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Die Abroll-Vorrichtung arbeitet gleich wie bei der Prä-
zisions-Kreuzspulmaschine Typ KEK-PN. Der Fadenlauf
führt vom rotierenden DH-Haspel über Fadenlieferwerk,
Dämmung und Befeuchtungs-Vorrichtung (falls gewünscht)
zur Spulstelle.

Gefärbte Kräuselgarne ab Spulkränzen

Die bereits erwähnten Spulkränze können infolge ihrer
Materialbeschaffenheit und Form nicht auf Haspel aufge-
zogen werden. Ein Abrollen kommt deshalb nicht in Frage.
Andererseits ist es infolge ihres oft beträchtlichen Durch-
messers auch nicht angezeigt, Spulkränze ohne Hilfsmittel

über Kopf abzuziehen. Die Abzugs-Vorrichtung nach KM
4a mit rotierenden Abzugstellern und Fadenlieferwerk er-
wies sich hier als äußerst zweckmäßig und erlaubt hohe
Spulgeschwindigkeiten. Die rotierenden Teller sind dem
Durchmesser der Spulkränze angepaßt und werden in-
dividuell mit den dazu gehörigen Spulstellen in Gang
gesetzt. Dadurch wird erreicht, daß sich das Spulgut leicht
von der Oberfläche des feststehenden Spulkranzes löst.

Alle hier besprochenen und abgebildeten Maschinen
wurden an der International Knitting Machinery and Ac-
cessories Exhibition, Belle Vue, Manchester, vom 11. bis 21.
Oktober 1961 in Betrieb vorgeführt.

Das Bedrucken von Textilien
von Albert Bosch, Textiltechniker dipl. HTS

(III. Fortsetzung)

V. Druckverfahren

Für das Bedrucken von Geweben stehen verschiedene
Verfahren zur Verfügung, wobei je nach gewünschtem
Effekt oder Auftragsgröße das eine oder andere zur An-
wendung gelangt. Dem Zuge der Zeit folgend werden die
Druckverfahren ständig modernisiert und — um eine grö-
ßere Produktion zu erreichen — mechanisiert und auto-
matisiert. Die lohnintensiven Verfahren, wie z. B. der
Handdruck, werden mehr und mehr ersetzt und finden
nur noch Anwendung für Spezialartikel. In der Schweiz
wird der größte Teil der zum Druck bestimmten Gewebe
nach dem Rouleaux- und dem Filmdruckverfahren be-
druckt. Beim letzteren hat die Automatisation bereits einen
sehr hohen Stand erreicht.
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Allen Druckverfahren ist gemeinsam, daß sich auf der
Gewebebahrftl^elben DruekpartierfeÈÉfeh «einem gewissen
Abstand wiederholen. Dieser entspricht der Größe der
Druckform und wird als Druckrapport bezeichnet. Der
Musterrapport selbst muß nicht mit dem Druckrapport
identisch sein. Die Musterrapporte sind meistens in der
Höhe ,und .auch in der Breite kleiner. Bei kleineren Mu-
sterrapporten muß jedoch die Höhe im Pruckrapport ohne
Differenz teilbar sein. Zur Herstellung der Rapportzeich-
nung, die dem Druckrapport entspricht, werden die einzel-
nen Musterrapporte aneinander gelegt. Um die Gefahr von
Gassenbildungen auf dem Gewebe zu vermeiden, sind je
nach Art des Musters die Musterrapporte in seitlicher
Richtung zu versetzen. Man spricht in solchen Fällen von
Vi-, >»-, M- oder %-Versatz.
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Bei den vorherigen drei Versatzbeispielen ist der Mu-
sterrapport in der Gewebebreite fünfmal enthalten. Zur
besseren Kenntlichmachung des Versatzes sind links zwei
Musterrapporte eingerahmt. Aus diesem Versatzbeispiel
ist zugleich die Vergrößerung des Druckrapportes durch
das Versetzen des Musterrapportes ersichtlich. Bei aufge-
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lockerten Mustern kann z.B. bei einem K-Versatz der
Musterrapport getrennt werden, so daß der Druckrapport
nicht größer wird als bei einem Vj-Versatz.
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Die verschiedenen Druckverfahren unterscheiden sich
vor allem durch die Art der Uebertragung der Druckfarbe
auf das Gewebe und die Produktivität. Nach den für die
Uebertragung verwendeten Druckformen kann man die
Druckverfahren in vier Hauptgruppen unterteilen:

Druck mit Relief-Formen
Hand- oder Modeldruck
Perrotinedruck
Reliefdruckmaschine

Druck mit tief gravierten Formen
Rouleaux- oder Walzendruckmaschine
Duplex-Druckmaschine

Druck mit Schablonen

Spritzdruck
Filmdruck auf Tischen
Filmdruckmaschinen

Spezialdruckverfahren
Orbis-Druck
Star-Druck

Die Druckverfahren mit Reliefformen werden nur noch
in Sonderfällen eingesetzt. Der Handdruck wird noch an
einigen Orten für Spezialartikel ausgeführt, während die

errotine und die Reliefdruckmaschine bei uns nicht mehr
anzutreffen sind.

Hand- oder Modeldruck

bJP Handdruck — auch als Model- oder Blockdruck^ ~ däs älteste Druckverfahren. Als Druckform
Druckstöcke aus Holz verwendet, die jedoch eine

k-pr mnr
® nicht überschreiten dürfen. Der Handdruk-

hoher, b-HrP P Druckform mit einer Hand auf-
^e andere für den Handdruckhammer

T- ^5 / P^ese Einschränkung in der Größe der

••r
großer Nachteil des Verfahrens, da bei

größeren Musterrapporten für eine Farbe zwei oder meh-
rere Model angefertigt werden müssen. Somit wird die
Zeit fur das Abschlagen auf dem Gewebe verdoppelt oder
vervielfacht. Ein weiterer Nachteil des Verfahrens ist dar-
in zu sehen, daß nicht die ganze Gewebebreite in einem
Arbeitsgang bedruckt werden kann, so daß auch in der
Breite mehrere Abschläge notwendig sind.

Als Druckunterlage werden massive Tische benötigt, die
je nach dem zur Verfügung stehenden Raum kürzer oder
langer sein können. Die Breite der Tische richtet sich
nach dem breitesten Druckgewebe. Auf dem Tisch selbst
hegen eine oder mehrere Lagen Baumwollgewebe. Diese
sind an der Tischkante straff festgemacht, um eine glatte

Fläche zu erhalten. Durch diese Lagen erhält man eine
gewisse Elastizität der Druckunterlage, die für den Druck-
prozeß notwendig ist. Damit diese Druckunterlagen län-
gere Zeit auf dem Tische bleiben können, wird darauf ein
Mitläufer gelegt, der nach jedem Druckprozeß wieder weg-
genommen und gewaschen wird. Das Befestigen des Mit-
läufers und der darauf liegenden Druckware erfolgt durch
Nadeln längs der Gewebekante. Die Drucktische können
auch mit einem Wachstuch bespannt sein. Dadurch kann
die Druckware direkt aufgeklebt werden und das zeitrau-
bende Aufnadeln fällt dahin. Das Reinigen des Wachs-
tuches geschieht durch Abwaschen nach jedem Druck-
prozeß.

Das Druckmuster wird auf das glatte Holzmodel aufge-
zeichnet und alle nicht zu druckenden Flächen durch
Schnitzen vertieft, so daß das Druckmuster erhaben bleibt.
Das Verfahren entspricht dem Holz- oder Linolschnitt.
Bei größeren Druckflächen werden diese aus Gründen der
besseren Egalität mit einem dünnen Filz überzogen. Fei-
nere Punkte und Konturen sind mit reinen Holzmodeln
nicht zu erhalten. Hierfür werden Messingstifte und
-drähte in das Model eingearbeitet. In der Blütezeit des
Handdruckes wurden auch gewisse Muster vollständig aus
Metall gegossen und dann auf das Holzmodel aufgenagelt.
Die Gravur des Holzmodels ist ein Kunsthandwerk, das
leider nicht mehr von vielen beherrscht wird und wegen
Ueberalterung der Arbeitskräfte langsam am Aussterben
ist.

Für die Uebertragung der Druckfarbe auf das Model
wird ein sog. Chassis benötigt. Das Chassis besteht aus
einem Kasten, der längs des Drucktisches auf Schienen
gefahren werden kann. In diesem Kasten schwimmt in
verdicktem Wasser ein mit Wachs- oder Gummituch be-
spannter Holzrahmen, in dem sich ein weiterer, mit einem
Filztuch bespannter Rahmen befindet. Die Druckfarbe
wird auf diesem Filztuch gleichmäßig verstrichen. Das
Model wird auf diesen Filz gedrückt und nimmt beim
Abheben Druckfarbe an den erhabenen Druckpartien mit.
Man hat also praktisch ein elastisches Stempelkissen. Das
mit Druckfarbe belegte Model wird auf das zu bedruk-
kende Gewebe gelegt, und der Farbübertrag erfolgt durch
«Abschlagen» des Models von Hand oder mit dem Hand-
druckhammer. Für das richtige und immer gleichmäßige
Abschlagen des Models benötigt der Handdrucker eine
sehr große Erfahrung.

Da in einem Druckprozeß nur eine Farbe des Muster-
rapportes gedruckt wird und Musterrapport an Muster-
rapport angesetzt werden muß, verlangt der Handdruck
eine gute Beobachtungsgabe. Um die Musterrapporte ge-
nau aneinander setzen zu können, sind an den Ecken des
Models Rapportstifte angebracht. Diese sind auf Merk-
punkte im vorangegangenen Druck eingestellt, wodurch
man eine Rapportgenauigkeit erhält.

Die Produktion ist, wie bereits erwähnt, gering und bei
längeren Drucktischen bleibt die zu druckende Ware län-
gere Zeit auf dem Drucktisch liegen, bis die ganze Gewebe-
bahn bedruckt ist. Dies ist für Druckfarben mit Reduk-
tionsmitteln nicht vorteilhaft, da sich dieses vorzeitig zer-
setzen kann und das nachherige Dämpfen eine unvollstän-
dige Fixierung ergibt. Küpen- und Aetzdrucke bieten des-
halb im Handdruck gewisse Schwierigkeiten. In der Blüte-
zeit des Handdruckes waren diese Reduktionsmittel noch
nicht bekannt, und man arbeitete vielfach mit Reserve-
druckpasten und nachherigem Ueberfärben. Dabei spielte
die längere Lagerung der bedruckten Gewebe keine Rolle.

Perrotinedruck

Bei der Perrotine werden die einzelnen Arbeitsgänge
des Modeldruckes maschinell ausgeführt. Im Gegensatz
zum Handdruck sind die Druckmodel, die gleich herge-
stellt werden, fest eingespannt und nehmen die ganze
Gewebebreite ein. Dadurch ist eine Vergrößerung der Pro-
duktion möglich. Die Farbenzahl ist jedoch beim Perro-
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tine-Druckverfahren beschränkt. Die Maschine wurde erst-
mais um das Jahr 1830 konstruiert und erhielt den Namen
nach dem Erfinder Perrot.

a zu druckendes Gewebe
di bedrucktes Gewebe
b Mitläufer
c gepolsterte Eisenplatten
d Druckmodel
e Eilzband
f Earbctiassis mit Earbawftragwalzen

Im oberen Maschinenteil ist je Farbe eine gepolsterte
Eisenplatte in gleicher Größe wie die Druckmodel fest
fixiert. Die Druckmodel sind auf Platten eingespannt, die
durch Exzenter nach oben und unten bewegt werden kön-
nen. Das Einfärben der Druckmodel erfolgt in der unter-
sten Stellung derselben durch ein Filzband, das durch
Farbauftragswalzen mit Druckfarbe aus dem Chassis ge-
netzt ist. Während der Farbübertragung auf die Druck-
model wird der zu bedruckende Stoff um den Druckrap-
port weitergerückt. Nach dem seitlichen Ausfahren des

Filzbandes werden die Druckmodel nach oben in Richtung
der Eisenplatten gepreßt und geben die Druckfarbe auf
das Gewebe ab, das zwischen den Eisenplatten und den
Druckmodeln durchgeführt wird.

Reliefdruckmaschine

Die Reliefdruckmaschine wurde vor ihrem Einsatz im
Textildruck bereits im Tapetendruck verwendet. Sie ar-
beitet kontinuierlich, wodurch die Produktion gegenüber

der Perrotine gesteigert wird. Das Prinzip der flachen
Druckmodel, wie es beim Hand- und Perrotinedruck anzu-
treffen ist, wird verlassen und die Uebertragung der
Druckfarbe auf das Gewebe erfolgt mittels Walzen. Diese
zeigen das Druckmuster in erhabener Form und bestehen
meist aus Holz. Die einzelnen Druckwalzen sind um einen
eisernen Druckzylinder angeordnet, der aus Gründen der
Elastizität in mehreren Lagen mit dem sogenannten Lap-
ping, auch Bombage genannt, umwickelt ist. Die Druck-
färbe wird durch ein Transporttuch auf die Reliefwalzen
gebracht, nachdem dieses durch Speisewalzen aus dem
Farbchassis gespiesen wurde. Beim Drucken werden der
Druckzylinder und die Druckwalzen angetrieben, so daß
auf das Gewebe, das zwischen diesen beiden läuft, kein
Zug und Druck ausgeübt wird. Da die Druckfarben von
den Reliefwalzen durch Berührung auf das zu druckende
Gewebe abgegeben werden, müssen die Reliefwalzen im
Gegensatz zu den Druckwalzen der Rouleauxdruckma-
schine nur leicht an den Druckzylinder gepreßt werden.

Mit der Reliefdruckmaschine, die im mechanischen Auf-
bau sehr stark der Rouleauxdruckmaschine gleicht, kön-
nen größere Farbmengen auf das Gewebe gebracht wer-
den. Sie ist daher für den Reservedruck sehr gut geeignet.
Die größere Farbmenge auf dem Gewebe erhöht jedoch
die Gefahr des Abfleckens der Farbe beim Trocknen und
Dämpfen. Daher sind diese beiden Operationen sehr sorg-
fältig durchzuführen.

a zu druckendes Gewebe

ai bedrucktes Gewebe
b Mitläufer
c eiserner Druckzylinder (bombiert)
d Reliefwalzen
e Speisewalze und Farbchassis
f endloses Filztuch

Unter dem Namen Kombinationsdruckmaschine wurden
vereinzelte Druckmaschinen gebaut, auf denen gleichzei-
tig mit Reliefwalzen und mit gravierten Kupferwalzen
gedruckt werden konnte.

Das Drucken mit tief gravierten Walzen zeigt gegenüber
dem Druck mit Reliefformen bedeutende Vorteile. Neben
der größeren Produktion und besseren Rapportgenauig-
keit ist die Musterungsmöglichkeit vielfältiger. Die Rou-
leauxdruckmaschine hat daher die Reliefdruckmaschine
praktisch ganz verdrängt. (Fortsetzung folgt)
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