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Ein solcher Ausbau kann allerdings -von- sehr fragwiirdigem
Wert -sein, wenn der Krieg rasch zu Ende gehen sollte,” was
in amerikanischen Wirtschaftskreisen angenommen wird. Man
will unter allen Umstdnden vermeiden, dafl die amerikanische
Wirtschaft nach Kriegsende wieder einen derartigen Zusammen-
brich erlebt wie nach dem Weltkrieg, und hiitet sich daher
die Produktionskapazitdt zu sehr aufzubldhen. Trotzdem wird
fiir 1940 eine stdrkere Steigerung erwartet, schon um den
Ersatz der Naturseide durchfiihren zu konnen. Denn das
Jahr 1940 soll im Zeichen der Unabhdngigmachung
von der japanischen Naturseide stehen. — In den
letzten Tagen des alten Jahres ist die Fabrikation des Nylon-
darnes aufgenommen worden, das die Naturseide in der
Strumpffabrikation ersetzen soll. Dann plant auch die Ameri-
can Viscose Corporation in Front Royal (Virginia) eine neue
Fabrikation in Mérz oder April aufzunehmen, und zwar han-
delt es sich um ein ganz neues Viscose-Verfahren, mit wel-

chem es gelingen soll, Viscose-Garne herzustellen, die einen
vollkommenen Ersatz der Naturseide bei der Damenstrumpf-
fabrikation darstellen. Der Vorteil dieses neuen Verfahrens
besteht darin, daff es billiger als das Nylon-Verfahren der
Dupont-Gesellschaft ist, und gestattet Damenstriimpfe zum
Dreis vom 1 Dollar je Paar herzustellen, die feinsten Natur-
seidenstriimpfen gleichwertig sein sollen. Dann wird im Jahre
1940 auch das Vinyon-Garn am Markt erscheinen, das eben-
falls das Naturseidengarn zu ersetzzan berufen ist.

Eine noch ungekldrte Frage ist di: der Preise. Es besteht
zwar die Neigung, angesichts der steigenden Selbstkosten die
Kunstseidepreise leicht zu erhShen, doch scheint man bis auf
weiteres es bei den jetzigen Preisen belassen zu wollen. Die
seit dem Kriegsbeginn erfolgten Heraufsetzungen scheinen
vorerst noch ein lohnendes Arbeiten zu ermdglichen. Solange
der Krieg dauert hat die amerikanische Kunstseidenindustrie
gute Aussichten. Dg: ..iet

SPINNEREI - WEBEREI

Dehnung und Elastizitit der Garne

In der Februar-Ausgabe erschien unter obigem Titel ein
Aufsafz, der sich mit der Definition dieser beiden Begriffe
abgibt. Die betreffenden Ausfiihrungen sind indessen kaum
geeignet, klare Vorstellungen zu schaffen. Sie rufen in ver-
schiedener Hinsicht einer Richtigstellung und Prizisierung.

Es wird gesagt:

1. Dehnung sei die ,gesamte Lingenausdehnung” des Fadens;

2. Elastizitdt liege vor, wenn sich ein gedehnter Faden nach
AufhSren des Zuges auch nur teilweise zuriickbilde;

3. die Grdfle beider Bewegungen werde in Prozenten der ,,gan-
zen Fadenldnge” ausgedriickt, und schliefilich

4. die Elastizitdt sei abhdngig von der Belastung und deren
Dauer.

Hiezu ist zu bemerken:

1. Es ist zum mindesten mifiverstandlich, die Dehnung der ge-
samten Lingenausdehnung (Gesamtmafl) gleichzusetzen. Die
Dehnung ist die Langenzunahme, die Ladngung, des Fadens.

2. Eine Langung, die sich nach Aufhdren des Zuges nur teil-
weise zuriickbildet, als Elastizitdt zu bezeichnen, entspricht

zwar der Vorstellung des Laien. Elastisch ist indessen
ein Faden nur, soweit er sich nach Wegfall des Zuges
auf die urspriingliche Liange zuriickzieht. Tut er dies nicht
vollstindig, so ist er {iber die Elastizititsgrenze hinaus auf
Dehnung beansprucht.

3. Die Grofie von Dehnung und Elastizitdt wird in Drozenten
der Ausgangslinge ausgedriickt.

4. Die Elastizitdt ist unter gegebenen Verhidltnissen eine fest-
stehende Grofie und unabhiingig vom Grad und der Dauer
der Belastung (des Zuges). Die Belastung wird lediglich
benutzt, um die Grdfie der Elastizitat zahlenméaflig fest-
zustellen.

Zusammenfassend konnen wir die beiden Begriffe wie folgt
definieren:
Die Dehnung ist die bleibende Langung eines Fadens bei

Einwirken eines Zuges.

Die Elastizitdt — genauer die elastische Debnung —
ist die Lingung des Fadens bei Einwitken eines Zuges,

die verschwindet, wenn der Zug aufhdrt. R.S.

Die Technik der Damastgewebe

Als Damast bezeichnet man in der Weberei Stoffe mit
mehrfidiger Figurabstufung und einfddiger Abbindung der
Bindungsflichen von Figur und Grund. Die Damastgewebe
weisen daher meistens eine einfache Bindungsmusterung auf,
wobei auf der einen Gewebeseite die Figur in Schufi- und
der Grund in Kettatlas bindet, widhrend die andere Seite
gegengleich gemustert ist. Reinseiden-Damaste werden meistens
in 8er Kett- und Schuflatlas, ganz gute Qualitdten bis-
weilen auch in 12er Atlas ausgefiihrt.

Fiir die Anfertigung von Damastgeweben wurde friither
eine efwas wumstdndliche Vorrichtung von Jacquardmaschine
und Vorderschiften verwendet, die, wie bei Gazen, zwischen
Harnisch und Vordergeschirr ein Kreuzfach ergibt, weil immer
ein Schaft hoch-, ein anderer aber tiefgezogen werden mufite.
Von dieser Vorrichtung ist man aber in der Seidenindustrie
schon seit langer Zeit abgegangen. In der Leinen-Hand-
weberei ist sie dagegen auch heute noch im Gebrauch.

Die Anfertigung von Damastgeweben ist im Grunde ge-
nommen sehr einfach, wenn sie mit einer einfddigen Jacquard-
vorrichtung ausgefiihrt werden konnen. Da diese Gewebe
indessen meistens grofie Rapporte aufweisen, erfordern sie ent-
sprechend grofle Jacquardmaschinen. Ein einwandfreies Da-
mastgewebe soll bindungstechnisch grundsétzlich derart ge-
staltet sein, dafl die Bindung der Figur und diejenige vom
Grund sich an jeder Stelle der Kontur widerstellen. Jeder Ab-
bindepunkt im Kettatlas mufli somit durch einen Kettbinde-
punkt im Schuflatlas gegengebunden (widerstellt) werden. Um
dies zu ermdglichen, miissen die Richtungen der beiden Bin-
dungen stets gegeneinander laufen und nach bestimmten Ueber-
legungen angeordnet werden. Es sei diese Forderung an eini-
gen einfachen Bindungsbeispielen erklart.

Wahrend sonst allgemein der Grundsatz gilt, dafl jede
Bindung auf dem ersten Kett- und ersten Schufifaden begon-
nen werden soll, bildet er hier eine Ausnahme. Als erstes
Beispiel sei der 4er Atlas oder, wie er auch bezeichnet wird,
der 4er Kreuzkoper erwdhnt. Zeichnet man denselben wie
iiblich nach der Abbildung la und b auf, so ist es nicht mdg-
lich durch die Gegenbindung alle vier Bindungspunkte zu wi-
derstellen. Ordnet man dagegen die Bindung nach Abb. 1c und
d an, so ergibt sich iiberall eine Widerstellung der Kettpunkte
durch Schufipunkte und umgekehrt. Damit diese im ganzen
Gewebe erreicht wird, mufl somit die Figurabstufung 4fddig
und 4schiissig erfolgen.
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Abb., 1la 1b lc 1d 2a 2b

Abb. 3a 3b

Soll ein Damastgewebe mit 5er Kett- und Schuflatlas
angefertigst werden, so mufi die Abstufungseinheit in der
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Kett- und in der Schufirichtung 5 Faden betragen, und die
Bindungen miissen derart angeordnet werden wie es die Pa-
tronen 2a und 2b zeigen. Fiir die Damasteinrichtung mit Vor-
dergeschirr kann allerdings diese Bindungsanordnung nicht
verwendet werden, da auf dem dritten Faden wund dritten
Schufl Hochzug und Tiefzug zusammenfallen.

Die Abbildungen 3a wund 3b zeigen die Anordnung fiir
einen Damast mit 8er Kett- und Schufiatlas fiir einfadigen
Harnisch. Um im Gewebe iiberall eine richtige Widerstellung
zu érhalten, mufl — wie aus den Bindungspatronen ersicht-
lich ist — die Abstufungseinheit sowohl in der Kett- wie
in der Schufirichtung 4 Fédden betragen. Die Patrone kann
somit auf 1; der Kett- und 1/; der Schufifiden reduziert
werden. Angenommen, dafl eine Verdolmaschine mit einer
Vorrichtung auf 800 Platinen zur Verfiigung stehe, wird so-
mit die Patrone auf 800 :4= 200 DPlatinen gezeichnet. Die
Abstufung der Figur kann dann 1fadig und 1schiissig erfol-
gen, wobei die Figur voll gemalt, der Grund aber leer ge-
lassen und fiir jede Bindungsfliche eine kleine Bindungs-
oder Schlagpatrone gezeichnet wird. Die Lesevorschrift fiir
die Patrone lautet dann:

Je Kettlinie = 4 Platinen, je Schufilinie = 4 Karten;

1. Lesung: Figur lesen und mit Schlagkarte 1 schlagen,

2. Lesung: Papier lesen und mit Schlagkarte 2 schlagen.
Die Fldachen werden also ,in Masse” eingelesen und die beiden
Bindungen hineinkopiert.

Die Abbildung 4 zeigt eine derartig reduzierte Patrone
mit den beiden Bindungspatronen, wiahrend Abb. 4a das sich
daraus ergebende Gewebebild darstellt. Die Grenzabbindungen
an der Kontur der Figur sind, wie man leicht feststellen
kann, iiberall durch anfallende Punkte der Grundbindung
widerstellt, wodurch jede Schiebungsmdglichkeit verhindert ist.

Fiir die Anfertigung von Leinendamasten werden heute
meistens besondere Damastjacquardmaschinen verwendet. Diese
bestehen aus zwei Maschinen: 1. der eigentlichen Figurmaschine
und 2. der Bindemaschine. Die Anschniirung an die Pla-
tinen der Figurmaschine erfolgt so viel fadig, als es
die Figurabstufung erfordert. Die Aushebung durch die Figur-
maschine erfolgt somit gruppenweise ,in Masse” ohne Bin-
dung. Diese erfolgt durch die mit der Figurmaschine in
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4 Abb. 4a

Verbindung stehende Binde- oder Pendelmaschine, welche einen
zweiteiligen Messerrahmen aufweist. Die Zusammenarbeit von
Figur- und Bindungsmaschine geht in der Weise vor sich, daf}
die in der Figurmaschine gezogenen Platinen die sogenannten
Dendel der Bindungsmaschine aus ihrer senkrechten Ruhestel-
lung mnach links d{iber die wungeraden Messer ziehen, wéh-
rend die von der Figurmaschine nicht betdtigten Platinen die
mit ihnen in Verbindung stehenden Pendel in der Normalstel-
lung belassen. Dadurch bewirken die gezogenen Pendel die
Kettbindung (rechte Seite oben), die nicht gezogenen Pendel
die ‘Schufibindung. Die Hebung der Messer der Bindema-
schine erfolgt durch besondere Platinen unter dem Einflufl
der Bindungskarte. Die Harnischschniire sind nicht an der
eigentlichen Figurmaschine — diese ist seitlich angeordnet
— sondern an den Pendeln der Bindungsmaschine, die in
der Mitte iiber dem Webstuhl steht, angehdngt.
(Fortsetzung folgt.) Praktikus.

Die Einstellung

Im Unterricht der Musterzerlegung oder Dekomposition
bildet die Einstellung gewissermafien eine Hauptsache.

Nach der Behandlung des Namens einer Ware, der Lan-
gen-, Breiten- und Einarbeitungs-Verhdltnisse kommen die

Dichten von Kette und Schufl und die Einstellung an die -

Reihe. Gemeinhin bezeichnet man mit dieser die Gesamtzahl
der Kettenfiden in der ganzen Breite eines Stoffes, sie be-
deutet aber in Wirklichkeit mehr. Sie kann gar nicht genau
genug bestimmt werden, damit Breite, Gewicht und Kal-
kulation der Ware zuverldssi¢ herauskommen.

Irgendwelche Ungenauigkeiten kdnnen sich sehr nachteilig
auswirken. Das bezieht sich natiirlich in erster Linie auf den
Dreis der Ware. Mit der Faden-Einstellung héngt innig die
Blatt-Einstellung zusammen. Letztere ist wiederum von be-
sonderer Wichtigkeit, spielt doch die Anzahl der Zihne,
Riete oder Rohre, eine grofie Rolle, abgesehen von ihrer Art
und Beschaffenheit. Sie mufi den Gesetzen der Webearbeit
im allgemeinen, dem Material, der Bindung, dem Ausriistungs-
Prozefi und Charakter des fertisen Gewebes richtig angepafit
sein. Da kann sehr viel gesiindigt werden. Oft hdngt es nur
an der sach- oder unsachgemifien Blatt-Einstellung, ob die
Arbeit gut oder schlecht vonstatten geht. Man spricht von einer
dichten oder undichten Einstellung, einer hohen woder nie-
drigen, schweren oder leichten, feinen oder ¢roben Einstellung.
Man darf in diesem Zusammenhange sagen, dafl jede Waren-
Qualitdt konstruktiv mit einer auflerordentlich feinen Ein-
stellung auf alle Faktoren berechnet werden mufi. Der We-
bereitechniker hat in diesem Falle eine mehr oder weniger
grofle Denkarbeit zu leisten, und mufl selbst nicht nur tech-
nisch, sondern auch kaufménnisch die richtige Einstellung
dazu haben.

Auch im menschlichen Leben kommt es sehr darauf an, wie
man sich einstellt gegeniiber einer bestimmten Sache. Da
heif}t es ebenfalls, scharf und praktisch denken, jede schein-

bare Kleinigkeit erwédgen, um erst dann entsprechend zu han-
deln. Mit allen Moglichkeiten der Auswirkung sollte man
sich gewissermafien rechmerisch befafit haben. Fiir den Werk-
tatigen wird also die richtige Einstellung zur Firma, der er
seine - Stellung verdankf, zur Prinzipalschaft, zu den Vorge-
setzten und Mitarbeitern, zum Arbeiter-Personal, zu seiner
ihm iibertragenen Arbeit, zum Geschaftsprinzip, zum Zeit-
geist, zur Mode und noch vielen andern Dingen von emi-
nenter Wichtigkeit sein. Diese Hinweise allein geben ihm
schon geniigend Stoff zum Nachdenken. Dazu mufl er die
ndtige Fahigkeit und den guten Willen haben. Fehlt das, so
kann ihm manches nicht recht stimmen wollen ‘in seiner
Lebens-Kalkulation.

Verschiedene Schwierigkeiten und Hemmungen kdnnen sich
einstellen, sodafl man sich sagt: Es mufi irgendwo hapern!

Nun soll man aber auch den Angehdrigen, den iibrigen
Mitmenschen, dem Herrgott und der Kirche, dem Vaterland
und der DPolitik, noch unendlich vielen andern Verhéltnissen
gegeniiber die richtige Einstellung haben, um als gediegener
Mensch taxiert zu werden. Nicht jeder junge' Mann, der sich
einem Textilberuf zuwendet, besitzt z.B. die weberméflige Ein-
stellung von Haus aus; diese sollte aber unbedingt vorhan-
den sein.

Ein Textilwerk im Ziircheroberland 1afit alle Mitarbeiter
psychotechnisch priifen, um dabei zu erfahren, ob die be-
treffende Person auch zur Belegschaft nach den aufgestellten
Prinzipien pafit. Die Geschiftsleitung hat also eine bestimmte
Einstellung gegeniiber ihren Mitarbeitern, und glaubt an Hand
der Priifungsergebnisse richtig zu kalkulieren. Eine solche
Auslese hat schon etwas fiir sich und leistet der Rationali-
sierung einen gewissen Vorschub.

Nicht nur der Textil-Fachmann, sondern auch der Textil-
Kaufmann mufl eine klassische Einstellung fiir seinen Beruf
haben. Diese zeigt sich dann in einem feinen Verstdndnis fiir
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das ganze wirtschaftliche Leben. Moglicherweise mufi dieses
bis zu einem gewissen Grade in Zukunft mehr europiisch
orientiert sein im Verhédltnis zu unserer hochentwickelten
Industrie und zu den Bestrebungen nach g¢rofierer Bewegungs-
freiheit.

Das Wort ,Einstellung” hat also allergrofite Bedeutung.
Zielbewufites, duflerst korrektes Handeln — angeboren wund
anerzogen —, wird in jeder Sache das wiinschenswerte Gleich-
gewicht schaffen und eine gewisse innere Befriedigung oder
Ideal-Einstellung, das hdchste Gut eines Menschen.  A.Fr.

FARBEREI, AUSRUSTUNG, DRUCKEREI
Neuzeitliche Zeugdfuckerei

Durch den Zeugdruck wird eine der Buntweberei dhnliche
Wirkung angestrebt. Die ein- oder mehrfarbigen Muster wer-
den mit flachen oder walzenfSrmigen Druckformen auf das
Gewebe iibertragen. Die Farbfliissigkeit ist eine Ldsung des
Farbstoffes, bezw. des Farbbildners oder eine Beize, oder
auch eine Mischung der Beiz- und Fixierungsfliissigkeit mit
einem Farbstoff. Die Farbe bedarf eines Verdickungsmittels
und wird erst durch diesen Zusatz zur Druckfarbe. Das
Verdickungsmittel verhindert das Auslaufen der Farben; es
mufy sich neutral verhalten, damit es nicht die Fahigkeit des
Gewebes, sich mit den Bestandteilen der Druckfarben fest zu
verbinden, beeintrdchtigt. Geeignete Verdickungsmittel sind
z.B. Weizenstirke, Dextrin, Gummi arabicum, Tragant, Pflan-
zenschleim u. dgl. mehr. Die Anwendung dieser Stoffe hangt
von der Natur des zu bedruckenden Fasergewebes ab, wie auch
von der Beschaffenheit des Farbstoffes, der Beize usw.

Beim Bedrucken von Seidenstoffen verwendet man als Ver-
dickungsmittel arabischen, bezw. den billigeren Senegal-Gummi.
Hier handelt es sich um die Erzielung zarter Farbeneffekte.
Die genannten Gummiarten sind fiir diese Aufgabe wegen
ibrer vollkommenen Wasserldslichkeit, Farblosigkeit und In-
differenz besonders geeignet, denn sie beeinflussen die Farben
nicht im geringsten. Fiir dunklere Farben ist aber der, eine
schleimige Masse bildende Tragantgummi noch besser geeignet.
Fir Woll- und Baumwolldrucke werden die verschiedensten
Verdickungsmittel verwendet, so z.B. Tragant, Dextrin, Leim,
Weizenstirke usw. Ein Verdickungsmittel besonderer Art ist
das Albumin, das -auch fixierend auf die Farben wirkt. —
Beim Bedrucken von Zellwollgeweben mufi besonders darauf
geachtet werden, dafl die verdickten Druckfarben des Musters
nicht auf dem Gewebe eintrocknen; Verdickungen miissen sich
aus den Webstoffen auch wieder leicht entfernen lassen.
Um die Druckpasten geschmeidig zu erhalten, kann man ihnen
Glyzerin zusetzen. Auch Netzmittel werden verwendet, damit
der Farbstoff besser in die Faser einzudringen vermag. Schliefi-
lich werden die Farben nach Beendigung der Druckarbeit
durch Démpfen fixiert und die Verdickungen ausgewaschen.

Die neuzeitliche Zeugdruckerei arbeitet vorwiegend mit
zwei Arten von Druckmaschinen, den Relief- und den Rouleau-
Druckmaschinen. Die mit erhabenen Druckformen arbeitenden
Relief-Druckmaschinen werden auch als ,Perrotinen” bezeichnet.
Beide Arten bestehen in der Hauptsache aus einer grofien
Trommel, dem sogenannten Presseur, und den Druckwalzen.
Die auswechselbaren Druckwalzen werden gegen den Umfang
der Trommel geprefit. Zwischen dieser und den Walzen wird
der Stoff hindurchgefiihrt, und jede der Walzen iibertrigt
das auf ihrem Walzenmantel enthaltene Farbmuster auf das
Gewebe. Den Druckwalzen wird die Farbe durch besondere
Zubringerwalzen zugefithrt. Die Amzahl der Druckwalzen ist
durch die Anzahl der Farben bestimmt, welche das zu druk-
kende Muster enthédlt. Da nun die Einzelteile sich richtig zum
Ganzen zusammenfiigen miissen, ist es notwendig, vor dem
Beginn der eigentlichen Druckarbeit die Walzen gegeneinander
genau abzustimmen; d.h. die Muster miissen sowohl in der
Langs- als auch in der Querrichtung der Stoffbahn genau
eingestellt werden.

Die Reliefdruckmaschinen eignen sich nur fiir bestimmte
Arbeiten und werden daher verhdltnisméfig selten angewendet;
sie ergeben auch nicht so scharfe Konturen wie die Rouleau-

Druckmaschinen; aber der Kraftbedarf der Relief-Druckma-
schinen ist nur gering. Beim Rapportieren (dem Einstellen
der Walzen) behilft man sich auch h#dufig durch Drehen der
Maschinen von Hand. In weit hdherem Grade bedient man sich
der Rouleau-Druckmaschinen; ihre Hauptorgane sind Druck-
walzen aus Kupfer, in welche die Muster vertieft eingedtzt
sind. Um scharfe Zeichnung des Musfers zu erhalten und
um ein richtiges Aufsaugen der zdhfliissigen Farbe durch den
Stoff zu erreichen, miissen die Kupferwalzen sehr stark an-
geprefit werden, sie verlangen daher einen g¢rofien Kraft-
aufwand; dieser hdngt aber nicht nur von dem Anpressungs-
druck ab, sondern wird auch von der Anzahl der Farbwalzen
bestimmt. Hierbei ist noch zu beriicksichtigen, ob es sich um
eine Druckmaschine handelt, die den Stoff nur auf einer Seite
bedruckt oder um eine sogenannte Duplexmaschine, die das-
selbe Muster auch auf die Riickseite des Stoffes bringt.
Duplexmaschinen bendtigen fiir die gleiche Farbenanzahl die
doppelte Walzenanzahl. Ein Rapportieren von Hand ist bei der
Rouleau-Druckmaschine wegen des ¢rofieren Kraftbedarfs nicht
moglich. Die den Druckwalzen zugefiihrte tiberschiissige Farbe
wird durch stahlerne Lineale abgestrichen.

Der zum Rapportieren verwendete Stoff ist nicht ver-
wendbar, da er kein fertides Druckmuster zeigt. Man ver-
braucht fiir diesen Zweck deshalb irgendwelche g¢eeignete
Hilfsgewebe. Wird dann der richtige Stoff in die Maschine
gebracht, so ist noch ein Nacheinstellen der enzelnen Walzen
erforderlich, da das Hilfsgewebe nicht dieselbe Saugwirkung
und iberhaupt nicht dieselben Eigenschaften wie der zu
verwendende Stoff besitzt. Bis zur endgiiltiden Einstellung
muf} die Maschine langsam laufen. Nach dem Verlassen der
Druckmaschine lduft der Stoff durch den sogenannten Trocken-
stuhl, in welchem die aufgebrachte Farbe trocknet.

Bedruckte Gewebe vermag auch der Laie leicht daran zu
erkennen, dafl das Druckmuster auf der Riickseite nur wun-
deutlich sichtbar wird. Dies gilt natiirlich nur von den ein-
seitig bedruckten Stoffen. Will man eine Musterbildung auf
garnfarbigen Artikeln vortduschen, so werden dic Gewebe
beiderseitig bedruckt.

Beim Bedrucken kommen drei gebrduchliche Avbeitsver-
fahren in Betracht. Beim Direktdruck wird der Farbstoft
unmittelbar, eventuell zusammen mit einer Beize, auf das
Gewebe gedruckt. Beim Aetzdruck wird das Gewebe vorge-
farbt und dann der Farbstoff mustergemdfi durch Auftragen
einer Oxydations- oder Reduktionspaste teilweise wieder ent-
fernt. Beim Reservagedruck “wird schliefilich eine Reservie-
rungsmasse aufgedruckt; sie bewirkt, dafl der Farbstoff an
den betreffenden Stellen nicht in das Gewebe einzudringen
vermag. Es wird hier die Grundfarbe sichtbar und auf diese
Weise das Muster gebildet. Fiir den Direktdruck kommen
namentlich die substantiven (organischen oder anorganischen)
Farbstoffe, daneben die basischen und schliefilich noch die
Beizen- und Kiipenfarbstoffe in Betracht. Basische Farb-
stoffe, die mit Tannin-Brechweinsteinsdure auf der Faser
fixiert werden, konnen mit dem ein- oder zweiphasigen Ver-
fahren bedruckt werden. Beim einphasigen Verfahren erfolgt
gleichzeitiges Fixieren von Beize und Farbstoff im Dampf-
druck, beim zweiphasigen wird auch die Beize aufgedruckt und
dann gefdrbt. Fr.

Neue Farbstoffe und Musterkarten

Gesellschaft fiir Chemische Industrie in Basel.

Alizarinechtgriin GGW (Zirk. No. 510) ist ein neuer Farb-
stoff, welcher auf Wolle in schwach saurem Bade gefiirbt

wird oder aber nach dem Nachchromierverfahren und nach dem
Synchromatverfahren gefirbt werden kann. Das neue Produkt
fiarbt gelber als Alizarinechtgriin G und ibertrifft dieses in
Wasch- und Walkechtheit. Alizarinechtgriin GGW wird fiir
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