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geben eine optimale Schonung des durchlaufenden Kett-
materials.

Der erfahrene Praktiker wird unter Umstédnden dieser
neuen, direktverbundenen Jacquardflachstahllitze — so-
viele Vorteile sie auch in sich haben mag — mit einer ge-
wissen Skepsis entgegentreten, indem er sich sagt, daB
diese Litze leicht zu einer gewissen Verdrehung neigt.
Dies stimmt zum Teil, doch haben die GroBversuche klar
gezeigt, dal diese Verdrehung erstens nicht so groB ist,
wie man zuerst zu vermuten geneigt ist, und zweitens ab-

solut keinen unglinstigen EinfluB, weder auf die Lauf-
eigenschaften des Chores, noch auf die Gewebequalitit
hat. Die Praxis hat jedoch gezeigt, daB3- flir diese Litze nur
gut gefirnite Chorschniire verwendet werden sollen, die
vor dem Egalisieren ca. 2 bis 3 Tage reagiert haben. Es
hat sich auch gezeigt, daB die Verwendung von gefloch-
tenen Chorschniiren (Kordeln) keinen nennenswerten Vor-
teil gebracht hat. Der etwas schwéchere Lichteinfall macht
sich bei einer gut ausgeleuchteten Arbeitsstelle in keinem
Falle hemmend bemerkbar. vO

Farberei, Ausriisfung

Die Trockenausriistung gewisser Woll- bzw. wollhaltiger Waren

Von Josef Wieser
(erschienen in der «Zeitschrift fiir die gesamte Textilindustrie», Heft 6/1960)

Der folgende Artikel befafit sich mit den Verfahren der
Trockenausriistung und beriicksichtigt dabei die Entwick-
lung der Textilhilfsmittel- und -maschinenindustrie bis

" zur neuesten Zeit. Der Verfasser geht dabei auf die Wich-
tigkeit verschiedener Arbeitsvorgdnge ein, die einen we-
sentlichen Einfluf3 auf die Oberflichen- und Griffgestal-
tung von Woll- und wollhaltigen Geweben haben. Er
beschreibt den Einsatz der einzelnen Trockenausriistungs-
maschinen, welche dem heutigen Stand der Technik ent-
sprechen.

Jedem Ausriistungsfachmann ist bekannt, da in der
Wollwarenausriistung sich bis heute grundsétzlich an den
alten bewidhrten Verfahren wenig gedndert hat. An diesen
traditionellen Verfahren wird auch wohl die kommende Zeit
nur langsam und nur in gewissem Umfange etwas &ndern
konnen. Dieses soll nun nicht bedeuten, dal man sich mit
dem Althergebrachten oder dem Bestehenden zufrieden
geben soll. Die Textilhilfsmittelindustrie hat sich wohl
besonders in der Nachkriegszeit bemiiht, eine Aenderung
oder eine Verbesserung der bestehenden Verfahren zu
ermoglichen, was ihr auch in sehr vielen Fillen gelungen
ist. So sind neben den altbekannten und bew&hrten Walk-
und Waschmitteln, wie der Natron- und Kaliseife, eine
Vielzahl von neuen Walk- und Waschmitteln geschaffen
worden, welche die Griff- und Qualitdtsgestaltung der
unterschiedlichsten Warenarten vielseitig beeinflussen
konnen.

Neben diesen Einfliissen sind aber in der Wollausrii-
stung die maschinellen Belange von gleich groBer Bedeu-
tung. In derselben Zeitspanne sind so auch bei sdmtlichen
Ausriustungsmaschinen wesentliche Verbesserungen ent-
wickelt worden, die besonders der Qualitiatsgestaltung der
Ware zugute kommen sollen. Neben diesem Hauptzweck
werden die maschinellen Verbesserungen den heute ge-
forderten Arbeitsbeschleunigungen, die bekanntlich mit
der Produktivitit des Betriebes im engsten Zusammen-
hang stehen, besser gerecht.

Wie wohl in der Fachwelt bekannt sein diirfte, erfolgt
die grundlegende Griff- und Qualitdtsgestaltung der
Woll- bzw. wollhaltigen Warenarten durch die der Waren-
art und Qualitit angepaBten Arbeitsmethoden in der NafB-
ausrilistung. Die Arbeiten der Trockenausriistungen haben
dagegen die Aufgabe, die durch die NaBausriistung ge-
schaffenen Effekte weiter zu entwickeln und zu vervoll-
kommnen, wodurch das Ansehen und vor allem erst die
Tragfahigkeit der Fertigware gewdhrleistet ist. Die Ar-
beitsmethoden in der Trockenausriistung sind nach Waren-
qualitdten und Warencharakter sehr verschieden. In dieser
Abhandlung soll zundchst nur die Trockenausriistung der
woll- bzw. garnfarbigen, der stiickfarbigen, einfarbigen,
melierten und gemusterten Kammgarn- und Streichgarn-
stoffe als Anzug-, Kostliim- und Mantelstoffe einer Be-
trachtung unterzogen werden. Diese Warenarten werden
bekanntlich kahlausgeriistet, halbmeltoniert, meltoniert
und in gewissem Umfange auch fouliert hergestellt.

Kammgarn- und Streichgarnstoffe in der Trocken-
ausriistung

Nach den zweckentsprechenden Arbeiten der NaBaus-
riistung soll der Spann- und Trockenprozefl so durchge-
fithrt werden, daB die Stiickware kettentspannt, moglichst
verkiihlt und moglichst mit der Normalfeuchtigkeit behaf-
tet in die Trockenausriistung gelangt.

Im AnschluB3 daran wird dann eine totale Verkiihlung
und eventuell auch eine Befeuchtung der Stiickware durch
die Saugluftfeuchtmaschine vorgenommen. Durch diese
MaBnahme werden die gesamten Trockenausriistungs-
arbeiten, wie z.B. das Dadmpfen vor dem Scheren, das
Scheren selbst sowie der Pref3- und Dekatierprozef, weit-
gehend beeinflu3t. Neben diesen Vorteilen ist auch dann
die Griff- und Qualitdtsgestaltung der Fertigware ziel-
sicherer und besser zu erreichen. Diese Behandlungsweise
ergibt beim linksseitigen Démpfen vor dem Scheren und
beim Scheren selbst glinstigere Ergebnisse, die nachste-
hend besprochen werden sollen.

1. Der Dampf kondensiert mehr an den total verkiihlten
Warenflachen, ein erhdhter Feuchtigkeitsgrad der Ware

Schermaschine «Schermeister» fiir Kahlschurwaren, auch
mit synthetischen Faserbeimischungen wie Trevira, Tery-
len, Dralon u.d. Einwandfreie Kahlschur mit nur
1—2 Scherpassagen

bei unbedingt gleichméBiger Verteilung ist die Folge. An-
dererseits werden dadurch die gesamten Spannungen im
Gewebe griindlich beseitigt und das Gewebe selbst fiilli-
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ger und weicher. Dieses sind Vorteile, die nicht nur allein
der Griffgestaltung der Ware zugute kommen, sondern
auch den nachfolgenden Scherprozel3 begiinstigen.

2. Bei total verkiihlter Ware werden beim Déampfen
durch den durchstrémenden Dampf die einzelnen abzu-
scherenden Wollfaserenden mit Feuchtigkeit gesattigt und
heben sich dadurch besser von den Warmfldchen ab. Die
Aufsetzblirste der Schermaschine ist dann erst in der
Lage, die einzelnen Wollfaserenden einwandfrei und
griindlich aufzurichten, wodurch dieselben gleichm&fBig
vom Schneidezeuge erfaflit und abgeschoren werden koén-
nen. Man erhélt dadurch bei gefilzten Waren bei weniger
Scherpassagen glattere und bei kahlausgeriisteten Arten
kahlere Warenfldchen. Bei Schermaschinen neuester Bau-
art ist in diesem Falle ein Scheren mit erhéhter Stoff-
geschwindigkeit moglich. Es entstehen so Vorteile, die
einerseits nicht so leicht eine Verinderung der Warenfla-
chen spiater im Kleidungsstiick in Erscheinung treten las-
sen, andererseits kann der Scherproze3 selbst, insbeson-
dere bei den erwdhnten Warenarten, rationeller durch-
gefiihrt werden.

Jedem Fachmann diirfte ja auch bekannt sein, da8 indi-
rekt der Scherprozel eine Vorarbeit zum nachfolgenden
Pressen ist und daBl Scheren und Pressen zusammen Vor-
arbeiten zum Dekatieren sind. Mit anderen Worten, je
glatter und gleichméfBiger die Warenfldchen geschoren

sind, desto besser ist die Glanzverteilung durch Pressen

und nachfolgend die Wirkung der Dekatur.

Nach dem Scheren folgt nun vorteilhaft ein rechtsseiti-
ges Dampfen und Bilirsten der Stlickware und anschlie-
Bend ein Befeuchten durch die Saugluftfeuchtmaschine.

Saugluftfeuchte

Dieses ist vor allem wichtig, wenn ein Muldenpressen
zur Anwendung kommt. Bekanntlich wird ja durch Mul-
denpressen der Feuchtigkeitsgrad der Ware reduziert.
AuBlerdem ist zur Erreichung eines einwandfreien Pref3-
effektes, neben den beiden Hauptfaktoren «Druck und
Wirme», der Feuchtigkeitsgrad der Ware selbst von ent-
scheidender Bedeutung.  So hat auch der erhéhte Feuch-
tigkeitsgrad der Ware sich beim Spanpressen iiberaus
glinstig ausgewirkt.

Nach dem Muldenpressen ist es ratsam, nochmals wieder
ein Verkiihlen und ein Befeuchten der Stiickware vorzu-
nehmen, da hierdurch den Warenfldchen die verdampfte
Feuchtigkeit wieder zugefiihrt wird — ein Gesichtspunkt,
der zum nachfolgenden Dekatieren wie auch fiir die Griff-
gestaltung der Ware selbst entscheidend ist. Ein Befeuch-
ten der Ware nach dem Spanpressen ist nicht notwendig,
da durch diese PreBmethode deren Feuchtigkeit nur un-
wesentlich oder nicht verdndert wird.

Ob die Anwendung der Mulden- oder Spanpresse glin-
stiger liegt, ist selbst in Fachkreisen auch heute noch
stark umstritten. Es ist wohl klar, daB beide Methoden
Vor- und Nachteile aufweisen. Trotzdem mochte ich an-
schlieBend doch einmal die Vorteile der SpanpreBanwen-
dung, die sich nach meiner Ansicht speziell bei Kamm-
garnen vorteilhaft auswirkt, kurz umrei8en.

1. Vor dem Eintafeln der Stlickware in die PreBspédne
mul} diese total entspannt sein, damit iberhaupt ein ein-
wandfreies Eintafeln derselben moglich ist. Indirekt wird
dadurch eine bessere Krumpfechtheit der Fertigware er-
reicht, die eine gréBere Fiille aufweist.

2. Der angewendete Fldchendruck ist beim Spanpressen
erheblich hoher als beim Muldenpressen und auBlerdem
wesentlich elastischer, da doch gleichzeitig 25 bis 30 Stiicke
zusammen geprefit werden.

3. Dagegen ist die Warmeeinwirkung beim Spanpressen
auf die Ware geringer gegeniiber dem Muldenpressen,
wirkt aber dafiir zeitlich ldnger ein.

4. Durch den hohen Fliachendruck kann bei Spanpressen
die feuchte Wirme nicht entweichen, sondern diese wird
von den Papierspédnen aufgenommen und nach dem eigent-
lichen Pressen durch Verkiihlen unter Druck der Ware
wieder iibermittelt.

5. Eine Verdnderung der Warenflichen ist beim Span-
pressen unmoglich, wogegen bei Muldenpressen &alterer
Bauart sehr leicht eine Ausdehnung in Kettrichtung auf
Kosten der Breite eintreten kann.

6. Ein Umschlagen der Farbnuancen ist beim Spanpres-
sen nicht so leicht gegeben, was bekanntlich beim Mul-
denpressen des 6fteren vorkommt.

7. Der erzeugte Glanz auf den Warenfldchen ist durch
Spanpressen edler und schoner, mehr ein Faserglanz. Er-
habene Bindungseffekte wirken in der Fertigware plasti-
scher.

8. Nach dem Spanpressen ist die Stiickware, bei norma-
lerem Feuchtigkeitsgehalt, mehr verkiihlt, dadurch werden
beim nachfolgenden Dekatieren bessere Effekte erzielt.

9. Die Spanpresse kann man vor dem Dekatieren an-
wenden, und dieses ist wohl der hauptsidchlichste Einsatz,
man kann sie aber auch zum Pressen der Fertigware be-
nutzen. Ein Pressen der Fertigware durch Muldenpressen
nach dem Dekatieren ist nicht zu empfehlen.

Die Anwendung der Spanpresse ist besonders fiir die
Griff- und Qualitdtsgestaltung der woll- bzw. der garn-
farbigen, kahlausgeriisteten und halbmeltonierten Kamm-
garnartikel wirksam.

Im AnschluB sollen nun auch die Vorteile der heute
sehr verbesserten Muldenpressen dargelegt werden. Aus
wirtschaftlichen wie auch aus manchen fachlichen Griin-
den wird nach meinen Erfahrungen von vielen Fachleuten
die Anwendung der Muldenpresse bevorzugt. Diese Auf-
fassung ist des ofteren auch nicht zu widerlegen. So ist
z.B. die Muldenpresse grundsitzlich zum Pressen simt-
licher Strichwarenarten von Vorteil. Durch Muldenpres-

Vollautomat. Muldenpresse «Atlas»

sen kommt bei diesen Warenarten der Strichcharakter
markanter und auch schéner zur Geltung. Auch ist die
Muldenpresse variabler in der Anwendung und in der
Effektgestaltung der vielseitigen Woll- und wollhaltigen
Gewebe, beziiglich der sehr unterschiedlichen Farbnuan-
cen bei gemusterten und einfarbigen Arten. Ein wesent-
licher Nachteil der Spanpresse liegt doch wohl darin
begriindet, daB man mdoglichst nur Stiicke gleicher Qua-
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litdt und Farbe, also Stiicke, die denselben PreBeffekt auf-
weisen sollen, zu einem Pref3satz vereinigen kann.

So sind auch in den zuriickliegenden Jahren wesentliche
Verbesserungen an Muldenpressen geschaffen worden, die
anschlieBend einzeln behandelt werden sollen.

Die Stoffgeschwindigkeit der heutigen Muldenpressen
ist stufenlos regelbar; sie bewegt sich etwa zwischen 4 bis
16 m/min. Eine genauere Anpassungsmoglichkeit zu jeder
Warenart ist dadurch gegeben.

AuBerdem ist eine elastische Druckeinstellung der
Mulde zum Zylinder von 0 bis 20 Tonnen vorhanden, wo-
durch im Zusammenhang mit der angewendeten Stoff-
geschwindigkeit feinste Biigeleffekte und hochste Glanz-
erzeugung auf Geweben moglich geworden ist. Die Druck-
einstellung kann hydraulisch, pneumatisch, durch Mehr-
spindelsysteme oder iiber eine einzige Druckfeder erfolgen.

Neben diesen allgemeinen Verbesserungen hat z. B. die
Maschinenfabrik Drabert-Kettling & Braun noch weitere
Neuerungen an Muldenpressen entwickelt.

1. Eine stufenlos regelbar angetriebene Wareneinfiihr-
walze dient der spannungsfreien Einfiihrung der Ware
zwischen die PrefBflichen, wodurch jede Ausdehnung der
Ware in Kettrichtung auf Kosten eines ungewollten Brei-
teneinganges vermieden wird. Eine leichter zu erreichende
Krumpfechtheit der Fertigware ist die Folge.

2. Diese Maschine besitzt einen hohen Wareneinlauf. Der
Dampftisch befindet sich im hohen Einlaufgestell. Da-
durch ist ein besseres Diampfen der Ware vor dem Pressen
moglich, ohne daB3 der Dampf die PreBfldchen beriihrt.

3. Die Warenabnehmerwalze am Warenausgang ist per-
foriert und mit einem Absaugeaggregat versehen, das mit
hoher Luftleistung arbeitet. Nach meiner Ansicht ist dies
eine ideale Einrichtung, die je nach der angewendeten
Stoffgeschwindigkeit eine mehr oder minder starke Ver-
kithlung der Ware gewihrleistet. Eine Verkiihlung, die
vor dem Faltenlegen erfolgt, ermdglicht so im Zusammen-
hang mit dem hochgelagerten Warenabzug ein kontinuier-
liches Arbeiten von Wagen auf Wagen.

4. Diese Muldenpresse kann weiter mit einem Gewebe-
gleichrichter eingerichtet werden. Diese Apparatur besteht
aus einer beiderseits motorisch angetriebenen Gleichrich-
terwalze, die konkav bzw. konvex, oder auch nach beiden
Seiten einzeln konisch verstellt werden kann. Die Steue-
rung erfolgt liber Druckknopfschalter. Der Gewebegleich-
richter ist unter der regelbar angetriebenen Wareneinfiihr-
walze angeordnet. Der schuB3fadengerade Verlauf der Ware
kann durch ein vorgebautes Priiffeld mit Neonbeleuch-
tung nachkontrolliert werden.

5. Ein elektronisches Nadelsuchgerdt schiitzt Zylinder
und Mulde bzw. den Pref3span vor Beschédigungen durch
metallische Fremdkorper, wie z.B. durch Nadeln usw.
Beim Einlaufen eines magnetisierbaren Fremdkorpers
schaltet das elektronische Suchgerit die Maschine ab.
Gleichzeitig wird die Mulde gesenkt. Durch ein Handsuch-
gerdt mit eingebauter Meldelampe ist dann der Fremd-
korper schnell gefunden.

Zum AbschluB8 moéchte ich noch erwihnen, daB durch
die verbesserten Muldenpressen eine weit schonendere
Behandlung der Ware gegeniiber den &lteren Systemen
gegeben ist. Fein differenzierte PreBeffekte sind durch die
erwidhnten Neuerungen moglich geworden.

Nach dem Pressen folgt ein Fixieren der Stiickware
durch ein Dekatieren. Diese Fixierung bezweckt, die bis
jetzt erreichten Effekte und Eigenschaften der Ware fest-
zulegen, diese zumindest in einem gewissen Grade gegen
Witterungseinfliisse widerstandsfihiger zu machen. Eine
Anzahl von Dekatiermaschinen stehen dem Ausriister zur
Verfiligung, ein Beweis, wie notwendig und wichtig ein
Fixieren der Wollware ist.

In neuerer Zeit ist zum Dekatieren der eingangs er-

widhnten Warenarten die PreB3glanzdekatiermaschine
immer mehr in den Vordergrund geriickt.

Aus der schon seit vielen Jahren bekannten «Weltdeka-
tur» hat die Textilmaschinenfabrik Drabert-Kettling &
Braun, Minden, eine Neukonstruktion entwickelt. Diese
neue Ausfiihrung ist nur mit einem Dekatierzylinder und
kleinerem Dekatierzylinderdurchmesser eingerichtet.
Trotzdem ist gegeniliber der Zweizylindermaschine die
Leistung dieser Neukonstruktion erheblich hoéher ‘und
deren Fixierungsmoglichkeiten vielseitiger. Diese neue

Universal-Prefiglanz-Dekatiermaschine «Welt-Dekatur»
(Dekatier- Automat)

Maschine ist mit einem stufenlosen Getriebe ausgestattet.
Durch dieses ist es moglich, allméhlich oder auch direkt
Stoffgeschwindigkeiten von 1 bis 60 m/min wihrend des
Laufes der Maschine beim Ein- und Auslauf der Ware
anzuwenden, ohne nachteilige St6B8e auf die Ware oder
auf den Mitldufer befiirchten zu miissen. Ein rationelleres
Arbeiten ist dadurch gegeben, man ist in der Lage, mehr
Zeit auf den eigentlichen Dekatiervorgang zu verwenden.
Grundsétzlich wird bei dieser Maschine ein glatter, unge-
rauhter Satin-Baumwollmitliuferstoff verwendet. Jedoch
ist auch die Anwendung eines gerauhten Baumwollmit-
lduferstoffes moglich, z. B. fiir dunkelfarbige Kammgarn-
und Streichgarnwaren, sowie Wolle/Trevira usw. Durch
diesen ist die Maschine noch vielseitiger geworden.

Die Festigkeit der Warenwicklung im Mitldufer ist
durch die Mitlauferspannung selbst und durch eine Druck-
walze mit einstellbarem Druckverhiltnis zu regulieren.
Diese Druckwalze ist senkrecht unter dem Dekatierzylin-
der in elastischem Druck gelagert. Dadurch weisen die
inneren und &duBeren Warenlagen in der Wicklung die
gleiche Spannung auf. Wihrend des Dekatierens wird
zweckméBig diese Druckwalze von der zu dekatierenden
Ware abgestellt, ein unregelmiBiges Zusammendriicken
des Wickels und somit ein Verschieben der Ware in der
Wicklung ist dadurch nicht mehr vorhanden.

Der Dampfvorgang kann von auflen nach innen und von
innen nach auBlen erfolgen. Auch ist eine kombinierte
Diampfmethode anwendbar. Selbstverstindlich ist bei allen
Dimpfmethoden die zeitliche Einwirkung des Dampfes
von Bedeutung. Diese vielseitigen Moglichkeiten bedingen,
daB man jeder Warenart und Qualitdt den maBgebenden
Fixierungsgrad verleihen kann.

Eine Anzahl von Versuchen war notwendig, um festzu-
stellen, daB durch ein Ddmpfen von auBlen nach innen mit
anschlieBender Dampfabsaugung die erforderlichen viel-
seitigen Dekatiereffekte nicht zu erreichen sind. Durch
die hohe Saugwirkung der Pumpe wird beim Arbeiten von
auBlen nach innen der Durchgang des Dampfes zu sehr
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beschleunigt, wodurch die Dampfaufnahme in der Ware
geringer ist als beim Démpfen von innen nach aullen.
Aus diesem Grunde ist beim Dadmpfen von auflen nach
innen eine léngere Zeitdauer erforderlich. Beim Démpfen
von innen nach auflen ist zum Dekatieren ein wesentlich
groBeres Dampfvolumen vorhanden. So ist fiir eine Reihe
von Warengattungen zuerst ein Dekatieren von auflen
nach innen und anschlieBend von innen nach auBlen zu
empfehlen. Andere dagegen werden besser nur von innen
nach auflen, oder auch nur von auflen nach innen deka-
tiert. Um der Stiickware die fiir die gewlinschte Fixierung
notwendige Dampffeuchtigkeit in kiirzester Zeit zuzufiih-
ren, sind die Dampfeingédnge fiir Dekatierzylinder und
Umbhiillungsmantel mit Feuchtdampf-Einstromdiisen aus-
gestattet worden. Durch diese Einstromdiisen ist es mog-
lich, den normalen Druck des Betriebsdampfes von etwa
6 Atmosphédren direkt an die Dekatiermaschine anzu-
schliefen, ohne denselben vorher zu reduzieren. Damit
steht zum Dekatieren das gré3te Dampfvolumen zur Ver-
fligung. Die Umwandlung ‘in Feuchtdampf erfolgt durch
die Einstromdiise aus Dampftemperaturen von 97 bis
100° C.

Fiir die Dampfabsaugung aus dem Umbhiillungsmantel
beim Démpfen von innen nach auBen wie auch fiir die
Abzugswalze beim Auslaufen der Ware im Dampf ist ein
zweites Absaugeaggregat angebracht, welches mit hoher

Luftenergie arbeitet. Wenn notwendig, kénnen beide Ab-

saugaggregate gleichzeitig zur Anwendung gelangen. Bei
dieser Neukonstruktion ist eine weitgehende Schonung des

Mitléufers gewihrleistet. Die eingebaute Einstréomdiise im "

Heizzylinder und eine Magnetventilschaltung sorgen fiir
fortwéhrende Trocknung und somit fiir die Pflege des
Mitlaufers. '

In den ietzten Jahren kamen auch vollautomatische
Schaltungen fiir den selbsttédtigen Dekatierablauf auf den
Markt. Eine solche Automatik gewihrleistet einen gleich-
méBigeren Stiickausfall innerhalb der gleichen Waren-
qualitét. AuBerdem ist dadurch eine groBere Wirtschaft-
lichkeit garantiert. .

Ein 'weiterer Vorteil 'der neuen PreBglanzdekatier-
maschine besteht darin, daB bestimmte Warengattungen
ohne Vorpresse dekatiert werden kénnen. Diese sind z. B.

halbmeltonierte und meltonierte Streichgarnartikel, die

mattgldnzend mit einem weichfiilligen Griff ausfallen sol-
len., So konnen auch dunkelfarbige Kammgarnwaren
sowie Strukturgewebe, weiter Mischwaren Wolle/Trevira
oder Wolle/Dralon ohne Vorpresse auf dieser Maschine
dekatiert werden.

Nach dem Dekatiervorgang kann man die Stiickware in
der Wicklung mehr oder minder stark verkiihlen, oder
man kann diese ohne Dampfabsaugung ausfithren. Bei
letzterer Methode wird der Dampf aus den Warenflichen
auf der Abzugswalze der Maschine abgesaugt und so die
Ware mehr oder weniger verkiihit.

Ist die Krumpfechtheit der Ware schwieriger zu errei-
chen, dann ist es ratsam, nach dem Pre3glanzdekatieren ein

Krumpfen auf einer Krumpfmaschine vorzunehmen.
Neben dem eigentlichen Zweck wird durch die Dampf-
einwirkung beim Krumpfen meist das Gewebe fiilliger

Gewebe-Krumpfmaschine «London-Shrunk»

und weicher im Griff, weiterhin wird wenigstens teilweise
der nicht fixierte Glanz von den Warenfldchen entfernt.

Nach diesem Krumpfen oder auch unmittelbar nach dem
PreBlglanzdekatieren ist oft ein Finishdekatieren notwendig.

Finish-Dekatiermaschine ’«Planet-Automat»

‘Durch die entsprechende Finishdekatiermethode ist es
moglich, auf den Warenfldchen einen Faserglanz zu er-
zeugen, der dann auch biligelechter ist. AuBerdem werden
dadurch der Warengriff und auch die Krumpfechtheit
glinstig beeinfluB3t. Die Finishdekatiermaschine beruht auf
den gleichen Prinzipien wie die PreBglanzdekatiermaschine
mit folgenden Unterschieden: Der Dekatierzylinder hat
einen Durchmesser von 900 mm. Anstelle des Satinmit-
laufers wird immer ein gerauhter Mitldufer (Kalmuk)
angewendet. Die Wickelspannung ist wesentlich geringer
gegentiber der der PreBlglanzdekatiermaschine.

So sind doch im letzten Jahrzehnt in der Wollwaren-
ausriistung wertvolle Verbesserungen geschaffen worden,
die nach meiner Ansicht die Ausriistungsmethoden viel-
seitiger bei rationellerem Arbeitsablauf gestaltet haben.
Es bleibt zu hoffen, da die Fachwelt auf dem Bestehen-
den nicht verharrt, sondern um eine Weiterentwicklung
besorgt ist.

Neue Farbstoffe und Musterkarten

J.R. Geigy AG., Basel

® Reacton-Farbstoffe im Auszieh-Firbeverfahren (Mu-

sterkarte Nr. 1328). — Mit dieser neuen Musterkarte in
Ringbuchform zeigt die J. R. Geigy AG. die Reacton-Farb-
stoffe, welche sich auch fiir die Auszieh-Firbeverfahren
gut eignen. Die den Reacton-Farbstoffen eigene geringe
Substantivitdt kann durch Salzzusétze bei Temperaturen
zwischen 70 und 90°C bei einzelnen Farbstoffen so ge-
steigert werden, daB sie auch in den Auszieh-Firbever-

fahren auf Apparaten, Haspelkufen oder Jiggern sehr gute
Farbausbeuten ergeben. Die relativ hohe Bestiindigkeit der
Reacton-Farbstoffe in alkalischen Farbbidern sowie die
gute. Loslichkeit erlaubt eine sehr einfache, arbeits- und
zeitsparende Fiarbeweise, indem die gesamten Salz- und
Alkalimengen von Anfang an dem Firbebad zugegeben
werden koénnen und die Steuerung der Firbung allein
mittels Temperaturregulierung erfolgt. Farbungen, welche
auf diese Weise hergestellt und griindlich geseift wurden,
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