trotzdem bei zu
loser Fihrung der Ware vom Ablauf der
Rolle bis zum Einlauf in die erste Walze der
Druckmaschine Falten bilden. Um das zu
verhiiten, mufl die Ware auf diesem Wege die
richtige Spannung erhalten. — Falten, die
sich schon in der gebdumten Rolle befinden,
kénnen vor dem Einlauf in die Druckmaschine
unter Umstdnden noch durch den vor der-
selben befindlichen Breithalter oder durch
Nachhilfe mit der Hand wieder herausgebracht
werden. Dabei ist aber unbedingt darauf zu
achten, dafl auf der ersten Druckwalze
dort, wo die Ware in die Druckmaschine
einlduft, das Schutzbrett aufliegt, um zu
verhindern, dafl die Hiande des Arbeiters
von Druckwalze und Zylinder erfafit werden
koénnen.

13. Die Ware muf} ferner nicht nur falten-
frei, sondern auch so in die Druckmaschine
einlaufen, daBl die Mitte der Ware auf die
Mitte der Druckwalze zu liegen kommt.
Eine gewisse Leitung des Gewebes ist aus dem
Grunde stets notwendig, weil das Aufbdumen
der Ware fast nie so exakt erfolgt, dafl sich
die einzelnen Gewebelagen genau decken, und
die Gewebekanten alle in einer Ebene liegen.
Die Kanten ragen vielmehr zum Teil aus der
Oberflache des Zylinders, welchen die auf-
gebdumte Ware bildet, heraus. Um trotzdem
den Einlauf der Ware an anniihernd derselben
Stelle der ersten Druckwalze zu ermdglichen,
sind die Druckmaschinen wohl mit Apparaten
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(PatentHerosé)ausgeriistet, dieautomatisch
die genaue Einfihrung des Gewebes in die
Druckmaschine vermitteln. In den meisten
Fallen aber ist es Sache des hinter der Druck-
maschine stehenden Arbeiters, die Einfiihrung
der Ware zu tberwachen und zu leiten.

Aus diesem Grunde laBit sich das hinter
der Druckmaschine befindliche Lagergestell
fir die aufgebiumte Warenrolle durch ein
Kurbelschubgetriebe mittels eines Handrades
nach rechts und links verschieben. Durch ent-
sprechendes Regulieren an diesem Hand-
rade ist eine ziemlich genaue Einfthrung der
Ware an der gleichen Stelle der Druckwalze
zu erreichen. Diese Arbeit, welche natiirlich
sehr erleichtert wird, wenn die Druckware
vorher recht sorgfiltig aufgebdumt worden ist,
mufl von dem bedienenden Arbeiter sehr ge-
wissenhaft ausgefiihrt werden. Besonders wich-
tig ist diese Vorschrift beim Druck von
Bordirenmustern, bei welchen ja an einer
bzw. an beiden Sciten der Ware gleich breite
Kanten nach dem Druck stehen bleiben miissen.

Ebenso wie die Lage der Warenrolle mufy
auch die der Mitlauferrolle, deren Lager-
gestell sich in gleicher Weise verschieben
1aft, mittels Handrad so eingestellt werden,
dafi der Einlauf des Mitliufers dem Waren-
lauf genau angepafit wird, doch hat man
naturgemifl bei der Fihrung des Mitlaufers
in bezug auf seitliche Verschiebungen etwas
mehr Spielraum als bei der Einfithrung der
Ware.

14. Die elastische Unterlage, auf
welcher die Ware wihrend des Druckens auf-
liegt, mufl einwandfrei sein. Das Lapping
muf} so um den Druckzylinder gewickelt sein,
dafl keinerlei Erhebungen oder Vertie-
fungen zu bemerken sind, da jede solche
Stelle beim Druck zeichnen wiirde. Aus
diesem Grunde missen die beiden Enden des
Lapping sorgfiltiy ,ausgefranst werden, . h.
es miissen mehrere Schufifiden aus dem Ende
des Lappinggewebes entfernt werden, um den
Ubergang von der doppelten zur einfachen
Lage zu vermitteln.

Die Gummidecke mufi in gutem reinen
Zustande erhalten und rechtzeitig gewaschen
Wcrder\, wenn sie, trotz des Schutzes, welcher

') Von der Ilsissischen Maschinenbau-Ges., Miil-

hausen i. E., geliefert.

Elbers, Arheitsmaschiven,

ihr durch den Mitlaufer zuteil wird, durch
Druckfarbe merklich verunreinigt ist.

15. Die Nahte, mit welchen die Mit-
Taufer aneinander gendht werden, diirfen nicht
zu dick sein, weil auch hierdurch die Schirfe
des Druckes auf dem iiber der Naht liegenden
Teil des Gewebes beeintrichtigt wird (Fehler-
tafel IX). Bei dem Druck sehr feiner Muster,
z. B. sogenannter Grundwalzen, ist es am
zweckmiiBligsten, die Enden. der Mitlaufer
iberhaupt nicht aneinander zu néhen,
sondern sie aneinander zu kleben, weil bei
solch feinen Mustern selbst sauber ausgefithrte
Nihte mehr oder weniger zeichnen.

16. Die Mitliufer, welche nur voriiber-
gehend als solche dienen und nach dem
Druck zur Bleiche kommen, dirfen im all-
gemeinen nur ein- bis zweimal verwendet
werden, weil sie sonst die auf ihnen licgende
Ware withrend des Druckens verunreinigen
und sich auberdem schwer ausbleichen lassen
wiirden. _

17. Die sogenannten schwarzen oder
staindigen Mitlaufer konnen mehrere Male in
der Druckerei gebraucht werden (s. S. 112 u.
137), bevor sie zur Wischerei gebracht werden,
wenn es sich um den Druck von leichten
Mustern handelt. Beim Druck von schweren
Deckern aber ist es im Interesse der Rein-
erhaltung der Ware besser, wenn sie nur ein-,
hochstens zweimal verwendet werden. Sind
die schwarzen Mitlaufer beim Druck von
Anilinschwarz oder anderen Oxydations-
farben benutzt worden, so missen sie unter
allen Umstinden jedesmal, nachdem sie in
der Druckerei gebraucht worden sind, sofort
zur Wischerei gebracht werden. Hier werden
die Mitliufer am besten zunédchst durch eine
Sodaldsung gezogen und nach griindlichem
Waschen in einem Malz- oder Diastafor-
bad behandelt. Das in diesen Biadern ent-
haltene Ferment (Diastase) wbt einen ver-
zuckernden und dadurch 16senden Einflufi auf
die Starke aus. Die gunstigste Temperatur
fir die Wirkung der Diastase liegt bei 50 bis
60°C1). Je grandlicher die Mitldufer ge-
reinigt und je Dbesser sie von aller Starke
befreit werden, je weicher sie also sind, um
so besser eignen sie sich zur erneuten Ver-

) Siehe auch Dr. Arthur Buntrocks Zeitschr. f.
Farben- u. Textilind. 1005, S. 455.
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wendung in der Druckerei. Mitliufer mit
steifen Kanten bewirken an diesen Stellen
auf dem Gewebe einen unklaren, von den
tibrigen Stellen verschiedenen unegalen
Druck und geben ferner Veranlassung zur
Faltenbildung der Druckware.

18. Die Farbkisten missen vor Be-
ginn des Druckens gut gereinigt und ge-
nligend mit Druckfarbe versehen werden.
In dem MaBe, wie dann die Farben beim
Drucken verbraucht werden, mufl aus den
zugehdrigen Farbfassern nachgefiillt werden.
Bei diesem Nachfiillen darf natiirlich unter
keinen Umstinden eine Verwechslung der
Farbfasser vorkommen. So einfach und selbst-
verstandlich beide Forderungen erscheinen, so
kommen doch noch zuweilen Verstée gegen
diese Regeln vor.

So wird bei schweren Mustern, die sehr
viel Farbe gebrauchen, das Nachfillen der
Farbe bei einer Walze leicht vergessen. Bis
der Drucker das Fehlen der Farbe auf dem
gedruckten Stoff (Fehlertafel X) bemerkt, kann
bei schwer sichtbaren Druckfarben schon eine
geraume Zeit vergehen, wahrend welcher bei
raschem Gang der Druckmaschine eine ziem-
lich lange Stoffbahn verdruckt sein kann.

Oder auch, es wird vom Hilfsarbeiter beim
Zuschopfen statt der richtigen Farbe eine dhn-
lich aussehende aus dem verkehrten, zu einem
anderen Farbkasten gehorigen Farbfafl ge-
nommen. Die Verwechslung wurde dadurch
verursacht, daBl der Arbeiter, auf die auf den
Fassern stehende Bezeichnung nicht achtend,
sich durch das gleiche Aussehen der Farben
.tduschen liefl. Trotz der scheinbaren Gleich-
heit aber sind die Druckfarben in ihrer Zu-
sammensetzung vielleicht grundverschieden.
Im glinstigsten Falle zeigt sich dann in den
spater gedruckten Sticken nach der Fertig-
stellung eine gewisse Anderung in der Nuance,
die auf diesen unerwunschten Zusatz zuriick-
zufithren ist. Ebensogut kann aber auch die
irrtlimlich zugefiigte Farbe vollstindig zer-
setzend auf die im Farbkasten befindliche
Farbe einwirken, so dafi die nachher gedruckten
Stiicke total verdorben werden. Ein solcher
Irrtum ist um so verhdngnisvoller, als er beim
Drucken selbst gewdhnlich nicht erkannt wird,
so dafl die Zahl der verdorbenen Stiicke dann
oft sehr grofi werden kann.

19. Handelt es sich um den Druck von
solchen Farben, bei welchen Eisenverbin-
dungen eine Verdnderung oder Tritbung der
Farbennuancen bewirken, so mufl an
Stelle der Stahlrakel eine Messingrakel ver-
wendet oder die geschliffene Stahlrakel vor
dem Drucken mit einer Losung von Schel-
lack in Alkohol bestrichen werden, um eine
Einwirkung der Druckfarbe auf die Rakel
zu verhindern.- Aus dem gleichen Grunde
werden die eisernen Spindeln, soweit sie aus
der Kupferwalze herausragen und mit der
Druckfarbe in Berihrung kommen koénnen,
mit reinen weiflen Baumwollappen bewickelt.

Besonders wichtig sind diese Vorsichts-
mafiregeln beim Druck von Alizarinrotrosa-
farben, weil Alizarin mit Eisensalzen violett-
schwarze Téne gibt und daher in dem Falle
einer Einwirkung der schwach sauren Alizarin-
rotdruckfarbe auf die Stahlrakel sich Eisen-
salze bilden, und dadurch die sonst lebhaften
Rotrosatdne getriibt werden und einen Stich
ins Violette erhalten wiirden?). Es wiirde
also die gleiche Erscheinung eintreten, als
wenn die Farbfisser verwechselt und ver-
sehentlich ein Zusatz von Alizarindampflila
in den Farbkasten, in dem sich Alizarindampf-
rot oder -rosa befand, gemacht worden wire.

20. Ein Umstand, der auch im Interesse
der Reinerhaltung der Druckfarben besondere
Beachtung erfordert, ist das Verpressen und
Ubertragen der Druckfarben bei mehrfarbigen
Mustern. Es kommt dies in folgender Weise
zustande. Wenn der Stoff mit der ersten
‘Walze bedruckt ist, so gibt er, wahrend der
weitere Druck mit der zweiten Walze erfolgt,
etwas von der Druckfarbe, welche er von der
ersten Walze empfangen hatte, an die nicht
gravierten Stellen der zweiten Walze ab. Es
hat dieser Umstand einen doppelten Nachteil.
Einmal wird die von der ersten Walze
stammende, bereits auf dem Stoff sitzende
Farbe etwas abgeschwicht, verprefit, weiter
gelangt die FFarbe, welche von dem bedruckten
Stoff an die zweite Walze abgegeben wurde,

') Geringe Mengen von Eiscnsalzen werden durch
einen Gehalt der Farbe an Rhodantonerde, welche die
Fisensalze in rotes Rhodaneisen umsetzt, unwirksam
gemacht. Bel stirkerer Verunreinigung der Alizarin-
rotrosadruckfarbe mit Eisensalzen vermag indes der Ge-
halt derselben an Rhodantonerde das Alizarin vor einer
Einwirkung des Eisens nicht mehr zu schiitzen.
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von dieser zweiten Walze in den zu ihr ge-
horigen Farbtrog. Die Druckfarbe ist ,iber-
tragen“ worden. Der gleiche Vorgang wieder-
holt sich bei fortschreitendem Druck auch
zwischen dér zweiten, dritten, vierten Walze
und so fort.

Jede Walze verprefit wiahrend des Druckens
die auf den Stoff bereits aufgedruckten Farben;
dabei tibertragt sich ein Teil der Druck-
farben von Farbtrog zu Farbtrog in der Reihen-
folge, wie die Walzen mit Farbkisten um
den Druckzylinder angeordnet sind.

Auf das Verpressen der Farben nimmt
man schon bei der Ausmusterung Riicksicht.
Je haufiger eine Farbe durch die nachfolgen-
den Walzen verprefit wird, um so konzen-
trierter mufl sie genommen werden, um den
Farbton von der gleichen Intensitit hervor-
zubringen. Ist z. B. zur Erzeugung cines
Olive von einem bestimmten Farbton bei un-
verprefitem Druck eine Druckfarbe ,Olive
K M ;¢ (aus Kreuzbeeren und Methylenblau)
erforderlich, so muBl, wenn die Druckfarbe
noch durch zwei bis drei Walzen verprefit
wird, eine konzentriertere Druckfarbe, etwa
Olive K M ?/,, und wenn die Druckfarbe noch
durch funf bis sechs Walzen beim Drucken
verprefit wird, Olive K M 8/; genommen werden,
um den gleichen Farbton hervorzubringen.

Um dem anderen, bereits erwidhnten, mit
dem Verpressen zusammenhingenden Ubel-
stande, ,dem Ubertragen“, welches beim
Rouleauxdruck unvermeidlich ist, zu begegnen,
gibt man im allgemeinen?!) den Druckwalzen,
mit denen die helleren Farben, wie Gelb,
Rosa, Hellblau, zu drucken sind, die ersten
Stellen bei der Anordnung um den Druck-
zylinder und richtet die weitere Reihenfolge
der Druckwalzen moglichst so ein, dafi eine
dunklere Druckfarbe nicht vor einer
helleren druckt. L&fit sich diese Regel mit
Riicksicht auf die verschiedenen Farbenstel-
lungen, in denen ein Muster gedruckt werden
muf}, nicht durchfiihren, so mu8 der Drucker,
wenn eine zu starke Ubertragung von dunkler
Druckfarbe in die hellere Druckfarbe statt-

') Eine Ausnahme von dieser Regel findet nur bei
den Ton-in-Ton-Mustern statt. So liBt man z. B. bei
Rosarot-Mustern die Rotfarbe meist vor der Rosafarbe
drucken, um die Halbténe und Uberfille des Rot auf
dem Rosa besser zur Wirkung kommen zu lassen.

gefunden hat, bei Gelegenheit des nichsten
Stillstandes der Druckmaschine die verun-
reinigte helle Druckfarbe ausleeren und
durch frische Druckfarbe ersetzen. Die aus-
geleerte, mit dunkler Druckfarbe durchsetzte
helle Druckfarbe wird in der Farbkiiche, so-
weit wie moglich, bei Bereitung von Druck-
farben von &hnlicher Zusammensetzung wieder
verwertet.

Ein anderes Mittel, um die Ubertragung von
dunkler Druckfarbe in helle Druckfarbe zu ver-
hindern, besteht darin, dafl bei der Anordnung
der Druckwalzen um den Presseur zwischen
den mit der dunkeln und der hellen Druckfarbe
gespeisten Druckwalzen eine weitere Druck-
walze, eine sogenanmte Wasserwalze, ein-
geschoben wird, deren Umfang natiirlich
nicht beliebig sein darf, sondern dem der
anderen Walzen entsprechen mufl. Ihr
Umfang muf} also entweder gleich dem Um-
fang der vorhergehenden oder dem der fol-
genden Walze sein oder zwischen den Um-
fangen der beiden Walzen liegen, zwischen
welche die Wasserwalze eingeschoben wird.
Keinesfalls darf also ihr Umfang kleiner als
der der vorhergehenden oder gréfier als der
der folgenden Walze sein. In den Farbtrog
dieser Wasserwalze, welche am eigentlichen
Druck natiirlich nicht teilnehmen soll und
daher nicht graviert ist, wird Wasser oder
besser eine diinne Tragantldsung gegeben,
welche die sich iibertragenden Farbmengen
der dunkleren Druckfarbe aufnimmt und da-
durch unschddlich macht. Natiirlich 146t sich
dieses Mitte] nur dann anwenden, wenn das
betreffende Muster nicht an und fiir sich schon
so viel Druckwalzen beansprucht, wie die
Druckmaschine aufnehmen kann. Man kann
also z. B. bei einer achtfarbigen Druckmaschine
eine Wasserwalze nur dann einschieben, wenn
ein Muster eingelegt werden soll, welches auf
héchstens sieben Walzen graviert ist.

21. Zu dem gleichen Zwecke, um das
Ubertragen der Druckfarben von dem Stoff
auf die Druckwalzen zu verhindern, wird zu-
weilen aufler der hinten liegenden hin und
her gehenden Rakel noch eine zweite fest-
stehende Rakel, die sogenannte Kontrerakel,
auf die vordere Seite der Druckwalze gelegt.
Hierdurch soll dann meist nicht nur die vom
Stoff auf die Druckwalze iibertragene Farbe,

19%*
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von dieser zweiten Walze in den zu ihr ge-
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zwischen dér zweiten, dritten, vierten Walze
und so fort.

Jede Walze verprefit wahrend des Druckens
die auf den Stoff bereits aufgedruckten Farben;
dabei tibertragt sich ein Teil der Druck-
farben von Farbtrog zu Farbtrog in der Rethen-
folge, wie die Walzen mit Farbkisten um
den Druckzylinder angeordnet sind.

Auf das Verpressen der Farben nimmt
man schon bei der Ausmusterung Riicksicht.
Je haufiger eine Farbe durch die nachfolgen-
den Walzen verprefit wird, um so konzen-
trierter mufl sie genommen werden, um den
Farbton von der gleichen Intensitit hervor-
zubringen. Ist z. B. zur Erzeugung ecines
Olive von einem bestimmten Farbton bei un-
verpreBtem Druck eine Druckfarbe ,Olive
K M 1« (aus Kreuzbeeren und Methylenblau)
erforderlich, so mufl, wenn die Druckfarbe
noch durch zwei bis drei Walzen verprefit
wird, eine konzentriertere Druckfarbe, etwa
Olive K M ?/,, und wenn die Druckfarbe noch
durch finf bis sechs Walzen beim Drucken
verprefit wird, Olive K M 3/, genommen werden,
um den gleichen Farbton hervorzubringen.

Um dem anderen, bereits erwidhnten, mit
dem Verpressen zusammenhingenden Ubel-
stande, ,dem Ubertragen“, welches beim
Rouleauxdruck unvermeidlich ist, zu begegnen,
gibt man im allgemeinen?) den Druckwalzen,
mit denen die helleren Farben, wie Gelb,
Rosa, Hellblau, zu drucken sind, die ersten
Stellen bei der Anordnung um den Druck-
zylinder und richtet die weitere Reihenfolge
der Druckwalzen moglichst so ein, dafl eine
dunklere Druckfarbe nicht vor einer
helleren druckt. Lafit sich diese Regel mit
Riicksicht auf die verschiedenen Farbenstel-
lungen, in denen ein Muster gedruckt werden
mufl, nicht durchfithren, so mufl der Drucker,
wenn eine zu starke Ubertragung von dunkler
Druckfarbe in die hellere Druckfarbe statt-

') Eine Ausnahme von dieser Regel findet nur bei
den Ton-in-Ton-Mustern statt. So 148t man z. B. bei
Rosarot-Mustern die Rotfarbe meist vor der Rosafarbe
drucken, um die Halbtone und Uberfille des Rot auf
dem Rosa besser zur Wirkung kommen zu lassen.
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gefunden hat, bei Gelegenheit des nichsten
Stillstandes der Druckmaschine die verun-
reinigte helle Druckfarbe ausleeren und
durch frische Druckfarbe ersetzen. Die aus-
geleerte, mit dunkler Druckfarbe durchsetzte
helle Druckfarbe wird in der Farbkiiche, so-
weit wie moglich, bei Bereitung von Druck-
farben von dhnlicher Zusammensetzung wieder
verwertet.

Ein anderes Mittel, um die Ubertragung von
dunkler Druckfarbe in helle Druckfarbe zu ver-
hindern, besteht darin, dafl bei der Anordnung
der Druckwalzen um den Presseur zwischen
den mit der dunkeln und der hellen Druckfarbe
gespeisten Druckwalzen eine weitere Druck-
walze, eine sogenanmte Wasserwalze, ein-
geschoben wird, deren Umfang natiirlich
nicht beliebig sein darf, sondern dem der
anderen Walzen entsprechen mufl. Thr
Umfang muf} also entweder gleich dem Um-
fang der vorhergehenden oder dem der fol-
genden Walze sein oder zwischen den Um-
fangen der beiden Walzen liegen, zwischen
welche die Wasserwalze eingeschoben wird.
Keinesfalls darf also ihr Umfang kleiner als
der der vorhergehenden oder gréfier als der
der folgenden Walze sein. In den Farbtrog
dieser Wasserwalze, welche am eigentlichen
Druck natiirlich nicht teilnehmen soll und
daher nicht graviert ist, wird Wasser oder
besser eine diinne Tragantldsung gegeben,
welche die sich tbertragenden Farbmengen
der dunkleren Druckfarbe aufnimmt und da-
durch unschiddlich macht. Natiirlich 148t sich
dieses Mitte] nur dann anwenden, wenn das
betreffende Muster nicht an und fiir sich schon
so viel Druckwalzen beansprucht, wie die
Druckmaschine aufnehmen kann. Man kann
also z. B. bei einer achtfarbigen Druckmaschine
eine Wasserwalze nur dann einschieben, wenn
ein Muster eingelegt werden soll, welches auf
héchstens sieben Walzen graviert ist.

21. Zu dem gleichen Zwecke, um das
Ubertragen der Druckfarben von dem Stoff
auf die Druckwalzen zu verhindern, wird zu-
weilen aufler der hinten liegenden hin und
her gehenden Rakel noch eine zweite fest-
stehende Rakel, die sogenannte Kontrerakel,
auf die vordere Seite der Druckwalze gelegt.
Hierdurch soll dann meist nicht nur die vom
Stoff auf die Druckwalze tibertragene Farbe,
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sondern auch «er von der Walze aufgenom-
mene Faserflaum fortgenommen werden.
Durch die Kontrerakel leidet indes oft die
Walzengravur, so dafl die Verwendung der-
selben nurin Ausnahmefallen empfohlen werden
kann.

22, Manchmal schiitzt man sich gegen
die Folgen des Ubertragens der Druckfarben
auch in der Weise, dafl man die Reihenfolge
der Walzen vertauscht, die Walzen umlegt,
wenn die Farbenstellungen gedruckt werden
sollen, bei welchen bei der bisherigen Lage
der Walzen eine helle Druckfarbe nach einer
dunkeln Druckfarbe drucken wiirde. Wenn
also z. B. mit einem zweifarbigen Muster bis
dahin Rot/Blau gedruckt worden ist und
spaterhin Blau;Rot gedruckt werden soll, so
wechselt man den Platz der beiden Walzen,
um eine Ubertragung von Blau in Rot zu
vermeiden. Voraussetzung fiir ein solches
Verfahren ist aber, dafl die umzuwechselnden
Walzen genau gleichen Umfang haben. Es
mufl also auf spateres eventuelles Umlegen
der Walzen schon bei dem Gravieren des
Musters Riicksicht genommen werden.

23. Die faltenfreie und genaue Ein-
fithrung von Druckware und Mitldufer, die
richtige Einstellung der Rakel, der genau
passende Rapport des Musters und die Rein-
haltung der Druckfarben sind die Hauptsorgen
des Druckers wihrend des Laufens der Druck-
maschine. Treten trotzdem Unregelmafig-
keiten auf, zeigen sich plétzlich Rakelstreifen
oder Kritze auf der gedruckten Ware, so
mufl die Druckmaschine sofort angehalten
werden, um die Ursache zu beseitigen. Ist
der Drucker, zumal bei schwer erkennbaren
Farben, zweifelhaft, ob irgend ein Fehler wirk-
lich aufgetreten ist, so empfiehlt es sich, die
Druckmaschine nicht ganz stillzustellen, son-
dern nur die Geschwindigkeit derselben soweit
wie moglich auf etwa 6m pro Minute zu
méafligen. Denn jeder vollige Stillstand der
Druckmaschine, selbst wenn er nicht von
langerer Dauer ist, hat gewohnlich ein Ein-
trocknen der Druckfarbe in den gravierten
. Stellen der Druckwalze zur Folge. In diesem
Falle ist beim Weiterlauf der Druckmaschine
der Druck dann zundchst unrein. Es zeigen
sich als Folge des ,Abstellers« (Fehler-
tafel XI) den eingetrockneten Stellen auf der

-reinen Handbiirste bearbeiten.
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‘Walzengraviire entsprechend nicht ganz aus-
gedruckte Partien auf dem Stoff, die sich bei
jedem Walzenumfang und so lange wieder-
holen, bis die Gravur durch die eindringende
frische Druckfarbe von den eingetrockneten
Farbresten gereinigt worden ist.

Um die Entfernung der eingetrockneten
Farbreste zu beschleunigen, koénnen Drucker
und Hilfsarbeiter nach der Wiederaufnahme
des Druckprozesses die Walzen je mit einer
Bei viel-
farbigen Mustern 148t sich jedoch dieses
Mittel nicht bei allen Walzen anwenden, weil
ein Teil der Walzen beim Druck vielfarbiger
Muster zu schwer zuganglich ist, und in
diesem Falle auch die Bedienungsmannschaften
der Druckmaschinen nicht ausreichen wiirden.

24. Wenn es sich um das
von unentwickelten, schwer sichtbaren Druck-
farben handelt, nimmt man zweckmaBig jedes-
mal nicht nur vor dem Druck, sondern auch,
nachdem eine Anzahl von Sticken durch die
Druckmaschine gelaufen ist, von dem Ende
des letzten Stiickes einen kleinen Lappen ab
und entwickelt die Farben auf demselben
in geeigneter Weise durch Ausfarben, Dampfen,
Atzen usw., um die Reinheit des Druckes be-
urteilen zu koénnen. Es werden dadurch sehr
oft Fehler entdeckt, die fiir den weiteren
Druck leicht abgestellt werden kénnen, so
dafl der Fehler dann auf die verhaltnismiflig
wenigen bereits gedruckten Stiicke beschrinkt
bleibt. Auf diese Weise wird das Verdrucken
einer groBen Partie von Sticken am wirk-
samsten verhiitet.

25. Von der Druckmaschine geht die
Ware zur Trocknung der aufgedruckten Farben
in den Trockenstuhl. Wihrend die Ware
durch den geheizten Stuhl lauft, muB sie vollig
faltenfrei bleiben, weil in den Falten die
Farben sonst auf das Gewebe abflecken, ,ab-
lagern“ (Fehlertafel X1II) wiirden. Ein Ab-
flecken der aufgedruckten Farben aufeinander
und auf den weilen Grund des Gewebes
kann auch eintreten, wenn die Ware nach
dem Aufdrucken zu frith auf die Leitwalzen
kommt, welche die rechtsseitige Warenfiih-
rung iibernchmen (Fig. 63). Um ein solches
Abflecken der Farben auf das Gewebe zu
vermeiden, mufl die Geschwindigkeit von
Druckmaschine und Trockenstuhl so bemessen

’

Drucken -
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‘werden, dafl die aufgedruckten Farben fast

véllig getrocknet sind, wenn die Ware sich
im Trockenstuhl wendet und mit der rechten
Seite die Leitwalzen beriihrt.

26. Um die Faltenbildung im Trocken-
stuhl zu verhiiten, wird in das zuerst in
den Trockenstuhl einlaufende Warenende ein
Spitzstock eingesteckt. Es ist dies ein
Stab von etwas geringerer Lénge als die
Warenbreite, in dessen beiden Enden nadel-
formige Spitzen befestigt sind. Das Einstecken
dieses Spitzstockes in das Gewebe erfolgt so,
daff das Gewebe von den Nadeln des einen
Stabendes zu den Nadeln des anderen Stab-
endes in straffe Spannung kommt. Auf
diese Weise wird der Neigung des Gewebes,
dem Zuge des an das Vorende angeknoteten
Gurthandes folgend, sich in Falten zu legen,
wirksam Dbegegnet.

Die Nadeln des Spitzstockes diirfen nun

i nicht zu nahe der Selfkante in das Gewebe

eingesteckt werden, weil diese sonst aufreifien
kann. Im Falle ein solcher Kantenrifl vor-
kommt, muB der Drucker dann besonders
gut aufpassen. Am besten ist es, wenn der
lose Kantenstreifen sofort so abgeschnitten
wird, dafl die Kante den Maschinenorganen,
tiber welche das Gewebe noch zu gehen hat,
keinerlei Angriffsfliche bietet. Im anderen
Falle kann die abgerissene Kante von dem
Zapfen einer Leitwalze oder einem anderen
Maschinenorgan erfaBt werden und, wenn der
Drucker den Vorfall nicht bemerkt, die Ge-
webekante der Linge mnach allmihlich von
der ganzen Gewebebahn abgerissen werden.
Es kann dann unter Umstinden weiter noch
der abgerissene Streifen sich um die Leit-
walze aufrollen und bei zu starker Be-
wickelung zum Verbiegen oder Brechen des
Zapfens der Leitwalze fiihren.

27. Vor dem Trockenstuhl befinden sich
doppelwandige, mit Dampf geheizte
eiserne Platten, iiber welche die Ware durch
Leitrollen auf ihrem Wege von der letzten
Druckwalze zum Trockenstuhl gefiihrt wird,
um den Trockenproze méglichst rasch
einzuleiten. Die Ware muB auf diesem
Wege iiber die Leitwalzen mit soviel Span-
nung gefithrt werden, dafl sie parallel zur
Platte und in einigen Centimeter Entfer-
nung von ihr vorbeistreicht. Keinesfalls darf
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sie mit der heiflen Platte selbst in direkte
Beitthrung kommen, weil sonst die Ware
sich unter Umstinden so stark erwirmt, daf
bei manchen Farben eine vorzeitige Zersetzung
der Druckfarbe und bei Mineralsiure enthal-
tenden Farben eine Korrosion der Faser an
den bedruckten Stellen eintreten wiirde. Wenn
daher infolge irgendeiner kleinen Betriebs-
stérung, wie sie namentlich bei Beginn des
Druckens 6fter vorkommt — sei es Dbeim
Durchreiflen der Gewebebahn, sei es beim
Abreiflen des Vorendes, oder heim Herunter-
fallen eines Riemens im Trockenstuhl — die
Spannuny der Ware nachlaft, so mufl das
schlaffwerdende und sich auf die Heizplatte
legende Gewebe von ihrsofort zurtickgezogen
werden. Ein rasches Zugreifen seitens des
Druckers ist dann ja auch schon aus dem
Grunde erforderlich, um zu verhiiten, dafl die
Ware in den Farbkasten fallt.

28. Die Trockenstihle #lterer Konstruk-
tion (Ifig. g6) enthalten nicht nur vor dem
Trockenstuhl, sondern auch im Innern
desselben eine Reihe doppelwandiger
eiserner Platten (I'ig. 96), welche mit Dampf
geheizt werden, und zwischen welchen die
Ware mit Hilfe eines Leitrollensystems hin-
durchgefiithrt wird, um den Trockenprozefi zu
vollenden. In bezug auf dic Fihrung der
Ware iiber diese Platten des Trockenstuhles
ist zundchst das eben Gesagte zu beachten.

Die Dampfanschlisse der Dampfplatten im
Trockenstuhl miissen ferner sorgfaltig instand
gehalten und die Flanschen gut verpackt
werden. Diese befinden sich zwar auBer-
halb des Warenlaufes; wenn indes eine grofiere
Undichtigkeit vorkommt, so kann das aus-
stromende Gemisch von Dampf und Wasser
von dem Flanschenrand oder der Wandung
der Trockenkammer so zuriickgeworfen werden,
daff die Ware getroffen wird. Diese wird
dann infolge der entstehenden Nafiflecken
vollstindig fehlerhaft, weil die aufgedruckten
Farben noch nicht auf dem Gewebe befestigt
sind (Fehlertatel XIII).

29. Um diesen Ubelstand zu vermeiden,
sind in den neueren Trockenstiihlen (Fig.93)die
Dampfplatten ganz beseitigt worden. Es befin-
det sich daftir auBBerhalb des Trockenstuhles,
neben oder unter demselben, ein Heizkorper,
gewohnlich ein mit Dampf geheizter Réhren-
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kessel, durch dessen Réhren mittels eines Ge-
blases Luft getrieben wird, wihrend die dufleren
Wandungen der Rohre im Kessel von Dampf
umspiilt sind. Die so erwirmte Luft wird
durch eine sich an den Kessel anschliefende
Rohrleitung zwischen die zu trocknenden Ge-
webebahnen gefiihrt.

Bei dieser Einrichtung ist nun darauf zu
achten, dafl der Heizkessel keine Undich-
tigkeiten etwa an den Stellen, wo die Rohre
in den Heizkessel eingewalzt sind, aufweist.
Denn an den undichten Stellen wiirde Dampf
in den Luftstrom eintreten. Dadurch aber
wirde die Aufnahmefahigkeit des Luft-
stromes fiir weitere Wassermengen, auf die
es beim TrockenprozeB ja gerade ankommt,
vermindert werden; denn ein bestimmtes
Luftquantum kann bei einer bestimmten
Temperatur nur ein feststehendes Quan-
tum von Wasserdampf bis zur Sittigung
aufnehmen. Wenn nun infolge einer Undich-
tigkeit des Réhrenkessels die Gebliseluft schon
mit Wasserdampf angereichert ist, so kann
diese ihre trocknende Wirkung nicht
mehr so gut ausiiben. In einem solchen
Falle ergibt sich dann, weil die Ware ja unter
allen Umstanden ganz trocken aus dem Trocken-
stuhl herauskommen mufl, die weitere Not-
wendigkeit, die Geschwindigkeit der Druck-
maschine zu verlangsamen, wodurch natiirlich
die Leistungsfahigkeit derselben ent-
sprechend beeintrachtigt wird.

30. Zuweilen enthidlt die Luft, welche
das Geblase durch den Heizkessel hindurch
treibt, ziemliche Mengen von Faserflaum.
Die Fasern konnen sich vor die Miindungen
und auf die Wandungen der Heizrohre
setzen und diese ganz oder teilweise ver-
stopfen. Hierdurch wird das in der gleichen
Zeit durchgeblasene Luftquantum vermindert,
und auflerdem infolge der isolierenden Wir-
kung des Faserflaums der Wirmeaustausch
zwischen Dampf und Luft, welcher durch die
Wandungen der Heizrohre vermittelt werden
soll, erschwert, und die Erwdrmung der Luft
selbst vermindert. Von der Temperatur der
Luft hidngt aber die Aufnahmefahigkeit fiir
Wasserdampf in erster Linie ab, wie folgende
Tabelle 1) zeigt.

') G. A. Breymann, Allgemeine Baukonstruktions-
lehre 4, 89.

Bedienungsvorschriften fiir die Druckmaschinen.

Ein Cubikmeter Luft nimmt an Feuchtig-
keit auf:

bei — 10°C 23g,
s 00, 4.9 »
”» + 100 » 9’4 »
» =+ 200, 17,2,
, —+ 30°, 32,0,
. -+ 400, 510,
» —+ 300, . 8277,
» —100°, . 501,0,,
Aus der Tabelle geht hervor, daff mit

steigender Temperatur der Luft die Aufnahme-
féhigkeit derselben fiir Wasserdampf rapide
zunimmt. Je hoher die Geblaseluft erwarmt
ist, um so rascher vollzieht sich also auch
der Trockenprozefl bei der gedruckten Ware.
An und fiir sich wiirde es deshalb richtig sein,
um den Trockenprozeff zu beschleunigen, die
Luft moglichst hoch zu erwirmen, bevor sie
in den Trockenstuhl eintritt. Es trifft dies je-
doch nicht immer zu; in manchen Fillen, z. B.
beim Druck von Naphtolazofarbstoffen und
bei Indigodruck, darf man die Erwirmung
der Luft nicht tiber einen bestimmten Tempe-
raturgrad (50°C) hinausgehen lassen, weil
sonst unerwiinschte und vorzeitige Reaktionen
auftreten wiirden.

Im allgemeinen aber mufl die Heizkraft
des Kessels, dessen Heizflache im {ibrigen den
Verhéltnissen entsprechend gewihlt ist, voll
ausgenutzt werden. Es dirfen sich also
Faserflaum und Unreinigkeiten nicht im
Heizkessel ansammeln, weil diese das zum
Trocknen dienende Luftquantum beschrin-
ken und die Erwarmung desselben er-
schweren. Von Zeit zu Zeit und besonders
bei Gelegenheit der Prifung des Kessels auf
eventuelle Undichtigkeiten mufi daher der
ganze von Luft durchblasene Raum des Heiz-
kessels griindlich gereinigt werden.

31. Besonders erwiahnt sei zum Schluf
noch eine Vorschrift zur Verhiitung von Un-
fiallen, welche sich auf das Waschen der
Druckwalzen bezieht. Solange der Druck-
zylinder aufliegt, diirfen die Druckwalzen
nur wahrend des Stillstandes der Maschine
gewaschen werden. Sollen die Walzen wiah-
rend des Laufens von Hand gewaschen werden,
was sich zuweilen empfiehlt, weil dann die
Arbeit rascher von statten geht, so mufl unter
allen Umstdnden der Presseur vor Beginn
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des Waschens so hochgestellt werden, daB
der Abstand zwischen Druckzylinder und
Druckwalze mehr als die doppelte Dicke
eines Armes betrdgt. Nur dadurch kann
ernsten Unféllen vorgebeugt werden.

Die” Zusammensetzung der
Druckfarben zur Herstellung der
verschiedenen Druckartikel.

Fiir die Zwecke des Baumwollzeugdruckes
werden die verschiedensten Farbstoffe, so-
wohl anorganische als auch organische
benutzt.

Von anorganischen Farbstoffen kommen
entweder die natiirlich vorkommenden
mineralischen Farbstoffe (z. B. Ocker, Zinnober)
oder kiinstlich dargestellte Farbstoffe (z. B.
Chromgelb, Ultramarin) zur Verwendung. Die
Hauptrolle aber spielen beim Druck der Baum-
wollstoffe die organischen Farbstoffe. Diese
finden sich ebenfalls zum Teil fertig gebildet
im Pflanzenreich vor (Quercitron, Blau-
holz). Zum groBten Teil aber werden jetzt
Farbstoffe verwendet, die in chemischen Fa-
briken aus den Kohlenwasserstoffen des
Steinkohlenteers (Benzol, Naphtalin,
Anthracen) und deren Derivaten erzeugt
worden sind?). Die so synthetisch hergestell-
ten Farbstoffe werden gewohnlich mit dem
Sammelnamen ,Teerfarbstoffe“ oder kiinst-
liche Farbstoffe bezeichnet. Irgend ein
prinzipieller Unterschied zwischen Pflanzen-
farbstoffen. und kiinstlich dargestellten EFarb-
stoffen besteht indes nicht, wie schon daraus
hervorgeht, daB gerade die éltesten und wich-
tigsten Farbstoffe, die frither aus der Pflanze
gewonnen wurden, jetzt kiinstlich dargestellt
werden, so der rote Farbstoff, welcher in der
frither viel angebauten Krapppflanze (Rubia
tinctorum) enthalten ist, das Alizarin und
ferner der Indigo, jener blaue Farbstoff, wel-
cher schon vor Jahrtausenden aus der Indigo-
pilanze (Indigofera tinctoria) gewonnen und
zum Farben benutzt wurde.

Zur Erzeugung einer bestimmten Farb-
nuance lassen sich nun meist eine ganze Reihe
von Farbstoffen verwenden. Welche Farbstoffe

) Dr. Georg von Georgievics, Lehrbuch der
Farbenchemie, S, 78,

in jedem einzelnen Falle zum Drucken odet
Farben gewdhlt werden, hédngt davon ab,
welche Anspriiche in bezug auf Schonheit
und Echtheit der Druck- und Féarbeténe man
zu erfiillen hat.

Diese Anforderungen wieder sind sehr ver-
schiedenartig und richten sich in erster Linie
nach dem Verwendungszweck der zu bedrucken-
den Gewebe. In fast allen Fallen aber mufl
der Farbstoff auf der Faser so befestigt werden,
daB er nach der Befestigung vollstindig un-
16slich in kaltem und heiflem Wasser ist; er
mufl ferner meist widerstandsfahig gegen
schwache Alkalien und namentlich Seife
(seifenecht) sein und darf beim Reiben in der
Wiésche nicht herunter gerieben werden (Reib-
echtheit). Meist wird ferner von den Druck-
und Firbetonen verlangt, dafl sie bestindig
gegen schwache Siuren (schweiflecht), gegen
die bleichende Wirkung des Lichtes (licht-
echt) und gegen die Einwirkung der Warme
sind, so daf auch bei stirkerer Erwirmung
des Gewebes keine Sublimation des Farbstoffes
eintritt (Biigelechtheit).

Welche Farbstoffe sich am besten ecignen,
um den gestellten Anforderungen in jedem
einzelnen Falle zu geniigen, mufl dann eine
sorgfaltige Priifung entscheiden. Ein Teil der
so in DBetracht kommenden IEchtheitseigen-
schaften gehort zu den feststehenden Ligen-
schaften des Farbstoffes, so daBl nur die Wahl
desselben fiir den Drucker und Farber eine
gewisse Verantwortung involviert. Ein Teil
dieser Eigenschaften wird aber durch die Me-
thoden, welche zur Befestigung des Farb-
stoffes dienen und deren Austithrung Aufgabe
der Druckerei und Farberei ist, bedingt oder
beeinfluft.

Abgesehen von rein mechanischen Ver-
fahren der Applikation von Farbstoffen (Al-
buminfarben) beruhen diese Methoden fast
immer auf dem Prinzip, den Farbstoff selbst
oder die Stoffe, welche den Farbstoff erst auf
der Faser bilden sollen, das sogenannte Chro-
mogen (Farbbase, Farbstoffkomponenten) oder
endlich auch Hilfskérper (Beizen), welche den
Farbstoff spiter anziehen, in geldster Form
in das Gewebe hineinzubringen und dann
in geeigneter Weise die Bildung des unlds-
lichen Farbstoffes oder einer unlgslichen
Farbstoffverbindung méglichst innerhalb



152

der Gewebefasern und von diesen umhtllt
hervorzurufen, so daf Gewebe und Farb-
stoff ein untrennbares Ganzes bilden.

Je nachdem, ob sich der Prozef} der Vereini-
gung von Farbstoff und Faser tber das ganze
Gewebe erstreckt oder ob er drtlich begrenzt
ist, unterscheidet man den Farbeprozefl oder
Druckproze8.

Ob die Vorgange, welche sich bei der Be-
festigung des Farbstoffes auf der Faser ab-
spielen, mechanischer oder chemischer
Natur sind, 14Bt sich schwer feststellen. Die
einen glauben, dafl das Wesen der Farbung
auf rein mechanischen Ursachen (Ober-
flachenanziehung) beruhel). Von anderer
- Seite wird der Farbprozefl als ein Vorgang
angesehen, bei dem nur die rein chemische
Funktion und die chemische Verwandtschaft
der Faser zum Farbstoff und zur Beize eine
Rolle spielt?). Von wieder anderer Seite?3)
wird der Farbevorgang als ein Losungs-
vorgang aufgefait, wobei man den Begriff
der gegenseitigen Losung nicht nur auf eine
Fliissigkeit und einen festen Koérper, sondern
auch auf zwei feste Korper ausdehnen
mufb.

Unseres Erachtens handelt es sich bei dem
Farbeprozef um chemisch-physikalische Vor-
gange, von welchen je nach der Art des Farb-
stoffes und der Natur der Faser bald der
chemische, bald der physikalische Prozefl in
den Vordergrund tritt.

Einteilung der Farbstoffe.

Die Befestigung eines Farbstoffes hangt
nicht von seinem Farbton, sondern in erster
Linie, wie sich aus dem Vorhergehenden er-
gibt, von seinen chemischen und physika-
lischen Eigenschaften ab. Die verschie-
denen Farbstoffe erfordern daher, auch wenn
sie den gleichen Farbton auf dem Gewebe
hervorbringen, oft ganz verschiedene Ver-
fahren zu ihrer Befestigung auf der Faser.
Dagegen fiithren bei solchen Farbstoffen, die
einen gleichen oder &hnlichen chemischen

Y)Y Ed. Justin Miiller, Firbevorginge, Dr. A.
Buntrocks Zeitschr. f. Farben- u. Textilindustrie 1003,
S. 344

?) Ld. Knechts Firbeversuche, besprochen von
Dr. von Georgievics, ebhend. S. 215,

%) Witt, Technologie der (espinstfasern, S. 366 u. f.

Einteilung der TFarbstoffe.

Aufbau haben, hiufig dieselben Methoden zum
Ziel. Da dieses jedoch nicht als Regel gelten
kann, so werden in den Lehrbiichern des
Zeugdruckes die Farbstoffe im allgemeinen
nicht auf Grund der chemischen Konsti-
tution der Farbstoffe geordnet, sondern nach
der Art der Befestigung der Farbstoffe auf
der Faser eingeteilt und in Gruppen zu-
sammengefaBit. Bel einer solchen Zusammen-
fassung kommen dann, wie nach dem oben
Gesagten zu erwarten ist, sehr oft Farbstoffe
in eine gemeinsame Klasse, die in chemischer
Hinsicht sehr nahe stehen, h&ufig allerdings
auch Farbstoffe, die in ihrem chemischen Auf-
bau sehr weit voneinander abweichen.

Bei den folgenden Darlegungen, welche
sich, dem Zwecke der vorliegenden Arbeit
entsprechend, auf die fiir die Baumwollstoffe
wichtigsten Farbstoffklassen und die
hauptsdchlichsten Druck- und Férbe-
methoden beschranken, ist im wesentlichen
das gleiche Einteilungsprinzip zugrunde ge-
legt worden.

I. Die Befestigung der Beizenfarbstoffe
auf Baumwollgeweben durch Aufdruck
von Beizen und nachheriges Ausfirben.

Manche Fasern sind ohne weiteres befdhigt,
bei der Behandlung in einem Farbstoffbade
den geldsten Farbstoff aufzunehmen und eine
unlgsliche Verbindung mit ihm zu bilden. In
dieser Bezichung liegen die Verhiltnisse be-
sonders bei den animalischen Fasern (Wolle,
"Seide) recht giinstig. Diese Fasern lassen
sich mit vielen Farbstoffen, so vor allem den
sogenannten basischen Farbstoffen, ohne wei-
teres echt anfirben. Dagegen ist die Ver-
wandtschaft der meisten Farbstoffe zur
Baumwollfaser nicht so grofl, dafl das
Hineinbringen der Baumwollgewebe in die
Farbstoffbider gentigte, um den Farbstoff an-
zuziehen, innerhalb des Gewebes unldslich
niederzuschlagen und so Farbungen von ge-
niigender Echtheit hervorzubringen.

Um nun auch Baumwollgewebe mit Farb-
stoffen firben zu kdénnen, die keine oder
geringe Verwandtschaft zur Baumwoll-
faser haben, haben schon die alten Kultur-
vilker gewisse Korper benutzt, die eine
vermittelnde Rolle spielen, die sogenannten
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Beizen?. Auch heute noch haben diese
Koérper in der Baumwollfarberei und Druckerei
eine hervorragende Bedeutung; ihre Zahl hat
sich sogar stetig vermehrt.

Man kann die Beizen als Kérper definieren,
welche die Fahigkeit haben, nach dem Auf-
bringen auf die Faser eine unlosliche Verbin-
dung mit dieser zu bilden und welche aufler-
dem eine grofe Verwandtschaft zu den in
Betracht kommenden Farbstoffen besitzen.
Mit solchen DBeizen préparierte Baum-
wollgewebe nehmen deshalb bei der Behand-
lung in Farbstoftbddern durch Vermittelung
der Beize den Farbstoff auf und liefern dann
infolge der Bildung einer unldslichen Farb-
stoffverbindung Farbungen von gentigender
Echtheit.

Wiihrend man fir die Zwecke der Farberei
die Gewebe in der ganzen Breite (uni) mit
Beizen pripariert und dann farbt, verfihrt
man in der Druckerei — in der 6rtlich
begrenzten Fiarberei — in der Weise, dafl
man die Beizen mit Starke, Gummi u. dgl
zundchst verdickt und dann mit einer gra-
vierten Walze aufdruckt, Bei der spéteren
Ausfarbung des Gewebes in einem zur Beize
passenden Farbbade erhalt man dann ein
gefarbtes Muster auf weiflem Grunde.

A. Beizenfarbstoffe?) mit schwach
saurem Farbstoffcharakter.

Zu dieser Gruppe gehort die wichtige Klasse
der Alizarinfarbstoffes) (Oxyanthra-
chinonfarbstotfe), zu welcher Alizarin, Ali-
zarinbordeaux, Alizarinblau, Anthracenbraun,
Alizarinviridin usw. gehoren. Diese Farbstoffe
ziehen auf einer ganzen Reihe von Metall-
oxydbeizen (Tonerde-, Chrom-, Eisen- usw.
Beizen).

} YY) Hummel-Knecht, Firberei und Bleicherei der
Gespinstfasern, S. 100—170.

*) Die Beizenfarbstoffe werden auch wohl als Farb-

stoffe schlechtweg bezeichnet, wibrend die iibrigen
farbigen Stoffe dann den Namen Farben erhalten.
) Oder man nennt auch die Beizenfarbstoffe adjek-
tive Farbstoffe, wihrend die iibrigen als substantive
Farbstoffe bezeichnet werden. Beide Unterscheidungen
lassen sich indes nur schwer durchfiihren. Abgesehen
von dem verschiedenen Verhalten der Beizenfarbstoffe
zu den verschicdenen Fasern, gibt es auch eine Reihe
von Farbstoffen, die sowohl mit, als auch ohne Beize
Verwendet werden konnen.

)

) Dr. Georg von Georgievics, Lehrbuch der
Farbenchemie, S. 202—224.

Elbers, Arbeitemaschinen.

Eines der wichtigsten hierher gehorigen.
Verfahren ist das Impréagnieren der Baumwoll-
gewebe mit Tonerdebeizen und nachheriges
Ausfarben in Alizarin?), die sogenannte Ttir-
kischrotfarberei.

Die Tiurkischrotartikel haben schon
frith in der Féarberei eine sehr bedeutende
Rolle gespielt. Die frither recht umstind-
lichen Methoden sind heute wesentlich ver-
einfacht worden. Um einfarbig tiirkischrote
Muster auf dem Baumwollgewebe herzustellen,
wird eine Druckfarbe verwendet, welche
eine verdickte Tonerdebeize enthidlt (z. B.
basisch essigschwefelsaure Tonerde, die
durch Doppelzersetzung aus essigsaurem Kalk
und schwefelsaurer Tonerde bereitet worden
ist). Nach dem Drucken mit dieser Farbe
werden die Stiicke durch den Oxydier-
apparat, einen warmen, mifig feuchten, zum
Transport der Ware mit Leitrollen versehenen
Raum gezogen, und dann noch einige Zeit auf
dem Oxydiersaal verhangt. Wahrend dieser
Behandlung verfliichtigt sich die Essigsdure
der Tonerdebeize zum grofien Teil, und das
zuriickbleibende basische Tonerdesalz ver-
bindet sich unléslich mit der Faser. Vom
Oxydiersaal kommend gehen die Stoffe darauf
durch ein schwach alkalisches Bad (Wasser-
glas, Calciumsilikat), um die Ausfillung und
Befestigung dieses basischen Tonerdesalzes
zu vervollstindigen. Dann werden die Ge-
webe gewaschen, gemalzt, um die aus der
Druckfarbe stammende Verdickung zu ver-
zuckern und dadurch wéhrend des nach-
folgenden Waschens zu beseitigen, und in
einem Alizarinbade unter Zusatz von Tiir-
kischrotsl (sulforicinusolsaures Natron) aus-

1) Alizarin ist das hauptsichliche firbende Prinzip
der Krapppflanze (Rubia tinctorum), welche schon seit
den dltesten Zeiten im Orient angebaut und zum Férben
von Tiirkischrot verwendet wurde. Nach der Einfiih-
rung in das Abendland im 16. Jahrhundert wurde die
Krapppflanze in den meisten Lindern Europas, nament-
lich Holland und Frankreich, angebaut. Aus der Krapp-
pflanze wurden spiter reinere Priparate, welche die
wirksamen firbenden Bestandteile (Alizarin, Purpurin)
enthielten, dargestellt und unter dem Namen Firberrote
(Garancine) in den Handel gebracht.

1868 gelang es Griébe und Liebermann, das
Alizarin synthetisch herzustellen. Alizarin ist ein An-
thracenderivat (Dioxyanthrachinon). Das heute von
den Farbenfabriken in den Handel gebrachte Alizarin
ist je nach der Handelsmarke Blaustich, Gelbstich, reines
Alizarin oder cin Gemisch von Alizarin mit Flavo-
umi Anthrapurpurin (Trioxyanthrachinon).

20
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gefiarbt, welches in das beim Farben sich bil-
dende Farblackmolekil eintritt und dadurch
die Schoénheit der Farbung erhoht. Nach dem
Waschen und Trocknen werden die Stiicke,
um den Farbton weiter zu beleben, mit einer
Tirkischrotlosung geklotzt, in einem ge-
schlossenen Dampfkessel unter méfligem Druck
(°/10 Atm.) eine Stunde gedampft, gewaschen
und geseift. In dieser Weise ist Stoffprobe
Nr. 8 hergestelit.

Aufler Alizarin lassen sich auch die an-
deren Farbstoffe dieser Gruppe, welche dem
Alizarin im Farbstoffcharakter nahe stehen
(Alizarinbordeaux, Kreuzbeeren usw.) und dann
meist andere Farbténe liefern, zum Firben
der mit Tonerdebeize bedruckten Gewebe ver-
wenden.

In &hnlicher Weise wie die Befestigung
der Tonerdebeize erfolgt ferner die Befesti-
gung der fdbrigen Metalloxydbeizen
(Chrom, Eisen, Zinn usw.). Die verschie-
denen Beizen geben im allgemeinen mit dem-
selben Farbstoff verschiedene Farbnuancen.
So gibt ein mit Chromoxyd gebeiztes Ge-
webe braune, mit Eisenoxyd gebeiztes Ge-
webe violette Farbténe beim Farben in
Alizarinbaddern. Auf diese Weise kann man
durch den gleichzeitigen Aufdruck meh-
rerer solcher verdickter Beizen, nachheriges
Befestigen und Ausfirben in einem Beizen-
farbstoffbade mehrfarbige Muster her-
vorbringen; so z. B. kann man dadurch,
dal man den Stoff bei einem dreifarbigen
Muster mit drei Walzen gleichzeitig mit
Tonerde-, Chrom- und FEisenbeizen bedruckt,
fixiert und nachher in Alizarin ausfirbt,
rot-braun-lila Muster auf weiflem Grunde
herstellen.

Bei Verwendung eines Gemisches zweier
Beizen erhdlt man einen Farbton, dessen
Nuance zwischen den Farbtonen liegt,
welche jede Beize fiir sich allein mit dem
betreffenden Farbstoff hervorgebracht haben
wiirde, und zwar entspricht der Einfluf} jeder
Beize auf den Farbton dem Mengenverhiltnis,
in welchem sie im Vergleich zur anderen
Beize zur Anwendung gekommen ist. So gibt
z.B. eine mit geringen Mengen Tonerdebeize
versetzte Eisenbeize beim Ausfiarben in Ali-
zarinbddern einen violetten Ton, welcher
etwas mehr nach Rot neigt als reine Eisen-

Beizenfarbstoffe mit basischem Farbstoffcharakter.

beize. Gleiche Mengen von Eisen- und Ton-
erdebeize gemischt geben beim Ausfarben in
Alizarinbadern braune Farbtone.

B. Beizenfarbstoffe mit basischem
Farbstoffcharakter.

Zu dieser Klasse gehoren eine ganze Reihe
von Diphenyl- und Triphenylmethanfarbstoften,
die sogenannten basischen IFarbstoffe?)
(Fuchsin, Methylenblau, Kristallviolett, Bril-
lantgrin, Auranin usw.). Diese Farbstoffe
ziehen entsprechend ihrem basischen Charakter
wenig oder gar nicht auf mit Metalloxyden
gebeizten Baumwollgeweben. Iiir diese Farb-
stoffe ist die Gerbsiure bzw. das gerbsaure
Antimonoxyd eine geeignete Beize. Um
dieses auf dem Gewebe zu befestigen, wird
dasselbe mit einer verdickten Tanninlésung
als Druckfarbe bedruckt und dann durch eine
Brechweinstein-oder Antimonsalzlésung
gezogen. Wird der so vorbereitete Stoff darauf
mit basischen Farbstoffen gefarbt, so erhilt
man je nach dem verwendeten Farbstoff ver-
schieden gefarbte Muster auf weiflem Grunde.

Verwendet man an Stelle des gerbsauren

- Antimonoxyds die gerbsaure Tonerde als

Mordant, so konnen auf einem so gebeizten
Gewebe sowohl basische Farbstoffe, als auch
solche von saurem Charakter (Alizarinfarb-
stoffe) echt gefarbt werden. In solchen Fillen,
in welchen man auf dem Gewebe Farbstoffe
aus beiden Farbstoffklassen befestigen will,
macht man hiervon Gebrauch. In dieser Weise
wurde z. B. das frither viel hergestellte Rus-
sischgriin fabriziert. Das Gewebe wurde
zuerst in bekannter Weise mit Tonerdebeize
bedruckt, diese Beize durch Oxydieren und
Degummieren des Gewebes befestigt und dieses
darauf in Tanninbidern behandelt, in welchen
die auf dem Gewebe befestigte Tonerde unter
Bildung von gerbsaurer Tonerde das Tannin
aufnahm. Der so behandelte Stoff wurde dann
zundchst in einem Bade von Kreuzbeeren ge-
farbt, wobei der gelbe Farbstoff der Kreuz-

‘beeren (Rhamnetin) von der Tonerde aufge-

nommen wurde. Dann wurde das Gewebe
gewaschen und in einem Bade nachgefirbt,
welches einen grinen basischen Farbstoff,

') Dr. R. Nietzki, Chemie der organischen Farb-
stoffe, S. 126 bis 288.
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z. BB. Brillantgriin, enthielt. Dieser wurde
gleichfalls von der gerbsauren Tonerde in den
Farblack aufgenommen und {bersetzte das
&elb zu einem schonen seifenechten Gelbgriin.

Die Zahl der Korper, welche die Rolle
einer Beize in der Baumwollfarberei und
Druckerei spielen konnen, ist eine sehr grofie.
Unter Umstinden kann ein Farbstoff selbst
die Beize fiir einen anderen Farbstoff ab-
geben, ein Umstand, der beim Ubersetzen
von gefdrbten Baumwollgeweben mit anderen
Farbstoffen, sowie bei der Zusammensetzung
der spiter zu besprechenden Dampffarben oft
von Bedeutung ist.

In bezug auf den Beizendruck ist endlich
noch die von Ko6chlin zuerst aufgetundene
Tatsache zu erwdhnen, dafl ein geeignetes
Gemisch von zwel sich nahe stehenden
Beizen oft ein besseres Resultat beziliglich
Echtheit und Schénheit der Nuancen gibt als
jede Beize fir sich. So gibt z. B. ein Gemisch
von Kalk-, Zinn- und Tonerdebeizen (welche
alle drei mit Alizarin rote Tone liefern) in
der Tirkischrotfiarberei ein besseres HResultat
als die Tonerdebeize allein. Man verwendet
daher hiufig eine Mischung von mehreren
Beizen, auch wenn es nicht darauf ankommt,
eine Anderung der Farbnuance herbeizu-
fithren, wie dieses z. B. bei der Mischung von
Eisenbeize mit Tonerdebeize, um das Violett
réter zu machen, der Fall ist.

II. Die Befestigung der Beizen-
farbstoffe und anderer Farbstoffe als
Dampffarben.

Bei den zuletzt beschriebenen Methoden,
bei welchen das Gewebe mit verdickten Beizen
bedruckt und nachher ausgefarbt wird, ist die
Zahl der Farbtone, welche gleichzeitig
nebeneinander auf dem Gewebe erzeugt wer-
den kann, ziemlich beschrinkt, auch wenn
man von der Tatsache Gebrauch macht, daf3
die verschiedenen Beizen verschiedene Farb-
tone liefern. Dem gegeniiber bieten die jetzt
zu beschreibenden Dampffarben den Vor-
teil, daB mit ihrer Hilfe beliebig viel Farb-
tone auf dem Gewebe nebeneinander her-
vorgebracht werden kénnen.

Allen Dampffarben ist gemeinsam, dafl
ihre Zusammensetzung so gewihlt ist, daf
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eine kiirzere oder lingere Passage durch einen
mit Dampf gefillten Dampfkasten die auf
den Stoff aufgedruckten Farben zur Entwicke-
lung und Befestigung bringt. Die Zusammen-
setzung der Dampffarben ist im tbrigen eine
sehr mannigfache.

A) Die Albuminfarben. Dieselben ge-
héren zu den dltesten Dampffarben und be-
stehen im wesentlichen aus Verdickung, einem
Korperfarbstoff 1) (Ultramarin) und einer Albu-
minlésung 2).  Zu Albuminfarben kénnen die
verschiedensten Farbstoffe, welche in chemi-
scher Hinsicht vollstindig voneinander ver-
schieden sind, zur Anwendung gelangen, so daf}
von einer Zugehorigkeit zu einer Farbstoff-
klasse in diesem Falle kaum die Rede sein
kann.

Eine solche Albuminfarbe hat z. B. fol-
gende Zusammensetzung:

Blau U 300.
300 ¢ Ultramarin
200, Wasser
400, 40proz. Albuminlésung
100, Tragantlésung (60g pro Liter)
1000 g

Bei der auf den Druck folgenden Passage
durch den Dampfkasten gerinnt die Albumin-
losung und befestigt dadurch den Kérperfarb-
stoff in und auf dem Gewebe (Stoffprobe
Nr. 9). Die Befestigung ist allerdings keine
ganz reibechte; dagegen hat die Methode aber
den Vorteil, dafi mit ihrer Hilfe auch Farb-
stoffe befestigt werden kénnen, die an sich
echt und schon, aber unléslich und reaktions-
trige sind und keine Verwandtschaft zur
Baumwollfaser besitzen.

B) Lackdampffarben. Als Lackdampf-
farben bezeichnen wir die Druckfarben, zu
deren Bercitung Beizenfarbstoffe verwendet
werden. Waihrend bei dem frither geschilder-
ten Verfahren der Befestigung von Beizen-
farbstoffen die Beizen aufgedruckt und der
bedruckte Stoff nachher in einem Farbstoff-
bade ausgefirbt wird, sind bei den ILack-
dampffarben Farbstoff und zugehorige Beize
gleich in einer Druckfarbe vereinigt. Auf
diese Weise kann mit jeder Walze eines

) M. P. Schiitzenberger, Dic Farbstoffe, Band I,
S. 188—379.

?) Dr. Gottlieb Stein, Bieicherei, Druckerei,
Firberei und Appretur der baumwollenen Gewebe, S. 13.
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mehrfarbigen Musters eine Druckfarbe auf den
Stoff gedruckt werden, welche einen beliebigen
Farbstoff nebst zugehdriger Beize oder auch
mehréren Farbstoffen und Beizen enthidlt. Die
Mannigfaltigkeit des auf diese Weise mit
Beizenfarbstoffen moglichen Buntdrucks ist
im Vergleicti zu der ersten @lteren Methode
eine sehr viel grofiere. Auch ist der Fabri-

kationsprozel bei den Lackdampffarben sehr:

viel einfacher als die umstindlichere Me-
thode des Aufdrucks von Beize mit nach-
rherigem Ausfarben. Angesichts dieser Tat-
sachen hat sich diese dltere Methode neben
den Dampffarben nur behaupten kénnen, weil
die nach jeter Methode auf dem Gewebe er-
zielten Farbtone besonders echt und lebhaft
sind, ein Umstand, der in manchen Fillen die
Methode unentbehrlich macht.

Die Lackdampffarben enthalten also aufler
der Verdickung zunichst den betreffenden
Farbstoff (Alizarin, Metylenblau usw.) und
die zur Befestigung desselben auf dem Baum-
wollstoff erforderliche Beize (Tonerdebeize,
Tannin usw.), auflerdem aber noch ein in der
Wiirme fliichtiges bzw. sich zersetzendes L6-
sungsmittel (Ifssigsdure, Acetin usw.).
Farbstoff und Beize wiirden sich sonst schon
in der Druckfarbe zu einem unléslichen
Korper verbinden, so daBl ein Eindringen in
das Gewebe, wie es ja fiir die Befestigung des
Farbstoffes notwendig ist (S.151), unméglich
wére. So aber hilt das Losungsmittel der
Druckfarbe die sich bildende Verbindung von
Farbstoff und Beize wiahrend des Druckes
in Losung und ermoglicht es, daB beide in
die tieferen Schichten des Gewebes hinein-
wandern. Eine Lackdampffarbe (Alizarin-
druckfarbe), in welcher ein Metalloxyd
(Eisenoxyd) als Beize dient, hat etwa fol-
gende Zusammensetzung:

Alizarindampfviolett AV 50.
700¢g Stirke-Tragantverdickung

50, Alizarin, 20proz.
150, Essigsiure, 60 Bé
75, essigsaurer Kalk, 150Bé
25, holzsaures Eisen, 120Bé
1000 g

Als Beispiel fir eine Druckfarbe, welche
basische Farbstoffe und Tannin als Beize
enthalt, sei folgende Vorschrift angefiihrt:

Tannindampfblau TB 100.
710g Britishgumverdickung

100, Acetinblau B.A.S.F.
10 ,, Methylenblau
60, Tannin
100 ,, Essigsdure, 6°Bé
20, Acetin

1000 g

Die meisten Druckfarben werden nun nicht
nur aus den Kérpern aufgebaut, welche not-
wendig sind, um den betreffenden Farbstoff
auf das Gewebe zu drucken und auf ihm zu
befestigen.

So enthalten auch die Lackdampffarben
meist aufler Verdickung Farbstoff, Beize und
Losungsmittel, also den Substanzen, die un-
bedingt in der Druckfarbe vorhanden sein
missen, um den Druck und die Befestigung
des Farbstoffes zu ermoglichen, noch Korper,
welche aus anderen Griinden, z. B. zur Er-
héhung der Schénheit der Nuancen oder um
die Farben druckrechter zu machen, der Druck-
farbe zugefiigt worden sind. So wird z. B. einer
Alizarinrosadruckfarbe zur Erzielung einer
feurigeren Farbnuance eine Zinnbeize oder
ein lebhafter basischer Rosafarbstoff (Saffra-
nin), fiir welchen das Alizarin dann als Beize
(vgl. S.155) dient, zum Schonen zugegeben.
Auch werden im Interesse der Lebhaftigkeit
der Druckténe der Alizarindruckfarbe hiufig
groflere Mengen Olivendl oder andere Fette
hinzugefigt.

Ein Alizarinrosa, welches in der Praxis
verwendet wird und die erwdhnten Zusitze
siimtlich enthilt, hat z. B. folgende Zusammen-
setzung:

Rosa AS 4o.

600 ¢ Starke-Tragantverdickung

40 ,, Alizarin (Blaustich V, Bad.)
30, Essigsiure, 60Bé
170, Wasser

40, Rhodantonerde, 120 Bé

20 ,, essigsaurer Kalk, 15°Bé
50, oxalsaures Zinn, 159 Bé

40, Olivensl

10, Saffranin FF (Baeyer)

1000 g

Das Olivgnél und eine Reihe von anderen
Fetten und Olen machen tbrigens die Druck-
téne nicht nur lebhafter, sondern auch die
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Druckfarbe selbst glatter und druckrechter.
Aus diesem Grunde erhalten viele Druck-
farben, bei welchen Ole und Fette auf die
Lebhaftigkeit der auf dem Stoff entstehenden
Nuance keinen oder geringen EinfluB haben,
trotzdem einen entsprechenden Zusatz von
diesen Korpern.

Andere Druckfarben erhalten weitere Zu-
satze aus wieder anderen Griinden. Terpen-
tin6l verhindert in manchen Fillen das
Schaumen, Glycerin die Neigung zum

" Einsetzen bei solchen Druckfarben, welche
Korperfarbstoffe enthalten.

Wenn die Gewebe mit Dampffarben be-
druckt sind, gehen sie nachher wihrend 1/,
bis 3/, Stunde durch den Kontinuedampf-
“kasten (S. 163). Hier verfliichtigt sich unter
der Einwirkung des heiffen Dampfes das L6-
sungsmittel, und infolgedessen wird die Ver-
bindung von Farbstoff und Beize als unlds-
licher Korper an der Oberfliche und in
den tieferen Schichten des Gewebes nieder-
geschlagen. Gleichzeitig wirkt die hohe Tem-
peratur des Dampfes in vielen Fallen giinstig
auf die Bildung des Farblacks ein. So kommt
z. B. nach Stork!) der aus dem Alizarin-
dampfrot entstehende Farblack, zum Teil ver-
anlaffit durch den Gehalt an Fetten, auf dem
Gewebe wihrend des Dampfens zum Schmel-
zen und zeigt dadurch nach dem Dampfen
den durchsichtigen prachtvoll roten Farbton.

Die meisten Lackdampffarben, so vor
tallem die Metalloxyddampffarben, sind
fnach dem: Dampfen vollstdindig unldslich
rauf dem Gewebe befestigt, so dafl die mit
diesen Farben bedruckten Stoffe nach dem
'Démpfen ohne weiteres geseift werden
kénnen. Die Tannindampffarben dagegen
sind nach dem Dampfen noch nicht gentigend
fixiert, weil die Verbindung von Farbstoff und
Tannin noch eine gewisse Loslichkeit hat.
Um nun diese Verbindung von Farbstoff und
Tannin, das Farbstofftannat, ganz unlos-
lich zu machen, gehen die mit Tannindampf-
farben bedruckten Stoffe nach dem Diampfen
durch ecine Brechweinstein- oder Anti-
monsalzlésung. Erst hierdurch werden die
Fannindampffarben so unléslich auf dem Ge-
}}{?fbrenbefestigt, dafl dasselbe ohne Gefahr fiir

‘ ') Dr. Ed. Lauber, Praktisches Handbuch des
Zeugdrucks, Bd. 11, S. 10.
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die Intensitdt und Schonheit der Farbnuancen
geseift werden kann.

Stoffprobe Nr. 10 ist mit einem vierfarbigen
Muster mit den verschiedensten Lackdampf-
farben bedruckt und fertiggestellt worden.

III. Substantive Farbstoffe.

Eine andere Gruppe von Farbstoffen,
deren erste Vertreter, abgesechen von einigen
unbedeutenden Pflanzenfarbstoffen, erst vor
etwa 25 Jahren entdeckt worden sind, hat
eine so starke Verwandtschaft zur Baum-
wollfaser, daB sie diese Faser ohne jede
Beize echt anfirben. Es sind dies die
substantiven Farben (Tetrazofarben, Ben-
zidinfarben, Diaminfarben?). = Zum Drucken
eignen sich diese Farbstoffe an und fiir sich
weniger, weil die aufgedruckten Farben wih-

-rend des vor der Fertigstellung der Gewebe

meist erforderlichen Seifens (S. 193) in die
Seifenflotte und von hier leicht auf die nicht
gedruckten weiflen Partien des Gewebes ge-
langen und diese einfirben. Am besten ge-
lingt die Benutzung dieser Farbstoffe zum
Drucken, wenn die den substantiven Farbstoff
(Baumwollgelb, Geranin, Diaminblau) enthal-
tende Druckfarbe als Dampffarbe behandelt
und der mit ihr bedruckte Baumwollstoff im
Kontinueddmpfkasten geddmpft wird. Zweck-
miBig wird der Druckfarbe etwas Albumin-
losung zugefiigt, weil diese das Bluten ins
Weifl am wirksamsten beschriankt.

1IV. Indigodruck.

A) Indigoblau. Der Indigo ist ein
blauer, in den gebrduchlichen Losungsmitteln
unloslicher Farbstoff, welcher schon vor Jahr-
tausenden aus der Indigopflanze gewonnen
und zum Féarben von Geweben verwendet
worden ist. Auch heute spielt dieser Farb-
stoff trotz der vielen anderen echten blauen
Farbstoffe noch eine hervorragende Rolle. An
Stelle des Naturindigos ist heute der kiinst-
liche Indigo getreten, welcher in groflem Maf-
stabe seit etwa zehn Jahren von der Badischen
Anilin- und Sodafabrik und seit einer Reihe
von Jahren auch von den Héchster Farbwerken

') Dr. Georg von Georgievics, Lehrbuch der
Farbenchemie, S.78. Leopold Casella & Co., Das
Fédrben der Baumwolle, S. 5.
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aus den Derivaten des Naphthalins und Ben-
zols dargestellt wird.

Alle éalteren und neueren Druck- und
Féarbeverfahren, welche den Indigo
als blauen Farbstoff auf dem Gewebe be-
festigen, beruhen auf dem Prinzip, den
Indigo durch Reduktionsmittel in eine
16sliche Leukoverbindung, das Indigo-
weifl, iiberzufithren, ihn auf diese Weise in
die Faser eindringen zu lassen und das
Indigoweil dann durch nachfolgende Oxy-
dation als unléslichen blauen Indigo in
feinster Verteilung in und auf der Faser
niederzuschlagen.

Die verschiedenen Druck- und Farbe-
verfahren kann man zundchst nach der Art
der verwendeten Reduktionsmittel unterschei-
den. Ein anderes wichtiges Unterscheidungs-
merkmal besteht darin, ob die Reduktion des
Indigos auflerhalb der Faser oder auf dieser
selbst erfolgt, und endlich im letzteren Falle,
ob Reduktionsmittel und Indigo gleichzeitig
oder nacheinander auf die Faser gebracht
werden.

Bei allen Indigofarbeverfahren erfolgt
- die Reduktion auflierhalb der Faser, und
. diese wird erst mit dem bereits reduzierten
i Indigo, der Indigoweifflésung, in Berithrung
. gebracht. .

Bei den &lteren Druckverfahren wurde
zuweilen ebenfalls das fertig gebildete Indigo-
weil aufgedruckt. Meist aber wurde der
blaue Indigo als solcher mit Hilfe einer
Druckfarbe auf das Gewebe gebracht und
dann erst durch reduzierende Biader (Eisen-
vitriollésung) auf der Faser zu Indigo-
weill reduziert. Darauf wurde das Gewebe
gewaschen, an der Luft oxydiert und da-
durch als blauer Indigo in der Faser be-
festigt (Fayenceblau1).

Bei den neueren Druckverfahren erfolgt
die Reduktion des Indigos auf dem Gewebe
selbst. Entweder wird der Indigo gemischt
mit Reduktionsmitteln (Hydrosulfit, Rongalit 2),
die durch Dampfen zur Wirksamkeit gebracht

werden, auf den Stoff gedruckt, oder der In-

digo wird in feiner Verteilung auf das Gewebe
gedruckt, welches vorher mit Reduktions-
mitteln (Traubenzucker) imprigniert worden

1) M. P. Schiitzenberger, Die Farbstoffe 2, 561.
2) B. A. S. F. Broschiire Indigo rein, 1908, S.151.

Indigograu.

ist. Der eigentliche Reduktionsprozefl voll-
zieht sich also auch bei diesem Verfahren auf
der Faser wihrend des auf den Druck fol-
genden Dampfens.

Von den Indigodruckverfahren wird das
letztere &ltere Verfahren (Schlieper) zurzeit
noch sehr hiufig angewandt. Das Gewebe
wird nach diesem Verfahren also zunichst
mit einer Traubenzuckerlésung geklotzt, dar-
auf mit einer Druckfarbe bedruckt, welche
Indigo in starkem Alkali verteilt enthilt, und
dann kurze Zeit (20 Sekunden) durch einen
luftfreien Dampfkasten gezogen. Wahrend
des Dampfens wird der Indigo zu in Alkali
16slichem Indigoweifl reduziert. Die Indigo-
weiBlosung dringt in die Faser ein und wird
dann beim Austritt aus dem Dampfkasten und
bei dem nachherigen Waschen durch den
Sauerstoff der Luft zu blauem Indigo oxydiert
und dadurch unlgslich und in feinster Ver-
teilung in und auf der Faser niedergeschla-
gen (vgl. Stoffprobe Nr. 11).

B) Indigograu. Der Indigo lafit sich.
auch ohne vorhergehende Reduktion durch:
Dampfen auf der Faser befestigen, aber
nicht als Indigoblau, sondern als Indigograu?).
In diesem Falle beruht der Fixationsprozef
auf einem Sublimationsvorgange, der nach
Ansicht des Verfassers dadurch zustande kommt,
daB der Sublimationspunkt des Indigos unter
dem EinfluB des Wasserdampfes entsprechend
erniedrigt wird?). Die Indigograudruckfarbe
besteht aus Verdickung, geringen Mengen Ol
und Indigo in feinster Verteilung (Indigo rein
20 Proz. B. A.S. F.). Der mit dieser Farbe
bedruckte Stoff wird im Kontinueddmpfkasten
(S.163) 1/, bis 8/, Stunde gedampft (da ein
luftfreies Dampfen wie bei Indigoblau nicht -
erforderlich ist), gewaschen und geseift. Das
Indigograu kann deshalb auch bei mehrfar-
bigen Mustern ohne weiteres mit den zahl-
reichen Dampffarben zusammen gedruckt
werden, deren Befestigung eine lingere Dampf-
dauer im Kontinueddmpfkasten erfordert. So
z.B. zeigt die Stoffprobe in Nr.12 eine Rethe
von Lackdampffarben neben Indigograudampt-
farben.

1) D. R.-P. Nr. 101100 und Nr. 10608,

?) Dr. Wilh. Elbers, Mitteilungen iiber Indigo-
grau, Dr. A. Buntrocks Zeitschr. f. Farben- u. Textil-
chemie 1008, Heft 4.
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V. Andere durch einen Reduktions-
prozef zu befestigende Farbstoffe.

Eine Gruppe neuerer Farbstoffe, so vor
allem die zurKlasse der substantiven Farben ge-
horigen Schwefelfarben?), sowie die sich
aus den Alizarinfarben ableitenden Indan-
threnfarben (B.A.S.F.2) und Algolfarben
(Baeyer?) missen zu ihrer Befestigung einen
Reduktionsprozefl durchmachen. Es spielt sich
dabei im wesentlichen derselbe Vorgang wie
beim Indigodruck ab. Die Farbstoffe werden
durch ein gleichzeitig aufgedrucktes Reduk-
tionsmittel wihrend des Dampfprozesses zu
einer 16slichen Leukoverbindung redu-
ziert, welche in das Gewebe eindringt und
dann nach dem Dampfen bei der Oxydation
an der Luft sich zu dem urspriinglichen Farb-
stoff regeneriert, welcher auf diese Weise
unléslich in und auf der Faser befestigt
wird.

VI. Oxydationsfarben.

Die Entwickelung und Befestigung einer
Reihe von Farbstoffen auf dem Baumwoll-
gewebe beruht darauf, dafl mit der Druck-
farbe nicht der fertig gebildete Farbstoff,
sondern nur eine 16sliche Farbbase, ein farb-
loses Chromogen (Anilin, Diphenyl-
schwarzbase, Paramin, Catechou) und
auflerdem oxydierend wirkende Kérper (chlor-
saure Dalze, Kupfersalze) aufgedruckt werden.
Die weitere Entwickelung erfolgt entweder in
dem Dereits beschriebenen Oxydierapparat
oder im Dampfkasten. Unter dem Einfluf der
Wiarme und der Oxydationsmittel bildet
sich dabei aus der beim Druck in das Ge-
webe eingedrungenen 16slichen Farbbase der
unlésliche Farbstoff.

In dieser Weise wird z. B. das Anilin-
schwarz, ein ungemein echter Farbstoff, auf
dem Gewebe entwickelt und befestigt. Es
werden zu diesem Zweck z. B. Anilinsalz,
chlorsaure Salze und als weitere Oxyda-
tionsmittel und Sauerstoffiibertriger Va-

Y Dr. G. v. Georgievics, Lehrbuch der Farben-
chemie, S.308 bis 314.

%) R.B. Brown, Die Farbstoffe der Indanthrenreihe,
Dr. A.Buntrocks Zeitschr. f. Farben- u. Testilchemie
1906, S.171 u.f. B. A. S. F. Musterkarten, Nr. 1073 a,
1117 a, 1189 a.

) R. Werner, Algolfarben (Baeyer), Firberztg.
1907, S. 338.
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nadinsalze in einer Druckfarbe vereinigt.
Nach dem Aufdruck dieser Farbe werden die
Stoffe im Oxydiersaal, einem warmen,
mafig feuchten Raume, verhingt oder durch
den Oxydierapparat (S.153) mit Hilfe des
Leitrollensystems gefiihrt. Nachdem das Anilin-
schwarz sich infolge der Oxydation entwickelt
hat, werden die Baumwollstoffe gewaschen
und fertiggestellt. In dieser Weise ist z. B.
Stoffprobe Nr.13 entstanden.

Will man eine Anilinschwarzdruckfarbe -
gleichzeitig mit anderen Dampffarben
drucken, welche eine lingere Dampfdauer zu
ihrer Befestigung erfordern, so muff man ein -
sogenanntes Dampfanilinschwarz verwen-
den, welches aufler den oben genannten Drogen
noch Ferrocyankalium enthilt, um die
schiadliche Wirkung der beim Dimpfen frei
werdenden fliichtigen Mineralsiure aufzuheben. .
Stoffprobe Nr. 14 zeigt Dampfanilinschwarz
in Kombination mit anderen Dampffarben.

‘Wenn man (nach Henri Schmid) statt
Anilinsalz Paramin?!) (Paraphenylendiamin)
verwendet und im tbrigen die Druckfarbe
im wesentlichen wie das Oxydationsanilin-
schwarz zusammensetzt, so erhilt man eine
Farbe, die nach dem Drucken und Dampfen
des Baumwollstoffes ein schones, echtes Braun
liefert (Stoffprobe Nr. 15).

VII. Naphtolazofarbstoffe.

Die einer anderen Farbstoffklasse ange-
hérenden Naphtolazofarbstoffe 2) werden eben-
falls nicht als fertig gebildete Farbstoffe
mit der Druckfarbe aufgedruckt.

Es besteht vielmehr auch bei dieser Fa-
brikationsmethode, welche auch erstin neuester
Zeit (1890) in die Druckerei eingefithrt wurde,
das Prinzip, die unloslichen Farbstoffe auf dem
Gewebe dadurch zu befestigen, daff man sie
in und auf dem Gewebe selbst erst erzeugt.
In diesem Falle 1ifit man die beiden 16s-
lichen, den Farbstoff bildenden Kompo-
nenten auf dem Gewebe zusammentreten,
indem man das Gewebe vor dem Druck mit
der einen Komponente, z. B. einer f-Naphtol-

') B. A. S. F. Musterkarte Nr. 599a, besprochen in
Dr. A. Buntrocks Zeitschr. f. Farben- u. Textilchemie
1906, S. 55.

?) Farbwerke Hochst, Baumwolldruckerei Nr. 683,
S. 310—376.
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l6sung, impragniert und das so préiparierte
Gewebe mit der anderen Komponente, der
entsprechend verdickten Diazolosung (z.B. der
Diazolosung, welche aus dem Paranitranilin
hergestellt wird, dem p-Nitrodiazobenzol-
chlorid) bedruckt (vgl. Stoffprobe Nr. 16).
Wihrend des Druckens erfolgt die Kuppe-
lung der beiden Komponenten, es bildet
sich sofort der unlésliche rote Naphtol-
azofarbstoff, so dafi die Stoffe gleich nach
dem Drucken gewaschen und geseift werden
koénnen.

Neben den Naphtolazofarben kénnen auch
gleichzeitig Dampffarben auf dem Gewebe
befestigt werden. Da die Naphtolazofarbstoffe
indes im Dampfe zum Teil sublimieren, so
ist ein lingeres Dimpfen fiir dieselben nicht
vorteilhaft. Man darf deshalb nur eine Didmpt-
passage von kurzer Dauer geben und muf
dalter moéglichst nur solche Dampffarben zur
Kombination wiahlen, bei welchen die Ab-
klirzung der Dampfdauer nicht besonders
-nachteilig ist, und diese neben den Azofarben
auf naphtolierten Stoff drucken.

Die verschiedenen Apparate zum
Diampfen der bedruckten Baumwoll-
gewebe.

Wie aus den vorstehenden Darlegungen
hervorgeht, spielt bei der Befestigung sehr
vieler Farbstoffe der Diampfprozefl eine
wesentliche Rolle. Bevor daher die Vor-
schriften, welche sich auf die Befestigungs-
methoden der verschiedenen Farbstoffklassen,
sowie die Behandlung der Gewebe nach dem
Drucken beziehen, erdrtert werden kénnen,
miissen zunidchst die fiir den Dadmpfprozefi
erforderlichen Apparate vorgefiihrt werden.

Das Dampfen der Ware geschieht ent-
weder in einem wihrend des Dimpfens voll-
stindig geschlossenen eisernen Dampf-
kessel, in welchem die Ware mit gespanntem
Dampf (meist bis 1 Atm.) gedimpft wird,
oder in Dampfapparaten, die fir den Ein-
und Austritt der Ware mit entsprechenden O ff-
nungen versehen sind, aus welchen dann
wihrend des Dampfprozesses auch fortwih-
rend Dampf ausstrémt, so dafi in diesen
letzteren Dampfapparaten nur ohne Druck
und mit entsprechendem Dampfverlust ge-

dampft werden kann?). Da diese Apparate
aber im Gegensatz zu dem geschlossenen
Diampfkessel die Vorteile einer Kkontinuier-
lichen Arbeitsweise bieten, so benutzt man
wenn moglich stets die Kontinuedampfappa-
rate und dampft im geschlossenen Dampf-
kessel, welcher nur eine intermittierende Ar-
beitsweise zulifit, nur in den Iillen, in
welchen der hohere Dampfdruck fiir die Be-
festigung und Entwickelung der Farben von-
Bedeutung ist, wie z. B. bei gefirbten Baum-
wollgeweben namentlich in der Ttrkischrot-
féarberei.

Als geschlossener Dampfapparat wird
meist ein zylindrischer, horizontal liegender
schmiedeciserner Kessel verwendet, dessen
Stunwand als Ttur ausgebildet ist (Fig. 97).
Auf dem Boden des Kessels sind zwei Schienen
befestigt, auf welche ein Wagen mit zu
dampfender Ware geschoben werden kann.
Unter der Decke des Kessels befindet sich
eine mit Dampf geheizte doppelwandige
schmiedeeiserne Platte, um zu verhindern,
daB auf die Ware das Kondenswasser tropft,
welches sich an der Decke des Dampfkastens
wiahrend des Dampfens bildet. Im Boden des
Kessels befindet sich ein Dampfeinstromungs-,
in der Decke ein Dampfausstrémungsventil.
Durch die Einstellung beider Ventile lafit
sich die Durchstromungsgeschwindig-
keit des Dampfes regulieren, denn auch bei
den vollstindig geschlossenen Dampfapparaten
ist eine gewisse Dampferneuerung aus mancher-
lei Grinden notwendig.

Vor dem Dampfen wird die zu diimpfende
Ware in Lingen von vier bis acht Stick zu
60m mit einem Mitliufer von der gleichen
Linge auf einem verstellbaren Kreuzhaspel
aufgewickelt. Nachdem Ware und Mitliufer
auf diesem Kreuzhaspel aufgelaufen sind, wird
zum weiteren Schutze noch eine Lage Sack-
leinwand um die Warenlagen gewickelt. Dar-
auf wird der Kreuzhaspel zusammengeklappt

') Neuerdings werden von verschiedenen Seiten
(Gebauer) Didmpfapparate gebaut, bei welchen die
gleichzeitig fiir den Ein- und Austritt des Gewebes be-
rechnete Offnung durch eine wihrend des Betriebes des
Apparates rotierende Walze, welche die Zu- und Ab-
fithrung des Gewebes vermittelt, verschlossen wird. In-
folge des ziemlich dampfdichten Verschlusses der Walze
konnen solche kontinuierlich arbeitenden Dimpfappa-
rate mit llochdruck betrieben werden.
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und in den sich so bildenden, an zwei Seiten
offenen Warensack eine mit Sackleinwand
bendhte eiserne Rolle geschoben, an deren
einen Seite sich ein kleines Zahnrad befindet.
Mittels dieser Rolle wird der Warensack dann
in den Gestellrahmen des Schienenwagens ein-
gehingt.

Nachdem die Rollen mit Warensicken
der Reihe nach in den Rahmen des Wagens
eingelegt sind, wird dieser mittels einer
Schiebebiihne vor den Dampfkessel gefahren
und durch die geodffnete Tur auf die Schie-
nen des Dampfkessels geschoben. Dann

wird die Tir unter Benutzung eines Gummi-
dichtungsringes dampfdicht verschlossen und

Fig. 97.

der Dampf in den Diampfkessel gelassen. In
der Tir oder in einer Seitenwand des Kessels
(wie in Fig.97) sitzt in einer Stopfbiichse ge-
lagert eine kleine Welle mit Antriebsscheibe.
Diese kleine Welle wird durch das SchlieBen
der Tiir oder das Hineinschieben des Wagens
zwangléufig mit ciner Zahnstange gekuppelt,
" die mit den Zdhnen der auf den Rollensitzen-
den Zahnrider in Eingriff steht. Wird nun
die Antriebsscheibe, nachdem der Dimpfkessel
geschlossen ist, von Hand oder durch Trans-
mission nach Auflegen eines Riemens bewegt,
S0 bewirkt die hierdurch hervorgerufene Dre-
hung der Rollen eine langsame Bewegung
der Warensicke. Auf diese Weise wird die
Ware in allen Teilen gleichmifig durch-
gedampft,

Elhers, Arbeitsmaschinen,

Geschlossener Dimpfapparat fiir Hochdruck.

Die Dampfdauer betrigt gewdhnlich eine
Stunde. Nach dieser Zeit wird die Tiir gedffnet,
der Wagen mit geddmpfter Ware aus dem
Kessel herausgefahren und die offenen Waren-
sicke der Reihe nach iber den zusammen-
geklappten  Kreuzhaspel geschoben.  Dann
wird die Ware durch Verstellen der Haspel
in Spannung gebracht und dann Mitlaufer
und Ware vom Haspel durch sich drehende
Zugwalzenpaare abgetafelt.

Die Dampfapparate fir kontinuier-
lichen Betrieb haben eine verschiedene
Grofle, um eine verschiedene Dampfdauer zu
ermoglichen. Es ist dieses notwendig, weil
die verschiedenen Klassen von Dampffarben

je nach ihrer Zusammensetzung und der Natur

der in ihnen enthaltenen Farbstoffe eine ver-
schiedene Dampfdauer beanspruchen und zu-
lassen. Auch diese letztere Frage, ob eine
lingere Dampfdauer, als zur Entwickelung
der Farben notwendig ist, ohne Beeintrichti-
gung der Farbnuance zugelassen werden
kann, ist fir den Koloristen von grofter
Wichtigkeit bei der Auswahl der verschie-
denen Druckfarben, welche bei einem viel-
farbigen Muster gleichzeitig gedruckt
werden sollen. Oft mufl man dabei in der
einen oder anderen Richtung Konzessionen
machen. So begntgt man sich z.B. bei man-
chen Dampffarben im Interesse der begleiten-
den Druckfarben mit einer kiirzeren Dampf-
dauer, als zu ihrer vollstindigen Fixation

21
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erforderlich sein wiirde. Man muf es sich
aber dann gefallen lassen, dafl diese Dampf-
farben beim Seifen mehr als sonst verlieren
und sie deshalb von vornherein etwas kon-
zentrierter halten bzw. eine weniger weit-
gehende Verstechung wihlen. Umgekehrt
druckt man auch Farben, die am besten oar
nicht oder nur kurze Zeit gedimpft werden,
trotzdem mit Dampffarben zusammen, welche

Mather und Plattdimpfer.

mittlere Dampfdauer von fiinf bis zehn Mi-
nuten wihlt.

Wenn die gleiche Warengeschwindigkeit
zugrunde gelegt wird, so miissen bei steigen-
der Dampfdauer jedesmal Kontinue-
dampfapparate von entsprechend gréfBe-
ren Dimensionen benutzt werden. Der
kleinste Apparat ist der Dampfkasten, welcher
zur Herstellung von Indigodruck verwendet
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eine ziemlich lange Dampfdauer erfordern,
und nimmt dann die Beeintrichtigung in den
Kauf, welche die Schénheit der Farbnuance
durch das langere Dampfen erfihrt. Bei der
Entscheidung iiber die Dauer des Dimpfens
pflegt man in solchen Fillen auf die Druck-
farben die meiste Ricksicht zu nehmen, welche
bei dem betreffenden Muster die gréfite Fliache

auf dem Stoff bedecken. Das ZweckmiBigste®

ist es oft, die Gegensitze dadurch bis zu einem
vewissen Grade auszugleichen, dafl man eine
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Fig.98. Mather und Plattdimpfer. Ilsissische Maschinenbaugesellschaft.

wird und bei welchem die Dampfdauver ge-
wohnlich nur auf 15 bis 20 Sekunden be-
messen ist.  Grofler ist schon der sogenannte
Mather & Platt (Iig. 98), welcher gewdhn-
lich auf eine Dampfdauer von drei bis finf
Minuten eingerichtet ist. Beides sind ge-
schlossene ciserne Kisten mit einem Schlitz
fir den Ein- und Austritt der Ware und mit
im Innern drehbar gelagerten Leitrollen, iiber
welche die zu dimpfende Ware gefiihrt wird.
Wihrend der Indigodimpfkasten stets
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Luftfreier Dampfer und Kontinuedimpfapparat.

{uftfrei sein muf, ist dies bei dem Mather
Soll dieser

& Platt nicht immer der Fall.

luftfrei arbeiten, weil der
Sauerstoff der Luft auf die
TFixation der Farben nach-
teilig wirken wiirde, so wird
der Apparat so eingerichtet
(Fig. 99), daf} der leicht tiber-
hitzte Dampf in den oberen
Teil des Dampfkastens ein-
tritt, wahrend der Schlitz
fiir den Warenein- und Aus-
tritt tunlichst verengt wird
und moglichst tief unten an-
gebracht wird.  Auf diese
Weise wird die spezifisch
schwerere Luft leichter ver-
drangt. Auflerdem befindet
sich gegeniiber dem Schlitz
fiir den Ein- und Austritt
der Ware an dem Boden
des Dampfkastens ein Steig-
rohr, durch welches die von
der Ware eingefiihrte Luft
mit dem Dampfiiberschufy
entweicht.

Die langste Dampf-
dauer gestattet der schlecht-
weg als Kontinueddmpf-
apparat bezeichnete Dampf-
kasten, welcher bei mittlerer
Warengeschwindigkeit eine
Dampfdauer von 3/, Stunden
ermdglicht.  Der Kontinue-
ddmpfapparat (Ifig. 100) ist
ein grofier gemauerter Dampf-
kasten mit wanderndem,
durch einen Kettentrieb be-
wegtem Leitrollensystem
fir die zu ddmpfende Ware.
Dadurch, daB nur ein Teil
der Teitrollen mit Ware
belegt wird, 4Bt sich die
‘Dimpfdauer bei gleich-
bleibender Warengeschwin-
digkeit auf eine beliebige
Zeit, etwa 1/, Stunde, be-
schrédnken. In diesem Falle

e

Z

7

LGS

3300

3,000

ist indes natiilich eine rationelle Aus-

nutzung  des

grofien Kontinueddmpfkastens

nicht mehr méglich, denn dieser grofie Appa-

21%

Elsédssische Maschinenbaugesellschaft.

Luftfreier Dimpfapparat.

Fig. 90.

rat kann nur bei langer Dampfdauer voll
zur Geltung kommen.
kiirzung der Dampfdauer 1aft sich zwar auch

Eine gewisse Ver-
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bei voller Ausnutzung des Dampfkastens durch
eine Steigerung der Warengeschwindigkeit
erreichen, doch darf man hierin nicht tiber eine
gewisse Grenze (etwa 00 bis 70m pro Minute)
hinausgehen, weil sonst die faltenfreie Ein-
fithrung des Gewebes, zumal meist mehrere Ge-
webebahnen nebst Mitlaufern gleichzeitig ein-
gefithrt werden, Schwierigkeiten bereitet. Auch
werden bei zu grofier Warengeschwindigkeit
etwaige Fehler (Nafiflecke), die beim Austritt
der Ware aus dem Dampfkasten bei normaler
Geschwindigkeit bemerkt werden wiirden, von
dem bedienenden Arbeiter leicht tbersehen.

In allen Kontinueddmpfapparaten befinden
sich tber dem Leitrollensystem in dhnlicher
Weise wie bei dem geschlossenen Dampf-
kessel doppelwandige, mit Dampf heizbare
eiserne Platten, welche entweder die Decke
des Dampfkastens selbst bilden oder sich
unter der Decke desselben befinden. Im ersten
Ifalle kann sich infolge dieser Einrichtung an
der Decke des Kastens Kondenswasser tiber-
haupt nicht bilden, im zweiten Falle aber ist
die Ware durch die geheizten Platten gegen
etwa heruntertropfendes Kondenswasser ge-
schiitzt.

Vorschriften fiir die Herstellung der beschriebenen Druckartikel.

1. Jede der oben angegebenen Fabrikations-
methoden, welche zur Befestigung der ver-
schiedenen Farbstoffe in Betracht kommen,
verlangt die Beachtung besonderer Vorsichts-
mafiregeln, um zu guten Resultaten zu fiihren.
Fiir alle angegebenen Verfahren gilt die Regel,
dafl solange die aufgedruckte Beize oder der
in den Dampffarben enthaltene Farbstoff, bzw.
Farblack oder endlich die in den Oxydations-
farben enthaltene Farbbase nicht entwickelt
und fixiert ist, die Ware sorgtiltig vor der Ein-
wirkung von Niasse und Feuchtigkeit ge-
schiitzt werden mufl. Die aufgedruckten Farben
laufen sonst aus und es entstehen Nafiflecke,
durch welche die Ware ganz verdorben wird
(Fehlertafel XIII). So lange die Farben nicht
durch Oxydation, Dampfen usw. befestigt
sind, darf also die bedruckte Ware nicht
durch den Regen getragen oder in einen
feuchten Wagen oder auf einen feuchten
Tisch gelegt werden. Ebensowenig darf sie
an Stellen gelegt werden, wo aus den Flan-
schen der Dampfrohrleitung Kondenswasser
austreten konnte. Der Arbeiter darf ferner
die Ware nicht mit feuchten Hinden an-
fassen oder beim Tragen mit seiner nassen
Kleidung, etwa seiner nassen Schirze,
in Bertihrung bringen. Ebenso muf} er darauf
achten, dafl etwa von der Stirne tropfender
Schweifl nicht auf die Ware gelangt. Auch
diirfen die Aufbdumrollen, auf welchen die
zu druckende Ware aufgebdaumt wird, nicht
vorher angefeuchtet werden, wie dieses zu-
weilen geschieht, damit das Gewebe besser
an der Rolle haftet. Kurz, es mufl jedes
Feucht- oder NaBwerden des Gewebes ver-

mieden werden, solange Beize oder Farb-
stoff nicht fixiert sind.

Beizendruck mit nachherigem Aus-
farben in Beizenfarbstoffen 2. Die
allgemeinen Regeln, welche beim Farben der
mit Beizenfarben bedruckten Baumwollstoffe
zu beachten sind, finden sich bei der Uni-
farberei der Baumwollgewebe aufgezeichnet.
Das Farben der bedruckten Stoffe unter-
scheidet sich indes insofern von der Uni-
farberei, als auch auf die verbleibenden -
weiBlen Stellen Ricksicht zu nehmen ist.’
Aus diesem Grunde werden beim Farben der
bedruckten Stoffe den Farbebadern gewisse
Mengen Leim und Kleie zugegeben, die eine
reinigende Wirkung auf das Weifl austiben.
Ferner miissen, mit Ricksicht auf das Weif, !
die gefarbten Gewebe sowohl nach dem De-
gummieren und Malzen, als auch nach dem
Farben sofort griindlich gewaschen und
nach dem letzten Waschen sofort getrock-
net werden.

Dampffarben. 3. Die Bedeutung der
doppelwandigen Heizplatten der Dampf-
apparate fir die Verhiitung von Nafiflecken
durch Kondenswasserbildung leuchtet nach
dem (unter I) Gesagten ohne weiteres ein, da
die Druckfarben ja beim Eintritt in den
Dampfkasten noch nicht befestigt sind. Diese
Platten mussen daher gut instand gehalten
werden und stets vo6llig dicht sein. Vor
der Benutzung des Dampfkastens miissen sie
rechtzeitig angewédrmt werden und, so-
lange Ware gedampft wird, stets unter
dem vorgeschriebenen Dampfdruck gehalten
werden.
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4. Der zum Dampfen der Gewebe ver-
wendete Dampf soll eine midfiige Feuchtig-
keit haben; zu feuchter Dampf veranlafit
leicht ein Flieflen der Farben, wihrend bei
zu trockenem Dampf die Reaktionen mancher
Druckfarben sich nicht bis in die tieferen
Schichten des Gewebes hinein in der erforder-
lichen Weise abspielen kénnen.

5. Wahrend des Dampfens der Ware muf}
stets das erforderliche Dampfquantum
durch den Dampfapparat hindurchstreichen,
damit die sich bei manchen Dampffarben ent-
wickelnden schédlichen Gase (Salzsiure usw.),
welche bei langerer Einwirkung die Baum-
wollfaser unter Hydrocellulosebildung zer-
storen wiirden, entfernt werden. Wenn es
sich um Dampffarben handelt, welche beson-
ders reichliche Mengen schidlicher Gase ent-
wickeln, so werden die mit solchen Farben
bedruckten Gewebe hiufig, bevor sie im
groflen Kontinuedampfkasten gedimpft werden,
im Mather- und Plattdampfer vorgedampft,
weil sich bei diesem Apparat der Dampf
wiahrend des Dampfprozesses am raschesten
vollstandig erneuert.

Um das vorgeschriebene Dampfquantum
innezuhalten, mufl bei dem geschlossenen
Déampfkessel die Stellung der Dampfein- und
-austrittsventile daher stets die gleiche sein.
Auflerdem mufi der Dampfdruck im Dampf-
kessel die gleiche Gréfie auf dem Manometer
anzeigen. Es ist dies schon aus dem Grunde
notwendig, weil die Reaktionen in der ge-
winschten Weise nur bei dem bestimmten
Dampfdruck eintreten. — Bei den offenen
Kontinueddmpfapparaten betrigt infolge der
grofen fiir den Warenein- und -austritt vor-
gesehenen Offnungen der Dampfdruck nur
einige Millimeter Wassersiule. Es 1iBt sich
deshalb nicht wie beim geschlossenen Dampf-
kessel der Dampfdruck im Dampfapparat
selbst zur Kontrolle der Dampfzufuhr ver-
wenden. Bei diesen offenen Dadmpfapparaten
muf} vielmehr fiir diese Kontrolle das Mano-
meter herangezogen werden, welches sich vor
tdem Dampfeintrittsventil befindet. Wenn der
Dampf an dieser Stelle den festgesetzten
manometrischen Druck (etwa 5 Atm.) zeigt,
S0 geht bei gleicher Stellung des Dampf-
eintrittsventils auch das gleiche Dampf-
quantum durch den Dampfapparat hindurch.

6. Bei den Kontinueddmpfapparaten gehen
die mit Dampffarben bedruckten Stiicke meist
zu mehreren, aber so, daB sich zwischen je
zwei Gewebelagen ein Mitldaufer befindet,
durch den Diampfkasten. Dabei miissen die
Gewebe vollstindig faltenfrei laufen, weil
sonst die aufgedruckten Farben in den Ge-
webefalten aufeinander ablagern und den
weiBlen Grund verunreinigen (Fehlertafel XII).
Besonders grof} ist diese Gefahr wahrend des
Laufes der Gewebe durch den ersten Teil des
Damptkastens, solange die aufgedruckten
Farben noch wenig oder gar nicht fixiert
sind. Vor allem mufl also die gedruckte
Ware vollstindig faltenfrei in den Déampf-
kasten hineinlaufen.

Indigodruck. 7. Die Erzeugung des
Indigograu bietet keinerlei Schwierigkeiten.
Dagegen erfordert das Verfahren zur Erzeu-
gung blauer Indigodruckténe eine sorg-
faltige Beachtung der in Betracht kommenden
Vorschriften, sowohl beim Préparieren und
Drucken, als auch beim Dampfen und Waschen
des Gewebes. Wenn die gezuckerte Ware
nicht sofort gedruckt werden kann, so
muf} sie bis zum Drucken in einem warmen
trockenen Raume lagern, damit sie keine
Feuchtigkeit anziehen kann.

8. Nachdem das préparierte Gewebe mit
der alkalischen Indigodruckfarbe bedruckt
ist, darf dieses im Trockenstuhl nicht zu
scharf getrocknet werden, damit der Re-
duktionsprozeB nicht zum Teil schon
vorzeitig eintritt.

9. Nach dem Trocknen mufi die ge-
druckte Ware bis zum Dampfen in einem
trockenen Raume aufbewahrt und dann
moglichst bald gedampft werden. Zu-
weilen befindet sich aus diesem Grunde der
Indigodampfkasten gleich hinter der Druck-
maschine, so daff die Ware vom Trocken-
stuhl gleich in den Dampfkasten laufen kann.

10. Der Dampfkasten mufl in jedem Falle
wihrend der Arbeit luftfrei sein und von
reichlichen Mengen feuchten Dampfes
durchstrémt werden. Wenn die Reduktion
wiahrend des Dampfprozesses vollstindig war,
sehen die gedruckten Partien des Stoffes nach
dem Diampfen braun aus.

11. Die Ware muBl nach dem Dampfen
moglichst sofort gewaschen werden. Ist
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dieses nicht angingig, so mufl sie wenigstens
sofort in der Lufthinge aufgehdngt werden.
Das Waschen muff im Breitwaschkasten mit
reichlichen Wassermengen geschehen, wobei
der Wasserspiegel auf einer solchen Hdhe ge-
halten werden muf}, dafi auf den oberen Leit-
walzen des Waschkastens das Gewebe mit
der Luft in Bertihrung kommt, um den
Oxydationsprozel zu beschleunigen.  Das
zum Waschen dienende Wasserquantum muf}
namentlich im Anfang sehr grof sein, so-
‘lange das von den bedruckten Stellen des
- Gewebes heruntergespiilte Indigoweiff noch
nicht zu unléslichem Indigo oxydiert ist, weil
die IndigoweiBlésung  sonst auch in  die
weiBlen Partien des Gewebes eindringt, und
hier als blauer Indigo ausfillt. Diejenigen
Gewebe, welche bei der Waschoperation nicht
von Anfang an gentigende Wasserquantititen
gehabt haben, zeigen deshalb nach der Fertig-
stellung ein schlechtes blauliches Weif.

Oxydationsfarben. 12. Unter den
Oxydationsfarben ist die schwierigste Fabri-
kation die Herstellung von Anilinschwarz.
Die Bildung des Anilinschwarz erfolgt nur,
wenn die Oxydation des Anilins bei Gegen-
wart €iner gewissen Menge freier Siure
von statten geht. Bei einem Gewebe, welches
mit Sodalésung imprigniert worden ist
und dann mit Anilinschwarzdruckfarbe be-
druckt wird, tritt die Anilinschwarz-
bildung tberhaupt nicht ein, weil die fir
die Entwickelung des Anilinschwarz not-
wendige freie Sdure neutralisiert wird. Ebenso
wird beim Drucken von Geweben, in denen
sich zufdlligerweise Soda- oder Kalk-
flecke befinden, an diesen Stellen die
Anilinschwarzbildung verhindert. Die
fertigen Stilicke zeigen dann im schwarzen
Muster weifle Flecke.

Solche Soda- oder Kalkflecke kénnen in
der Ware auftreten, wenn dieselbe in der
Bleiche nicht gentigend gesduert und
gewaschen worden ist, oder wenn die Ware
nach dem Trocknen an einer mit Kalk ge-
weifiten Wand im Magazin gelagert hat,
oder an ihr vorbeigestreift worden ist. Die
auf solche Weise auf der Ware entstehenden
Kalkflecke sind auf der weiflen Ware vor
dem Druck meist gar nicht zu sehen, und
doch sind sie bei der Herstellung von Anilin-

schwarz verhdngnisvoller als Schmutzflecke.
Grindliches Sduern und Waschen in
der Bleicherei, sowie ein guter Lagerplatz
der weiflen Ware vor dem Druck ist also fiir
den Anilinschwarzartikel von besonderer Be-
deutung.

13. Als der Prozef der Anilinschwarz-
bildung zuerst in den Zeugdruck eingefiihrt
wurde, begegnete es grofien Schwierigkeiten,
ein Schwarz herzustellen, welches nach der
Fertigstellung gegen schwache Siuren sich
als gentigend widerstandsfahig erwies. Schon
unter dem Einflusse der Kohlensiure der Luft
nahm das auf der Faser erzeugte Anilin-
schwarz beim Lagern der Stoffe einen griin-
lichen Ton an. Man hat es nun inzwischen
gelernt, die Anilinschwarzdruckfarbe (durch
Verwendung von Metallsalzen als Sauerstoff-
ibertragern, durch Benutzung von besser ge-
eignetem [toluidinhaltigem] Anilin6l usw.) fir
dic Herstellung eines unvergriinlichen

Anilinschwarz geeignet zu machen. Die
Einzelheiten koénnen Thier nicht erdrtert
werden ). Es mufl aber betont werden, daf

auch bei Verwendung einer solchen verbesser-
ten Druckfarbe auf dem Gewebe ein unver-
griinliches Anilinschwarz nur dann erzeugt
werden kann, wenn die Oxydation ge-
niigend weit geht; denn es bilden sich
bei schwacher Oxydation des Anilins zu-
ndchst leicht vergriinliche schwarze Korper
(Emeraldin, Nigranilin); erst bei kraf-
tiger Oxydation entsteht das unvergriin-
liche Anilinschwarz (oxydiertes Nigrani-
lin), dessen Echtheitseigenschaften vorziig-
lich sind.

Die Oxydation muf also eine aus-
reichende sein. Die Ware mufl daher so
oft durch den Oxydierapparat, dessen Tempe-
ratur und Feuchtigkeit durch Thermometer
und Hygrometer zu kontrollieren ist,
genommen werden, oder so lange auf dem
Oxydiersaal hiangen bleiben, bis die Oxy-
dation beendet ist. Es werden deshalb zweck-
mabig von einer grofleren Partie oxydierter
Stiicke jedesmal Lappen in das Laboratorium
geschickt, dort durch Waschen, Seifen usw.
fertig gestellt und zur Probe auf die Ver-
griinlichkeit durch eine Natriumbisulfitldosung

') Dr. E. Noelting und Dr. A. Lehre, Anilin-
schwarz, S. 221f,, 64 ff.‘
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von 49Bé gezogen. Wenn diese Proben ein
gunstiges Resultat ergeben, ist die Oxydation
als beendet anzusehen. Die Partie oxydierter
Gewebe wird dann zur Wéscherei gegeben
und dort gewaschen, hiaufig auch noch zur
Vervollstindigung der Oxydation durch eine
warme Chromflotte (saures chromsaures Kali)
gezogen.

14. Die Oxydation muf} also geniigend
sein, sie darf aber andererseits auch nicht
zu weit gehen. Gerade hierin liegt die
Schwierigkeit der Herstellung von Anilin-
schwarz auf der Faser. Es besteht ndmlich
auf der anderen Seite auch die Gefahr, dafl
bei zu heftiger und zu langer Einwirkung
der Oxydationsmittel die Baumwollfaser unter
Bildung von Oxycellulose angegriffen
wird. Um eine solch weitgehende Oxydation,
die zu einer Faserschwiichung fithren wirde,
zu vermeiden (s. S. 6), dirfen die fir den
Oxydierapparat vorgesehenen Temperaturen
nicht tberschritten werden. Ferner miissen
die fertig oxydierten Stiicke sobald wie
moglich gewaschen werden, um den Uber-
schuff an Oxydationsmitteln zu beseitigen.

15. Auch bevor die mit Anilinschwarz
bedruckten Stiicke {iberhaupt zum Oxydier-
saal gelangen, kann unter Umstinden eine
zu weit gehende Oxydation erfolgen;
so z. B. dann, wenn die von der Passage
durch den Trockenstuhl noch warmen Stiicke
nach dem Drucken zu fest aufeinander
geschichtet sind. Besonders grofi ist in
diesem Falle die Gefahr einer solchen Oxy-
dation, wenn die Stiicke gleichzeitig noch
etwas feucht sind, wie dieses vorkommen
kann, wenn der Drucker bei der Regelung
der Warengeschwindigkeit nicht darauf achtet,
dafl die Sticke auch ganz trocken aus
dem Rollstuhle herauskommen. In einem
solchen Falle kann unter Umstinden sogar
das Gewebe in ganz kurzer Zeit morsch
werden und Selbstentziindung eintreten.

Bei den’” mit Anilinschwarz und
anderen Oxydationsfarben bedruckten Stiicken
‘ist es also besonders wichtig, daBl sie beim
Drucken mit einer solchen Geschwindigkeit
laufen, bei der sie vollstandig trocken
aus dem Trockenstuhle herauskommen.

16. Nach dem Drucken und Trocknen
diirfen die mit Anilinschwarz bedruckten Ge-

webe dann nur ganz kurze Zeit lose aufein-
ander geschichtet liegen bleiben. Beim
Druck von schweren Anilinschwarzdeckern
dirfen sogar nur hochstens zwei Stick
zu 60m aufeinander gelegt werden. Nach-
dem je zwei Stiick durch den Rollstuhl ge-
laufen sind, muff die Naht losgetrennt
werden, und die beiden gedruckten Stiicke
miissen dann jedesmal sofort zum Oxydier-
saal gebracht werden.

17. Die mit Anilinschwarz bedruckten
Gewebe diirfen aber endlich auch nicht-
linger, als zum Trocknen nétig ist, im
Trockenstuhl stehen bleiben, weil das Gewebe
sich sonst zu stark erwarmt, und die Anilin-
schwarzdruckfarbe die Faser dann angreifen
wiirde. Wenn daher wihrend des Druckens
Umstinde eintreten, die einen, wenn auch nur
voriibergehenden  Stillstand der Druck-
maschine bedingen, wie dies z. B. bei einer
Beschadigung der Walze durch Farbkritze
der Fall ist, so mufl die Ware an der Stelle,
wo der Druck aufhért, durchgerissen, und
der bedruckte Teil der Stiicke, nachdem Farb-
kasten nebst Farbe und Rakel von der Walze
entfernt sind, durch den Trockenstuhl ge-
lassen und zum Oxydiersaal geschafft werden.
Ebenso muf man in einem solchen Falle die
Mitldufer, soweit sie bedruckt sind, aus
dem Trockenstuhl herauslaufen lassen.

Naphtolazofarbstoffe. 18. Den wesent-
lichsten Bestandteil der Druckfarben, welche
zur Herstellung der Naphtolazofarbstoffe auf
der Faser dienen, bilden die Diazoverbin-
dungen, deren Herstellung meist in der
Farbkiiche erfolgt. Die Diazoverbindungen
werden aus organischen Verbindungen (pri-
méaren, aromatischen Amidokdrpern, z. B.
Paranitranilin) bei sehr niedriger Tempe-
ratur (3 bis 5°C) unter Verwendung von
Eis hergestellt, ein Umstand, der der ganzen
Farbstoffklasse den Namen Eisfarben ein-
getragen hat. Die vorgeschriebene niedrige
Temperatur muf unter allen Umstinden
eingehalten werden, weil nur in diesem
Falle die Diazotierung glatt verlduft.

Zur Bildung der Diazoverbindung werden
salpetrigsaures Natron und Salzsiure ver-
wendet. Die bei dem Zusammenbringen dieser
Korper sich bildende salpetrige Sdure
wird durch die zu diazotierende organische
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Base Dbei guter Leitung des Diazotierungs-
prozesses sofort gebunden, so dafi in diesem
Falle nur eine ganz geringe Menge salpetriger
Siure in die Luft entweichen kann. Trotz-
dem aber ist es notwendig, dafi die Arbeit
unter einem Dunstabzug oder bei weit
gedffneten Fenstern in der Farbkiiche vor-
genommen wird, weil die salpetrige Siure zu
den starken Giften gehort.

19. Aber nicht nur die Bereitung der
Diazoverbindung ist eine schwierige Aufgabe;
auch die entstandenen Diazoverbindungen
selbst verlangen eine sehr vorsichtige Be-
handlung, denn sie sind leicht zersetz-
liche Kérper, die nur bei recht niedrigen
Temperaturen einigermaflen haltbar sind. Des-
halb mufl auch die fertig bereitete Diazo-
l6sung und die aus ihr durch Verdicken her-
gestellte Druckfarbe durch Eis noch recht
kithl gehalten werden. Die Gefahr der Zer-
setzung ist erst dann tberwunden, wenn der
Druck erfolgt ist, und die Diazolosung der
Druckfarbe sich auf dem naphtolierten Stoff
zu dem bestdndigen Naphtolazofarb-
stoff gekuppelt hat.

20. Die Farbkisten, welche wihrend des
Druckens zur Aufnahme der verdickten Di-
azolosung dienen, sind oft doppelwandig
eingerichtet, um eine intensive Kihlung der
Druckfarbe durch Eisstiicke, welche in den
Zwischenraum zwischen beide Wandungen
gebracht werden, zu bewirken. Meist ver-
wendet man allerdings die gewdhnlichen
Farbkésten und gibt zur Kahlhaltung der
Druckfarbe nur einige grofie Stiicke Eis in
die Druckfarbe selbst. Nicht zulissig ist
es in diesem Falle aber, eine gréBere Menge
kleinerer Eisstiicke, etwa von Walnuf}-
grofie, in den Farbkasten zu geben. An und
fiir sich wiirde ja durch eine groflere Zahl
kleinerer Eisstiicke eine noch intensivere
Abkiihlung als mit wenigen grofien Sticken
erreicht werden. Andererseits aber kann in
diesem Falle durch die grofiere Menge des
schmelzenden Eises die Druckfarbe leicht zu
sehr verdiinnt werden, so dafl die Farb-
nuance auf dem Stoff dadurch dann eine Ab-
schwichung erleidet.

Die Eisstiicke, welche in die Diazoldsung
geworfen werden, dirfen also nicht zu klein

sein.  Es liegt hierfiir auch kein Bediirfnis

vor, denn selbst an sehr heilen Tagen ge-
ntigen wenige grofie Eisstiicke, um die
Temperatur der Druckfarbe auf einem Niveau
zu erhalten, bei dem eine Zersetzung der
Diazolésung noch nicht eintritt.

21. Die mit Naphtollésung imprignierten
Stoffe werden durch jede etwas ldngere
Einwirkung des Lichtes, infolge der Zer-
setzung des Naphtols, gebriaunt. Infolgedessen
treten diejenigen Stellen des Gewebes, welche
vor dem Druck dem Lichte zu sehr aus-
gesetzt gewesen sind, nach dem Druck als
dunklere Flecke heraus. Um dies zu ver-
meiden ), missen die mit Naphtol prépa-:
rierten Stiicke vor dem Druck durch Zu--
decken mit Mitliufern oder Decken vor
der Einwirkung des Lichtes moglichst ge-
schiitzt werden. Ebenso missen die naph-
tolierten Stiicke natiirlich auch vor Nisse
und Feuchtigkeit bewahrt werden, weil das
Naphtol auf dem Gewebe ja nicht befestigt
ist, und daher durch Wasser zum Auslaufen
gebracht werden wirde. Die ausgelaufenen
Stellen des Stotfes (Nafiflecke) aber werden
beim Drucken nachher natiirlich bedeutend
heller, so dafl die Ware dann unbrauchbar
wird (vgl. Fehlertafel XIII).

22. Bei der Herstellung der beiden, zur-
zeit am meisten angewendeten Eisfarben,
des Azorot (aus Paranitranilin) und des
Amaranth (aus «-Naphtylamin), dist die
Praparation der Gewebe vor dem Druck
eine verschiedene. Der Hauptunterschied
besteht darin, dafl die Naphtolldsung, mit
welcher die mit Azorot zu bedruckenden
Stiicke prépariert werden, einen Zusatz von
Ricinusdlseife (Paraseife) erhalt, wih-
rend dies bei der Naphtolpriaparation der
flir Amaranth bestimmten Stiicke nicht der
Fall ist. Die fir den einen oder anderen

') Nach dem Vorschlage von Lauber und Ca-
berti werden, um die naphtolierte Ware vor der Ein-
wirkung des Lichtes zu schiitzen, und das Braunwerden
derselben zu verhindern, der Naphtolpriparation ge-
wisse Mengen von Antimonsalzen zugegeben. (Dr. Id.
Lauber, Praktisches Handbuch des Zeugdruckes 3, 30
und 38.) Dieses Verfahren ist besonders dann zu emp-
fehlen, wenn mneben Naphtolazofarben basische
Farben gedruckt und befestigt werden sollen, we:l
dann infolge dieses Zusatzes die sonst erforderliche
Brechweinsteinpassage fortfallen kann. Im iibrigen be-
deutet das Verfaliren in den meisten Fillen eine un-
ndtige Vertenerung, die sich bei vorsichtiger Arbeits-
weise wohl umgehen lift.
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Zweck naphtolierten Stiicke diirfen nicht
verwechselt (5. 123) werden, weil sonst in
jedem Falle die Schénheit der entstehenden
Naphtolazofarbstoffe eine erhebliche Einbufle
erleiden wiirde.

23. Nach dem Impragnieren des Gewebes
mit Naphtollésung wird dasselbe auf einer
mit der Imprigniermaschine verbundenen
Trockenmaschine oder einer Heifjluftkammer
(hot flue, Fig.79) getrocknet. Im ersteren
Falle diirfen die Trockenzylinder nicht mit
zu hoch gespanntem (nicht tiber 2 Atm.) Dampf
geheizt werden. Namentlich gilt dies von der
letzten Zylinderreihe. Aufierdem muf die Ge-
schwindigkeit von Impragnier- und
Trockenmaschine so bemessen werden, daf}
das impragnierte (rewebe in nicht iberhitz-
tem Zustande die Trockenmaschine verlaft.

Wird zum Trocknen eine Heiflluftkammer
mit Leitrollensystem (hot flue) gewihlt, so ist
auch hier zu beachten, dal die Temperatur
der zum Trocknen dienenden Luft nicht zu
hoch (nicht iiber 500 C) sein darf. In beiden
Féllen wiirde sonst das -Naphtol sich zum
Teil verfliichtigen, und es wiirden dann nach-
her beim Druck zu magere abgerissene
Nuancen entstehen.

Andere Druckartikel.

Aufler den vorher geschilderten dirckten
Druckverfahren gibt es noch eine Reihe kom-
plizierterer Arbeitsweisen, von denen jetzt die
Rede sein soll.

Bei manchen Druckverfahren werden die
Stoffe nach dem Drucken noch nachtrig-
lich zweiseitig uni gefirbt. Das Firben ge-
schieht aber nicht in der gleichen Absicht
wie bei den Geweben, die mit Farbstoffbeizen
bedruckt sind. Wihrend in letzterem Falle
nur die gedruckten Stellen angefdrbt
werden, sollen bei den in Rede stehenden
Artikeln hiufig in erster Linie gerade die
nicht gedruckten Partien des Gewebes
gefarbt werden. Die gedruckten Partien
werden freilich auch dabei gleichzeitig sehr
oft durch das Uberfarben nuanciert. In manchen
Fallen ist dies erwiinscht, in manchen Fillen
belanglos. So wird z. B. ein vielfarbiges helles
Blumenmuster (mille fleurs) hiaufig nach dem
Drucken und Seifen mit substantiven Farben

Elbers, Arbeitsmaschinen.
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(z. B. Diamin reinblau) hellblau geklotzt oder
gefirbt (vgl Stoffprobe Nr. 17). Der weifle
Boden wird dadurch blau gefdrbt, wihrend
die aufgedruckten Toéne eine entsprechende
Nuancierung erfahren sollen. Gelb schligt in
Griin, Orange inOlive, Rot in Bordeaux um usw.;
oder mit Anilinschwarz gedruckte Ware wird
nachher zweiseitig uni azorot gefdarbt. Der
Ton des Anilinschwarz wird dabei in wenig
merklicher Weise gerttet. Dieser letztere
Farbenumschlag ist meist ohne Bedeutung.

Sehr oft aber will man verhiiten — und
das sind die jetzt zu besprechenden Falle —,

daBl die bedruckten Stellen des Gewebes”

bei dem nachherigen Farben von dem hierzu
dienenden Farbstoff iberhaupt angefarbt
werden. Man will dabei entweder das Weifl
des Gewebes an diesen Stellen heraustreten
lassen, oder aber die aufgedruckten bunten
Farben in ihren urspringlichen Nuancen in
dem zu firbenden Grund erhalten.

Drucken von Reservefarben
auf zweiseitig zu firbende Baum-
wollgewebe.

Um das eben angegebene Ziel zu erreichen,
miissen die Druckfarben so zusammenge-
setzt werden, dafl sie ein Anfidrben des Ge-
webes an den bedruckten Stellen bei dem
nachherigen Féarben oder Klotzen verhiiten.
Solche Druckfarben nennt man Reserve-
farben. Weifle Reservedruckfarben enthalten
zu diesem Zweck aufler der Verdickung meist
nur solche Korper, welche teils chemisch,
teils mechanisch das Eindringen des nach-
her zum Fiarben dienenden Farbstoffes dort,
wo sich die aufgedruckte Farbe befindet, ver-
hindern. An diésen gedruckten Partien er-
scheint dann nach dem Férben das Weifl
des Gewebes in gefdrbtem Grunde. DBunte
Reservedruckfarben enthalten aufler den Kor-
pern, welche zum Reservieren bei der Weil-
reserve dienen, noch solche Farbstoffe
nebst Beizen, welche von diesen reser-
vierenden Koérpern nicht beeinfluffit werden.
Durch gleichzeitigen Aufdruck von Reserve-
weifl neben solchen bunten Reservedruck-
farben und nachheriges Ausfirben kann man
dann zweiseitig gefarbte Stoffe herstellen, die
weifle und bunte Effekte enthalten.

22

[
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Nachstehend sollen die wichtigsten Reserve-
druckartikel vorgefiihrt werden.

Schwarzdruck (Prud hommes Schwarz).
Um Weil auf zweiseitig Anilinschwarz
zu farbenden Baumwollstoffen zu reservieren,
werden die Gewebe zundchst mit Reserve-
farben bedruckt und dann zweiseitig mit der
Anilinschwarzflotte geklotzt. Gewohnlich wird
der Prozefl allerdings umgekehrt ausgefiihrt,
das Gewebe also zuerst geklotzt, ge-
trocknet und dann mit Reservefarben be-
druckt. Man spricht aber trotzdem mit Recht
von einem Reserveverfahren, weil auch bei
dieser Art der Ausfithrung die Anilinschwarz-
bildung noch nicht eingetreten ist, wenn
die Reservefarben aufgedruckt werden. Die
Lésung, mit welcher das Gewebe vor dem
Druck impragniert wird, hat die gleiche Zu-
sammensetzung wie das Dampfanilin-
schwarz, von welchem bei den Oxydations-
farben die Rede war (s.S.159), nur mit dem
Unterschiede, dafi die zum Klotzen dienende
Losung nicht verdickt ist.  Auf den geklotzten
Stoff wird als Reserveweifl eine verdickte
Soda- oder essigsaure Natronlosung
gedruckt. Hierdurch wird an den bedruckten
Stellen die fur die Entwickelung des Anilin-
schwarz notwendige geringe Menge freier

SiAure neutralisiert, so dafl das Anilinschwarz
bei der auf das Drucken wund Trocknen
folgenden Dampfpassage sich an den Dbe-
druckten Stellen nicht entwickeln kann.
Diese Partien treten daher als weiles Muster
auf zweiseitig schwarzem Grunde heraus.
(Stoffprobe Nr. 18))

Um neben Weill bunte Farben im Schwarz-
druckartikel hervorzubringen, druckt man
neben dem angegebenen Reserveweill Albu-
minfarben (s.S.155), die man dadurch zu
Reservefarben gemacht hat, dal man ihnen
gleichfalls gewisse Mengen Soda oder essig-
saures Natron zugegeben hat.

Ein Reservegelb fiir den Schwarzdruck-
artikel hat z. B. folgende Zusammensetzung:

Reservegelb Cr 350.
350g chromsaures Blei
120, essigsaures Natron
140, Wasser
40 ,, Tragantlosung
350, Blutalbuminlésung, 400g p. L

1000 g

Stoffprobe Nr. 19 ist in der geschilderten
‘Weise hergestellt worden, wobei neben Re-
serveweill eine Reihe bunter Reservefarben
zur Anwendung gelangt sind.
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1. Bei dem OSchwarzdruckartikel muf
vor -allem darauf geachtet werden, daf}
das Bedrucken der geklotzten Ware er-
folgt, bevor die Anilinschwarzbildung be-
gonnen hat. Die Ware mufl deshalb
nach dem Klotzen gelblichgrin, nicht
dunkelgriin, aussehen. Es ist sonst eine
vollstdndige Reservierung des Schwarz nicht
moglich, sondern das Weill der fertigen \Ware
bekommt einen grauen Stich, wihrend die
bunten Farben mehr oder weniger getriibt
erscheinen. Die Gefahr einer solch vor-
zeitigen Oxydation ist namentlich an
heiffen Sommertagen vorhanden; die ge-
klotzte Ware darf daher an solch heifien

Tagen nur ganz kurze Zeit bis zum
Drucken liegen bleiben.

2. Ist eine Anzahl geklotzter Stiicke trotz
aller Vorsicht schon etwas zu stark ange-
laufen, so ist es am richtigsten, diese Stiicke
zum Druck von Farbenstellungen zu ver-
wenden, bei denen kein Weifl oder mdog-
lichst wenig Weifl vorkommt, weil im
Falle einer vorzeitigen Oxydation der Nuancen-
unterschied gerade bei Weifi am auffallendsten
ist. Ist die Anilinschwarzbildung aber auf
dem geklotzten Gewebe schon zu weit
vorgéschritten, so ist es das richtigste, die
Stiicke tiberhaupt nicht zu tberdrucken, son-
dern als uni Schwarz fertig zu stellen.

Nitrosoblau - Reserveartikel. Das
Nitrosoblau ist ein zur Gruppe der Oxazine
gehoriger 16slicher basischer Farbstoff, wel-
cher, wie alle basischen Farbstoffe, mit Hilfe

von Antimontannat auf der Baumwollfaser
befestigt werden kann.

Die Herstellung des Nitrosoblau-Reserve-
artikels nach dem, den Hochster Farbwerken



Vorschriften fitr die Herstellung

patentierten, Verfahren1) hat viel Ahnlichkeit
mit der Herstellung des Schwarzdruckartikels.
Auch bei dem Nitrosoblau wird nicht der
fertig gebildete Farbstoff auf das Gewebe ge-
bracht, sondern es werden die zu seiner Bil-
dung erforderlichen Komponenten, Nitrosobase
(Nitrosodimethylanilin) und Resorcin,
sowie Tannin als Befestigungs- und Oxal-
sdure als Losungsmittel im Klotzbade ver-
einigt. Das zu farbende Gewebe wird auf
der Klotzmaschine durch diese Klotzflotte
gefithrt und in der Heiflluftkammer getrocknet.
Nach dem Priparieren wird das Gewebe, be-
vor die Farbstoffbildung eingetreten ist, mit
Reservefarben bedruckt. Die Weilireserve
besteht aus Verdickung und Kaliumsulfit
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oder Zinnsalz, welches die Farbstoffbildung
an den bedruckten Stellen verhindert. Die
bunten Reservefarben enthalten aufler dem
Atzmittel Korperfarbstoffe nebst Al
buminlésung, oder statt der Korperfarbstoffe
solche basische Farbstoffe, welche gegen-
iiber der Reduktionswirkung gentigend wider-
standsfahig sind. Nach dem Drucken wird
die Ware kurze Zeit gedampft, wobei sich
das Nitrosoblau durch Kondensation der
Komponenten bildet. Zur Vervollstindigung
der Ausfillung des Farbstoffes geht die ge-
dampfte Ware durch ein Brechweinstein- oder
Antimonsalzbad und wird dann gewaschen,
geseift und fertig gestellt. In dieser Weise
wurde Stoffprobe Nr. 20 fabriziert.

Vorschriften fiir die Herstellung des Nitrosoblau-Reserveartikels.

1. Bei der Herstellung des Nitrosoblau-
Reserveartikels sind die gleichen Vorsichts-
mafiregeln wie bei dem Schwarzdruckartikel
zu beachten. Die Gewebe miissen nach dem
Klotzen und Trocknen méglichst rasch
gedruckt werden, damit die Farbstoftbildung
nicht schon vorher auf dem Gewebe ein-
tritt, und ein vollstandiges Reservieren an den
aufgedruckten Stellen mdglich ist.

2. Nach dem Uberdrucken muf die Ware
sogleich gedampft werden, weil sonst
beim Lagern die aufgedruckte hygroskopische
Reservefarbe an dem &dufieren Teile der Ge-

webelagen Feuchtigkeit anzieht, ,fliefit¢, und
dadurch den Druck wunegal und wolkig
macht. LaBt sich ein sofortiges Dampfen
nach dem Drucken der Reservefarben nicht
ermoglichen, so ist es das zweckmaBigste,
die gedruckten Sticke in der Hinge auf-
zuhdngen. Dort ist die Aufnahme der
Feuchtigkeit eine geringere, auch verteilt
sich diese dann gleichmédfiig auf alle ge-
druckten Partien, so dafi zwar bis zu einem
gewissen Grade die Schirfe, nicht aber die
Gleichméafiigkeit des Druckes beeintrich-
tigt wird.

Blaudruck. DBesonders hiufig werden
Reservefarben bei solchen Geweben verwendet,
die weifle oder bunte Muster in zweiseitig
indigoblauem Grunde erhalten sollen. Als
Reservedruckfarben dienen in diesem Falle
sogenannte Pappfarben, welche als mecha-
nisch reservierende Korper, Chinaclay,
Pfeifenerde und als chemische Re-
serven meist Kupfersalze enthalten.

Die mit Reservefarben bedruckten Gewebe
werden nach dem Drucken zuweilen auf der
spiter noch zu beschreibenden Indigokon-
tinuekiipe gefarbt?). Im allgemeinen aber
bereitet es Schwierigkeiten, Reservefarben

') Farbwerke Hochst, Baumwolldruckerei Nr. 683,
S. 304 ff.

*) Wagners Jahresbericht, Dr. Ferd, Fischer 1003,
Abt. 11, S. 454 u. 453,

zu finden, die bei der unvermeidlichen Rei-
bung der Ware an dem Leitrollensystem der
Kontinuekiipe nicht abreiben. Gewohnlich
werden daher die Stiicke auf der Indigo-
tauchkiipe, einem 2m tiefen gemauerten
oder eisernen Bassin von etwa 1!/, m Durch-
messer und 4000 bis 5000 Liter Inhalt, gefirbt.
Von solchen Indigotauchkiipen stehen jedem
Blaufarber etwa sechs bis acht zur Verfigung.
Diese Kiipe wird mit einer Lésung von redu-
ziertem Indigo (Indigoweiflésung) beschickt,
welche in der Weise bereitet ist, dafl fein
verteilter Indigo (Indigo rein 20 Proz.) einige
Zeit der Einwirkung von Kalkmilch und Re-
duktionsmitteln ausgesetzt worden ist.
Je nach der Art des Reduktionsmittels unter-
scheidet man Zinkstaubkalkkiipe, Eisen-
vitriolkalkkiipe usw.

22%
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Die Baumwollgewebe, welche fir die Blau-
druckfabrikation bestimmt sind, erhalten meist
keine Vollbleiche, sondern nur eine Halb-
bleiche (Stoffprobe Nr. 6), d. h. sie werden
nur mit Lauge ausgekocht und gesduert, aber
nicht gechlort (s.S.100). Es sind mit diesem
Verfahren nicht nur in der Bleicherei, sondern
auch in der Fiarberei gewisse Ersparnisse
verbunden, insofern als bei der halbge-
bleichten Ware der Farbstoff in der Kiipe
besser aufgeht und deckt, als bei den ganz
gebleichten Geweben. Das Weifi dieser
halbgebleichten Ware ist zwar nicht so gut
wie bei der Vollbleiche, aber fiir den vor-
liegenden Zweck meist gentigend. Auflerdem

welchen die Ware so zum Zwecke des Fir-
bens eingespannt wird, besteht aus zwei
Sternen von strahlenférmig angeordneten hol-
zernen Reifenarmen, in welchen kleine zum
Einspannen des Gewebes dienende eiserne
Farbehaken befestigt sind. Mit dem einen
Stern ist eine runde schmiedeeiserne Achse
fest verbunden, in welcher auf der entgegen-
gesetzten vierkantigen Seite ein Gewindegang
eingeschnitten ist. In diesen Gewindegang
paBit eine Schraubenspindel. Diese wieder ist
von einer Biichse umschlossen, die mittels
eines eisernen Steges mit dem anderen Stern
fest verbunden ist. Wo die Biichse aufhort,
befinden sich auf der Schraubenspindel Er-

Fig. 101.

wird es oft auch durch weifle Farbstoffe
(schwefelsaures Blei), welche der WeiBreserve
zugeftigt werden, iiberdeckt.

Vor dem Drucken wird das Gewebe, welches
mit Pappfarben bedruckt werden soll, mit
einer 3- bis 4 proz. Stirkeldsung (Weizenstarke,
Reisstarke) impragniert, weil dieses Vor-
stirken auf die GleichmiBigkeit der Iar-
bungen einen giinstigen Einflufi hat.

Nach dem Drucken werden die Stiicke,
bevor sie in die Kipe gebracht werden, mit
den beiden Gewebekanten auf die eisernen
Hakchen des sogenannten Sternreifens
(Fig. 101) in spiralférmigen Windungen straff
aufgespannt, so dafl sich die einzelnen Ge-
webelagen nicht berlibren. Der Reifen, in

Sternreifen.

hoéhungen, so dafl bei einer Drehung der
Spindel die Biichse mit Stern sich seitlich
verschiebt, ohne dafl sie natiirlich an der
drehenden Bewegung selbst teilnimmt. Durch
eine Drehung der Schraubenspindel kann
also die Entfernung der beiden Sterne bis
zu einem gewissen Grade nach Belieben ein-
gestellt werden. Infolge dieser gegenseitigen
Verschiebbarkeit der Sterne kann derselbe
Reifen zum Firben von verschieden
breiter Ware dienen, und ferner kann durch
Drehen an der Schraubenspindel die einge-
spannte Ware leicht nachgespannt werden,
wenn diese nach dem Einbringen in die Kipe
nafl und dadurch schlaff wird. An jeder Seite
des Reifens, sowohl an der Schraubenspindel-
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seite, als auch an der entgegengesetzten Seite,
befindet sich ecin Ring, um den Reifen
durch den Befestigungshaken des Uber jeder
Kiipe angebrachten Zugseiles erfassen, in die
Kipe senken und aus ihr herausziehen zu
konnen.

Nach dem Einspannen wird der Sternreifen
mit dem bedruckten Gewebe zundchst in eine
Kalkmilch enthaltende Kipe gebracht,
welche die Aufgabe hat, die SAuren im auf-
gedruckten Papp zu neutralisieren und die
Kupfersalze unloslich auszufallen. Auf diese
Weise wird den eigentlichen Indigokiipen
durch den sonst in diesen stattfindenden
Neutralisationsprozef§ nicht zu viel Alkali ent-
zogen.

Aus der Kalkkipe kommt der Reifen mit
der bedruckten Ware in die sogenannte Netz-
kiipe, eine Indigokiipe von mittlerer Farb-
stirke. 'Wihrend der Reifen in dieser Kiipe
finf bis zehn Minuten verweilt, dringt die
Indigoweifilésung in das Gewebe ein. An
den bedruckten Stellen aber verhindern die
Reservefarben ein Eindringen dieser Losung,
teils mechanisch durch die Verdickungs-
mittel und die in den Pappfarben enthaltenen,
oder durch die Einwirkung des Kalkes der
Kalkkiipe gebildeten, unléslichen Kérper, teils
chemisch dadurch, dafi die in den Reserve-
farben enthaltenen Kupferverbindungen eine
vorzeitige Oxydation der an die bedruckten
Stellen des Gewebes herantretenden Indigo-
weillésung herbeifithren. Nach Ablauf von
fiinf bis zehn Minuten zieht man den Reifen
aus der Kiipenfliissigkeit heraus und 1aBit ihn
dann ebensolange tber der Kiipe héngen.
Jetzt wird unter der Einwirkung des Sauer-
stoffs der Luft an den nicht bedruckten
Stellen eine Schicht blauen Indigos in sehr
feiner Verteilung in und auf dem Gewebe
niedergeschlagen. Man nennt diesen Vorgang
das ,Vergriinen® der Ware.

Nach beendeter Oxydation wird die gleiche
Behandlung auf der Netzkiipe wiederholt, die
Ware erhilt, wie man sagt, noch einen Zug
auf der Kiipe. Nach diesem Zuge auf der
Netzkiipe gibt man der Ware dann auf drei
oder vier weiteren Kiipen, welche zu dem
Bereiche eines Blaufirbers gehoren, noch je
Zwei Zige, so daB das Gewebe im ganzen,
Je nach der gewiinschten Dunkelheit, acht

bis zehn Ziige bekommt. Nach jedem
Zuge wird dann, wahrend der Oxydation an
der Luft, also wahrend des Vergriinens, eine
neue Indigoschicht in und auf dem Ge-
webe niedergeschlagen.

Die Kipen, auf welche die Ware nach
der Netzkiipe kommt, sind meist ziemlich
farbschwach. Man gibt namlich lieber eine
groBere Zahl von Zugen auf farbschwachen
Kipen, als wenige Ziige auf starken Kiipen,
weil im ersteren Falle die Echtheit der
Farbung eine groflere ist und beim nach-
herigen Sduern nicht soviel Indigo wieder
vom Gewebe heruntergeht. Es ist dies wohl
darauf zurtickzufithren, dafl aus einer ver-
dinnteren Indigoweifllésung sich bei der
Oxydation der Indigo in feinerer Vertei-
lung ausscheiden und dadurch eine innigere
Verbindung von Farbstoff und Faser vor sich
gehen kann. Den letzten Zug erhalt die Ware
auf der farbkréftigsten, der sogenannten
besten Kiipe, damit zuletzt eine gut
deckende Indigoschicht aufgesetzt wird.

Nach beendetem Farben kommt die Ware
aus dem Sternreifen auf eine Trocken-
maschine. Der Trockenprozefl wirkt
ebenfalls giinstig auf eine recht innige Ver-
bindung von Farbstoff und Faser. Es geht
dies daraus hervor, daf3 die nach dem Farben
getrocknete Ware spdter nach dem Fertig-
stellen einen dunkleren Ton zeigt, als wenn
das Trocknen unterbleibt.

Nach dem Trocknen wird die Ware durch
verdiinnte Schwefelsdure von 3 bis 4°Bé
gezogen, um den Kalk, den lose anhaftenden
Indigo, und von den bedruckten Stellen den
jetzt tberflissigen Papp zu entfernen. Die
Séaureoperation erfolgt in einem steinernen
oder mit Blei ausgeschlagenen hdolzernen
Bassin, durch welches die zu siuernde Ware
tiber Leitrollen gefiihrt wird. Die gefarbte
Ware wird so oft durch diesen Sdurekasten
genommen, bis die bedruckten Partien rein
weifl auf dem indigoblauen Grunde her-
vortreten.

Darauf werden die gesduerten Stlcke auf
der Breitwaschmaschine (Fig. 102) griind-
lich gewaschen und getrocknet.

Das Trocknen der gewaschenen Blau-
druckware erfolgt meist nicht aul der
Trockenmaschine, sondern in der Luft-



174

hdnge, weil der indigoblaue Boden dann einen
schoneren Farbton behalt. Vorher wird aus
den Stiicken durch Einlegen in die Schleuder-
maschine (Zentrifuge, Fig. 103) die grofite
Menge Wasser herausgeschleudert, um den
Trockenprozefi zu beschleunigen. Zuweilen
auch benutzt man zur Entfernung des iber-
schiissigen Wassers die Breitschleuderma-
schine 1).

Werden der Weifireserve Bleisalze zuge-
figt, und die Gewebe mit diesem bleihal-

Blaudruck.

Wird die Chromflotte von vornherein alka-
lischer gehalten, oder der Stoff mit dem
fertig gebildeten Gelb durch heifles Kalk-

“wasser oder heifle Sodalésung gezogen, so

entsteht ein Gemisch von neutralem und
basischem chromsauren Blei, ein Orange.

Eine weitere Mannigfaltigkeit 148t sich
dann im Blaudruckartikel noch dadurch er-
reichen, daBl man nicht nur weile, sondern
auch indigohellblau vorgefdarbte Ware
zum Druck verwendet und weiter dadurch,

Fig. 103.

tigen Reservepapp bedruckt, so kann man
dadurch, dal man die gedruckte Ware, nach-
dem sie gefarbt, getrocknet und gesiduert
worden ist, durch Losungen von chromsauren
Salzen fihrt, statt Weil gelbe Tone auf
dunkelblauem Grunde hervorbringen. Wih-
rend des Sduerns der Gewebe in Schwefel-
sdure schldgt sich an den gedruckten Stellen
schwefelsaures Blei nieder, welches bei
der Behandlung der Gewebe in der Chrom-
flotte sich in gelbes chromsaures Blei umsetzt.

) Wagners Jahresbericht, Dr. Ferd. Fischer 1004,
Abt. 1, S. 304,

Zentrifuge.

daBl man bei mehrfarbigen Mustern aufler den
schon erwéhnten bleifreien und Dbleihaltigen
Pappfarben  gleichzeitig Atzpappfarben
aufdruckt, also Pappfarben, die aufler den
vorher angegebenen Korpern noch Atz-
mittel (chlorsaure und chromsaure Salze),
zur Zerstérung des auf der vorgefarbten

-Ware schon befindlichen Indigos enthalten.

Diese Atzmittel konnen sowohl den blei-
frelen als auch den Dblethaltigen Papp-
farben zugegeben werden. Ein bleihaltiger
Atzpapp hat z B. folgende Zusammen-
setzung:
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Atzorangepapp B 9o.

[ 90g Kupfervitriol
! 90, Bleizucker
[ 100, Wasser
130, salpetersaures Ble1
60, Goldglatte
100, Gummi arabicum pulv.
30, Wasser
[ 300, schwetelsaures Blei (Teig)
| 40, saures chromsaures Natron
| 60, Wasser
T1000g

Man kann nun so durch Verwendung ent-
sprechender Pappfarben recht bunte Muster
auf dem gefarbten Gewebe hervorbringen.
Man druckt z. B. mit einem vierfarbigen
Muster bleifreie und bleihaltige Schutz-
pappe und Atzpappe auf hellblau vorge-
farbte Ware, farbt in der Kiipe, sduert (wobei
die in den Atzpappen enthaltenen Atzmittel
den von der Vorfarbung stammenden Indigo
an den aufgedruckten Stellen zerstdren) und
farbt in' chromsauren Salzen aus. Dann er-
hialt man weifl, hellblau, gelb, grine

(Gelb auf Hellblau) Muster (Stoffprobe Nr.21),
oder wenn man die Chromflotte alkalisch
hilt, weifi/hellblau, orange/olive (Orange
auf Hellblau) Muster auf indigodunkelblauem
Grunde (Stoffprobe Nr. 22).

An Stelle der Bleisalze werden der Papp-
farbe zuweilen auch solche substantiven
Farbstoffe [Thiazinrot!), Dianilrot?)], oder
auch Naphtolazofarbstoffes) [bzw. die
Diazolésungen] zugefiigt, welche geniigend
alkali- und s&ureecht sind, um die ganzc
Behandlung in der Kiipe und beim Siuern
aushalten zu konnen. Auf diese Weise
lassen sich auch noch weitere [luminations-
farben im Blaudruckartikel herstellen. So
ist z. B. Stoffprobe Nr. 23 in der Weise
hergestellt worden, dafi naphtoliertes Gewebe
neben WeiBlpapp mit einem Reservepapp be-
druckt worden ist, dem eine entsprechende
Menge einer Diazolésung von p-Nitranilin
zugegeben worden war. Das Gewebe, auf
welchem sich der rote Naphtolazofarbstoff
wiahrend des Druckens gebildet hat, wurde in
der Kiipe gefarbt und spéter gesduert, ge-
waschen, geseift und fertig gestellt.

Vorschriften fiir die Herstellung des Blaudruckartikels.

1. Bei der Herstellung des Blaudruckartikels
ist die Bereitung und Fihrung der Kiipe
eine wichtige Aufgabe. Bei der Fiihrung der
Kiipen geht man in den verschiedenen Fa-
briken von verschiedenen Grundsdtzen aus.
Nach der einen Methode setzt man die
Kiipe mit einer verhdltnismafig grofien Menge
Indigo, etwa 50kg, an und fugt zunichst nur
soviel Reduktionsmittel hinzu, um einen
Teil dieses Indigos zu reduzieren. Wenn
dann spiter auf der Kiipe gefarbt und da-
durch der Kipe Indigoweifl entzogen worden
ist, so gibt man neue Mengen von Reduk-
tionsmitteln hinzu, man schirft die Kiipe
nach, um dadurch eine neue Quantitat des
in der Kiipe befindlichen Indigos in Losung
zu bringen und die Kiipe wieder zum Firben
geeignet zu machen. Nachdem dann wieder
weitere Warenmengen gefirbt worden sind,
wird von neuem nachgeschérft. Diese
Behandlung wird regelmifig, etwa an jedem
Abend eines Tages, an dem gefarbt worden
ist, wiederholt, bis der gesamte Indigo zur Re-
duktion und Verwendung gelangt ist. Dann

wird die Kipenfliissigkeit abgepumpt, etwa
in ihr noch vorhandener Indigo nach einem
besonderen Verfahren aufierhalb der Kipe
wieder gewonnen und die Kiipe wieder frisch
angesetzt.

Nach der anderen Methode der Kipen-
fihrung nimmt man beim Ansetzen der Kiipe
eine geringere Menge Indigo, fithrt dafiir aber
bei jedem neuen Zusatz von Reduktionsmitteln
auch gewisse Mengen Indigo der Kiipe zu.
Fine so geftihrte Kiipe bezeichnet man als
Speisekipe.

Die Bereitung der Kipe mufi mit grofler
Sorgfalt geschehen. Der kinstliche Indigo,
welcher als 20proz. Paste in den Handel
kommt, ist zum Ansetzen in der Kipe
ohne weiteres geeignet, dagegen mufl der aus
festen Sticken bestehende Naturindigo

') D. R-P. Nr. 148501, H. A. G. Schumacher,
s. Dr. A. Buntrocks Zeitschr. f. Farben- u. Textilchem,
1904, S. 03.

%) Farbwerke Hochst, Baumwolldruckerei Nr. 683,
S. 2721t

%) B. A. S. ¥. Indigo rein, Broschiire 1008, S. 223
u. 226.
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vorher in ciner Farbmiihle gemahlen werden.
Das gemahlene Produkt darf nicht eher aus
der Miihle genommen und zum Ansetzen in
der Kiipe verwendet werden, bis der ganze
Indigo zu einem sehr feinen unfithlbaren
Pulver zerkleinert worden ist; anderenfalls
entstehen betrichtliche Verluste, weil sich die
groferen Partikelchen der Reduktionswirkung
entziehen, und infolgedessen in der Kipe
nicht zur Geltung kommen, sondern spéter im
Kiipenschlamm verbleiben.

2. Die Kiipe mufl stets einen hinreichen-
den Uberschuf an Kalk erhalten und be-
halten, weil das aus dem Indigo durch Re-
duktion entstehende Indigoweifl nur in Alkali
loslich ist. Bei Abwesenheit von Kalk (oder
Lauge bei der Natronlauge enthaltenden Kiipe)
fallt das Indigoweifl aus und kann dann wih-
rend des Farbeprozesses nicht in die Faser
eindringen. Deshalb enthalten die Vorschriften
fiir den Ansatz der Zink- und Eisenvitriol-
kalkkiipe stets reichliche Mengen von Kalk.

Das Loschen des Kalks mufi sachgemaf
vorgenommen werden. Der Kalk soll zu-
nachst nur mit geringen Mengen Wasser, am
besten mit der GieBkanne, besprengt werden;
erst nachdem der Kalk vollstandig
zerfallen ist, dirfen weitere Wassermengen
allméahlich zugefiigt werden. Aufler Indigo,
Kalk und Wasser werden die erforderlichen
Reduktionsmittel (Eisenvitriol, Zinkstaub)
nach Vorschrift zum Ansetzen der Kiipe
verwendet.

3. Bevor die in der einen oder anderen
Weise angesetzte Kiipe zum Féarben heran-
gezogen werden kann, mufl sie sich einige
Zeit selbst tberlassen bleiben und nur von
Zeit zu Zeit wmgeriihrt werden. Dann muf
sich der Farber davon iiberzeugen, ob die
Reduktionsmittel in den erforderlichen Mengen
zugefiigt waren, und ob diese in der richtigen
Weise gewirkt haben, ob, wie der Firber
sagt, die Kiipe richtig auf Schirfe steht.
Man erkennt dieses daran,dafl beim Aufrithren
die Kipe eine griinlichgelb gefirbte Ober-
flache zeigt, die mit blauen Adern durchsetzt

" erscheint.

Ist die Farbung der Oberfliche ausge-
sprochen gelb, so hat die Kiipe zuviel Re-
duktionsmittel erhalten, sie ist zu stark
gescharft. Bei einer solchen Kiipe besteht

Vorschriften fiir die Herstellung des Dlaudruckartikels.

die Gefahr, dafi der Indigo zum Teil durch
zu weit gehende Reduktion zerstort wird und
dadurch verloren geht. Auflerdem gibt eine
solche Kiipe auf dem Gewebe Farbungen,
die sich als nicht gentigend echt erweisen,
und bei dem nachherigen Sauern des Gewebes
den niedergeschlagenen Farbstoff zum groflen
Teil wieder in das Sdurebad abgeben. Da-
gegen ist eine Kipe, welche bei dem Auf-
rihren eine grine Oberflaiche zeigt, nicht
gentigend geschiirtt; diese gibt infolgedessen
zu schwache Férbungen, sie ,setzt nicht
aufe.

4. Wenn die Kipe richtig auf Schiirfe
steht, so muf} sie nach dem letzten Aufrithren
so lange stehen bleiben, bis der in der Kiipe
enthaltene Niederschlag sich am Boden
der 2m tiefen Kipe gesammelt hat. Wird
entgegen dieser Vorschrift mit dem Farben
der Ware begonnen, bevor sich der Nieder-
schlag zu Boden gesenkt hat, so kann sich
dieser beim Fiarben so fest auf das Gewebe
setzen, dafl die Indigoweiflésung an diesen
Stellen nicht in den Stoff eindringen kann.
Der Niederschlag {ibt dann eben auch .eine
mechanisch reservierende Wirkung aus, und
die Stellen des Gewebes, an denen er sich
festgesetzt hatte, erscheinen nach Fertigstellung
der Ware als hellere Flecke (Satzflecke)
auf dunklem Grunde (Fehlertafel XIV). AuBer-
dem sind die auf einer triiben Kipe er-
zeugten Farbeténe weniger lebhaft, als wenn
das Gewebe auf einer klaren Kiipe gefarbt
worden ist.

5. Nach dem Drucken dirfen die zu
farbenden Stiicke nicht in einen feuchten
Raum gelegt werden, sondern sie miissen,
wenn sie nicht sofort in der Kiipe ge-
farbt werden koénnen, dann in einem méafiig
warmen, trockenen Raum gelagert oder
aufgehdngt werden, damit die aufgedruckten
Pappfarben keine Feuchtigkeit anziehen. Der
Druck wiirde sonst unscharf werden und
der Papp in der Kiipe nicht so gut der Kiipen-
fliissigkeit, ohne auszulaufen, widerstehen
konnen. Am besten ist es in jedem Falle,
wenn die Sticke nach dem Drucken mog-
lichst rasch gefarbt werden.

6. Das Einspannen der zu farbenden
Ware in den Reifen muf} recht sorgfaltig aus-
gefithrt werden, Die kleinen Farbehaken
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miissen gerade,. scharf und nicht zu dick
sein und von allen Unreinigkeiten, Kiipen-
staub usw. vorher gereinigt werden, damit
durch das Einspannen keine zu grofien Locher
in das Gewebe gedriickt werden.

7. Ferner mufl die Ware so eingespannt
werden, dafi die Stelle, an welcher der Haken
in das Gewebe dringt, nicht zu nahe an
der Gewebekante liegt; denn sonst kann
diese beim Straffspannen des Gewebes in der
Kalkkiipe durchreifien.

Ebensowenig darf aber auch der Férbe-
haken zu weit von der Selfkante entfernt
in das Gewebe eindringen. Dieses wiirde
einen zu grofien Flecken verursachen, denn
der Haken {ibt beim Fiarben eine schiitzende
Wirkung aus, so dafl die Stelle des Gewebes,
welche auf dem Haken lag, nach der Fertig-
stellung heller erscheint. Solange die so
entstehenden Hakenflecken klein bleiben und
ganz an der Gewebekante liegen, werden sie
beim Verkauf des fertigen Gewebes nicht als
storend empfunden. Wenn die Hakenflecken
aber grofler sind — und dieses tritt ein, so-
bald die Ware zu weit von der Gewebekante
entfernt auf die Haken gespannt wird —, so
kann die Ware nicht mehr als fehlerfrei be-
zeichnet werden.

8. Hiufig werden je zwei der mit Papp-
farben bedruckten, blau zu farbenden Stiicke
so auf die Haken des Sternreifens gespannt,
dafl die Riickseiten von je z wei Stiicken fest
aufeinander liegen. Auf diese Weise kann
die IndigoweiBlésung wahrend des Férbens
viel schwerer in die Rickseite als in die
Vorderseite des Gewebes eindringen. Die so
gefarbten Stiicke zeigen daher nach der Fertig-
stellung eine hellere, mehr oder weniger
scheckige Riickseite (siehe Riickseite der
Stoffproben Nr. 21 u. 22). Da diese ungleich-
méafige Farbung der Riickseite fiir die meisten
Verwendungszwecke der Gewebe keinerlei
Nachteile hat, so benutzt man diese Art zu
farben sehr gern, denn es sind mit ihr erheb-
liche Ersparnisse an Farbstoff verbunden,
und auf der Kiipe kann in der gleichen Zeit
die doppelte Anzahl von Stiicken gefiarbt
werden als bei einfachem Einspannen. Der
Blaufirber muf nun aber bei dieser Art des
Einspannens der Stiicke darauf achten, daf
die Gewebekanten der beiden aufeinander

Elbers, Arbeitsmaschinen.

zu spannenden Stiicke auf den Haken fest
aufeinander gedriickt werden und ferner die
Gewebekanten beider Stiicke stets, wie be-
absichtigt, auf denselben Haken kommen.

Auflerdem miussen die Sternreifen selbst
in bester Ordnung sein. Die Reifenarme
diiffen nicht verbogen, und die Farbe-
haken nicht schief eingeschlagen sein. Nur
wenn alle diese Punkte sorgfaltig beachtet
sind, werden sich die Riickseiten der Gewebe
nach dem Einspannen so straff aufeinander
legen, daff beim Féarben nur wenig Farbstoff-
I6sung zwischen sie eindringen kann und die
beabsichtigte Farbstoffersparnis auch wirklich
erreicht wird.

0. Wenn aber die Sternreifen nicht in
Ordnung sind, oder das Einspannen nicht
sorgfaltig ausgefiihrt wird, so wird nicht nur
diese Farbstoffersparnis nicht erzielt, sondern
es kann auBlerdem noch der Fall eintreten,
daB die Vorderseiten des Gewebes sich an
einzelnen Stellen berithren. Dieses be-
deutet aber unter Umstdnden einen noch viel
grofleren Nachteil; denn eine jede Berithrung
der Vorderseiten der Stiicke wéhrend des
Farbens erschwert nattrlich auch hier das
Eindringen von IndigoweiBlésung und verur-
sacht an der Bertihrungsstelle zwei hellere
Flecken (Klebeflecken), welche sich nach der
Fertigstellung der Ware zeigen.

10. Bevorder von der Kalkkiipe kommende
Reifen in die verschiedenen Indigokiipen ge-
senkt wird, muf} jedesmal der Indigoschaum -
(Blume), welcher sich sowohl infolge von
Wasserstoffentwickelung als auch durch die
Bewegung der Flissigkeit auf den Kipen
bildet, mit einer holzernen, mit einem Stiel
versehenen Sichel abgeschopft und auf eine
andere Kiipe gelegt werden, welche an dem
betreffenden Tage nicht zum Farben ver-
wendet wird. Der Schaum kénnte sich sonst
auf die Ware setzen, bei dem nachfolgenden
Firben reservierend wirken und dadurch
Fleckenbildung veranlassen.

An und fiir sich ist eine geringe Menge
Schaum und die Indigokalkhaut, welche sich
nach kurzer Zeit auf jeder Kiipe bildet, durch-
aus kein Nachteil; sie ist vielmehr ein wirk-
samer Schutz gegen die Oxydation der in
der Kiipe befindlichen IndigoweiBlésung durch
die Luft. Der von der einen Kiipe abge-
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schopfte Indigoschaum wird ja auflerdem auch
beim Durchrithren der anderen Kiipe, auf
welche er gebracht worden ist, wieder zur
Bildung von Indigoweillgsung verwertet. Eine
zu starke Schaumbildung ist jedoch lastig.
Um diese zu vermeiden, miissen die Reifen
bei dem Herausheben aus der Kiipe nur so
hoch gezogen werden, dafl die untere Ge-
webekante sich nur wenige Centimeter {iber
dem Flissigkeitsspiegel der Kiipe befindet.
Bei einem grofleren Abstand fdllt die von
dem Reifen abtropfende Kiipenfliissigkeit aus
einer zu groflen Hohe und bewirkt eine
zu reichliche Schaumbildung.

11. Waihrend des Vergriinens der Ware
lauft die Kiipenfliissigkeit langsam an der im
Reifen eingespannten Ware herunter. Dabei
schlagt sich auf der nach unten gerichteten
Seite der Sticke mehr Indigo als auf der
oberen Seite nieder. Wenn nun auch ein
Teil des auf diese Weise niedergeschlagenen
Indigos nur lose dem Gewebe anhaftet und
daher bei dem auf das Farben folgenden
Sauern abgesauert wird, so wiirde trotzdem
die eine Seite der getiarbten Stiicke nach der
Fertigstellung dunkler erscheinen, wenn der
Reifen wahrend der ganzen Dauer der Farbe-
operation die gleiche Stellung zu der Kipe
behielte. Um nun eine solche UngleichmifBig-
keit in der Farbung zu verhiiten, wird der
Reifen nach jedem Zuge umgedreht, so
dafl dann die untere Seite beim néichsten Zuge
jedesmal nach oben kommt. Meist gentigt es
auch, wenn der Reifen erst nach je zwei
Zigen umgedreht wird. Es ist dies fiir den
Farber auch einfacher, weil dann der Reifen
gewdhnlich ohnedies von dem Befestigungs-
haken des iiber den Rollentrieb laufenden
Zugseiles gelost werden muf}, um zur néchsten
Kiipe transportiert zu werden. Bei Gelegen-
heit dieses Transportes kann das Umdrehen
des Reifens ohne Miihe ausgefithrt werden.

12. Beim Fiarben selbst darf die Dauer
der einzelnen Ziige die festgesetzte Zeit nicht
tberschreiten. Der aufgedruckte Papp wird
sonst so stark aufgeweicht, daBi er die
schiitzende Wirkung nicht in dem gewtinschten
Mafle ausiiben kann. Die fertigen Stiicke er-
scheinen dann mehr oder weniger ,durch-
gefirbt. Am bedenklichsten ist die Uber-
schreitung der fiir die einzelnen Ziige vor-
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geschenen Zeit bei recht feinen Mustern,
weil bei diesen die geringe Menge aufge-
druckten Papps rasch durchweicht ist. Bei
manchen feinen Mustern ist die Gefahr des
,Durchgefarbtwerdens® so groff, daf§ die
Dauer der einzelnen Ziige auf eine noch
kiirzere Zeit als 5 Minuten bemessen werden
mufl, obwohl im allgemeinen eine etwas
langere Dauer des Zuges fiir die Tiefe des
Farbtones vorteilhafter ist.

13. Das Absduern der indigoblau ge-
farbten Ware muB so lange fortgesetzt
werden, bis die Verdickung vollstindig von
den bedruckten Stellen entfernt ist. Diese
machen sonst einen unreinen Eindruck.

14. Die Leitrollen des Saurekastens
miissen alle gut rund laufen, es darf sich
keine im Lager festsetzen, weil sonst zwi-
schen der festsitzenden Rolle und der Ware
eine stark gleitende Reibung eintreten, der
Papp verrieben werden und Scheuerstreifen
auf dem Gewebe entstehen wiirden.

Die Ware soll ferner wihrend des Siuerns
aus dem gleichen Grunde, um Scheuerstreifen
zu vermeiden, moglichst wenig mit den
Handen angefaBt werden. Beim Transport
der mit gesduerter Ware geftllten Wagen
soll deshalb der Arbeiter, welcher den Wagen
zu schieben hat, nicht etwa mit den Hinden
gegen die aufgeschichtete, {iber den Wagen
hinausragende Ware driicken, sondern als
Angriffspunkt zum Schieben die an dem
Wagen sitzenden Handgriffe oder die Wand
des Wagens selbst wihlen. Es kénnen sonst
auch hierdurchScheuerflecken veranlafit werden.

15. Zwischen den verschiedenen Passagen
durch den S&urekasten dirfen die einzelnen
Gewebelagen des im Wagen aufgeschichteten
Gewebes nicht zu fest und zu lange auf-
einander liegen, weil sonst leicht Teile des
von bedruckten Stellen sich ablésenden Papps
auf den dunkeln Boden der Stiicke gelangen
und sich hier mechanisch so festsetzen, ,ab-
lagern¥, kénnen, dafl sie nur schwer wieder
zu entfernen sind.

16. Der sich beim Sduern am Boden des
Saurekastens ansammelnde [Indigo wird zweck-
méiflig aufgefangen und beim Ansetzen der
Kiipen wieder verwertet.

17. Nach dem Sauern wird die indigo-
blaugefirbte Ware im Breitwaschkasten ge-
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waschen. Dieses Waschen mufl so lange
fortgesetzt werden, bis auch die letzte Spur
von Sadure entfernt ist. Es ist dies uner-
]aflich, da schon ein sehr geringer Gehalt des
letzten Waschwassers an Schwefelsiure eine
merkliche Schwichung der Baumwollgewebe
beim Trocknen zur Folge hat. Ob die Siure
vollstandig entfernt ist, kann man durch den
Geschmack oder besser durch Priifen mit
violettem Lackmuspapier konstatieren.
Zur Prifung legt man solches Lackmuspapiet
auf die fertig gewaschene Ware; bei Ab-
wesenheit von Siure wird dasselbe nicht ge-
rotet.

18. Die vor dem Trocknen in die
Schleudermaschine eingelegten  Stiickballen
missen so lange in der Maschine bleiben, als
noch Wasser aus dem Gewebe heraus-
geschleudert wird. Denn die auf diese Weise
durch Schleuderwirkung entfernten Wasser-
mengen brauchen nicht in der Hinge ver-
dampft zu werden. Je besser und intensiver
also die Schleudermaschine ihre Arbeit ver-
richtet, um so mehr steigt die Leistungs-
fahigkeit der Trockenmaschine bzw. der
Trockenraume.

Weitere Reservedruckartikel

Zu den Reservedruckartikeln im weite-
ren Sinne des Wortes gehéren auch die Artikel,
welche entstehen, wenn man auf das Gewebe
weifle oder bunte Reservefarben aufdruckt
und das so bedruckte Gewebe dann nachher,
statt zu farben oder zu klotzen, nochmals
auf der Druckmaschine mit solchen Druck-
farben iiberdruckt, auf welche die zuerst
aufgedruckten, sich schon auf dem Baumwoll-
stoff befindenden Farben reservierend wirken,
Nach der Fertigstellung des Gewebes tritt
dann das zuerst aufgedruckte Muster in dem
Uberdruckmuster hervor. Auf diese Weise
lassen sich sehr hiibsche Effekte hervorbringen,
Effekte, die auf andere Weise, etwa durch
einmaligen direkten Druck mit einer gréferen
Anzahl eingepafiter Walzen, sich sehr hiufig
. gar nicht erzielen lassen. Auch ist es bei
diesem zweimaligen Druck oft moglich, durch
geschickte Verwendung vorhandener gra-
vierter Walzen zum Vor- und Uberdrucken
neue Mustereffekte zu erzielen, ohne zum

Neugravieren schreiten zu mussen. Aus
dem gleichen Grunde stellt man auch, bei-
laufig bemerkt, haufig durch Vor- und Uber-
druck ncue Muster her, wenn Reservefarben
nicht verwendet werden, ja sogar, wenn die
gleiche Druckfarbe zum Vor- und Uberdruck
benutzt wird (Stoffprobe Nr. 24).

Nach der zuletzt angedeuteten Ausfithrungs-
form des Reservedrucks lassen sich sehr hiitbsche
Ausmusterungen erzielen, wenn man z.B. auf
weiBlen Baumwollstoff mit der einen Walze
eines mehrfarbigen Musters Dampfanilin-
schwarz und mit den {ibrigen Walzen Re-
servedruckfarben aufdruckt, wie sie beim
Schwarzdruckartikel zur Verwendung
kommen, dann nachher mit einer entsprechend
gravierten Druckwalze mit Dampfanilin-
schwarz tiberdruckt, kurze Zeit ddmpft und
in der tiiblichen Weise fertigstellt. Man er-
halt dann ein buntes Muster in dunkel ge-
drucktem Grunde (Stoffprobe Nr. 25).

Oder ein anderer Reservedruckartikel:
Man druckt ein zweifarbiges Muster mit
Alizarindampfrot und einem Reserveweif
(welches aus Verdickung und zitronensaurer
Natronldsung besteht), vor und tberdruckt
mit einer Uberdruckwalze mit Dampfaliza-
rinrosa oder Rot. Nach dem Fertigstellen
des Gewebes erhilt man dann Muster, welche
weilirote Objekte im rosa oder roten Grunde
zeigen (Stoffprobe Nr. 26).

Wenn man bei dem Reservedruck bunte
Effekte, sei es gegen Uberfirben oder Uber-
drucken reservieren will, so ist es nicht
immer notwendig, den Farbstoff, welcher spiter
aus der Uberfarbung oder dem Uberdruck
heraustreten soll, der Reservedruckfarbe
gleich einzuverleiben. Bei Beizenfarb-
stoffen gentigt es z.B. auch, wenn die Reserve-
druckfarbe auBer dem reservierenden Kérper
eine Beize in einer Form enthilt, die eine
nachtrigliche Befestigung des Farbstoffs er-
moglicht. Nach dem Uberdrucken mit der
Uberdruckwalze und dem Befestigen der Beize
des Vordrucks wird dann der Stoff in dem in
Aussicht genommenen, zur Beize passenden
Farbstoffbade ausgefarbt. In dieser
Weise 1afit sich z. B. Alizarinfarberot (ev.
neben Weifl und Schwarz) gegen Druck- oder
Klotzanilinschwarz reservieren. Als Reserve-
farbe benutzt man in diesem Falle eine Lo-
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sung von Rhodantonerde, welche als Beize
dient und gleichzeitig die Fahigkeit hat, das
zu tiberdruckende oder {iberklotzende Gewebe
gegen Anilinschwarz zu reservieren. Die
Befestigung der Tonerdebeize auf dem Gewebe
erfolgt nach dem zweimaligen Drucken und

Vorschriften fiir die Herstellung der durch zweimaligen Druck hergestellten Reservedruckartikel.

in der f{iblichen
Darauf

Oxydieren des Gewebes
Weise durch eine Degummierflotte,

wird der Stoff gewaschen, im Alizarin-

bade ausgefarbt und in der f{rither be-
schriebenen Weise weiter behandelt (Stoff-
probe Nr. 27).

Vorschriften fiir die Herstellung der durch zweimaligen Druck hergestellten Reservedruckartikel.

1. Zwischen dem Vordrucken und Uber-
drucken soll nur mdglichst kurze Zeit
verstreichen. Handelt es sich um Vordruck
von Anilinschwarzdruckfarbe, so leuchtet aus
den frither dargelegten Griitnden ein, dafl jede
Verzégerung im Uberdrucken und Fertig-
stellen der Ware eine Gefahr fur die Festig-
keit derselben bedeutet, auch wenn nur leichte
Muster in Betracht kommen, bei welchen die
vorgedruckten Partien nicht groff sind. Aber
auch wenn die Gefahr der Faserschwichung
durch die Reservedruckfarben nicht vorhanden

ist, so ist doch ein méglichst rasches Uber-
drucken der vorgedruckten Ware sehr
wiinschenswert. Denn die vorgedruckte Ware
ist beim Lagern sehr haufig dem Ver-
schmutztwerden ausgesetzt, und auflerdem
sind die Druckfarben meist mehr oder weniger
hygroskopisch, d. h. sie ziehen aus der Luit
Feuchtigkeit an. Da nun aber eine Befesti-
gung der vorgedruckten Farben auf dem Stoff
noch nicht eingetreten ist, so laufen sie dabei
leicht etwas aus, wodurch die Scharfe der
Druckkonturen beeintrachtigt wird.

Uniférberei der Baumwollgewebe.

Neben den Reservedruckverfahren spielen
auch die Verfahren im Zeugdruck eine wichtige
Rolle, bei welchen die Baumwollstoffe zwei-
seitig uni gefarbt und dann erst bedruckt
werden. Bei der Unifarberei der Gewebe ge-
langen je nach den Farbstoffen, welche zum
Farben benutzt werden, die mannigfachsten
Methoden zur Anwendung. Einige dieser Ver-
fahren sollen zunichst hier besprochen werden.

Unifarben mit Beizenfarbstoffen. Um
Baumwollgewebe mit Beizenfarbstoffen uni
zu féarben, verfahrt man in gleicher Weise
wie beim Beizendruck mit nachherigem Aus-
farben, nur wird in diesem Falle das Gewebe
auf der Klotzmaschine zweiseitig in der
ganzen Breite mit der Beize imprigniert,
auf welcher der aufzufirbende Farbstoff zieht.
Wenn es sich um Metalloxydbeizen (Ton-
erde, Eisen, Chrombeizen usw.) handelt,
so werden dieselben in dhnlicher Weise, wie
bei der entsprechenden Druckmethode, durch
Verhidngen, Oxydieren oder Didmpfen auf dem
Gewebe befestigt. Gewisse Anderungen oder
Vereinfachungen der Methode sind in
diesem Falle aus dem Grunde moglich, weil
bei der Unifédrberei auf verbleibende weifle
Stellen, wie bei der Druckerei, eine Rick-
sicht nicht zu nehmen ist,

So gestaltet sich auch die Befestigung der
Tonerdebeize auf dem Gewebe bei der Uni-
farberei wesentlich einfacher. Man klotzt z. B.
fiir die Zwecke der Unializarinfdrberei (T {ir-
kischrotfarberei) das zu farbende Gewebe
mit einer ziemlich konzentrierten Tir-
kischrotéllésung (dies wirde bei Druck-
ware, mit Riicksicht auf das Weif}, nicht mog-
lich sein), trocknet, dampft und imprigniert
darauf mit Rotbeize (basisch essigschwefel-
saurer Tonerde). Die so impragnierte Ware
braucht dann nicht erst getrocknet und ver-
hingt zu werden, sondern, da sich infolge der
Anwesenheit der grofien Menge Ttrkischrotsl
die Beize sogleich als unlésliche fettsaure
Tonerde auf dem Gewebe niedergeschlagen
hat, so kann dasselbe nach dem Impréignieren
nach kurzer Zeit schon gewaschen und in
Alizarin oder anderen Farbstoffen, welche auf
Tonerdebeize zichen, ausgefirbt werden. In
dieser Weise ist z. B. der uni tiirkischrote
Baumwollstoff Stoffprobe Nr. 28 hergestellt
worden.

Sollen Baumwollgewebe mit Farbstoffen
gefarbt werden, welche auf Tanninbeizen
ziehen, so wird das Gewebe zunichst auf der
Klotzmaschine mit einer Tanninlésung im-
prgniert, getrocknet und durch eine Brech-
weinsteinlésung gezogen, gewaschen und
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dann in basischen Farben (Methylenblau, (Fig. 104), in welcher sich &hnlich wie bei
Nilblau, Azophosphin usw.) ausgefarbt. der Strangwaschmaschine ein Rechen be-

Die Apparate, auf denen das Firben er- findet, der zur Fiihrung der einzelnen Strange
folgt, sind entweder fiir Farberei im Strang wihrend des Farbens dient. Oberhalb des

Fig.104. Strangfidrbekufe.
oder Breitfirberei eingerichtet. Der Strang- Rechens liegt ein hélzerner, Haspel, welcher

férbeapparat besteht aus einer mit Dampf wihrend der Farbeoperation sich langsam
direkt oder indirekt heizbaren Farbkufe dreht und dadurch die fiir eine gleichmafiige
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Farbung notwendige Bewegung der einzelnen
Stringe im Firbebade bewirkt.

Gewohnlich werden 8 bis 16 Stiick zu 60m
gleichzeitig gefarbt. Die vorgesehene Anzahl

von Stiicken, deren Enden aneinander genaht
sind, 1auft im Strang in die Farbkufe hinein.
Darauf wird das Ende des letzten Stiickes
mit dem des ersten Stiickes durch eine Naht
verbunden, so daff die Ware als endloses Band

wihrend der Dauer des Farbeprozesses ab-
wechselnd durch die Flotte und {iber den
Haspel hinweglduft, wobei die einzelnen Waren-
strainge durch den Rechen auseinander ge-
halten werden. Die Tiem-
peratur des Farbebades,
welche gewohnlich inner-
halb 8/, Stunden ganz all-
mébhlich und gleichmafig
auf etwa 80 bis 90° C er-
warmt wird und dann
eine Viertelstunde bei
dieser Temperatur bleibt,
wird durch die Einstel-
lung des Dampfzustro-
mungsventils bzw. Heiz-
ventils reguliert.
Dickere Stoffe werden
besser auf der Breitfarbe-
maschine, dem Jigger
(Fig. 105) gefarbt, weil
sich bei dicken Stoffen

auf der Strangfarbe-
maschine eine ganz
gleichmiaflige Farbung,

die frei von Streifen ist,
schwer erzielen 1aBit. Der
Jigger ist eine breite,
mit einem Leitrollen-
system zur Fihrung der
‘Ware ausgeriistete heiz-
bare Farbkufe. Am FEin-
und Austritt der Kufe
befindet sich je ein
Quetschwalzenpaar und
eine  Aufwickelvorrich-
tung, deren Antrieb so
eingerichtet ist, daBl die
breit zu farbende Ware
nach Belieben vorwéirts
und rtckwiarts mittels
Leitrollen  durch  die
Fiarbeflotte bewegt wer-
den kann.

Die aufgebdumte Wa-
renrolle, welche auf
dem Jigger gefirbt werden soll, wird zu-
nichst auf die Aufwickelstange geschoben und
dann an der vorgesehenen Stelle in den Jigger
eingelegt. Von hier lauft sie in das nach
Vorschrift erhitzte Fiarbebad und geht, durch
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die Leitrollen gefiihrt, breit durch die Flotte
hindurch. Dann wird sie ausgequetscht und
auf der auf der anderen Aufbidumstange be-
findlichen Holzrolle aufgewickelt. Wenn die
Ware von der ersten Aufbidumrolle bis auf
das Vorende abgelaufen ist, so erfolgt eine
Umsteuerung des Warenlaufes mit Hilfe
eines Wendegetriebes. Das Féarbegut lduft
dann von der zweiten Aufbiumrolle durch
das Férbebad hindurch zur ersten Rolle so
lange zurtck, bis sich wieder nur noch das
Vorende auf der zweiten Rolle befindet. Dann
wird der Warenlauf wieder gewechselt,

und in dieser Weise die Warenrolle durch
die Farbeflotte von einem Warenende zum
anderen hin und her gefiihrt, bis die verlangte
Dunkelheit des Farbtones erreicht oder die
vorgeschriebene  Firbezeit verstrichen ist.
‘Wihrend dieser Zeit wird das Farbebad
durch Regulieren des Dampfeinstromungs-
bzw. Heizventils auf die vorgeschriebene
Temperatur gebracht. Der Zusatz der Farb-
stofflosung erfolgt entweder auf einmal vor
Beginn des Farbens oder portionsweise in be-
stimmten Zeitabschnitten wahrend der Férbe-
operation.

Vorschriften fiir das Unifdrben der Baumwollgewebe mit Beizenfarbstoffen.

1. Sowohl bei den Strang- als auch bei
den Breitfarbemaschinen ist darauf zu achten,
daf die fir das Farben vorgeschriebenen
Temperaturen in allen Stadien des
Farbeprozesses streng eingehalten
werden; gerade das allmihliche gleich-
mifige Ansteigen der Temperatur, wie es
beim Férben mit Beizenfarbstoffen vorge-
schrieben ist, gewdihrleistet am besten eine
ganz gleichméfige Anfarbung der Gewebe.

2. Bevor die Farbstoffe und sonstigen
Zusatze in das Farbebad gegeben werden,
missen sie, soweit dieses moéglich, vorher ge-
16st, mit Wasser verdiinnt und durch einen
Baumwollbeutel filtriert werden.

3. Bei der Strangfarberei ist darauf zu
achten, daf} die einzelnen Warenstrange sich
wahrend des Firbens nicht verfangen, denn
sonst konnen sie sich untereinander so fest
verschlingen, dafl sie von dem sich tiber
der Farbkufe langsam drehenden Haspel nicht
mehr fortbewegt werden kénnen und sich an
demselben mehr oder weniger stark reiben.
Hierdurch entstehen Scheuerstreifen, in
denen die Farbe zum Teil poliert, zum Teil
fortgerieben ist. Ja, unter Umstinden wird
das Gewebe selbst ganz durchgerieben, so dafl
sich dann nach solch starker Reibung in den
Scheuerstreifen Locher zeigen.

4. Fir die mit einem bestimmten Farb-
stoff zu firbenden Gewebe mufl stets eine
gewisse Anzahl von Farbkufen und Trans-
portwagen reserviert bleiben. Lafit sich
ein Wechsel in der Verwendung der Farb-
kufen oder Transportwagen nicht vermeiden,
so muf} vorher eine sehr griindliche Reini-

gung derselben vorgenommen werden. Es
darf also z. B. nicht etwa ein Wagen, der
bis dahin zum Transport von blaugefarbter
Ware verwendet worden war, nachher ohne
weiteres fiir rot- oder gelbgefarbte Ware ge-
braucht werden. Es wiirde sonst Flecken-
bildung unvermeidlich sein.

5. Das Unifdrben derhellen Ware verlangt
im allgemeinen noch groflere Sorgfalt, als
das Farben von dunkler Ware, weil bei letz-
terer die kleineren Flecke oft zugefarbt werden,
wihrend bei hellen Farbungen gewdhnlich auch
die kleinsten Flecke wieder hervortreten.

6. Besonders schwierig ist auch das
Farben der Gewebe mit Alizarin, ,die Tir-
kischrotfarberei“. Zum Turkischrotfarben
dtrfen nur solche Gewebe genommen werden,
die ganz rein und fleckenfrei sind; sie miissen
dann ferner auch wiahrend der ganzen Dauer
des Fabrikationsprozesses vor jeder Flecken-
bildung, besonders aber vor Eisenflecken ge-
schiitzt werden. Denn jeder Eisenfleck zeigt
sich in der fertigen tiirkischroten Ware als vio-
lett schwarzer Fleck, weil Alizarin mit Eisen-
salzen violett gefirbte Verbindungen bildet.

Die Wagen mit zu firbender oder ge-
farbter Ware diirfen daher nicht an Plitze
gestellt werden, wo eisenhaltiges Wasser
auf sie tropfen kann, etwa unter ein von auflen
feuchtes eisernes Wasserleitungsrohr oder
den Flansch einer Dampfleitung.

Hiufig auch werden diese Eisenflecke durch
rosthaltiges Kondenswasser, welches der
in das Firbebad einstrémende Dampf mit-
bringt, verursacht. Aus diesem Grunde sind
tir die Alizarinfarberei Farbkufen mit in-
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direkter Heizung vorzuziehen. Wenn indes des vor der Farbkufe befindlichen Ablafiventils
nur eine direkte Heizung an der Farbkufe und Ausstrémenlassen des Dampfes ge-
vorhanden ist, so mufl vor Beginn des Far- reinigt werden, um der Bildﬁng von FEisen-
bens die Rohrleitung jedesmal durch Offnen flecken vorzubeugen.

Die Indigofiarberei
auf der Kontinue-

kipe.

Um weifle Baum-
wollgewebe  zwei-

seitig indigoblau zu
farben, benutzt man
zuweilen die Indigo-
tauchkiipe und farbt
dann in der oben be-
schriebenen Weise
mittels des Stern-
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reifens die Gewebe
uni. Im allgemeinen
aber bedient man
sich der Indigo-
kontinuekiipe,
weil bei dieser Kiipe
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4 oL om ] die viele Hand-
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welche bei dem Ar-
beiten auf der Indigo-
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und das Heraus-
ziehen aus derselben
erforderlich wird.
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, nuekiipe (Fig. 100)
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