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Berührungspunkte zwischen Tuchfabrikant, Färber und Appreteur

-UCP- Fabrikant, Färber und Appreteur bilden eine
Gruppe, in welcher Berührungspunkte in Material- und
Ausrüstungsfragen gegeben sind, deren genaue Kenntnis
manche unliebsame Enttäuschungen vermeiden ließe.

Die Materialfrage ist besonders wichtig für den Aus-
rüster. Es kommt für ihn insbesondere auf das «wie»,
«was» und «wohin» an. Wie ist die Ware, die er ausrüsten
soll, zusammengesetzt? (Deklarationszwang!) Es werden
seitens des Fabrikanten oft die gewagtesten Faserkombi-
nationen hergestellt, ohne daß man sich vorher darüber
klar wird, wie die färberischen Möglichkeiten liegen.
Solche Mischfaserkombinationen mögen bezüglich Aus-
sehen und Griff der Ware oder auch in modischer Be-
ziehung Vorteile bieten, dem Färber und Appreteur stel-
len sie aber oft sehr ernste Probleme. In diesem Zusam-
menhang ist zum Beispiel auf die Verwendung von Rayon
verschiedener Provenienz oder verschiedener Herstel-
lungsart, womöglich noch mit unterschiedlichen Titern
in Mischung für sich oder mit Wolle hinzuweisen. Perlon,
Orion oder Dacron haben ganz bestimmte färberische und
textiltechnische Eigenschaften, die in Kombination mit
Wolle ganz bestimmte Effekte geben, ihre Anwendung
zusammen in einem Gewebe ist dagegen abwegig und
führt zu färberischen Schwierigkeiten. Man denke hier-
bei auch an das Ausrüsten von Reißwolle, die sich später
aus solchen Mischgeweben ergibt.

Wichtig ist ferner die Kenntnis: was ist vorher mit der
Ware geschehen? Hier spielt die Frage der Schmälze eine
Rolle; ferner: wurde die Ware gewaschen und wie bzw.
wurde sie karbonisiert? Es sei in diesem Zusammenhang
auf die Folgen ungenügender Wäsche (Schmälzreste) oder
zu starker Wäsche (Verseifung von Azetatrayoneffekten
oder Schädigung der Wolle) hingewiesen.

Auch das «nachher» oder «wohin» mit der Ware inter-
essiert den Färber sehr, damit er die Echtheit der Färb-
Stoffe darauf abstellen kann. Man denke dabei zum Bei-
spiel an Garne für Ringelsöckchen, die unbedingt koch-
echt sein müssen, an Stücke, die noch karbonisiert oder
auch dekatiert werden sollen, an Garne für Badetrikots,
die seewasserecht, und an Strickgarne, die vor allem
wasch- und schweißecht ausgerüstet sein müssen.

So wie von der Faserseite her gewisse Begrenzungen
gegeben sind, müssen sich auch die Klarheit gewisser
Nuancen den für den Färber gegebenen Möglichkeiten
anpassen. Helle Färbungen sind weniger lichtecht als
dunkle. Im Gegensatz dazu gehen die Naß- und Reibecht-
heitswerte mit zunehmender Farbtiefe zurück. Sehr we-
sentlich ist die Frage der Reibechtheit, bei deren Beurtei-
lung das subjektive Moment eine sehr wesentliche Rolle
spielt, weshalb man sich in diesem Falle ganz besonders
geeigneter Apparate bedienen sollte. Die Ursachen man-
gelnder Reibechtheit können in ungenügender Wäsche
oder in der Verwendung kalkhaltigen Wassers ihren
Grund haben. Auch die verwendete Faserkombination
spielt unter Umständen eine Rolle. Bei der Schweißecht-
heit sind Zusammensetzung des Schweißes und seine phy-
siologsichen Bedingtheiten zu beachten, die eine absolut
sachgemäße Erfahrung dieser Frage sehr erschweren.

Schädigungen oder Ungleichmäßigkeiten im Fabrika-
honsprozeß können oft unliebsame Überraschungen erge-
oen. Ungleichmäßiges Mercerisieren von Garnen hat strei-
igen Ausfall der Färbung zur Folge. Alkalisch unsach-

gemäß behandelte Wolle gibt wolkige Färbungen, weil
alkalisch geschädigte Wolle sich dunkler anfärbt. Säure-

geschädigte Wolle dagegen gibt hellere Färbungen (Kar-
bonisierflecken); abgesehen von Faserschädigungen als
solchen. Ebenso kann unsachgemäßes Dämpfen von Gar-
nen — besonders Rayon und Wolle — zu unegalen Fär-
bungen führen.

Die Grundlage für die Prüfung der Echtheit einer Fär-
bung und damit mittelbar auch der Farbstoffe bilden die
Richtlinien für die Prüfung der Farbechtheit von Tex-
tilien der DEK 1954 gemäß den Vereinbarungen inner-
halb der Europäisch Continentalen Echtheits-Convention
(ECE), der unter anderem auch die Schweiz, Frankreich,
Belgien, Holland und Italien angehören.

Vier wesentliche Punkte sind es, die diesen Richtlinien
vor allem im Vergleich zu den früheren «Verfahren, Nor-
men und Typen» der DEK ihr Gepräge geben:

I. Eine bis ins einzelne gehende Beschreibung der Prü-
fungsvorschriften, um Irrtümer in ihrer Handhabung
und subjektive Auslegung tunlichst zu vermeiden.

II. Ersatz der bisher für die Bewertung der Prüfungs-
ergebnisse vorgeschriebenen zahlreichen Typfärbun-
gen durch Differenzmaßstäbe. Anstelle des Zöpfchens
für die Prüfung der Naßechtheiten wie Wäsche etc.
tritt der «Sandwich».

III. Allgemeine Einführung der Hilfstypen, wie sie bisher
schon für die Bestimmung der Lichtechtheit verwen-
det wurden, auch für die übrigen Echtheiten. Die
Hilfstypen geben einen Anhalt für die Farbtiefe, in
welcher die Prüfung vergleichbar in allen Farbtönen
in gleicher Stärke ausgeführt werden kann.

IV. Einführung geeigneter Prüfapparate, um das subjek-
tive Moment soweit wie möglich auszuschalten.
a) für die Wasser- und Walkechtheit:

das Launderometer der Atlas Electric Devices Co.,
Chicago, oder ähnliche Apparate;
die Waschmaschine «Prexa» von E. Thommen der
Fa. Geigy AG, Basel;
das «Washwheel» der Soc. Dyers-Colorists;

b) für die Reibechtheit:
das Crockmeter der A.A.T.C.C.;
der Reibapparat von Krais.

In der Prüfung der Lichtechtheit ist bezüglich des Ver-
gleichsmaßstabes — den 8 blauen Lichtechtheitstypen —
keine Aenderung eingetreten. Nicht unerwähnt sei die
Frage der künstlichen Belichtungsquellen. Quarzquecksil-
berlampen vom Typ der Hanauer Lampe allein sind für
exakte Lichtechtheitsbestimmungen abzulehnen. Ein
brauchbarer Ersatz für das Tageslicht war die von H. Rein
entwickelte Belichtungsanlage der früheren IG in Main-
kur. Belichtungen im Fadeometer bzw. dem ähnlichen
Fugitometer oder dem Belichtungsapparat der Calico
Printers Association (CPA) können allenfalls für Kurz-
Prüfungen verwendet werden, bieten aber besonders bei
Färbungen auf Zellulose oder den neueren Chemiefasern
nicht die Gewähr, daß sie den Ergebnissen am Tageslicht
entsprechen.

In der Belichtungsanlage von H. Rein werden 500 Watt-
Lampen verwendet, deren Licht durch geeignete Filter
korrigiert ist. In Weiterentwicklung dieser Anordnung
hat neuerdings Hoffmann durch zusätzliche Verwendung
von Quecksilberdampflicht hinter Wärmeschutzfilter
Schott BG 19,2 mm eine noch etwas wirksamere Licht-
quelle geschaffen. A.uch in der Henonhochdrucklampe ist,
soweit die Versuche bis jetzt gezeigt haben, eine brauch-
bare künstliche Belichtungsquelle vorhanden.
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Auf der diesjährigen Tagung des V.T.C.C. in Baden-
Baden zeigte die Quarzlampen AG., Hanau, eine nach
Entwürfen der Cassellawerke, Mainkur, auf Basis einer
Xenonhochdrucklampe gebaute Belichtungsapparatur, die
nach durchgeführten Versuchsreihen recht gut arbeiten
soll,

Weitgehende Sicherheit in ihrer Anwendung und An-
passung an die heutigen Verhältnisse, mit dem Gesichts-

punkt auf eine internationale Verständigung hinzuarbei-
ten — das sind die Hauptmerkmale der neuen Rieht-
linien. Sie dienen zur Bestimmung der Echtheiten von
Färbungen und Farbstoffen. Letztere geben dem Aus-
rüster die für ihn notwendigen Unterlagen, erstere dienen
als Grundlage für die Verständigung zwischen Ausrüster
und Fabrikant.

Neuartige Infraroi-Kondensalionsanlage für Knitterarmveredlung von Geweben

Die Nachteile, die sich aus dem bisherigen Verfahren
für die Knitterarmveredlung von Geweben ergeben ha-
ben, gaben Veranlaßung zur Entwicklung dieser neuar-
tigen Maschine in der Forschungsstelle des VEB Textil-
veredlungswerke Reichenbach. Diese Neukonstruktion
die vom VEB Textilmaschinenbau Gera gebaut wird, ent-
stand im Zuge der Weiterentwicklung der an der Leip-
ziger Herbstmesse 1954 gezeigten Ultrarot-Perlon-Fixier-
anlage und beruht wie diese auf der Anwendung von
Infrarotstrahlung für die Heißbehandlung der Gewebe.
Wohl gelangen bei diesem Infrarot-Kondensationsverfah-
ren die gleichen chemischen Hilfsmittel wie bei der
Dampfkondensation zur Anwendung, jedoch ohne Zusatz
eines Reaktionsauslösers. Das neue, durch diese Maschine
ermöglichte Verfahren ersetzt die chemische Katalysator-
Wirkung durch eine durch Strahlungsenergie hervorge-
rufene Molekularbeschleunigung und führt eine vollkom-
mene Aushärtung der Kunstharze im Gewebe bereits in-
nerhalb 20 bis 45 Sekunden je nach Warenart und ange-
wandtem Vorkondensat herbei.

Es ergeben sich erhebliche Vorteile bei dieser neu-
en Bearbeitungsweise gegenüber der bisher üblichen
Dampfkondensation durch Wegfall der Reaktionsbe-
schleuniger, die nach vollzogener Kondensation Salz- und
Säurereste im Gewebe zurücklassen, die wiederum zu
einer Minderung der mechanisch-technologischen Eigen-
schatten der Fasern führen. Eine Reihe den Faserwert
bestimmende Prüfwerte, wie die Trockenreißfestigkeit,
Scheuerfestigkeit und Faserknickbruchfestigkeit wurde
durch diese Rückstände erheblich herabgesetzt, erfährt
aber nach Behandlung der Gewebe auf der neuen Ma-
schine unter Ausschaltung aller Reaktionszusätze statt
der bisherigen Minderung eine Zunahme. Die gefürch-
teten Farbtonumschläge infolge Einwirkung der Spal-
tungsteile der Katalysatoren können nach Wegfall dieser
Reaktionszusätze ebenfalls nicht mehr auftreten.

Auch die Versprödung der Fasergebilde durch die lang-
zeitige Temperatureinwirkung, die bei der Dampfbehand-
lung unvermeidlich war, wird infolge der Auskonden-
sation in Sekundeneinheiten auf der neuen Maschine ver-
mieden.

Weiterhin wird durch das neue Verfahren die Ausbil-
dung von belästigenden Geruchsstoffen im fertigen Ge-
webe weitestgehend ausgeschalten, da sich durch die In-
frarot-Strahlungswirkung eine völlige chemische Um-
Wandlung des Vorkondensates trotz nur Sekunden wäh-
render Einwirkung vollzieht. Entscheidend hierfür- ist
die absolut sichere, automatisch sich vollziehende Kon-
stanthaltung der Kondensationstemperatur ohne jede
Veränderung der Strahlungswellenlänge, wodurch die
Bedienung der Anlage außerordentlich vereinfacht wird
und die Durchführung des Kondensationsverfahrens ein
Maß an Sicherheit und Beherrschung gewinnt, wie es die
bisher üblichen Verfahren nicht aufweisen. In dieser
Ausschaltung der Geruchsbildung, die bei unvollkom-
mener Auskondensation der Vorkondensate infolge un-
kontrollierbarer Abweichungen vom richtigen Tempe-
ratur-Zeit-Verhältnis bei der Dampfkondensation durch
Dampfdruckschwankungen und andere Ursachen häufig

zu dem gefürehteten Fischgeruch im Gewebe führt, ist

wohl einer der größten Vorzüge der Neuentwicklung zu

erblicken.

Die neue Maschine besticht infolge ihrer klaren kern-

struktiven Gliederung, wobei der Warenlauf auch im In-
nern der Maschine zu übersehen ist, ein Vorteil, der den

Maschinen bisheriger Konstruktion nicht eigen ist. Die

Forderung des Arbeitsschutzes wurde nicht übersehen,
indem durch Ueberbau der Kondensations-Strahlungs-
zonen durch ein seitlich mit Fenstern versehenes Ver-
deck alle bei der Auskondensation entsehenden Dämpfe
nicht austreten können, sondern durch eine eingebaute
Entlüftungseinriehtung abgeleitet werden.

Ohne Zweifel ist mit der Entwicklung dieser neuartigen
Maschine auf dem Gebiet der Gewebe-Hochveredlung
ein Fortschritt erzielt worden. F,

Dekatiermaschine mit Infrarot-Licht. — (IWS) In Eng-
land ist eine neue Dekatiermaschine entwickelt worden,
welche die Stoffe schrumpffrei, also nadelfertig macht,
Dieser Typus besitzt eine Dampfkammer, durch die die

Stoffe getrocknet werden, um dann anschließend durch

Infrarot-Bestrahlung getrocknet und durch ein hochtou-
riges Luftgebläse wieder abgekühlt zu werden. Die Ma-

schine hat eine Leistung von 10 bis 40 m Stoff in der

Minute und soll nicht nur eine sehr gleichmäßige, sondern
auch völlig schonende Behandlung der Materialien ge-

währleisten.

Neues Verfahren zur Behandlung von Fäden mit Flüs-

sigkeiten. — Bei der Industrial Rayon Corporation Cleve-

land, Ohio (USA), ist ein neues patentiertes Verfahren
entwickelt worden, durch das eine genaue und sehr er-

wünschte Verteilung der Flüssigkeit stattfindet, die unter

den verschiedensten Bedingungen bei der Fadenbehand-
lung erhalten bleibt. Die entgegenwirkenden Einflüsse
hoher Fadengeschwindigkeit und niedriger Fadenspan-
nung werden beträchtlich verringert, wenn nicht ganz

aufgehoben. Dazu kommt eine wirksame und einheitliche
Flüssigkeitsbehandlung des Fadens, sofern unter folgen-
den Bedingungen gearbeitet wird: weitere Zwischen-
räume zwischen benachbarten Fadenwindungen, geringere
und wirtschaftliche Anwendungsmengen der Behand-

lungsfüssigkeit, sowie höhere Temperaturen derselben. Das

neue Verfahren eignet sich besonders für die Behandlung
von Viskose-Rayonfäden. Dabei wird ein Faden in einer

Vielzahl von SchraubenWindungen vorwärtsbewegt und

eine Behandlungsflüssigkeit auf den sich vorwärts bewe-

genden Faden aufgebracht, wobei durch die verwendete

Flüssigkeit eine meist kontinuierliche flüssige Berührung
zwischen vielen aufeinanderfolgenden Windungen und

einer Vorrichtung, die dicht zur äußeren Fläche der vie-

len aufeinanderfolgenden Windungen angebracht ist

stattfindet. Besondere Vorteile werden mit Vorrichtung®
erzielt, die Windungen bilden, die in ihrer Form nur leicM

von einer Schraube abweichen.
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