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Vorwort. 

Das Farben del' Textilfasern auf mechanischen Apparaten 
hat erst in den letzten Jahren einen machtigen Aufschwung 
genommen. Die erst en Leistungen dieses neuen Farberei­
zweiges, del' um das Jahr 1880 bekannt zu werden begann, 
waren freilich nicht geeignet, den Konsumenten Zutrauen zur 
Verwendung del' in Apparaten gefarbten Waren einzufiofien, 
und besonders die schlechten Resultate beim Farben ge­
wickelter Materialien entmutigten auch jene, welche sich gerne 
die Vorteile del' neuen Arbeitsweise zunutze gemacht hatten. 

Die Lage hat sich seitdem abel' vollstandig zu Gunsten 
del' Apparatefarberei geandert. Diesel' Umschwung wurde 
durch das griindliche Studium del' Anforderungen, die zur Er­
reichung eines gut en Resultates zu erfiillen sind, hervorgerufen: 
Die l\;Iaschinen wurden verbessert, die Farbenindustrie forderte 
die Entwicklung sehr durch die Lieferung del' geeigneten 
Farbstoffe, man hat schliefilich auch die Eigenart des Farbens 
auf Apparaten erkannt und wesentlich sich bescheiden gelernt, 
llichts Unmogliches zu verlangen. So traten die Vorziige del' 
auf Apparaten gefarbten Textilmaterialien immer mehr zu 
Tage, und heute gibt es wohl kaum noch einen grofieren 
Fabrikbetrieb, der jene, wenn sie sich iiberhaupt in seiner 
Fabrikation verwenden lassen, nicht auch schon aufgenommen 
und sich dadurch nicht die Vorteile, die diese neue Art des 
Farbens den Konsumenten bietet, zugewendet hatte. 

Die Entwicklung der Apparatefarberei ist abel' durchaus 
noch nicht abgeschlossen, um so weniger, als sie mit der der 
Farbenindustrie gleichen Schritt halten mufi und jeden Tag 
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VOl' neue Aufgaben gestellt werden kann, denen sie sich ge­
wachs en zu zeigen hat, wenn nicht die aus vielen Position en 
verdrangte Handfarberei wieder aufkommen solI. Man erinnere 
sich nul' del' groBen Umwalzungen, die das Erscheinen del' 
Schwefelfarbstoffe besonders in del' Apparatefarberei verur­
sachte, und del' emsigen Arbeit von Farbern und Maschinen­
bauern, die erforderlich war, urn den schweren Anforderungen 
del' neuen, so bedeutend gewordenen Farbstoflklasse zu ge­
ntigen. 

Zu den Waffen fUr solche Aufgaben gehOrt zunachst die 
genaue Kenntnis des bereits Bestehenden, und es wird vielleicht 
manchem ein kritischer Rtickblick auf das bisher Geleistete, 
eine Dbersicht tiber die unzahligen in del' Literatur beschrie­
benen Apparate und del' bedeutend geringeren Menge jener, 
die die Probe del' Praxis bestanden haben, sowie eine Schilde­
rung del' veranderten Arbeitsweise, wie sie sich fUr die Appa­
ratefarberei als erforderlich erwies, willkommen sein. Dieser 
Wunsch wird urn so mehr vermutet, als eine derartige Zusammen­
stellung noch nicht existiert. W ohl bildet die Besprechung del' 
Apparatefarberei und der vielen neu auftauchenden Maschinen 
eine standige Rubrik in den Fachscbriften, und ich mtiBte fast 
alle groBeren Journale des In- und Auslandes nennen, wenn 
icb jene aufzahlen wollte, welche die Fortscbritte auf diesem 
Gebiete genau registrieren und ihren LeseI'll die Kenntnis des 
Ausbaues del' neuen Industrie in ausfUhrlichen und wertvollen 
Berichten vermitteln. Nul' die meist von Herrn Regierungsrat 
G lafey herrtibrenden ausfUhrlichen Besprechungen del' Farbe­
apparate in "Lehnes :B'arber-Zeitung" will ich als wertvolle 
und viel bentitzte QueUe anfUhren. In dem groBen ausge­
zeichneten Sammelwerke Henri Silbermanns tiber die "Fort­
schritte auf dem Gebiete del' chemischen Technologie del' Ge­
spinstfasern 1885-1900", an del' Hand amtlichen Materials zu­
sammengestellt - erschienen 1902, Verlag von Gerhard 
Ktihtmann in Dresden -, findet sich ferner eine genaue Auf­
zahlung aller beim Erscheinen des Werkes in dem genannten 
Zeitraum erteilten D.R.P., die mechanische Farbeapparate be-
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treffen. Dieses Werk hat mil' die besten Dienste geleistet, 
und ich habe den hohen Wert solcher Riickblicke iiber den 
Werdegang und die Leistungen einer ungeheuren und hundert­
fach verzweigten lndustrie an dem verhaltnismliBig klein en, 
von mil' beniitzten Teil des Buches bewundern konnen. Da 
dieses Werk vorlieg't, entfiel fiir mich die Notwendigkeit des 
naheren Eingehens auf Patentbeschreibungen und -Anspriiche. 
Dem Wesen des Silbermannschen Buches entsprechend sind 
die Patente dort wohl nach einem bestimmten System, jedoch 
kritiklos angeordnet, und die in Fachschriften erwahnten 
Apparate und Verfahren sind zwar oft nicht nul' beschrieben, 
sondel'll auch beurteilt, jedoch naturgemaB auEer Zusammen­
hang, del' abel' nicht entbehrt werden kann, weil nul' dadurch 
allein das gegenseitige Abwagen del' Vor- und Nachteile del' 
Maschinen etc. ~rmoglieht wird. 

Das vorliegende Buch versucht nun zunaehst in seinem 
ersten den Masehinen gewidmeten Teil, diese Apparate, soweit 
sie mil' durch Literatur und Praxis bekannt wurden, yom 
Standpunkte des Farbens aus in einer Einteilung anzufiihren, 
die ihrer sieh aus del' Konstruktion ergebenden praktisehen 
Eignung entsprieht. 

DaB ieh manehe Patente von Masehinen besehreibe, die 
gar niemals praktisch ausgefiihrt wurden odeI' nul' sehr kurzes 
Leben hatten, gesehah aus dem Grunde, urn das Bueh mog­
lichst vollstandig zu maehen. leh begniigte mieh bei manehem 
Apparat oft aueh mit seiner bloBen Aufzahlung und Einordnung 
an die richtige Stelle im System, sodaB daraus auf seine Ein­
rich tung geschlossen werden kann. Zuweilen hat mieh aueh 
ein eharakteristisehes Detail odeI' ein fUr spatere Apparate 
vorbildliches Element an del' Maschine zu ihrer N ennung ver­
anlaEt, wie es mil' iiberhaupt bei allen Beschreibungen wesent­
lich urn die Hervorhebung des Typisehen, also del' die 
Verwendbarkeit des Apparates beeinflussenden Eigenart, zu 
tun war, woraui' aueh in den die einzelnen Kapitel einleitenden, 
die Einteilungsgriinde enthaltenden Worten und dem verbin­
den den Text zwischen den Besehreibungen besonders hinge-
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wiesen wird. Jene Maschinen, die meines Wissens heute noeh 
gebraueht werden, sind aber speziell im Text hervorgehoben. 

Andererseits mag ieh manehe Masehinen nieht genannt 
haben. Absiehtlieh habe ieh dies nur bei Apparaten getan, 
die mir nieht der Erwahnung wert sehienen und die z. B. 
aller Eigenart entbehrende Imitationen anderer besehriebener 
Masehinen sind. Aueh gibt es ja genug Fabriken, die auf 
eigenen, dureh Patente nieht bekannt gewordenen Masehinen 
arbeiten und dieselben entweder als l!'abrikgeheimnis betraehten 
oder deren Bekanntmaehung sonst nieht betreiben. Es ist ferner 
bei der groEen Menge von Patenten und Publikationeu, die 
Farbemasehinen und -Verfahren betreffen, nieht zu vermeiden 
gewesen, das eine oder andere davon zu tibersehen. Aueh ist 
manehmal wohl die Besehreibung einer Masehine etwas dtirftig 
geworden, wenn mil' wedel' die Erzeuger nahere Angaben 
maehten noeh meine Freunde Auskunft geben konnten. 

Das erste Kapitel des zweiten Teils enthalt eine Gegen­
tiberstellung der Vor- und Naehteile der beiden Rauptgruppen 
der Masehinen, der Paek- und Aufsteeksysteme, vom Stand­
punkt ihrer Verwendung aus. Rierauf wird die Ausftihrung 
der Apparatefarberei besproehen, immer unter Rinweis auf die 
zur VerfUgung stehenden Masehinen. In der Einteilung hielt 
ieh mieh an den Gang der Operationen in der Fabrikation, 
und es wird daher mit der Aufzahlung der versehiedenen zum 
l!'arben auf Apparaten geeigneten Materialien begonnen, die 
Ftillung der Masehinen samt den notigen Vorarbeiten gesehildert 
und hierauf das Farben der einzelnen Textilmaterialien in 
versehiedenen l!'aserzustanden besprochen, jedoeh nur soweit, 
als Anderungen der sonst tibliehen Verfahren notwendig sind. 
Das folgende Kapitel ist der Besehreibung des Troeknens und 
der dazu dienenden Einriehtungen gewidmet. Am Sehlusse 
werden Kalkulationsfragen behandelt, die fUr Produzenten und 
Konsumenten von auf Apparaten gefarbter Ware in gleieher 
Weise Interesse· haben. Gleich hier will ieh bemerken, daE 
gerade dieses Kapitel einer allgemein gtiltigen Bespreehung 
die groEten Sehwierigkeiten bot. Spielen doeh bei Fragen der 
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Kalkulation viel zu stark lokale Verbaltnisse mit, die bier 
nieht beriieksiehtigt werden konnten. Doeh sind die Zahlen, 
die ieh gebe, aIle direkt der Praxis entnommen und, wo statt­
haft, ist aueb der Industriebezirk genannt, fUr den sie Geltung 
baben. Teils zur Erganzung und, wenn ieh es fUr notig hielt, 
aueh zur Uberpriifung meiner eigenen praktiseben Erfahrungen 
habe ieh mieh bemiiht, gerade fUr dieses Kapitel Mitarbeiter 
zu finden, und es ist mir zu meiner Freude aueh gelungen, 
erfabrendste Herren der Praxis zu gewinnen, die mir in dieser 
Frage zur Seite standen und auf deren Mitteilungen ieh mieh 
stiitzen konnte. 

Zur Herausgabe dieses Buehes ermutigte mieh meine lange 
Praxis in Apparatefiirbereien, wah rend welcher ieh Masehinen 
der versehiedendsten Systeme aus eigener Erfabrung kennen 
gelernt habe. AuEerdem habe ieh in den letzten zwei Jahren 
als Ratgeber einer groEen Zahl von Apparatefiirbereien Einbliek 
in viele Betriebe erbalten und dabei teils die ZweekmaEigkeit 
einer orientierenden Zusammenstellung dieses Gebietes emp­
funden, teils aueh oft den Wunsch naeh einer solehen ver­
nommen, welebe besonders das auf Apparaten Erreiebbare 
umgrenzen sollte. Die Wiinsehe der Farber und Konsumenten 
von auf Apparaten gefiirbter Ware sollen dadureh auf das 
Mogliehe eingeengt werden. Ferner solI aueh gezeigt werden, 
was man dem Apparat, dem Farbstoff und aueh dem Farber 
zumuten kann. 

Gerne hoffe ieh, daE dem Buebe das Urteil nieht versagt 
bleibt, a us der Praxis fiir die Praxis gesehrieben zu sein. Fiir 
die Aufklarung von eventuellen Irrtiimern werde ieh den 
Herren Faehkollegen sehr verbunden sein. 

Bei dem miihevollen Werke wurde ieh zu meiner Freude 
von vielen Seiten bestens unterstiitzt. Zunaehst waren es die 
Masehinenfabriken, die mir dureh Ubersendung ihrer Zirkulare 
viel Material lieferten und die mir zum Teil aueh freundliehst 
Klisehees iiberlieEen. Ihre Zahl ist zu groE, urn jedem einzelnen 
hier meinen Dank auszuspreehen, and ieh moehte mieh dieser 
angenehmen Pflieht hiermit allen gegeniiber entledigen. 
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Freunde machten mir iiber einzelne Fragen nahere An­
gaben; die Namen dieser Herren sind teils im Text erwahnt, 
teils muE ich, ihrem Wunsche folgend, von der Nennung ihres 
Namens leider absehen. 

SchlieElich gereicht es mil' noch zu besonderer I!'reude, 
jenen Herren meinen innigsten Dank auszudriicken, die so 
freundlich waren, die Bearbeitung mir ferner stehender Kapitel 
zu iibernehmen, welche dadurch in vollkommener Weise den 
Lesern geboten werden. lch kann hier nennen Herrn Geheim­
rat Dr. Georg Quincke, Professor der Physik an der Un i­
versitat in Heidelberg, del' sich iiber die theoretische Begriindung 
der Schaumfarberei aussprach, und Herrn Direktor C. Wein­
g artner, der nicht nur den Ma tteischen Farbeapparat be­
schrieb, sondern mir aus seiner reichen Erfahrung iiber die 
verschiedensten Fragen Aufschliisse gab. 

Die im Buche enthaltenen Originalskizzen sind von Herrn 
Richard Preu, lngenieur und Lehrer an der Preumschen 
Haheren l<'achschule fUr Textilindustrie in Aachen, gezeichnet. 
Dafiir sowie fiir die Erteilung vieler Auskiinfte iiber technische 
Fragen sage ich ihm a.uch an dieser Stelle meinen herzlichsten 
Dank. 

Mage das Buch Freunde finden! 

Aachen, Oktober 1904. 

Dr. Gustav Ullmann. 
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Erster Teil. 

Die Appara teo 

Einleitong. 

Die Farbeapparate dienen zum Behandeln von ungesponnenem, 
halb- oder fertiggesponnenem, also noch unverwebtem Textilmaterial 
mit Fliissigkeiten. Charakteristisch ist dabei der Umstand, daB das 
Material ruht und die Behandlungsfiiissigkeit durch dasselbe be­
wegt wird, wahrend bei der gewohnlichen Art des Farbens das 
Material in der Flotte bewegt werden muB. Durch diese Eigenart 
der Apparatefarberei wird das Material auBerordentlich geschont und 
auch die Behandlung von gewickelten Textilmaterialien ermoglicht, 
in die beim gewohnlichen Tranken Flotte nicht eindringen kann, 
sodaB das Gebiet der Apparatefarberei gegeniiber der Farberei 
von Hand sehr erweitert ist. 

Man kann zwei Haupttypen der Farbeapparate unterscheiden. 
Entweder wird das Material in Kasten zwischen Siebe gepackt 
und zu einem moglichst gleichmaBigen Block vereinigt, den die 
Flotte zu durchdringen hat (Packsystem), oder es wird bei ge­
wickelten Materialien mit zentralem Kanal, auf die die zweite 
Type beschrankt ist, durch jenen eine perforierte Spindel gesteckt, 
durch deren Hohlraum die Flotte zu- und abgefiihrt wird (A uf­
stecksystem). 

Bei der ersten Type werden daher die Textilmaterialien in 
groBeren Mengen zu einem gemeinsamen Korper vereinigt, bei der 
letzteren steht j eder Garnwickel - Cop, Kreuzspule, V orgarn­
oder Bandspule - einzeln. 

Zur Bewegung der Flotte durch das Material dienen wesent­
lich Pumpen verschiedener Art oder die Schleuderkraft oder Druck-

Ullmann, Apparatefarberei. 1 
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und Sauggase, deren Vor- und N achteile bei der Verwendung und 
deren EinfluB auf die Bedienung und Bauart der Maschinen so­
wie auf die Ausfiihrung des Farbeprozesses in den einschlagigen 
Kapiteln besprochen wird. 

Die durch diese Betriebsmittel bewirkte Bewegung der Flotte 
durch das Material ist entweder eine kontinuierliche, kreisende, 
oder sie ist eine intermittierende, hin- und hergehende. In beiden 
Fallen ist es meist moglich und immer empfehlenswert, daB die 
Flotte in mehr als einer Richtung durch das Material geht, was 
bei der letzteren Bewegungsart fast stets ausgefiihrt wird und bei 
der kreisenden Flottenbewegung sich meist leicht einrichten laBt. 

Diese wechselnde Richtung des Flottenweges hat den Zweck, 
fiir die egale Verteilung der Flottenstrahlen im Material zu sorgen 
und ungleicher Durchfarbung moglichst vorzubeugen, die durch 
Bildung von Wegen geringeren Widerstandes bei nur einseitiger 
Flottenrichtung eher entsteht. 

Die Apparate werden in folgender Reihenfolge besprochen: 
A. Packsysterne, 
B. Aufstecksysteme, 
C. Schaumfarbeapparate, 
D. Verschiedene Apparate fiir Spinnbander. 

Die Schaumfarbeapparate, teils zu den Aufsteck-, teils zu den 
Packsystemen zahlbar, bilden durch die Eigenart ihrer Flotten­
trankung eine eigene Gruppe. Die unter D angefiihrten Apparate 
entsprechen eigentlich nicht mehr der in der Einleitung fiir 
Apparatefarberei gegebenen Charakteristik, miissen aber der Voll­
standigkeit wegen hier auch Aufnahme TInden. 

A. Packsysteme. 

Packsysteme eignen sich fiir das Behandeln von Materialien 
aller Art, seien es gewickelte, seien es ungewickelte, die zu dies em 
Zweck in entsprechenden Behaltern zwischen Siebwanden unter­
gebracht werden. 

Bedingung fiir das gute Funktionieren dieser Apparate ist die 
Bildung einer Materialmasse von in allen Teilen moglichst gleicher 
Dichte und ferner die gleichmaBige Bestrahlung dieses Material­
blockes durch die Flotte in allen Punkten. 
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Diese Bedingungen miissen bei gewickelten Materialien in 
besonders strenger Weise eingehalten werden, urn egale Farbungen 
herbeizufUhren, umsomehr, als die wichtigsten der Garnwickel -
Cops und Kreuzspulen - direkt nach dem Farben in der Weberei 
Verwendung linden und dabei ein Ausgleich von Unegalitaten, wie 
dies bei gefarbten losen oder halbversponnenen Materialien durch 
die WeiterfUhrung des Spinnprozesses geschieht, ausgeschlossen ist. 

Die in diese Gruppe gehorenden Apparate werden daher, urn 
ihre Eignung fUr gewickelte oder ungewickelte Materialien fest­
zustellen, zweckmaBig nach den oben genannten zwei Bedingungen, 
also je nach der Fiihrung der Flottenstrahlen und der Art del' 
Packung, eingeteilt in: 

1. Apparate mit paralleler Flottenstrahlung: 
1. Apparate fUr loses Material, 
2. Apparate fUr gewickeltes Material (und natiirlich dann 

auch geeignet fUr loses Material); 
II. Apparate, bei denen die Flotte in di- odeI' konvergierenden 

Strahl en durch das ringformig urn die Flottenzuleitung 
angeordnete Material gefUhrt wird: 

1. Apparate fUr loses Material, 
2. Apparate fUr gewickeltes Material, besonders fUr auf­

gebaumte Ketten. 

I. Apparate mit paralleler Flottenstrahlung. 

Zwischen den unter 1. und 2. angefUhrten Apparaten bildet 
die Art del' Packung das unterscheidende Merkmal. Zur Schaffung 
eines egalen Blockes aus losem Material kann namlich schon ein 
sorgsames Aufschichten von Hand aus geniigen. Urn abel' aus 
gewickeltem Material einen Block gleichen Widerstandes zu formen, 
miissen die gewickelten Einzelkorper unter Mitwirkung eines 
Materials, das dazu bestimmt ist, die sich beim Aneinander- und 
Ubereinanderschichten del' Wickel ergebenden Lucken auszufUllen, 
derart fest aneinandergepre13t werden, da13 zwischen del' Harte der 
Wickel und del' des FiilImaterials kein Unterschied mehr herrscht. 
Dem egalen Block muB dann in allen seinen Teilen egale Flottenbe­
ruhrung geboten werden, was nul' durch paralleleFlottenstrahlung und 
stets gleichbleibenden Querschnitt des Materialbehalters moglich ist. 

1* 
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1. Apparate fur loses Material mit Packung ohne 
besondere Pres sung. 

Dieselben haben einfache Konstruktion und dienen dem Farben 
und Bleichen loser Gespinnstfasern, offener Wickel aus Spinn­
bandern, wie Kammzug, Kardenband etc., auch ganz weich ge­
wickelter Cops und Kreuzspulen. Ihr eigentliches Feld ist das 
Farben loser W oUe, welche am besten nur so fest gepackt wird, 
daB sie in ihrer Lage festgehalten bleibt. Der groBe Fassungs­
raum der Materialbehalter ermoglicht groBe Partien, was fUr lose 
W oUe um so wichtiger ist, als das Farben ziemlich lange dauert 
und demgemaB die Partienzahl beschrankt bleibt. 

Der losen Beschaffenheit der zu farbenden Materialien ent-
sprechen auch die geringen Anforderungen an die Betriebsmittel. 

Zur Durchdringung der Materialschichte wird in erster Linie 
die Schwere ausgeniitzt, indem die iiber das Material gehobene 

Flotte durch dieses bindurchsickert, was 

.J 

1 

Fig. 1. 

freilich bei allen Systemen durch die 
Saugwirkung der Flottenhebevorricbtung 
unterstiitzt wird. 

Der Typus dieser Apparate laBt sich 
aus der Fig. 1 erkennen. In einem Bottich 
ist in geringer Entfernung vom Boden ein 
Sieb angeordnet, auf welches das Material 
aufgeschichtet wird. Ein zweites Sieb d'eckt 
dann das Material ab und wird durch Ver­

rammen mit Balken oder ahnliche V orrichtungen derart festgelegt, 
daB das Material zu schwimmen gehindert ist und in seiner Lage 
verbleibt. 

Es ergeben sich also drei Raume im Farbebottich: 
Raum 1: der Flottensammelraum, 
Raum 2: der Materialraum und 
Raum 3: der Flottenkammerraum. 

Es sind nun zwei Falle moglich: 

a) Die Flotte gebt von 1 durch 3 und 2 nach 1 zuriick oder 
von 1 durch 3 und 2 nach 1 un d von 3 durch 1 und 2 nach 3 
abwechselnd: man erhalt also eine kontinuierliche, in einer oder 
in zwei Richtungen kreisende l!'lottenbewegung; 
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oder b) Die Flotte geht von 1 durch 2 nach 3 und von 3 
durch 2 nach 1 zuriick: man erhiilt also eine hin- und her­
gehende Flottenbewegung. 

a) Apparate mit kreisender Flotte: UberguSapparate. 

Zwischen den Riiumen 1 und 3 ist bei diesen Apparaten eine 
Kommunikation notig. Nach der Lage dieser Kommunikation er­
geben sich drei Typen, je nachdem die Kommunikation 

1. innerhalb des Materialbebalters, 
2. auBerhalb desselben oder 
3. ringformig um denselben angeordnet ist. 

1. Die Kommunikation wird durch ein Rohr besorgt, 
das inner hal b des Materialbehalters liegt, der dadurch ring­
formig wird (Steigrohrverbindung). 

Fig. 2. 

Die Vorteile der hierher gehiirigen Apparate bestehen darin, 
daB sie wenig Raum einnehmen und durch die Art der Anordnung 
des Steigrohres vor Warmeverlusten geschiitzt bleiben. Sie haben 
abel,' einen ringformigen Materialraum, in den sich schwerer packen 
laBt, und sie schlieBen raschere Flottenbewegung deshalb aus, weil 
man in der Wahl der Betriebsmittel beschrankt ist. 

Ais Type diene der Apparat von Alfred Dreze in Pepinster, 
D.R.P. 65 976 (Fig. 2), der heute freilich jede Bedeutung verI oren 
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hat. Wie aus der Skizze hervorgeht, ist das Steigrohr ABD E 
mit einem Bodensieb F verbunden; ringfiirmig um das Steigrohr 
wird in dem Bottich C das Material eingelegt und mit einem 
Deckelsieb G abgedeckt. Ein Dampfinjektor POKM miindet von 
unten in das nach oben sich erweiternde Steigrohr - darauf 
wurde, nebenbei bemerkt, das Patent erteilt - und wenn das 
Dampfventil geoffnet wird, dann wirft der von unten nach oben 
stromende Dampf die Farbfiotte am oberen Ende des Steigrohres 
gegen ein kleines Schirmdach, von dem sie sich glockenformig 
iiber das Deckelsieb ergieBt und von da aus wieder durch das 
Material in den Raum zwischen Bodensieb und Bottichboden 
sickert, um neuerlich im Kreislauf das Material zu durchstromen. 
Durch ein mit Trichter versehenes Rohr J kann die Farbfiotte 
verstarkt werden. 

Ais Betriebskraft dient also ein Dampfinjektor. Es wird die 
StoBkraft des Dampfes ausgeniitzt, um den Kreislauf del' Flotte 
zu bewirken. AuBerdem heizt del' Dampf freilich, wodurch er zur 
Bewegung kalter Flotten nicht geeignet ist, wie er auch durch 
Kondensieren die Flotte mehr verdiinnt, als die Einengung des 
Flottenvolumens infolge der Verdampfung betragt. 

Man hat bei diesem Apparat also einseitigen Flottenweg, 
denn die Flotte durchdringt das Material nur im Fallen. 

Ein neuerer Apparat, bei dem die Flotte das Material im 
Steigen und Fallen durchdringen soIl, ist durch D.R.P. 131705 
der Firma Oswald Gruhne in Gorlitz geschiitzt und wird von 
Eduard Esser & Co. in Giirlitz vertrieben. 

Del' Apparat besteht aus einem Bottich, in welchen ein starker 
kupferner Siebboden mit Steigrohr eingesetzt ist (Fig. 3). In 
dem Zwischenraum zwischen Sieb- und Bottrchboden ist eine 
Heizschlange angeordnet. Im Steigrohr ist eine Bronzewelle mit 
Fliigelschraube (Propeller) aus Bronze vertikal gelagert, die ihren 
Antrieb mittels Haarriemen von einem Riemenscheibenvorgelege 
aus erhalt, welches, mit offen em und geschranktem Riemen versehen, 
eine Drehung des Propellers rechts odeI' links herum ermiiglicht. 
Zum Fiillen und Entleeren des Bottichs laBt sich del' im Scharnier 
drehbare Riemenantrieb bequem in die Hohe heben, da er mit 
Gegengewicht ausbalanciert ist. Nachdem del' Bottich mit dem 
Material gefiillt ist, wird ein an Seil und Deckenrollen iiber ihm 
hangender, mit Gegenwicht ausbalancierter kupferner Siebdeckel 
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liber das Steigrohr geschoben, und er wird dann mit einer Sperr­
klinke an in der Bottich-Innenwand eingelassenen Zahnstangen 
aus Phosphorbronze gegen Abhub und Druck bei der Flotten­
zirkulation abgestlitzt. Diese Sperrklinkenabstlitzung ermoglicht, 
daB der Siebdeckel der beim Netzen und Kochen zusammen­
sinkenden Wolle nachfolgen kann, sodaB diese immer von ihm 
bedeckt ist, sobald das Gegen­
gewicht angehoben wird. Man 
kann aber auch mit nicht auf 
dem Farbematerial aufliegendem 
Siebdeckel oder mit groBerem 
oder geringerem Abstand des­
selben von der Wolle arbeiten. 

Beim Herausnehmen des 
FarbemateriaJs schwebt der 
Deckel frei liber dem A pparat, 
sodaB die Wolle entfemt wer­
den kann. Dreht sich die Pro­
pellerwelle in der ein en Rich­
tung, dann wird die Flotte auf 
den Siebdeckel gehoben und 
sickert durch das Material in 
den Flottensammelraum zuriick. 
Dreht sie sich in umgekehrter 

Fig. 3. 

Richtung, dann steigt die Flotte aus dem Flottensammelraum 
durch das Material liber den Siebdeckel. Es ist nun klar, daB 
beim ersteren Weg die Flotte rascher durch das Material dringt, 
weil man dabei von der Schwere unterstlitzt wird, wahrend man 
im zweiten Falle der Schwere der Flotte entgegen arbeitet; doch 
bewahrt sich der, wenn auch nicht gleichwertige doppelte Weg 
der Flotte trotzdem recht gut; auBerdem kann man im Gegensatz 
zu dem Dr e z e schen bei dem in Rede stehenden Apparat auch 
mit kalten Flotten arbeiten. 

Dieser Apparat hat sich fiir das Farben loser Materialien in 
der letzten Zeit gut eingefiihrt. Nach Angaben der Fabrik hat 
ein Apparat fiir 60 kg Wolle oder 100 kg Game einen Bottich­
durchmesser von 1150 mm, eine Bottichtiefe von 1000 mm und 
nimmt einen Raum von 1,8 m Lange und 1,3 m Breite ein. 
Ein Apparat fUr 120 kg Wolle oder 200 kg Game mit einem 
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Bottichdurchmesser von 1500 mm und 1000 mm Tiefe benotigt 
2,3 X 1,6 qm Platz. 

Adolf Urban in Sagan baut einen Apparat, bei dem mittels 
Dampf- oder Luftdruckes (bei kalten Flotten) auf den Flotten­
spiegel im Flottensammelraum gedriickt wird, und zwar stoBweise. 
Die Flotte steigt wahrend des StoBes im Steigrohr empor, dadurch 

Fig. 4. 

entsteht im Flottensammelraum ein Druckminimum, das den 
Durchtritt der Flotte nach dem Sammelraum erleichtert. Auf 
jeden Fall ist durch die Verlegung des Druckmediums auf die 
Oberflache der Flotte im Sammelraum ein weit ruhigeres Arbeiten 
ermoglicht (D.R.P. 104397), das dadurch noch sicherer wird, daB 
man nach D.R.P. 108109 zwischen Flottensammel- und Material­
raum einen WasserverschluB einschaltet, um das Druckmittel nur 
indirekt auf die Ware einwirken zu lassen. 
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In der den Apparat veranschaulichenden Fig. 4 ist a del' 
Fassungsraum fiir das Farbegut, welcher oben und unten 
durch SiebbOden b, c begrenzt wird. Derselbe wird vom Steig­
rohr d durchdrungen, welches oben die Prellkappe e tragt. Unter 
dem Boden c befindet sich der Flottensammelraum f. Diesel' wird 
gegen das Farbegut, wenn die Flotte den Weg durch das Steig­
rohr d nehmen soIl, durch den WasserverschluB g abgeschlossen. 
SolI die Flotte umgekehrt flieBen, so ist dieser WasserverschluB 
durch Klappen I' aufgehoben und ein anderer h ist in dem Steig­
rohr d eingesetzt. 1m Flottensammelraum liegt die Heizschlange 
i und das Druckluftrohr k. list ein Luftdruckapparat mit Farbe­
zusatzstutzen. Der Farbebottich ist mit einem Deckel mit Schau­
loch verschlossen und mit einem geeigneten AblaBhahn versehen. 
Die Zirkulation del' Flotte erfolgt also entweder durch Dampf­
druck odeI' durch Luftdruck, sodaB man mit Flotten beliebiger 
Temperatur arbeiten kann. Der Apparat hat sich sehr gut ein­
gefiihrt und wird fUr loses Material und Garne in drei GroBen, 
fUr 200, 100 und 50 kg Fassungsraum in Kupfer, auch in Holz 
mit Kupfer- oder Eisenarmatur gebaut. 

Hierher gehoren natiirlich auch die Kiers, also die geschlossenen 
Kochkessel mit Steigrohr und Injektorbewegung, deren nahere 
Beschreibung sich eriibrigt. Dieselben werden zum Auskochen, 
wesentlich zum Bauchen fiir Bleicllzwecke, benutzt. 

Del' egalen Verteilung del' Kochflotte dient die Einrichtung 
von Max Haas in Aue i. S. (D.R.P.144768)1). 

Das Steigrohr ist oben geschlossen und es reichen in ver­
schiedenen Hohen vom Steigrohr ausgehende perforierte Ver­
teilungsrohre horizontal in das Kesselinnere, sodaB die Flotten­
zufiihrung auch an verschiedenen Hohen des gepackten Kessels 
erfolgt, wodurch dafUr gesorgt werden solI, daB nicht die obersten, 
also zuerst durchdrungenen Schichten allein del' Einwirkung kon­
zentriertester Flotte unterliegen, sondern der Flotteneintritt auch 
im Innern des Materialkorpers erfolge. 

Der Erleichterung des Flottenkreislaufes dient die Einrichtung 
des D.R.P. 114668 von Albert Schmidt in Miihlhausen in 
Thiiringen 2), das eine Verbesserung des D.R.P. 102986 darstellt. 

1) Osterreichs Wollen- und Leinen-Industrie 1903, 75. 
2) Lehnes Farber-Zeitung 1901, 90. 
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Durch letzteres wird ein kontinuierlich wirkender Farbebottich 
mit zwei oder mehr Zellen und durch eine Pumpe in Umlauf ge­
setzter Flotte geschiitzt, bei welchem dadurch eine selbsttatige 
Lockerung des in die Farbezelle eingelegten Arbeitsgutes herbei­
gefiihrt wird, daB bei zu starkem Sinken des Flottenspiegels in 
dem, unter den Siebboden der mit Farbegut zu beschickenden 
Zellen be:findlichen, Flottenraum del' atmospharischen Luft gestattet 
wird, aus der leeren Zelle durch das fiir aIle Zellen gemeinsame 
Flottensteigrohr hindurch in den mit verdiinnter Luft angefiillten 
Flottenbehiilter der arbeitenden Zelle zu gelangen und hier stoB­
weise auf das auf dem Siebboden ruhende :Farbegut zu wirken, 
-dasselbe also zu lockern. Diese Wirkung wird nach dem Patent 
114 668 dadurch vollkommener und kraftiger gestaltet, bezw. auch 

/. 

Fig. 5. 

auf einzellige Farbebottiche, bei denen keine leere Zelle zwecks 
Lufteintritts vorhanden ist, anwendbar, daB die atmospharische 
Luft unmittelbar in das Vakuum eingeleitet wird, und zwar unter 
Vermittlung von mehreren in einer Horizontalebene liegenden, 
in die Bottichwand schrag nach oben eingesetzten Rohrstutzen. 
Diese Rohrstutzen r (Fig. 5) sitzen in einer solchen Hohe, daB 
die Luft ebenfalls nur bei zu starkem Sinken des Flottenspiegels 
selbsttatig in das Vakuum des Flottenraumes unterhalb der Sieb­
boden 5 einzutreten vermag, wahrend bei hohem Stand der Flotte 
diese den Luftzutritt selbsttatig wieder abschlieBt. Der Apparat 
ist unter dem Namen "Autofax" bekannt. 

2. Die Kommunikation wird durch ein auBerhalb des 
Materialbehalters liegendes Rohr besorgt. 

Dadurch wird der ganze zylindrische oder prismatische Mate­
rialbehalter fiir das Einlegen frei, was ein bequemeres Anordnen 



Apparate mit kreisender Flotte: UberguJ.\apparate. 11 

gestattet. Zur Flottenbewegung konnen bei den Apparaten dieser 
Gruppe Pumpen verwendet werden, die die Flotte rascher zirku­
lieren lassen und leicht den Wechsel der Flottenrichtung gestatten. 
Da ferner der Materialbehalter mit der Flottenbewegungsvorrichtung 
nicht mehr direkt vereint ist, konnen Reservematerialbehalter 
Verwendung :linden, die entleert und gefullt werden, wahrend ein 
anderer Materialbehalter eben der Flottenzirkulation ausgesetzt 
ist. Man kann meist auch kalte Flotten bewegen, und die gleich­
maBige Flottenverteilung und Flottenverstarkung ist leichter als 
bei der erst en Gruppe der Apparate durchfiihrbar. 

Man unterscheidet hier offene und geschlossene Apparate, so­
daB bei gewohnlichem, bei Hoch- und bei Niederdruck gearbeitet 
werden kann. Das Material ist entweder in einem oder in 

FIg. 6. 

mehreren Behaltern untergebracht, die entweder nacheinander 
oder gleichzeitig nebeneinander von der Flotte durchstromt werden. 

Der Vollstandigkeit halber sei hier der ebenfalls mittels 
Dampfinjektors arbeitende Farbeapparat von Carl RoeBler Sohne 
in Weisweiler bei Aachen (D.R.G.M. No. 213523, 192574, 177710) 
erwahnt, dessen Anlage aus der Fig. 6 ohne weiteres ersichtlich ist, 
der jenen Farbereien, denen eine Transmission fehlt, den Vorteil der 
Apparatefarberei verschaffen kann und der die gieiche Eignung 
wie der Apparat von Dreze (Seite 5) hat. 

Der Typus der hierhel' gehorenden Apparate, bei denen die 
Flotte durch mechanische Kraft bewegt wi-rd, kennzeichnet sich 
dadurch, daB bei gleicher Anordnung, wie in Fig. 6 gegeben, die 
Flotte unter dem Bodensieb des Materialbehalters abgesaugt und 
durch Pumpen etc. mit Hilfe der Rohrleitung uber das Deckelsieb 
gehoben wird, und daB die gewohnlich in dunner Schicht stehen 
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bleibende Flotte den Druck auf das durch das Deckelsieb nieder­
gehaltene Material verstarkt. Durch das Material dringt die 
Flotte wieder in den Flottensammelraum, von wo aus die Pumpe 
gespeist wird. Die Flotte kann auch durch ein Bodenventil 
in ein untergestelltes GefaB einflieBen, aus dem sie die Pumpe 
ansaugt. Man hat dadurch eine Moglichkeit zur Regulierung 
der FlottenHinge gegeben. Fiir geschlossene Apparate gilt die 
gleiche Type. 

Es sei nur hinzugefiigt, daB besonders bei alkalischen 
Kochungen von Pflanzenfasern das Material permanent unter 
Fliissigkeit gehalten und vor der Brriihrung mit Luft geschiitzt 
werden muB. Bei offenen Apparaten, die gerade fiir diese Arbeit 
weniger in Frage kommen, laBt sich die Einhaltung dieser V or­
sichtsmaBregel gegen das Morschwerden der Ware leicht beob­
achten, bei geschlossenen geschieht dies entweder durch ein 
Wasserstandsglas oder es wird, um sicher zu gehen, nach dem 
D.R.P. 116762 von Robert WeiB in Kingersheim i. E. iiber dem 
das Textilmaterial aufnehmenden Kessel ein ebenfalls geschlossenes 
GefaB im Kreislauf der Flotte angeordnet, welches eine solche 
Menge von Reservefliissigkeit enthalt, daB das Textilmaterial stets 
von der Flotte bedeckt gehalten wird. 

Das Material wird bei offenen und geschlossenen Kesseln 
nicht unmittelbar auf das Bodensieb geschichtet, sondern dieses 
wird erst mit einem Tuch bedeckt, wie auch zwischen Material 
und Deckelsieb ein Tuch gelegt wird; das Tuch am Deckelsieb hat 
als Filter zu wirken, das am Bodensieb angeordnete zu verhindern, 
daB das Material in die Durchlochungen eindringt und dieselben 
dem leichten Fliissigkeitsdurchgang verlegt. 

Ein Apparat von Dr. H. !lIgen in Crimmitschau (D.R.P. 
95 357) arbeitet bei Verwendung eines Druckgas-Flottenhebers zur 
Flottenzirkulation derart, daB die bewegte Flotte plotzlich ange­
staut wird und infolgedessen ein Riickschlag entsteht, durch 
welchen das auf dem Bodensieb lagernde Material abgehoben und 
dadurch gelockert wird. Die Idee erinnert an die des auf Seite 10 
beschrie benen S c h mid t schen A pparates. 

Dadurch, daB die Pumpenrohre auBerhalb des Kessels liegen, 
wird besonders bei Kochungen unter Druck zum Ausgleich der 
Flottenabkiihlung oft eine Flotteniiberhitzung angebracht. Oft 
geniigt auch gute Isolierung der Rohre. 
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Nach dem oben skizzierten Grundtypus ist der Apparat von 
Wegel und A b bt, Miihlhausen i. Thiir., gebaut. Ein Apparat, 
der nur wenige Anderungen zeigt, stammt von der Firma H. S chirp, 

Fig. 7. 

Barmen U. und es sollen deshalb diese Apparate zusammen be­
sprochen werden. Der Farbeapparat (Fig. 7, resp. 7 a) besteht aus 

Fig.7a. 

einem Flottenbehalter a und zwei von diesem ganz unabhangigen 
Warenbehaltern c und b, die iiber oder auch hintereinander an­
geordnet sein k5nnen. Auf dem Boden des Flottenbehalters ist 
die Katarakt-Umlaufpumpe 1 montiert. Das Steigrohr n der Pumpe 
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geht uber in einen drehbar angeordneten Auswurfsrohrteil q, soda13 
die Flotte abwechselnd in den einen oder anderen Warenbehiilter 
geleitet werden kann. Nach Fertigstellung einer Fiirbung wird 
das Auslaufsrohr der Pumpe nach dem anderen Bottich gewendet, 
der inzwischen mit frischem Material gefiilIt wurde, und die neue 
}<'iirbung kann nach den wenigen Minuten, welche fur die Um­
schaltung benotigt werden, sofort beginnen. Die S chirp schen 
Anderungen beziehen sich nach Aussage dieser Fabrik auf Anord­
nung von Ventilen in die AblaBrohre der Materialbehiilter und 
auf die Anbringung je einer zweiten Bodenoffnung, durch die das 
Spulwasser abgelassen oder eventuell alte Flotte in ein Reservoir 

Fig. 8. 

gefuhrt werden kann, ohne Vermittlung des Flottenbehalters a. 
Beide Apparate sind au13erordentlich verbreitet und besonders fur 
lose Wolle, auch fur Game, infolge ihres gro13en Fassungsraumes 
und der Schonung des W ollmaterials sowie des geringen An­
schaffungspreises sehr stark im Gebrauch. Die Firma H. Schirp 
hat diesen Apparat noch weiter ausgebaut. Um ein abwechselndes 
Flie13en der Flotte von oben nach unten und von unten nach oben 
durch das Material zu ermoglichen, ist nach den Eng!. Pat. 
22948/1899 und 23668/1900 und dem D.R.G.M. 121367 (Fig. 8) 
das Auswurfsrohr u der Pumpe 1 mit einer Vorrichtung versehen, 
die leicht mit dem Rohr r, welches in die Mitte des Bodens des 
Warenbehiilters b fiihrt, verbunden werden kann. Auf diese Weise 
wird die Flotte von unten durch die Ware geleitet und flieBt als-
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dauu durch Rohr z nach dem Flotteubehalter a zuriick, von wo 
aus sie wieder denselben Kreislauf ausfUhrt. Die Verbindung und 
das Losen der Rohre u und r vollzieht sich in wenigen Augen­
blicken. In derselben Weise verfahrt man mit dem inzwischen 
mit neuer Ware beschickten Behalter c. Wenn die Flotte von 
unten nach oben durch das Material dringt, so geht sie der 
Schwere entgegen und die Zirkulation in beiden Richtungen ist 
daher nicht gleichwertig. 

Nicht sehr verschieden von den oben beschriebenen sind die 
Apparate von Robert Hampe in Helmstedt (Braunschweig) und 
von Jonas Halbach in Barmen (D.R.P. 105783). 

Nach der Einrichtung der D.R.P. 42933 und 44985 von Carl 
Haubold in Chemnitz ist bei geschlossenen Apparaten der 
M aterialbehalter transportabel und auswechselbar. 

Von geschlossenen Apparaten interessieren hier Vakuum­
Apparate, die fUr Bleicherei von Stranggarnen, losen Materialien 
und Kreuzspulen z. B. von der Maschinenfabrik U. Pornitz, 
Chemnitz i. S. in Handel gebracht werden. Nachdem das Material 
im Kochkessel gebaucht wurde, wird es in einen Kessel, der einen 
stark en eisernen Zylinder darstellt, eingepackt. Dieser ist im 
Innern verbleit und der Bleiiiberzug wird durch eine Holz­
bekleidung vor mechanischen Eindriicken und Beschadigungen 
bewahrt. Nach stattgefundener Fiillung tritt eine seitlich ange­
brachte Luftpumpe in Funktion, macht den Zylinder luftleer und 
saugt aus unter dem Kessel befindlichen Zisternen die Chlor-, 
Saure- oder Spiilbader in den Kessel. Nach dem Einsaugen wird 
durch entsprechende Ventilstellung die Bleichflotte wieder in die 
betreffende Zisterne zuriickgebracht und die Prozedur so lange 
wiederholt, als es die Operation verlangt. 

Ebenfalls durch Vakuum bewegt wird die Flotte III eIllem 
Bleichapparat von B. Thies, Coesfeld i. W. Das Material ist in 
einem ca. 500 kg Cops, bezw. 1000 kg Kreuzspulen etc. fassenden 
Materialbehalter untergebracht und dieser steht durch einen eisernen, 
verbleiten Flottenfanger in Verbindung mit der Kraftstation des 
Thiesschen Apparates laut D.R.P. 118848 und arbeitet auch 
analog wie dieser. (S. 105 ff.) 

Die ziemlich groBe Dicke der Materialschicht laBt es sehr 
notwendig erscheinen, die Flotte gleichmaBig im Material zu ver­
teilen und der Kanalbildung vorzubeugen. Dies ist zunachst da-
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durch moglich, daB man den Flottenweg umkehrbar macht. Man 
kann die Flotte entweder unter dem Bodensieb absaugen und 
iiber das Deckelsieb fordern oder unter das Rodensieb hinein­
driicken. Zu diesem Zwecke wird nur die Arbeitsrichtung der 
Pumpe geandert, bei Kolbenpumpen durch entsprechende SteHung 
von Rahnen in den Rohrleitungen, bei Zentrifugalpumpen derart, 
daB durch Umschaltung von Vielweghahnen in den zwei Pump en­
rohren diese abwechselnd als Saug- oder Druckrohre dienen. 

Fig. 9. 

Nach dem D.R.P. 100899 von Franz Erban in Rochst a. M. 
llnd Ludwig Pick in Nachod wird bei geschlossenen Bleich­
kesseln in verschiedenen aufeinander folgenden Zeitabschnitten 
die Richtung der Flotte beim Durchdringen durch das Material 
gewechselt, indem zunachst die EintrittssteHe der Flotte geandert 
wird, sodaB hierdurch auch die Richtungslinie der Flotte von der 
Eintritts- zur Austrittsstelle bestandig variert. 

Die Einrichtung ist durch die Fig. 9 u. 9 a dargestellt. Zur 
Ausfiihrung dieses Verfahrens wird eine Vorrichtung verwendet, bei 
welcher die Flotte durch einen in Abteilungen geteilten Siebdeckel 
immer wieder an anderen Stellen dem Material zugefiihrt wird, 
wahrend der Raum unter dem Siebboden durch Wande (kon­
zentrisch oder achsial) in Kammern geteilt wird, welche jede 
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durch eine besondere Rohrleitung mit einem Steuerungsschieber, 
bezw. Hahn oder Ventil in Verbindung stehen, der sie stetig oder 
sprungweise mit einer Pumpe, einem Injektor oder Vakuumkessel 
in Verbindung bringt, welche den Kreislauf del' Flotte bewirken, 

Fig.9a. 

soda/3 jeder Punkt im Material wiederholt und von verschieden 
gerichteten Flottenstromen durchdrungen wird und die etwa' bei 
dem Lauf der Flotte in der einen Richtung gebildeten Kanale bei 
den darauf folgenden Richtungsanderungen verlegt und unschadlich 
gemacht werden. Das zu behandelnde Material wird in den 

Ullmann, Apparatefarberei. 2 
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Kessel zwischen dem Siebboden B und dem Siebdeckel D auf­
geschichtet, das Mannloch M geschlossen, die Flotte durch das 
Rohr R zugefiihrt und gleichzeitig die Pumpe P in Tatigkeit gesetzt. 
Vermittelst der Transmissionsscheiben n n l wird das Rohr R und das 
Hahnkiiken K in stete oder sprung weise Drehung gebracht, wobei 
man vorteilhaft auch die gegenseitige Umdrehungsgeschwindigkeit 
von R und K zeitweilig andern kann. Durch die Drehung des 
Rohres R wird die Flntte abwechselnd den aufeinander folgenden 
segmentfOrmigen Abteilungen s, S10 S2' S3 ••••• des Siebdeckels 
zugefiihrt und durch die Drehung des Hahnkiikens K die Flotte 
aufeinander folgend durch die Rohrleitungen r .... r5 , also jedes­
mal an einer anderen Stelle abgesaugt. Die Richtung, welche die 
Flotte durch das Material nimmt, wird also bei jeder Umdrehung 
des Rohres R und des Kiikens K gewechselt. 

Wenn auch diese Einrichtung wesentlich fUr Bauchkiers be­
stimmt ist, so konnte das schone Prinzip des variierenden Flotten­
weges zur Verhiitung von Kanalen auch fUr Apparate-Farberei und 
-Bleicherei von Vorteil sein. Dieser Kochkessel wird von der 
Zittauer Maschinenfabrik und Eisengienerei, A.-G., friiher 
Albert Kiesler & Co. in Zittau i. S. gebaut. 

Bernhard Thies in Coesfeld i. W. ordnet neben einem 
senkrechten, umkehrbaren Flottenlauf auch einen radialen an 
(D.R.P. 107113). 

Durch diese Einrichtungen wird wohl erreicht, dan die Flotte 
verschiedene Wege durch das Material nimmt, aber noch nicht 
gehindert, dan die zuerst getroffenen Materialschichten auch mit 
der konzentrierteren, die spater getroffenen Schichten aber mit be­
reits geschwachter Flotte zusammentreffen. J e dicker die Schicht 
und auch je schwerer das Material durchdringbar, je langsamer 
also die Flottenzirkulation ist, desto mehr wird sich dieser Ubel­
stand zeigen und man mun daher die Schichtenhohe entsprechend 
verringern. Urn aber dennoch die Produktion nicht zu driicken, 
miiBte man, urn sich den gleichen Fassungsraum zu erhalten, ent­
weder Materialbehalter von sehr gronem Querschnitt anwenden, 
was ganz unrationell ware, oder man bringt das Material in ver­
schiedenen Behaltern mit geringerer SchichtenhOhe unter, die 
hintereinander von der Flotte durchstromt werden, wobei aber die 
Flotte nach Verlassen des durchlaufenen und vor Betreten des 
folgenden Materialbehalters zu verstarken ist. 
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Zu dies em Zweck lallt man konzentrierte Farbbriihe in diinnem 
Strahl in die Rohrleitungen an den M aterialbehalterverbindungs­
stellen einlaufen, wodurch sich dieselbe griindlich mit der er­
schOpf ten Flotte vermischt. 

Der Apparat von August Kohne in Barmen (D.R.P. 109861) 
ist nach diesem Prinzip gebautl). Der Waarenbehalter I (Fig. 10) 
ist durch Siebboden 6, 7 in mehrere in der Bewegungsrichtung 
der Flotte iibereinander liegende Raume geteilt, von denen die 
einen 8 zur Aufnahme des Materials dienen, wahrend die zwischen, 
bezw. unten und oben bleibenden Raume 9 von dem Flotten­
behiilter 2 aus bestandig mit frischer Flotte gespeist werden, so 

Fig. 10. 

daB die geschwachte Flotte vor Eintritt in den nachsten Material­
raum wieder verstarkt wird. 

B. Thies hat eine ahnliche Anlage durch D.R.P. 95701 ge­
schiitzt. Die einzelnen Behalter werden Hintereinander durchstromt; 
auBerdem sind die einzelnen Abteilungen durch geeignete Absperr­
vorrichtungen von dem Kreislauf der Flotte ausschlieBbar. 

Eine Einrichtung von Bernh. Siegel & Schiitze in PoB­
neck i. Th. (Franz. Patent 326245, identisch mit dem D.R.P. 142695 
von Siegfried Fels in Berlin), bei der das Material in zwei 
nebeneinander stehenden, durch ein Uberlaufrohr verbundenen 
Bottichen untergebracht ist, soIl ausfiihrlicher beschrieben werden, 
weil sie im praktischen Betrieb erprobt ist 2). 

I) Lehnes Farberzeitung 1900, 377. 
2) Osterreichs W ollen- und Leinenindustrie 1904, 68. 

2* 
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Das Textilmaterial ist in zwei Bottichen a und b (Fig. 11), 
die durch den Uberlauf c miteinander kommunizieren, eingelegt 
und ruht in bekannter Weise zwischen je einem Bodensieb d, auf 
dem gelochte Kupferzylinder f aufgenietet sind, und je einem 
Siebdeckel e, der mittelst Eisenstangen auf das Material nieder­
gepreJ3t wird. J eder der beiden Bottiche besitzt ein BodenablaB­
rohr, in das je ein Dreiweghahn g, und g2 eingeschaltet ist, der 
die Verbindung des Bottichs entweder mit den zur Saugleitung i 
oder zur Druckleitung k der Pumpe h fUhrenden Rohren, oder auch 
der Bottiche untereinander herstellt. 

Der Apparat arbeitet auf folgende Weise: Es wird zunachst 
so viel ]<'lotte eingelassen, daB sie handhoch liber den Siebdeckeln 

Fig. 11. 

der Bottiche steht. Hahn g, setzt den Bottich a mit der Saug­
leitung i, Hahn g2 den Bottich b mit der Druckleitung k der 
Pumpe h in Verbindung. Es stromt daher die Flotte von oben 
nach unten durch a und dann von unten nach oben durch b. Die 
Flotte steigt dabei in b bis zum Uberlauf und tritt durch diesen 
in Bottich a zurlick, wodurch der Kreislauf geschlossen ist. 

N achdem der Apparat kurze Zeit in dieser Weise gearbeitet 
hat, werden die Hebel gl und g2 mittelst Hebels I umgestellt, so­
daB nun g2 mit der Saugleitung i und gl mit der Druckleitung k 
verbunden ist. Es lauft daher die Flotte in b von oben nach unten 
und in a von unten nach oben. 

Der eigentliche Erfindungsgedanke wird durch die Einrichtung 
zur Verstarkung der Flotte und zur gleichmaDigen Verteilung des 
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zugegebenen Farbstoffes gebildet. Aus einem Reservoir wird die 
Farblosung der kreisenden Flotte durch entsprechende, aus del' 
Fig. 11 ersichtliche Rohrleitungen teils bei n in die Saugleitung 
del' Pumpe, teils bei 0 in den Uberlauf c zwischen den beiden 
Bottichen zugefiihrt. Dies ermoglicht, daB vor jedem Eintritt in 
jeden Bottich, sei es bei del' Flottenstromung von unten nach oben 
odeI' umgekehrt, also auf vier Seiten des Farbgutes, frische Farb­
stofflosung allmahlich zugefiihrt werden kann. Zum Erwarmen 
der Flotte wird Dampf direkt durch das Rohr m der Druckleitung 
zugefiihrt. Die PartiengroBe betrligt nach Angabe del' Erfinder 
125 kg. Geschiitzt ist nur die beschriebene Art del' Flotten­
verstarkung, die die Egalitat der Farbung sehr fordern muB. 
Ganz gut werden sich auch die perforierten Kupferzylinder f be­
wahren, wei I sie nicht nur die Flotten-Ein- und -Ausstromungs­
flache vergroBern, sondern durch die stattfindende Flottenstrahlen­
kreuzung der Kanalbildung moglichst vorbeugen. 

Del' Apparat erinnert mit seiner Verwendung von zwei hinter­
einander geschalteten Bottichen und dadurch erzielbarer geringer 
Schichtendicke des Materials unter anderem besonders an den 
Apparat von Edmond Masurel in Tourcoing, del' durch das 
seither geloschte D.R.P. 73 917- geschiitzt war und bei dem die 
Verstarkungsflotte statt in ein Uberlaufrohr in ein zwischen den 
beiden Bottichen liegendes kleines GefaB, also nur an einer Stelle, 
eingefiihrt werden konnte und der auch auf ganz analoge Weise 
wie hier eine Variation des Flottenweges gestattete. 

Die Flottenverstarkung fiir in geschlossenen Kesseln um­
laufende Flotten fiihrt nach einem ahnlichen Prinzip Robert 
WeiB in Kingersheim i. E. laut D.R.P. 116762 durch. 

Apparate fiir Spinnbanderwickel. 

Die Anordnung mehrerer Materialbehalter in einem Apparat, 
die nebeneinander und gleichzeitig von del' Flotte zu durchstromen 
sind, wird dann zweckmaBig und auch praktisches Erfordernis, 
wenn das Material selbst in einer Einzelbehalter fiillenden Form 
vorliegt und ein Zusammenpacken mehrerer Materialkorper sich 
nicht empfiehlt, um den Zusammenhang derselben zu schonen. 
Dies gilt von den Wickeln odeI' Bobinen aus Spinnbandern, das 
sind wickelformige, weiche Korper ohne zentralen Kanal, durch 
welche die Fliissigkeit zwar auch durchsickern kann, die aber beim 
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Farben durch eine wenn auch schwache Pressung oft verdichtet 
werden mussen, urn ihrer Verwirrung vorzubeugen. Die Bandbobinen­
farbeapparate bilden daher einen Ubergang zu den Apparaten mit 
paralleler Flottenstrahlung un d Pressung, sodaB auch Apparate 
der letzteren Art nach entsprechender Anderung ihrer Material­
behalter hier in Verwendung stehen. 

Das Farben der auf eine perforierte Hulse aufgewickelten 
Spinnbander wird bei den Aufstecksystemen besprochen. 

Die Bander liegen fUr das Farben in verschiedener Form vor. 
Entweder werden sie aus dem Drehtopf (der Spinnkanne) heraus­
gehoben und kreuzweise mit Stricken umschniirt, was eine durch­
aus nicht schonende Behandlung darstellt. 

Oder sie werden parallel gewickelt, wodurch eine ebenfalls 
nicht vorteilhafte Form entsteht, besonders wei I die einzelnen 
Lagen abrutschen und ubereinander fallen. 

Oder sie werden in Kreuzwickelform gebracht, wie es bei 
Kammzug stets geschieht, fiir baumwollene Kardenbander aber 
dem Eduard GeBler in Metzingen durch D.R.P. 70435 ge­
schutzt ist. 

Nach dem D.R.P. 143992 der Firma Hartmann & Co. in 
Wannweil bei Reutlingen werden zur Vermeidung jeder Ver­
wirrung, unter Umgehung der Spinnkanne, die Kreuzwickel sofort 
von der Karde weg unter geringer Spannung hergestellt. Damit 
der Wickel noch fester und sicherer vor Beschadigungen bleibt, 
werden, ahnlich wie in der WollkaII?-merei, mehrere Bander mit­
einander gekuppelt. Wahrend in allen ubrigen Fallen die Wickel 
wieder in die Spinnkanne hineinzuordnen sind, konnen bei dieser 
Art der Wickelbildung die Bander unter Umgehung der Spinn­
kanne der nachsten Maschine zur Speisung vorgelegt werden, in­
dem sie sich abwickeln. Die Fig. 12 gibt ein Bild dieser Arbeits­
weise. 

Die Kreuzwickelform ist auf jeden Fall die beste und 
schonendste. Das gilt besonders fUr die so leicht zur Verfilzung 
neigende Wolle. Kammwolle wird nicht in der Flocke gefarbt 
wie Streichgarn, nicht nur, weil man dann uberflussigerweise die 
Kammlinge mitfarben und entwerten wurde, sondern wesentlich 
deshalb, weil die Wolle auf diese Weise ganz locker und ohne 
Spur von Verfilzung den Kammen zur Bearbeitung dargeboten 
wird. Urn gefarbte Kammzugwickel der weiteren Bearbeitung in 
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guter Form zu liefern, werden die Kammzugbobinen in der Lisseuse 
gereinigt und getrocknet und dann im Gill-Box nachgekammt. 

Heinrich Honegger in Duisburg benutzt nach D.R.P. 114666 
die Spinnkanne selbst als Materialbehlilter, die zu diesem Zweck 
mit perforiertem Boden und Deckel ausgeriistet ist, sodaB auch er 
das Umformen der Bander spart, indem das normal in die Spinn-

Fig. 12. 

kanne gefiillte Band wahrend des Farbens und Trocknens darin 
auch verbleibt und dann der Strecke direkt wieder in derselben 
Kanne vorgelegt werden kann. 

Diese Einrichtung verstoBt jedoch gegen einen Grundsatz, den 
man beim Farben von Bandern immer streng einhalten muB. Die 
Flotte darf namlich nie so gefiihrt werden, daB sie die einzelnen 
Bandscheiben ineinander schiebt, also nie parallel, sondern immer 
senkrecht zur Wickelachse, sodaB sie zwischen jenen durchlauft. 
Nur dann wird eine Verwirrung des Bandes, die das Weiter­
verspinnen stort, verhindert. 

Die Behalter fiir die Wickel, die also am besten kreuz­
gehaspelt vorliegen sollen, haben zylindrische Form, einen per-
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forierten Boden und einen perforierten Deckel, der etwas auf 
den Wickel niedergepreBt wird, um denselben unverwirrt in 
seiner Lage zu erbalten. Dies gescbiebt entweder durcb das 
Eigengewicbt des VerscbluBdeckels, der desbalb oft aus Blei 
bergestellt wird, oder durcb Bugelscbrauben und 1ibnlicbe Vor­
ricbtungen. 

Apparate dieser Art sind in groBer Zabl alp Markt. Am 
besten eignen sich die Apparate mit rascber Flottenbewegung und 
leicht umkehrbarem Flottenweg. Doch konnen auch aBe bisher 
besprochenen Apparate, sofern sie nur eine Teilung ihres Material-

Fig. 13. 

beh1ilters in einzelne R1iume zur Aufnahme der Bobinenbeb1ilter 
gestatten, der Bobinenfarberei dienen. So ist z. B. der Apparat 
von Dreze (s. S. 5) entsprechend montierbar. 

Ein einfacber UberguBapparat, bei dern die Flotte senkrecht 
auf die in entsprechend perforierte Beh1ilter eingeladenen Spinn­
bandwinkel 11iuft, ist durch D.R.P. 46293 del' Societe Harmel 
freres in Valdes-Bois bei Bazancourt, Frankreich, geschutzt. 

Ein ziemlich verbreiteter UberguBapparat fiir Kammzug­
bobinen ist erfunden von Auguste Vanzeveren in Tourcoing 
(Engl. P. 4568/1900). Die Maschine (Fig. 13) besteht aus einem 
Flottenbassin, libel' welchern, in zwei Reihen nebeneinander an-
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geordnet, die Topfe mit den Kammzugbobinen sitzen, die um 
horizontale, der Langswand des Flottenbassins parallele Achsen 
drehbar sind. Uber den zwei Topfreihen ist ein rinnenartiger 
Verteiler angebracht, aus dessen Boden Rohre zu den einzelnen 
Topfen fiihren. Die Flotte ergiellt sich durch die Rohre auf die 
Deckelsiebe der Topfe, sickert durch die Bobinen in das Flotten­
bassin zuriick und wird von da wieder in die Verteilungsrinne 
gehoben, sodaB der Kreislauf geschlossen ist. Wendet man die 
Topfe um 180 Grad um ihre Horizontalachsen, so lauft die Flotte 
von der anderen Seite aus durch das Material. Da jedes Rohr 
durch eine Stellspindel abschlieBbar ist, kann man eine beliebige 
Topfzahl aus dem Kreislauf ausschalten, wenn z. B. die Partie 
nicht geniigend groB ist oder wenn man einen Topf ausscheiden 
will, um zu mustern. 

Eine altere Maschine, die ebenfalls das beliebige Ein- und 
Ausschalten einer kleineren oder grolleren Topfzahl ermoglicht, 
stammt von Schulze & Co. in Schmolln in Sachsen-Altenburg 
(D.R.P. 36981)1). Die Topfe hangen mittels Gelenkhahne mit der 
Verteilungsrinne zusammen, und .die Hahne schliellen sich beim 
Emporklappen der Behalter automatisch. Eine Anderung des 
Flottenweges laBt sich nur von Hand aus erreichen, und zwar 
dadurch, daB man die Bobinen nach Entfernung des Deckels aus­
nimmt, umwendet und wieder einsetzt. 

Sehr verbreitet und beliebt ist der Revolverapparat2) von 
Obermaier & Co. in Lambrecht in der Pfalz, der nach dem­
selben Prinzip arbeitet, wie der auf Seite 67 if. ausfiihrlich be­
schriebene bekannte Obermaiersche Farbeapparat. 

Er wird durch die Fig. 14 veranschaulicht. Er besteht aus 
einem senkrechten Hauptzylinder, um den herum zwanzig kleine, 
je eine Bobine fassende Zylinder, sog. Revolver, so angeordnet 
sind, daB vier horizontale Revolverreihen entstehen. Da, wo die 
kleineren Zylinder an den Hauptzylinder anschlieBen, ist letzterel' 
pel'foriel't, ebenso wie die an den Revolvern festgehaltenen Vel'­
schluBdeckel. Der beladene Revolverapparat wil'd mittels Kranes 
in den Farbebottich gesetzt, und zwal' so, daB del' FuB des Apparates 

1) Leipziger Monatsschrift fur Textil-Industrie 1888, 229 u. 1891, 12 
und Lehnes Farber-Zeitung 1889/90, 221. 

2) Lehnes Farber-Zeitung 1889/90, 65. 
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genau auf die Offnung des Druckrohres der Zentrifugalpumpe zu 
stehen kommt. Die Flotte wird, wenn die Pumpe arbeitet, in 
den Hauptzylinder des Apparates getrieben, durchdringt dann die 
in den Behaltern untergebrachten Bobinen und gelangt von hier 
aus in den Farbebottich, in den auch das Pumpensaugrohr miindet, 
durch welches zur Fortsetzung des Flottenkreislaufes die Pumpe 
gespeist wird. Man gibt der Flotte zunachst nur die Halfte der 
erforderlichen Farbstoffmenge zu, hebt nach einer gewissen Zeit 
den Apparat aus der Kufe und setzt die mit einem starken Strick 
kreuzweise umbundenen Bobinen um, derart, daB man die Bobinen 
aus der untersten Revolverrcihe in die oberste und umgekehrt und 
die aus der zweiten in die dritte Reihe und umgekehrt einbringt 
und daB die bisher dem Innern des Apparates zugewendete Seite 
der Bobinen jetzt nach aul.len dem Deckel zugewcndet ist. Dann 
wird die zweite Halfte des Farbstoffes zugegeben und weiter ge­
farbt. Es muB also der doppelte Flottenweg von Hand aus und 
un tel' Stillsetzung der Maschine ausgefiihrt werden. Nach Be­
endigung der Farbung und nach dem Spiilen wird del' Apparat 
ausgehoben, entleert und wieder gefiiUt und ist dann fiir eine 
nachste Partie sogleich wieder bereit. 

Obermaier & Co. bauen den Apparat in verschiedenen 
GroBen fUr 5, 10, 15 und 20 Bobinen oder 25, 50, 75 und 100 kg. 
Ais Platzbedarf werden 4 1/ 2-5 qm angegeben; das Flottenverhaltnis 
betragt 1: 20. Die AusfUhrung der Apparate geschieht ganz in 
Kupfer und Bronze, sowie mit Holzbottich und Eisenpumpe, auf 
Wunsch auch in Eisen und in Eisen verbleit. 

Del' auf Seite 39 besprochene Apparat von G. De Keukelaere 
in Briissel wird ebenfalls mit einem zur Aufnahme von Kammzug­
bobinen geeigneten Materialbehalter geliefert. Zu diesem Zweck 
sind die seitlichen Materialbehalter durch eine entsprechende An­
zahl Zylinder odeI' Topfe ersetzt, welche auf den inneren Wanden 
befestigt sind (Fig. 15). Die zwischen den Topfen gelassenen 
Abstande bestehen aus nichtgelochtem Blech, damit die Farbflotte 
nur durch die Topfe geht. Man bringt die Kammzugbobinen in 
diese Topfe, welche dann vermittelst gelochter Kupferdeckel ge­
schlossen werden. Der Apparat faJ3t bis 18 Topfe, entsprechend 
100-120 kg W oIle. Del' so gefiiIlte Warenbehalter wird dann in 
den festen Bottich eingefiihrt, und der FarbeprozeB geht in der­
selben Weise, wie spater ausfiihrlicher beschrieben, VOl' sich. 
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Ein UberguBapparat fiir Bobinen ist auch die Gravitations­
farbemaschine von Lee, Bradshaw und Lee, Wakefield, York­
shire, Engl. Patent 2093/1888 1). 

Nach dem UberguBprinzip arbeitet auch der Apparat von 
Hartmann & Co: in Wannweil bei Reutlingen, D.R.P. 64590 1) 

von Eduard GeBler in Metzingen. Die Kardenbander befinden 

C~ ~",c~ee Y''''''''~'£ f""~" 

Fig. 15. 

sich in den Zylindern a (Fig. 16 u. 17), welche unten je mit 
einem Siebboden at und oben mit dem Deckel as verschlossen 
sind. Die ZylindergefaBe a sind luftdicht in die Offnungen b3 des 
festen Deckels b l der Farbkufe b eingesetzt. ]'iir den luftdichten 
VerschluB sorgt das Eigengewicht jedes Zylinders und del' ihn 
umgebende konische Abdichtungsring a2, welcher in den konisch 
ausgearbeiteten Deckelausschnitt del' Kufe genau paBt. Sind die 
Zylinder samt Ware in den festen Kufendeckel eingesetzt und die 
Siebbleche a5 in den oberen Teil des Zylinders eingeschraubt, 
um die Gespinstfaser gegen den Siebboden a l zu driicken, so 
werden die Rohrstutzen a6 del' Zylinderdeckel mittelst biegsamer 
Rohrstiicke mit dem Hauptzuleitungsrohre d in Verbindung und 
die Pumpe e in Bewegung gesetzt. Von dieser Pumpe geht 

1) Lehnes Farber-Zeitung 1889/90, 103. 
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gleichzeitig ein Abzweigungsrohr in den Boden der Kufe, und 
nun kann die Flotte beliebig von oben nach unten oder um­
gekehrt durch die in den Zylindern befindliche Gespinstfaser 
str5men. Gegen etwaiges StoBen der Fliissigkeit sind die Zylinder 
oben mit entsprechenden Gewichten belastet. Sollte aber der 
Druck der Fliissigkeit zu stark werden und die Zylinder aus 
ihren Sitzen im Kufendeckel heben, so tritt zwischen den Ab­
dichtungsfliichen a2 b3 Flotte aus, womit der Druck nachlMt und 
den schwimmenden ZylindergefiiBen wieder gestattet, in ihren 
urspriinglichen Sitz im Kufendeckel zuriickzufallen. 

d 
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Fig. 16. ~ 
Urn die fertig behandelte Gespinstfaser zu trocknen, wird sie 

zuniichst in denselben ZylindergefiiBen a zentrifugiert; urn sie 
hernach ganz trocken zu erhalten, werden die Zylinder samt 
Ware in einen geschlossenen Kasten gebracht, in dessen Innerem 
sich eine horizontale Platte mit iihnlichen Offnungen befindet, wie 
solche im Deckel der Farbkufe zur Aufnahme der Zylinder dienen. 
Durch ein Rohr an der Decke des geschlossenen Trockenkastens 
wird Luft in den Kasten und durch die Zylinder getrieben. 
Nachdem sie die letzteren von auBen umspiilt und gleichzeitig die 
Gespinstfaser im Innern der Zylinder durchzogen hat, verliiBt die 
Luft den Trockenraum durch ein am Boden befindliches Rohr. 

Es wird bei der Besprechung der Guembelschen Erfindung 
(D.R.P. 143613) (S. 50) noch darauf hingewiesen werden, daB 
man ein zu rasches Durchlaufen der Flotte durch das Material 

~ 
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bei Packsystemen dadurch verhindert, daB man durch Wahl von 
verschiedener Zahl und GroBe der Perforation en in den beiden 
Sieben, zwischen welche das Material gepackt wird, eine Stauung 
der Flottenstrahlen und dadurch einen gewissen Uberdruck hervor­
ruft. Wenn man nun die Flotte in wechselnder Richtung durch 
das Material fiihrt, dann kann sich dieser Vorteil nur bei jenem 
Wege zeigen, bei dem die Flotte durch das Sieb mit grOBerem 

Fig. 17. 

Perforationsquerschnitt eintritt und durch das Sieb mit kleinerem 
Perforationsquerschnitt austritt. Deshalb wird noch eine dritte 
Siebwand mit veranderbarem Querschnitt notig, die hier bei der 
GeBlerschen Maschine durch eine iiber das Deckelsieb gestiilpte, 
eine Bodenoffnung aufweisende Glocke ersetzt wird, die durch den 
Fliissigkeitsdruck automatisch von ihrer Unterlage abgehoben wird 
und dadurch den Durchmesser der Fliissigkeitspassage in obigem 
Sinne reguliert (D.R.P. 79441 von Eduard GeBler in Metzingen 
und 83039 von Hartmann & Co. in Wannweil). 
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Hier seiauch noch der Apparat von Charles Vandemeiersche 
III Paris (D.R.P. 46852 und 47438) genannt, bei dem die Flotte 
durch die in Topfen untergebrachten Bobinen durchsickert und 
auBerdem noch mittelst Pumpenkraft durchgetrieben wird. Der 
Apparat rotiert um das gleichzeitig als Drehachse dienende 
Pumpendruckrohr, an dessen Umfang, iihnlich wie beim Ober­
maierschen Revolverapparat, die Bobinentiipfe angeordnet sind. 
Del' Apparat ist nicht sehr verbreitet, und es sei daher von der 
ausflihrlichen Beschreibung abgesehen 1). 

Das Gleiche gilt von dem iihnlichen Apparat von C. C. Briiu­
tigam in Crimmitschau (D.R.P. 79531)2). 

3. Die Kommunikation wird durch einen Ringraum 
um den in den Fiirbebottich eingelassenen Material behiilter 
hergestellt. 

Die Flotte wird durch ein Schaufelrad bewegt, das dieselbe an 
den Wandungen des Fiirbebottichs hochtreibt und uber das Deckel­
sieb hebt. Das Schaufelrad saugt sie dann durch das Material 
hindurch wieder an. 

Ais Type diene del' Apparat von August Gottlieb Schmidt 
in Langensalza in Thuringen (D.R.P. 47427), der von U. Por­
nitz & Co. in Chemnitz i. S. gebaut wird. Der Apparat (Fig. 18) 
besteht aus einem zy lindrischen oder viereckigen Behiilter C, in 
welchem ein Zylinder A hiingt oder steht; A kann mehrere kleine 
Zylinder aufnehmen, in welchen sich das Material beflndet. Der 
Boden B und der abnehmbare Deckel D sind perforiert. In dem 
Raum zwischen dem Boden von C und dem Boden von A beflndet 
sich ein rasch rotierendes Flugel- oder Schaufelrad F, welches die 
Flotte einerseits durch die Materialbehalter ansaugt, andererseits in 
dem zwischen C und A beflndlichen freien Raum in die Hohe driickt, 
sodaB sie uber den Deckel D befordert wird und in die Material­
behiilter flieBt. Man erhiilt so einen kontinuierlichen Kreislauf der 
Flotte ohne Anwendung von Rohrleitungen, Pumpwerken etc. 

Da die Flotte uber dem Deckel an der Peripherie zu stark 
wallt, hat sich das Einhiingen von Brettern, die gegen das Zentrum 
gerichtet sind, zur Bremsung und zum Storen der Wallung em-

1) Leipziger Monatsschrift fUr Textil-Industrie 1889, 288. 
2) Lehnes Farber-Zeitung 1895, 301. 
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pfohl en. Die Flotte bildet dann keinen Trichter mehr und verteilt 
sich besser gegen die Mitte zu. Die Maschine erfordert nach 
Angaben der Fabrik 1-2 PS. 

Es ist nun ohne wei teres einzusehen, daB die Flotte an dem 
Umfange des Flottensammelraumes lebhafter angesaugt wird, 
als in der Mitte des Fliigelrades, sodaB an den Wandungen 
des Materialbehlilters die Zirkulation auch lebhafter sein muB. 
Diesem Ubelstand will Theodor Jacob Gadt in Kopenhagen 

L--l 

I 
I ~ 

Fig. IS 

(D.R.P. 106594) dadurch abhelfen, daB im Zentrum des in den 
FlirbE'bottich B (Fig. 19) eingehiingten Materialbehiilters A ein 
unten geschlossenes, am Umfang perforiertes Rohr E angeordnet 
ist, das er auBerdem mit einem leicht durchlassigen Filtermaterial 
(Holzwolle etc.) auslegt. Wenn nun das Fliigelrad D arbeitet 
und die Flotte iiber das Deckelsieb wirft, dann wird ein Teil 
derselben sich auch ins perforierte Rohr E ergieBen, die die 
Perforationen umgebenden inneren Materialschichten gleichfalls 
speisen und so gegeniiber den einem lebhafteren Kreislauf unter­
liegenden auBeren Schichten einen Ausgleich schaffen. Fist das 
Heizrohrj das Rohr G dient der Flottenverstarkung. 
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Gus t a v Pol it z in Barmen schaltet im Farbebottich a 
(Fig. 20) zwischen Siebboden ides Materialbehalters b und Flugel­
pumpe c eine feste Zwischenwand fein, die nul' durch eine zentrale 
Bohrung die angesaugte Flotte zum Fliigelrad treten laBt. Dadurch 
werden alle Materialteile gleicher Lebhaftigkeit des Flottenkreis­
laufes teilhaftig, und das Fliigelrad wird, wie dies auch am richtig­
sten ist, nul' zentral gespeist (D.R.P. 90698). 
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Fig. 19. Fig. 20. 

Die Apparate mit Flottenforderung durch Fliigelrad sind nur 
fUr lose Materialien geeignet, haben abel' den Vorteil, daB aIle 
Rohrleitungen, Hahne etc. wegfallen und sie fur Flotten aIler 
Temperatur geeignet sind. 

b) Apparate mit hin- und hergehender Flotte. 

Die hin- und hergehende Bewegung del' Flotte vom SammeI­
raum durch das Material nach dem Flottenkammerraum und um­
gekehrt, die bei Aufsteckapparaten meist durchgefiihrt ist, abel' 
immer einer groJ3eren und nicht billigen Apparatur bedarf, wird 
zum Farben von Materialien in loser Packung bei einem Apparat 
von Adolf Urban in Sagan (D.R.P. 114930 und besonders 
137 079, unter Mitbenutzung der S. 8 erwahnten anderen U r ban­
schen Patente) angewendet. 

Bei dieser Farbevorrichtung wird die Flotte durch Steigen 
und Fallen in wechselnder Richtung durch das Material gefiihrt, 
und zu dies em Zweck tritt unausgesetzt PreBiuft, gespannter 

Ullmann, Apparateiarberei. 3 
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Dampf oder ein anderes Druckmittel in den mit einem Wasser­
verschluB ausgestatteten, unter dem Farberaum vorgesehenen 
Flottensammelraum ein. Das Neue besteht darin, daB die Um­
steuerung der Flottenbewegung durch Vermittelung eines von einem 
Schwimmer beeinfluBten Schiebers oder dergl. selbsttatig erfolgt. 

Fig. 21 stellt die Farbevorrichtung in einem Langsschnitt dar. 
Die Figur zeigt in einer aus dem friiher (S. 8) beschriebenen 
Apparat bekannten Anlage den Flottensammelraum a b mit Wasser-

Fig. 21. 

verschluB c und den Farberaum d. In den letzteren ist ein Steig­
rohr f eingebaut, welches unter dem Bottichdeckel miindet und 
in dessen unterem Teil sich ein Ringschieber g befindet, der 
einen AbschluB des Rohres f gegen den Flottensammelraum be­
wirken oder eine Verbindung zwischen letzterem und dem oberen 
leeren Teile des Farbebottichs d herstellen kann. Sobald der 
Schieber g geoffnet wird, herrscht im oberen Teile des :Farbe­
bottichs derselbe Druck wie im Flottensammelraum, und es kann 
die Flotte im Farberaum d infolge ihrer eigenen Schwere fallen. 
Wenn jedoch ein SchluB des Schiebers g erfolgt, dann wird durch 
den Druck im Flottensammelraum die Flotte im Raume d gehoben. 
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Man kann nun den Schieber g durch einen Schwimmer e be­
wegen lassen, welcher mit der Flotte im Flottensammelraum steigt 
und fallt. Beim Steigen, d. h. wenn die Flotte im Bottich d fallt, 
stiiBt der Schwimmer e gegen den Bund i der Schieberstange h 
und hebt den Schieber g an, sodaB die Schieberoffnungen 1 durch 
das Rohr f geschlossen werden. Hat der Schwimmer e seine hiichste 
Stelle erreicht, welche dem tiefsten Stande der Flotte im Arbeits­
raum d entspricht, so treibt der infolge SchlieBens des Schiebers g 
im Flottensammelraum a entstehende Druck die Flotte im Bottich d 
wieder hoch, wobei die Flotte im Raume a und mit ihr der 
Schwimmer e fallt. In seiner tiefsten Lage offnet der Schwimmer e 
den Schieber g, indem er denselben durch Aufsetzen auf einen 
unteren Bund k niederzieht. 

Damit das Fallen der Flotte schnell vor sich geht und sich 
das Spiel rasch wiederholt, sind am Boden des Wasserverschlusses c 
Ventile m angeordnet, welche sonst geschlossen sind und durch 
den Schwimmer e nur geiiffnet werden, sobald der letztere seinen 
tiefsten Stand erreicht. Das Schwimmergewicht druckt hierbei 
auf die Hebel der Ventile m und veranlaBt ein Abschwingen der 
letzteren vom Boden des Wasserverschlusses. Dann kann der 
Was$erverschluB sich entleeren und das Fallen der Flotte schneller 
vor sich gehen, als beim Vorhandensein der Wasserverschlusse 1). 

Die Flotte durchdringt das Material also im Steigen und, wenn 
die Hebekraft aufhiirt, im Fallen, und die Umschaltung von der 
Hebe- zur Gegenperiode erfolgt automatisch. 

Die Fehlerquelle bei derartigen Apparaten liegt darin, daB 
das Material nicht leicht in allen Schichten gleich gunstige Ver­
haltnisse vorfindet. Es ist niitig, daB die Flotte im Sammelraum 
immer gut durchgemischt, und daB auch stets eine genugend hohe 
Flussigkeitssaule durchgehoben wird, weil sich sonst durch ge­
wisse Materialschichten stets die gleiche und sich daher er­
schopfende Flottenpartie bewegt, wahrend andere Stellen von stets 
aufgefrischter Flotte durchdrungen werden. Diese Gefahr wachst 
mit der Dicke der MaterialschlCht und der Kurze der Flotte. 
(Behebung dieses Ubelstandes s. Schirp und Kuhne, S.51). 

1) Osterreichs W ollen- und Leinenindustrie 1903, 698. 

3* 



36 Die Apparate. 

2. Apparate fUr gewickeltes Material mit Packung 
unter Pressung. 

Die Griinde, die beim Behandeln gewickelter Materialien Ver­
anlassung zum Pressen geben, wurden bereits friiher (S. 13) an­
gefUhrt. Das Packen unter Pressung empnehlt sich aber auch fUr 
lose Materialien und fiir Garne, namentlich fiir schwer egalisierende 
Farbstoffe oder ganz helle -Nuancen; die hierher gehOrenden Ap­
parate zeichnen sich durch rasche Flottenbewegung aus, die zur 
gleichmaBigen Verteilung kleiner Farbstoffmengen eben auch fUr 
loses Material unerlaBlich ist. 

Freilich empnehlt sich speziell fUr lose Wolle starke Pressung 
nicht, da sie quillt und die Pressung nach der Durchnetzung ver­
starkt. Man wird die Apparate diesel' Gruppe dort wahlen, wo 
gewickelte und ungewickelte Materialien zum Farben gelangen 
sollen. Es laBt sich ja schlielHich del' Grad der Pressung je nach 
dem vorliegenden Material regulieren. 

Das Material wird in prismatische oder zylindrische Raume 
zwischen ein Boden- und ein Deckelsieb eingelegt, welch letzteres 
aufgepreBt wird. Um gewickelte Korper VOl' Schadigung durch 
die Pressung zu bewahren, miissen dieselben durch Einschieben 
eines Stabchens, del' Spindel, in den zentralen Kanal geschiitzt 
werden. Uber Spindeln, die AusfUllmaterialien und das Packen 
iiberhaupt, von dessen richtiger AusfUbrung del' Ausfall der Partie 
abhangt, wird in besondel'en Kapiteln ausfUbrlich gesprochen. 

Auch hier hat man drei Raume an del' Maschine zu unter­
scheiden: den :Flottensammelraum, den Materialraum und den 
Flottenkammerraum. Die drei odeI' zumindest die zwei letzteren 
Raume konnen miteinander entweder fest verbunden odeI' die 
Materialbehalter losbal' und auswechselbar sein. 

Bei den Apparaten der ersten Art fallen natiirlich aIle 
Dichtungen weg, die Materialkammern sind geraumig und aucb 
fiir groBe Partien berechnet. Durch Reservebehalter kann del' 
ununterbrochene Betrieb gesichert werden. Apparate diesel' Art 
sind abel' nicht vorteilhaft fUr das Entwassern durch Zentrifugieren, 
bei dem besonders Cops leicht leiden. 

Die Apparate mit auswechselbaren Materialbehaltern - es 
sind fast stets mehrere kleine Kasten vorgesehen - werden zwar 
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durch die zwischen den Kasten und der Maschine erforderliche 
dichte Verbindung komplizierter und vermehren dadurch die Ur­
sachen von Fehlern. Doch ist dafiir der Transport der Kasten 
bequemer und ohne Flaschenzuge oder sonstige Hebezeuge ausfuhr­
bar. AuBerdem ist es leicht miiglich, durch Einsetzen solcher 
Kasten in eine entsprechend zur Kastenaufnahme eingerichtete 
Schleuder das Material in der Packung zu entwassern, ja bei den 
besten Systemen dieser Art sogar direkt in der Maschine ohne 
Transport der Kasten zu zentrifugieren, was neben griiBter Schonung 
des Materials eine sehr wesentliche Betriebsverbilligung und Zeit­
ersparnis bedeutet. 

Zur gleichmaBigen Verteilung und Verstarkung der Flotte in 
derart festgepreBten, als dichtestes Filter wirkenden Material­
massen ist die Fuhrung der Flotte in wechselnden Richtungen 
sehr empfehlenswert. DaB die Schichtendicke des Materials keine 
zu groBe sein darf, erklart sich, ganz abgesehen von der in diesem 
FaIle eintretenden Schwierigkeit der Flottenverteilung, schon mit 
Rucksicht auf die Betriebsmittel, deren Dimensionen mit der ihnen 
zugemuteten Arbeit wachs en mussen. 

Zur Flottenbewegung werden Dampfdruck, PreBluft oder 
Vakuum, soweit mir bekannt, uberhaupt nicht verwendet; sie 
biiten auch nicht den geringsten V orteil, da es hier auf eine 
rasche :Flottenbewegung ankommt. Meist verwendet sind auBer der 
Zentrifugalkraft Kolbenpumpen, Kapsel- oder Rotations-, speziell 
aber Zentrifugalpumpen mit entsprechend hoher Tourenzahl, die 
zur Vermeidung von achsialem Druck meist derartig gebaut sind, 
daB die zu fiirdernde Fliissigkeit auf beiden Seiten zur Pump en­
achse flieBt. 

Die Zentrifugalpumpen eignen sich am besten zur Erlangung 
einer groBen Flottengeschwindigkeit und sind wegen ihrer konti­
nuierlichen Arbeitsweise rationeller als Kolbenpumpen. Durch 
ihre Tourenzahl und den Querschnitt der Austrittsoffnung, welcher 
der GroBe del' Pumpe angemessen ist, wird das von ihnen in der 
Zeiteinheit geforderte Flottenquantum bestimmt. Wenn nun bei 
dicker oder diinner, resp. bei harter oder weicher Materialschicht 
das gleiche Flottenquantum in der Zeiteinheit durch das Material 
gefordert werden soil, dann miissen selbstredend die beiden ohen 
erwahnten, die Leistung del' Pumpe bestimmenden Faktoren ent­
sprechende Anderungen erfahren, oder das in der Zeiteinheit durch 



38 Die Apparate. 

das Material gefOrderte Flottenquantum verringert sich bei gleicher 
Pumpenarbeit mit der Schichtenharte, da bei harterer Schicht ein 
Teil des der Flotte erteilten Druckes statt zur Forderung zur 
Uberwindung des in den Flottenweg getretenen Widerstandes be­
nutzt werden muB. 

Daraus geht hervor, daB z. B. die Flotte bei harten Cops 
langsamer das Material passiert als bei weichen Cops oder bei 
weichen Kreuzspulen, bei Flocken, Garnen etc. DaB die Ver­
schiedenheit der Flottengeschwindigkeit EinfluB auf die Verteilung 
etwaiger Zusatze haben muB, leuchtet ein, ebenso, daB deshalb 
bei harterer Packung der Verstarkung der Flotte und der Zugabe 
des den Farbstoff fallenden SaIzes groBere Vorsicht gewidmet 
werden muB. 

Die in der Zeiteinheit durch das Material geforderte Flotten­
menge wird also durch den Widerstand des Materials bestimmt, 
und dieser kann abgelesen werden an dem in die Pumpendruck­
leitung meist eingeschalteten Manometer, das demnach auch ein 
MaB fur die Flottengeschwindigkeit darstellt und ein Urteil uber 
den VerI auf des Farbeprozesses ermoglicht. Der Widerstand ist 
bei ein und derselben Materialpressung natiirlich je nach der 
Temperatur der Flotte und ihrer Netzfahigkeit verschieden. 

Zentrifugalpumpen konnen nur dadurch fUr doppelten Flotten­
weg eingerichtet werden, daB die beiden Pumpenrohre durch 
einen Vierweghahn verbunden sind, durch dessen Stellung den 
Rohren abwechselnd die Rolle als Saug- oder Druckrohr zu­
geteilt wird. 

Zum Aufpumpen del' Flotte in die Reservoirs eignen sich 
fUr Farbstoffe, die in reduzierter Losung aufgefarbt werden, Zentri­
fugalpumpen nicht, weil sie, wenn nicht mehr genug Flotte zuflieBt, 
Luft ziehen. In diesem FaIle wird in del' Pumpe die Luft mit 
der Farbftotte sehr innig gemischt und oxydiert letztere, wodurch 
eine zeitraubende und kostspielige Ruckreduktion derselben er­
forderlich wird. 

Die Kapsel- oder Rotationspumpen, die hie und da auch noch 
Verwcndung finden, brauchen infolge ihrer Konstruktion zu gleich 
schneller Forderung mehr Kraft. Sie sind mit zwei sich entgegen­
gesetzt drehenden Antriebsriemen ausgestattet, durch welche, je 
nachdem del' eine odeI' andere Riemen auf der Festscheibe lauft, 
die Flotte in der einen oder anderen Richtung flieBt. 
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Kolbenpumpen gestatten keine groBe Fordergeschwindigkeit 
und sind daher nicht sehr zu empfehlen, doch ermoglichen sie 
leicht die Einrichtung des doppelten Flottenweges. 

TIber die Nachteile der Flottenbewegung mittels der Zentri­
fugalkraft wird auf Seite 74 bei der Besprechung der sogen. 
Schleudersysteme das Notige gesagt. 

Druckluft und Vakuum sind immer sehr kostspielig. Dampf­
druck ist billig, aber nicht immer zweckmaBig und speziell fiir 
die Forderung kalter oder eine bestimmte Temperatur erfordernder 
Bader ungeeignet. AIle drei Betriebsmittel bewegen die Flotte 
nicht rasch und bediirfen permanenter Bedienung zur Dmsteuerung 
von del' Druck- auf die Saugperiode - manche Maschinen arbeiten 
freilich mit automatischer Dmsteuerung -, sind aber auch dazu 
geeignet, den FlotteniiberschuB zu entfernen, sodaB also das Zentri­
fugieren unnotig wird. Diese Betriebsmittel find en hauptsachlich 
bei Aufstecksystemen Anwendung. 

Als Type der Maschinen, bei denen der Materialbehalter 
nicht trennbar, sondern starr verbunden, angeordnet ist, diene del' 
sehr verbreitete Apparat von Gustav De Keukelaere in Briissel, 
einer der einfachsten Apparate, die es gibt, und der dabei fiir 
groBe Produktionen eingerichtet ist. 

An dem Apparat wurden von H. Schirp, Barmen D., einige 
das Prinzip der Maschine zwar nicht verandernde, abel' del' be­
quemeren Handhabung dienende Einrichtungen angebracht. Des­
halb soHen die Apparate zusammen besprochen werden. Die beiden 
Apparate sind in ihrer verschiedenen Ausfiihrungsform durch die 
Figuren 22-27 dargestellt. 

Die drei Hauptbestandteile der Keukelaereschen Maschine 
sind (Fig. 24) eine feststehende Holzkufe B, ein beweglicher Waren­
behalter A mit viereckigem oder rundem (Fig. 23) Querschnitt und 
eine Zentrifugalpumpe C. Der Behalter B hat vier Offnungen: 
eine im Mittelpunkt des Bodens, durch die die Flotte eingefiihrt 
wird und die von einem Konus eingefaBt ist; in einer Ecke des 
Bodens eine groBere Offnung mit einem Ventil fiir die Entleerung; 
auf einer der kleinen Seiten eine Offnung, in welche das Saugrohr 
del' moglichst nahe an den Bottich herangeriickten Pumpe miindet; 
schlieBlich auf derselben Seite eine vierte Offnung, in die das 
Wasserzuleitungsrohr miindet. 

Der bewegliche Materialbehalter wird (Fig. 25) durch vier 
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durchlochte Scheidewande in drei Abteilungen eingeteirt. Die 
festen inneren Scheidewande bilden zusammen die als Flotten­
kammer dienende inn ere Abteilung und die zwei auBeren beweg­
lichen die beiden seitlichen Abteilungen zur Warenaufnahme. Am 
Boden dieses Behalters unter der inneren Abtcilung und mit dieser 
in Verbindung stehend befindet sich eine ebenfalls mit einem 
Konus verschene Offnung, dazu bestimmt, die Verbindung mit dem 
Druckrohr der Pumpe herzustellen, sobald man den WarenbehlHter 

Fig. 22. 

in die Kufe steUt. In der Fig. 25 ist die mittlere Kammer des 
Warenbehalters A mit 1, die beiden Materialraume sind mit 2 und 
3 bezeichnet. Es ist aus dieser Skizze auch entnehmbar, wie die 
beweglichen Wande auf das in 2 und 3 gepackte Material mittels 
einer Presse gedrlickt und dann durch quergehende Stabe, die man 
mit ihren Enden in Aus~ehmungen des Kastenrandes einschiebt, 
niedergehalten werden. Der gepackte Kasten A wird bei der 
Keukelaereschen Ausflihrung (Fig. 23 und 24) mittelst eines 
Flaschenzuges in den festen Bottich B herabgelassen, derart, 
daB die beiden Konusse der Offnungen in den Boden sich schlieBend 
ineinander setzen und eine vollkommene Dichtung bilden. Die 
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innere Abteilung des Warenbehiilters befindet sich also in direkter 
Verbindung mit dem Pumpendruckrohr. Die Farbflotte nimmt 
den freigelassenen Raum im Holzbottich ein. Mittels des durch 

't§:J====--

Fig. 23. 

Ventil B absperrbaren Dampfrohres kann das Bad auf die erforder­
liche Temperatur gebracht werden. Die Pumpe wird hierauf in 
Betrieb gesetzt. Die aus dem groBen Bottich angesaugte Fliissig­
keit wird in die mittlere Abteilung des Warenbehiilters gedriickt 
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und geht durch das Farbegut zuriick in den Bottich B, von wo 
der Kreislauf wieder beginnt. SoIl nach Beendigung des Prozesses 

.~ ......... " ..... _-_ ..... 
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das Bad abgelassen werden, so ges~hieht dies durch Offnung von E. 
Gespiilt wird nach Offnung des Wasserhahnes F. Will man die 
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Flotte aufheben, so wird der Hahn V im Pumpendruckrohr ge­
schlossen und der Hahn R im Rohre T geoffnet, wodurch die aus 
dem Bottich angesaugte Flotte in ein hochstehendes Reservoir 
gedriickt wird. 

Die Anderungen des Schirpschen Apparates, die in den 
D.R.P. 130828, 130928, 142696 und 142697 beschrieben sind, be­
zwecken, das Heben des Warenbehalters mittelst des Flaschen­
zuges durch eine bequemere Manipulation zu ersetzen, und ferner 
das Wenden des Warenbehalters, das fiir das Packen der beiden 
Raume 2 und 3 erforderlich wird, ebenfalls auf angenehmere 
Weise als mit dem Flaschenzug wie bei Keukelaere durchzufiihren. 
Die Einricbtung ist aUl> Fig. 25-27 entnehmbar. Der Waren­
behalter A besteht au.Ber aus den Raumen 1, 2 und 3 aus den 
weiteren Raumen 4 und 5, die durcb die Pre.Bdeckel und je eine 
au.Bere, abnehmbare, nicht gelochte Platte gebildet werden und 
die unten eine Auslaufoffnung fiir die Flotte haben. Oben auf der 
mittleren Abteilung ist ein Robraufsatz a mit Bajonettverschlu.B fiir 
Anscblu.B an das Pumpendruckrobr b vorgeseben. Befindet sich der 
Warenbebalter Aim Flottenbebalter B, so rubt er auf einem auf den 
Scbienen e bequem aus- und einfahrbal'en niedl'igen Wagen d. A hat 
an beiden Seiten je eine kurze Achse f, um, zum Hebewel'k g g 
gebracbt, geboben, gesenkt und gewendet werden zu konnen. Eine 
Wand D des Flottenbebalters B ist abscbl'aubbal' und kann zul' 
Seite gestellt werden. t ist das Abla.Bventil, h das Saugrohl' del' 
Zentrifugalpumpe C. Zum Wenden nnd Heben wird der Waren­
bebalter mit seinen beiden Achsen f f in die Lager i i del' Spindeln 
des Hebewerks g g eingefahren und wird dann so weit gehoben, 
daB er vermittelst del' mit Handrad versehenen Kammradvorrich­
tung 1 gewendet werden kann. Nachdf'm del' Warenbehalter ge­
fiillt ist, wird er so gehoben, daB del' Wagen d darunter geschoben 
werden kann. Hierauf wird del' Wagen in B eingefahren, die 
Wand D angeschraubt, das Pumpenrohr angekuppelt, und nun 
kann das Farben beginnen. Wahrend desselben wird ein mit 
Material beschickter Resel'vewarenbehalter durch Drebscheibe F 
auf ein Seitengeleise gestellt und sofort nach Ausfahren des el'sten 
Wal'enbebaltel's eingefahren. 

Dieser Appal'at bietet nul' einfachen Flottenweg von innen 
nach au.Ben. In Fig. 27 wird eine Maschine von H. Schirp dar­
gestellt, in welcher das Rohl' p der Kapselpumpe C mit dem 
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Fig. 25. 
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Warenbehalter durch BajonettverschluB r verbunden ist und so­
wohl als Druck- wie als Saugrohr dienen kann. Die Rotations­
pumpe ist mit den erforderlichen Riemenscheiben fUr Rechts- und 
Linksgang versehen. Auf diese Weise wird die Flotte in doppelter 
Richtung gefuhrt. Freilich bewirken Kapselpumpen, abgesehen 
von einem groBeren Kraftverbrauch, eine weit langsamere Zirku­
lation als Kreiselpumpen (Seite 38 ff.). 

Was diese Apparate auszeichnet, ist der groBe Fassungsraum, 
die ungemein lebhafte Zirkulation bei dunner Materialschicht, die 
kurze Flotte - man kann mit einem Flottenverhaltnis bis 1: 4 
arbeiten - und die einfache Konstruktion, die Reparaturen fast 
gar nicht notwendig macht. 

Die PartiengroBe betragt nach G. de Keukelaere fUr lose 
Baumwolle ca. 100-120 kg, fur Stranggarn ca. 150-200 kg, fur 
Cops ca. 150-200 kg, fUr Kreuzspulen ca. 150-180 kg, fUr Karden­
bander ca. 120-150 kg, bei W oUe fur loses Material ca. 100-150 kg, 
fUr Stranggarn ca. 150 kg, fUr Cops ca. 150 kg, fUr Kreuzspulen 
ca. 100-120 kg, fur Lumpen ca. 200 kg Maximalfullung. Das 
gleiche durfte auch fUr den Apparat S chirp, der ja ganz identisch 
ist, zutreffen. 

Freilich kann man bei diesen Apparaten nicht in der Packung 
schleudern, sondern muB dies nach dem Auspacken in einer eigenen 
Zentrifuge tun, was allerdings die Eignung des Apparates fur 
loses Material, Garne, Kreuzspulen etc. nicht wesentlich hemmt, 
weil das Schleudern dieser Materialien in einer offenen Zentri­
fuge rasch, muhelos und ohne Gefahr vor sich geht1). Doch 
fUr Cops bedeutet das Schleudern offen in einer Zentrifuge 
stets eine Gefahr, da sie sich an den Spindeln ausbiegen, die 
Spindeln oft in den Cops zerbrechen und dann Cops und Spindeln 
verI oren sind, da auBerdem das in gewisser Ordnung auszu­
fuhrende Einlegen der Cops zeitraubend ist. Ein wenig kann 
man sich durch Anwendung von weitmaschigen Weidenkorbchen 
helfen, deren Wande sich beim Schleudern an die Trommel­
peripherie anschmiegen, oder die von vornherein entsprechend 
dem umfang der Schleudertrommel gerundet sind. Man legt die 
Cops dann in der Sehnenrichtung in diese Korbchen ein, die 
sich rasch in die Zentrifuge einsetzen lassen, leicht ausnehmbar 

1) Anders bei Schwefelfarben (s. d). 
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sind und auBerhalb der Zentrifuge gefiillt und geleert werden 
konnen. 

Besonders bei mehrbadigen Farbungen und bei einbadigen 
dann, wenn auf alter Flotte gearbeitet werd~n muB, macht sich 
der Mangel, das Entwassern nicht in der Packung besorgen zu 
konnen, fiihlbar. 

Es sei an dieser Stelle verschiedener Versuche gedacht, das 
Schleudern durch andere Mittel zum Entwassern zu ersetzen, zum 
Beispiel dadurch, daB aus dem gepackten Material durch Luft­
oder Dampfdruck der Flotteniiberschull abgepreBt oder durch 
Vakuum abgesaugt wird. Die Ergebnisse sind nicht sehr er­
mutigend. An spaterer Stelle wird das Farben aufgebaumter 
Ketten besprochen, bei welchen diese Mittel zur V ortrocknung 
verwendet werden konnen. Die Kette stellt eben eine gleich­
maBigst gepackte Masse dar, sodall das Druck- oder Sauggas den 
richtigen Weg nehmen mull, was bei nebeneinander gepackten 
Einzelkorpern nicht so leicht zu erreichen ist. Ferner ist die 
Schichtendicke bei Ketten doch noch eine geringere, und als oko­
nomisches Hindernis kommt noch in Betracht, dall bei der Baum­
farberei die Flotte meist durch Druck- oder Sauggase, bei den 
Packsystemen aber durch Pumpen bewegt wird, sodall daher die 
Erzeugung von Druckgas oder Vakuum im letzteren Fall noch 
eine eigene kostspielige A pparatur erfordern wiirde. 

Die Verwendung von Dampfdruck zum Auspressen ist nicht 
sehr giinstig, da sich der Dampf kondensiert, freilich auch durch­
gewarmte Cops liefert, dieselben also mit Warme beladen, die man 
teilweise ausniitzen kann, wenn man die heillen Cops sofort in die 
Trockenkammer bringt. 

Luftdruck und Vakuum sind zu teuer. 
Bei ganz echten Farben ist nach sehr guter Wasche aber 

immerhin ein Effekt durch Abdriicken mit ·Dampf moglich (ich 
erreichte ein Abpressen der Fliissigkeit bis auf 100 % vom Material­
gewicht). Bei nicht ganz kochechten Farben zeigt sich aber der 
Ubelstand, daB der heille Dampf das zuriickgebliebene Spiilwasser 
oder das aus dem Dampf sich kondensierende Wasser zum Kochen 
bringt, wodurch der Farbstoff abgerissen wird. Verdampft dann 
das Wasser, so lagert sich der Farbstoff an den Stellen des 
groBeren Widerstandes gegen die Dampfpassage in haBlichen 
Streifen abo Fiir Schwefelschwarz, bei nicht zu peinlichen An-
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forderungen an OberfHichenreinheit, wird man immerhin auf diesem 
Weg vielleicht einen Vorteil finden konnen. 

Die Einrichtung, urn Dampf durchdriicken zu konnen, ist ganz 
einfach. Man zweigt von der Dampfleitung ein Rohr zur Druck­
leitung der Pumpe ab, das durch ein Ventil bis zur Beniitzung 
verschlossen bleibt. ZweckmaBig befindet sich an einer hoheren 
Stelle des Dampfrohres noch ein durch einen Hahn verschlieBbares 
Seitenrohr, durch welches man das Kondenswasser austreten laBt, 
bevor der Dampf in den Apparat geleitet wird. 

Der Apparat von G. de Keukelaere wurde friiher im Verein 
mit dem Keukelaereschen patentierten Sandausfiillverfahren 
(s. d.) von del' Firma H. Schirp in Barmen-U. im Lizenzwege 
fUr den Erfinder in Deutschland, Osterreich- Un gal'll und del' 
Schweiz vertrieben. Heute ist die Verbindung zwischen diesen 
zwei Firmen gelost und H. Schirp bringt jetzt den Apparat 
allein in, wie gezeigt, prinzipiell ganz gleicher Ausfiihrung und 
auch mit der ganz gleichen Eignung auf den Markt. 

Bei del' oben beschriebenen Maschine von H. Schirp laBt 
sich durch eine Klappe del' Auslaufquerschnitt del' sich an die 
Materialkammel'll anschlieBenden Raume 4 und 5 (Fig. 25) andel'll, 
urn dadurch proportional del' verschiedenen Dicke des in den 
beiden Kammel'll untergebrachten Materials Flotte durchlaufen zu 
lassen. Dennoch kann dadurch eine egale Bestrahlung del' beiden 
Kammel'll bei ungleicher Beschickung nicht erreicht werden .• Denn 
durch die Drosselung des Auslaufquerschnitts wird eine Stauung 
in del' einen Materialkammer verursacht, sodaB dieselbe unter 
hoherem Flottendruck steht als die andere. Man miiBte den Ein­
laufquerschnitt zu dem angestrebten Zweck andel'll. Denn es kommt 
nicht nul' auf das Quantum durchgestromter Flotte an, sondel'll 
auch auf dies en Uberdruck. 

Es wurde schon auf Seite 30 darauf hingewiesen, daB, urn 
dies en die Intensitat del' Flottenwirkung steigel'llden Uberdruck 
zu erreichen, die Summe del' Querschnitte der Perforation en des 
auf del' Einstromungsseite liegenden Siebes groBer sein muB als 
bei dem Gegensieb. Urn bei umgekehrtem Flottenweg dies en gleich 
vorteilhaften Zustand zu erreichen, ist naeh dem D.R.P. 143613 
von Dr. H e i n ric h G ii m bel in Firma 0 bel' m a j e r & Co. in 
Lambrecht neben den zwei das Material einschlieBenden Sieben a 
und b noch ein drittes g yorhanden (Fig. 28), das mit dem Sieb b, 

Ullmann, Apparatefarberei. 4 
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dessen Auslaufsquerschnitt kleiner ist, einen flottenerfUllten Raum 
begrenzt. Die Perforationen dieses dritten Siebes sind durch 
Klappen h im Querschnitt veranderbar. Kommt die Flotte von 
innen nach auBen, so werden die Klappen verschlossen. Es ist 
dann der Auslaufsquerschnitt kleiner als der Einlaufsquerschnitt 
und es herrscht Uberdruck. Lauft die Flotte in entgegengesetzter 
Richtung, dann vergriiBert man durch Offnung der Klappen den 
Einstromungsquerschnitt des dritten Siebes derart, daB das innere 
Sieb der }'lotte einen kleineren Ausstromungsquerschnitt bietet. 
Diese Vorsicht ist fUr die Apparate mit radialer Flottenstrahlung 
noch weit beachtenswerter. 

F" ~l F 

9 b 9 

0 a b 

~a 

k iJ· 

...." r -
Fig. 28. 

Die Einrichtung wird an allen Apparaten der Firma Ober­
maier & Co. geliefert und ist nach der Absicht des Erfinders fiir 
diffizile Farben bestimmt und dafiir auch sehr empfehlenswert. 

Hierher gehOrt auch der Apparat von Emile Plantron aus 
Paris (Engl. Patent 14453/1901)1). 

Nicht viel Verbreitung haben jene Apparate gefunden, bei 
denen die Flotte mittelst des Kolbens einer Pumpe durch das 
Material hin- und herbewegt wird. Der Materialbehalter sitzt 
entweder in einer Erweiterung des Pumpenzylinders, die eine 
Siebflache dem Kolben del' Pumpe zugeneigt, die andere an­
schlieBend an einen offen en Flottenbehalter. OdeI' der Material­
behalter sitzt auf dem perforierten Stempel selbst und wird mit 
demselben in dem Pumpenstiefel, der als Flottenbehalter dient, 
hin- und herbewegt. 

1) Lehnes Fiirberzeitung 1902, 200. 
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Nach dem ersten Prinzip ist der Apparat von Heinrich 
Schirp und August Kuhne in Barmen- U. (D.R.P. 68688 und 
69448) gebaut. Der zwischen Materialraum und Kolben liegende 
fiottenerfiillte Raum wird durch eine Zweigleitung aus dem Flotten­
bassin stets wahrend der zweiten Halfte des Kolbenruckwegs 
verstarkt, damit nicht immer ein- und dieselbe Flussigkeits­
partie, ohne aufgefrischt zu werden, durch das Material getrieben 
wird. 

Ahnlich arbeitet auch der Apparat von A. W. Hepworth 
Collins in Bolton!). 

Der wichtigste Apparat dieser Reihe ist der von Haase, als 
Aufstecksystem ziemlich bekannt und an anderer Stelle (Seite 102) 
naher beschrieben. Demselben liegt das D.R.P. 82885 von Julius 
Fischer und Paul Haase in Neukirchen im Erzgebirge zu 
Grunde. Zwecks Vermeidung der Beruhrung der Flotte mit den 
Pumpenorganen ist zwischen diese und den Materialbehalter ein 
Kessel eingeschaltet, welcher die das Material durchdringende 
Flotte beim Spiel des Kolbens aufnimmt. 

Zu den Apparaten der zweiten Art gehort der im Franz. 
Patent 318071 beschriebene Apparat von Illingworth, Mazey 
und Taylor 2). Das Material ist in einem Korb mit horizontalen 
Siebwanden untergebracht, dessen Bodensiebperforationen mit jenen 
einer ebenfalls horizontal en und mit dem Korbe fest verbundenen 
Stempelplatte korrespondieren, die in einem stehenden, oben offen en 
zylindrischen Flotten bottich sich auf- und ab bewegen lallt, wie 
der Kolben in einem Pumpenzylinder. Die Stempelplatte mull 
naturlich dicht an die Bassinwandungen anschliellen. Die Auf­
und Abwartsbewegung wird durch eine Kolbenstange besorgt, die 
durch den Bassinboden, mittels einer Stopfbuchse abgedichtet, ragt 
und die durch einen Exzenter ihre Bewegung erhalt. Bei der 
Aufwartsbewegung entsteht unter dem Kolben ein Vakuum, sodall 
die Luft die Flotte durch das Material druckt. Beim Herabziehen 
der Stempelplatte dringt die Flotte durch das Material wieder 
uber den Korbraum. 

Es sei nur erwahnt, dall in die Perforationen der Stempel­
platte eventuell auch perforierte Spindeln mit Spulen eingesteckt 

1) Lehnes Farberzeitung 1897, 94. 
2) Osterreichs Wollen- und Leinenindustrie 1903, 74. 

4* 
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werden konnen. Die Einrichtung eines und desselben Apparates 
als Pack- oder Aufstecksystem ist durchaus nicht selten. Dafiir 
ist auch der Haasesche Apparat ein Beispiel. 

Die Haasesche Ausfiihrung ist auf jeden Fall die brauch­
barste dieser Type von Apparaten, weil Pumpe und Farbbassin 
getrennt sind. -

Einer der iiltesten Packapparate ist die Fiirbemaschine der 
Fa. Ferdinand Mommer & Co. in Barmen-Rittershausen (D.R.P. 
61240 und 65640), heute freilich kaum mehr im Gebrauch (Fig. 29 
und 30). 

Die Cops oder Kreuzspulen werden aufgespindelt und dann 
in Rahmen eingelegt. Auf einem fahrbaren Tisch liegt auf ge-

'>- --

0 • 
Fig. 29. 

lagerten Rollen die mit vier senkrecht stehenden Fiihrungsstiften p 
versehene Unte:r;platte l. Die wie aus der Zeichnung ersichtlich 
hergestellten Copsrahmen werden nun aufgelegt, indem man sie 
mit den an den vier Ecken befindlichen Lochern iiber die Fiihrungs­
stifte herunterliiBt. J eder zweite Rahmen kommt gegen den vor­
hergehenden versetzt zu liegen, sodaB seine Cops in die Buchten 
der darunter liegenden Schicht hineinpassen, wie es im Schnitt 
des Kastens (Fig. 30) ersichtlich ist. 

Nach dem Fiillen wird eine Deckplatte m aufgelegt, welche 
ebenso wie die Unterplatte perforiert ist, und der ganze 80-100 kg 
schwere Block dann in den Kasten k geschoben, der demnach 
etwas weiter sein muB als der Block. Nach dem Einschieben 
werden dann die seitlichen Riiume zwischen Copsblock und Kasten­
wand durch Einrammen von Metallkeilen 0 ausgefiilIt. Nun preBt 
man mittels einer Pumpe, deren Rohre mit g und h bezeichnet 
sind, Flotte durch den Block. Der Flottenweg ist umkehrbar. 
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Die Pumpe arbeitet nach Angaben del' Fabrik mit 2 Atmospharen 
Druck und fordert in del' Minute 1500 Liter Flotte durch das 
Material. Mit Hilfe einer Vierwegdrosselklappe, die durch Schieber s 
umgestellt wird, kann in bekannter Weise die Umkehrung del' 
Flottenwegrichtung bewirkt werden. C ist das Bassin, aus dem 
die Flotte geschopft wird, rein perforierter Kasten, den sie zur 
Vermeidung des Sprudelns passiert, t ist ein Lufthahn. Entwassert 
werden die Cops durch Einlegen del' Rahmen in eine entsprechend 
geformte Schleuder. 

Die Maschine arbeitet nach dem Impragnationsprinzip, das 
heiBt: es wird eine ganz bestimmte Menge Flotte wahrend einer 
genau bestimmten Zeit durch das Material hindurchgetrieben, und 
die Flotte solI dabei an Farbstoffgehalt nur so viel verlieren, als 
sie an Volumen verliert. Die Affinitat solI nicht mitbenutzt werden. 
Uber die Berechtigung dieses Prinzips fur das Farben wird an 
anderer Stelle ausfiihrlicher gesprochen. 

Seit neuester Zeit wird von del' Aktiengesellschaft 1. P. B em­
berg in Barmen-Rittershausen, die sich mit del' Fa. Ferdinand 
Mommer'vereinigte, ein neuer Apparat zum Farben von Textil­
materialien auf den Markt gebracht, uber den Urteile del' Praxis 
mil' noch nicht vorIagen. 

Eine abgesehen von del' Rahmenanordnung bei Mommer 
ahnliche Maschine ist die von Emil Busch in Juchen bei M.-Glad­
bach (D.R.P. 72768)1). 

Als Type fur jene Apparate, bei denen das Material in einzelne 
Kasten verpackt wird, welche transportabel sind und zum Farben 
in die Maschine eingesetzt werden, soli del' Apparat von J uli us 
Otto Ob ermaier in Lambrecht (D.R.P. 79085) dienen, des sen 
Prinzip durch die Fig. 31 erIautert wird 2). Del' Farbeapparat ist 
durch vier Langswande, sowie durch Querwande in Raume ein­
geteilt, deren GrundriB quadratisch ist. Diese dienen zur Auf­
nahme del' Kastenpakete, welche die zu behandelnden Cops ent­
haIten. Die Langswande des Farbeapparates sind perforiert. Del' 
zwischen den beiden inneren Langswanden verbleibende Raum D, 
welcher nach unten und oben abgeschlossen ist, steht auf del' 
unteren Seite durch das Rohr R mit einer Pumpe in Verbindung. 

1) Lehnes Farber-Zeitung 1893/94, 240. 
2) Lehnes Farber-Zeitung 1894/95, 238. 
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Sind nun die Kastenpakete eingesetzt, so preBt man mittels der 
Pumpe die Farbflotte durch das Rohr R in den Raum D; sie durch­
dringt die perforierten Wandungen und muB, da die Kastenpakete 
an den Seiten, sowie an den oberen und unteren Enden abgedichtet 
sind, durch die in den Paketen befindlichen Garne hindurchdringen, 
um durch die auBeren perforierten Langswande des Apparates B 
in den Farbbottich zuriick zu gelangen. 

AuBel' diesel' quadratischen GrundriBform des Apparates sind 
auch noch andere Formen moglich. So beschreibt ein Schweizer 
Patent Obermaiers einen Apparat, bestehend aus zwei konzen­
trischen, ineinander gestellten Zylindern, von denen del' eine einen 
unperforierten, del' zweite einen perforierten Mantel besitzt. Der 

Fig. 31. 

ringformige Raum zwischen beiden ist oben abgeschlossen und 
steht unten mit der Zentrifugalpumpe in Verbindung. An dem 
auBeren Zylinder ist eine Zahl radial gerichteter Behalter oder 
Zellen angeordnet, deren Boden fehlt, sodaB der Ringraum mittelst 
del' Zylinderperforationen mit dem Innern del' Zellen in Verbindung 
steht. In diese Zellen werden die Kasten eingeschoben und zwar 
derart, daB die eine perforierte Platte am Boden del' Zelle zu 
liegen kommt, wahrend die andere perforierte Platte oben liegt, 
also sichtbar ist. 

1m Gebrauch ist in etwas abgeanderter, aus Fig. 32 ersicht­
licher Form die erste Type. Sie wird gebaut fiir 25, 50 und 
100 kg Fassungsvermogen, und der Kraftbedarf ist 11/ 2 , 21/ 2 , 3 PS. 

Eine Umkehrung des Flottenweges ist nul' dadurch moglich, 
daB man die Kasten aushebt und derart gewendet wieder in die 
Maschine einsetzt, daB die Teile, die unten, resp. auBen lagen, 
dann nach oben, resp. innen zu liegen kommen. Man wendet also 
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die Kasten urn 180 Grad. Freilich ist diese Arbeit muhevoll, ~eit­

raub end und mit einer ziemlich langen Betriebsunterbrechung ver­
bunden. Aufmerksamkeit bedarf die Abdichtung der Kasten, damit 
die Flotte nur durch das Material gehen kann. 

Die Entwasserung des Materials ist zwar nicht im Apparat 
selbst, also nicht ohne Transport, moglich. Doch kann man die 
gepackten Kasten in eine durch Bandeisen in entsprechende Zellen 
geteilte Schleudertrommel einsetzen (S. 37) und so in Packung 
entwassern, eventuell die abgeschleuderte Flotte auffangen und ins 
alte Bad zuriickfiihren, auch in der Schleuder selbst Wasser zum 
Spulen durchtreiben. -

Die Zentrifugalkraft wird abel' auch zum Durch.treiben von 
Flotte selbst benutzt und die das Farben nach diesem Prinzip 
ausfiihrenden Maschinen heiBen Schleudersysteme. Uber deren 
Wert wird an anderer Stelle ausfUhrlicher gesprochen (Seite 74). 
Hier sei nur ein Apparat angefUhrt, der von John Charles 
Hamer in Radcliffe erfunden ist und den Gegenstand der D.R.P. 
119906 und 132001 bildet 1). 

An der inner en Peripherie der Schleudertrommel a (Fig. 33 
und 34), welche innerhalb des Mantels b rotiert, sind, durch feste 
Zwischen stucke t getrennt, polygonal Einsatzkasten u a~gebracht, 
in welche das zu farbende Material (Cops etc.) eingepackt wird. 
Die Behandlungsfliissigkeit wird durch ein im Innenraum der 
Trommel der Innenseite der Kasten clicht gegeniiberstehendes festes 
Spritzrohr y zugefUhrt. Deshalb ist dieses Rohr y nur an den den 
Kasten zugewendeten Stellen perforiert. Durch das Rotieren der 
Maschine werden die, wie bekannt, eingerichteten Kasten an clem 
Spritzrohr vorubergefUhrt. Die an dem Spritzrohr austretende 
Fliissigkeit durchdringt dann mittels der Zentrifugalkraft das ge­
packte Material. Die durchgeschleuderte Flotte wird aus dem 
auBeren Ringraum del' Zentrifuge abgezogen und durch eine Pumpe 
dem Spritzrohr wieder zugefiihrt. SchlieBlich wird der Flotten­
zulauf zum Spritzrohr abgestellt und das Material grunc1lich ab­
geschleudert. Heizvorrichtung, WasserzufUhrung, AblaBhahne etc. 
sind in bekannter Weise vorgesehen. 

Das Zufiihren der Flotte c1urch das Spritzrohr scheint bei del' 
festen Kastenpackung abel' 'nicht geniigt zu haben, urn das Material 

1) Osterreichs W ollen- und Leinen-Industrie 1903, 826. 
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gleichmliBig mit Flotte zu versehen. Darauf deutet das splitere 
D.R.P. 132001. Hier steht die Zentrifugenachse horizontal, ist 
perforiert und dient der Flussigkeitszufuhrung wie fruher das 
Spritzrohr. AuBerdem sind Locher in den die Zentrifugentrommel 
abschlieBenden Stirnwlinden vorgesehen. Durch diese wird ver-

Fig. 33 u. 34. 

mittelst abgeschlossener SchOpfrohre die durch die Siebklisten ge­
schleuderte Flotte aus dem Flottenbehlilter, in dem die Schleuder 
bis zur Achse eintaucht, emporgeschopft und dann in die Trommel 
zuruckgefiihrt. Es fiihren also sowohl die perforierte Achse als 
auch die SchOpfer Flotte zu. 

Der Wert der Maschine erscheint dadurch problematisch, daB 
die Schopfer beim raschen Rotieren der Trommel, das unbedingt 
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erforderlich ist, in die Flussigkeit sehr heftig hineinschlagen 
mussen und dadurch ziemlich stark bremsen werden. Schwefel­
farben konnen kaum gefarbt werden, da die Flotte ja in luft­
erfUlltem Raum ausgespritzt wird, und dies wurde den Wert einer 
Maschine bei den heutigen Verh1i1tnissen ganz wesentlich sogar 
auch dann vermindern, wenn die Anlage sonst nichts zu wunschen 
ubrig lieBe. Die Maschine solI (nach einer Privatmitteilung) m 
England in einigen Fabriken verwendet werden. 

Hierher gehort auch del' Apparat von H. Judenberg in 
Braunschweig (D.R.P. 52111), welcher die Einsatzkasten in gleicher 
Weise wie Hamer in einer Schleudertrommel anordnet, del' abel', 
um die Flotte in del' ganzen Kastenhohe ebenmaBig zu verteilen, 
eine sich uber die ganze Hohe del' Kasten erstreckende Flotten­
zufUhrungsrinne vorsieht, die yom Boden der Zentrifuge aus ge­
speist wird. 

Ais modernste Maschine des Packsystems kann die Farbe­
mas chine der Textilmaschinenfabrik B. Cohnen in Grevenbroich 
(Rheinland) bezeichnet werden, die deshalb auch ausfUhrlich be­
sprochen werden solI. 

Del' Apparat ist durch die D.R.P. 142768 und D.R.P. 151411 
und verschiedene Zusatzpatente geschutzt. Er ist durch eine 
Ansicht, zwei Vertikalschnitte und einen Horizontalschnitt durch 
den Zentrifugenkorper (Fig. 35 bis 38) dargestellt. Er besteht 
aus einer durch einen Deckel verschlieBbaren unperforierten Zentri­
fugentrommel a, die mit der Zentrifugenachse b in fester Ver­
bindung steht und an deren Boden zwei in der Figur nicht sicht­
bare Ventile und zwei ersichtliche Ruckschlagventile c c ange­
ordnet sind, welche in den von der Zentrifugentrommel a und dem 
Zentrifugenmantel d, sowie dem Untersatz der Maschine gebildeten 
Raum munden. Del' Deckel der Maschine e ist mit del' Zentri­
fugentrommel durch Verschraubung fest verschlieBbar und kann 
durch Ketten, Zahnrader und Kurbel an del' Achse, gegen die er 
durch eine Stopfbuchse abgedichtet ist, hochgewunden werden. 

In fester Verbindung mit dem Deckel steht das hulsenformige 
Mittelstuck f, welches sich beim Heben und Senken des Deckels 
an der Achse verschiebt. Dieses Mittelstuck f besitzt 6 Offnungen g, 
in welche die Stutzen h del' Einsatzkasten i eingeschoben werden, 
die sich dort mit Hilfe der an dem inneren Rohrumfang von g 
sitzenden federnden Ringe n und der durch Federn wirkenden 
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Stangen k beim Niederlassen des Deckels vollstandig abdichten. Die 
Kasten i, deren Querschnittsform aus del' Fig. 38 ebenso zu ersehen 
ist, wie ihre Anordnung in del' Maschine, bestehen aus dem sich an 
den Stutz en anschlieBenden Flottenkammerraum 1 und dem durch 
die zwei gegenuberliegenden Siebwande m und n gebildeten Ma­
terialraum. Die Kasten werden auBerhalb del' Maschine gepackt 
und die Siebdeckel n in ebenfalls aus den Zeichnungen entnehm­
barer Weise mit den Kasten verbunden. 

Fig. 35. 

Del' Deckel 0 del' Zentrifuge hat zwei Offnungen, von denen 
die eine 0 in die Hulse f fiihrt, wahrend die andere p in den 
Zentrifugenraum direkt miindet. Auf die Offnungen passen zwei 
Klapprohre q und r, welche durch einen Vierweghahn s verbunden 
sind, del' durch den Schieber t umgestellt werden kann, sodaB 
abwechselnd q odeI' l' mit del' Saugleitung u odeI' del' Druck­
leitung v del' Zentrifugalpumpe w verbunden ist. Aus den Skizzen 
kann man entnehmen, auf welche Weise das Hochklappen del' 
Rohre geschieht, ferner daB sie dabei durch ein Gegengewicht 
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III del' hochgeklappten Stellung gehalten werden, daB ihr Dreh­
punkt sich am Umfang des Umsteuerhahnes s befindet, mit dem 
sie durch Verschraubung in jeder Lage verbunden werden konnen, 
und daB sie wei tel' durch Schraubenstangen auf die Deckeloffnungen p 
und 0 dicht niedergedriickt werden, welche Schraubenstangen beim 
Hochklappen del' Rohre an den am horizontalen Stiitzbalken des 
Eisengerustes x befindlichen Haken aufgehangt werden. y ist das 
sogenannte ExpansionsgefaB, das den hochsten Punkt del' Maschine 

Fig. 36. 

bildet. Auf del' Vorgelegewelle sitzen zwei Antriebsscheiben, die 
eine fUr die Zentrifugalpumpe, die andere fUr die Schleuder. 
Beide konnen durch Zentrifugalfriktion zusammen in Gang sein, 
es arbeitet abel' bei Ausschaltung diesel' auch nur die Pumpe allein. 
Aus den Zeichnungen ist ferner ersichtlich, daB die Zentrifugen­
achse im Boden des Untersatzes gelagert ist und im Horizontal­
geriistbalken ihre zweite Fuhrung hat, und daB del' Riemen del' 
Zentrifuge uber eine Rolle auf del' Achse und zwei schrag gestellte 
Scheiben zur Antriebsscheibe del' Zentrifuge gefUhrt wird. Ferner 
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sieht man den Hahn, durch den nicht weiter verwendbare Losungen 
und das Waschwasser abgelassen werden konnen, und in der 
Pumpendruckleitung v ist noch ein Schieberventil z eingeschaltet, 
das die Flotte, wenn es verschlossen ist, zwingt, durch den seitlich 
in Fig. 37 gezeichneten Stutzen in ein Reservoir zu steigen, urn 
dort aufbewahrt zu werden. Manometer in der Druck-, eventuell 
auch in der Saugleitung der Pumpe, Heizvorrichtung im Expan-

Fig. 37. 

sionsgefaB, Anlagen fiir Schnellspiilung etc. sind in bekannter 
Weise vorgesehen. 

Die Arbeitsweise der Maschine ist kurz folgende: Die Pumpen­
rohre sind hochgeklappt, der Deckel ist hochgezogen und hangt 
an Ketten iiber der Trommel. Die auBerhalb der Maschine ge­
packten Kasten werden mittelst der Stutzen in die Offnungen des 
Mittelstiicks eingeschoben, hierauf wird der Deckel samt den 
Kasten in die Trommel eingesenkt und mittelst Schrauben luft­
dicht auf den oberen Rand der Zentrifugentrommel aufgepreBt, 
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wahrend sich gleichzeitig die Kasten in der Maschine mit den 
Hiilsenrohren automatisch abdichten. Dann werden die Pump en­
rohre q und r niedergeklappt und durch die Schraubenstangen auf 
die Offnungen des Deckels dicht aufgepreBt. 

Hierauf wird die Pumpe angelassen. Die Flotte fiieBt durch 
das Druckrohr v und bei der ersten SteHung des Umsteuerhahnes s 
durch das Rohr q in die Hiilse f, weiter durch die Stutzen h in 
den Flottenkammerraum I der Einsatzkasten i und von hier durch 
das Material in den Raum, der zwisc~en Zentrifugenwand und 
den Kasten noch frei ist, dann in das Rohr r und von da in die 
Saugleitung u, die sie zunachst in das ExpansionsgefaB y und aus 

Fig. 38. 

dem Boden desselben durch ihren zweiten Teil u der Pumpe w 
wieder zufiihrt, sodaB der Kreislauf geschlossen ist, bei dem die 
Flotte also von inn en nach auBen durch das Material dringt. 
Stellt man, was wahrend des voUen Laufes der Maschine geschehen 
kann, den Schieber t des Umsteuerhahnes sum, dann ist das 
Rohr r mit der Druckleitung v der Pumpe in Verbindung, die 
Flotte geht daher den umgekehrten Weg - das ist von auBen 
nach innen - durchs Material. 

SolI das Farben etc. beginnen, dann wird die zu verwendende 
Farblosung aus dem Reservoir in das ExpansionsgefaB eingelassen 
und fUllt die Maschine. Wenn die Pumpe angeht und das Material 
von der Flotte durchdrungen wird, steigt die ganze Luft, die in 
der Maschine und im Garn enthalten ist, in das ExpansionsgefaB, 
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da dieses den hOchsten Punkt del' Maschine bildet, und wird da­
durch unschadlich gemacht. 1m ExpansionsgefaS kann die Flotte 
geheizt, verstarkt und wahrend del' Arbeit beobachtet werden. 
Nach Beendigung des Farbeprozesses wird die Flotte abgelassen, 
was auf zwei verschiedene, von del' Natur des verwendeten Farb­
stoffes abhangige Methoden geschehen kann. 1st eine Schadigung 
des Resultates durch Luftzutritt nicht zu befiirchten, dann offnet 
man die zwei direkt in den Untersatz fUhrenden Bodenventile, 
klappt die Rohre in die Hohe, wenn sie entleert sind, und hebt 
die abgelaufene Flotte entweder in ein Reservoir odeI' laSt sie abo 
Hierauf wird die Schleuder angesetzt, und dadurch wird die alte 
Flotte so weit, als iiberhaupt moglich, zuriickgewonnen und eben­
falls hochgezogen; auf jeden Fall werden dadurch, auch wenn man 
das Bad nicht wei tel' vel'wenden kann und dasselbe dahel' nicht 
aufhebt, sondel'll direkt ablaBt, die Spiildauel' und del' Wassel'­
bedarf sehr eingeschl'ankt. 

Wenn jedoch Oxydation wahrend des Flottenablaufens und 
Ausschleudel'lls das Resultat del' Fal'bung beeintrachtigen kann, 
wie dies bei Schwefelfarben und Indigo del' Fall ist, dann wird 
das Schleudel'll auf andere Weise vorgenommen. Man laBt zunachst 
die Flotte so weit ablaufen, daB die Zentrifugentrommel eben noch 
ganz voll ist. Dann werden die Rohre hochgeklappt, die beiden 
Deckeloffnungen 0 und p mit Platten verschlossen und die zwei 
Riickschlagventile c c geoffnet. Hierauf geht die Schleuder an, 
und es kann nun durch die eigenartige Konstruktion diesel'Ventile 
die ausgeschleudel'te Flotte zwal' aus del' Tl'ommel austreten, Luft 
abel' nicht eingesaugt werden. Diese Gefahr liegt namlich nach An­
gabe der Fabrik besonders dann, wenn die Zentrifuge noch nicht die 
notige Tourenzahl erreicht hat, VOl', da sich durch das Austreten del' 
die Zentrifuge erfiillenden Flotte in del' Trommel ein Vakuum ge­
bildet hat. Man kann auf diese Weise in del' Luftleere schleu­
del'll. Zur Erzielung einer gleichmaBigen Oxydation des Materials, 
wie es nach dem guten Ausschleudel'll erforderlich ist, werden nach 
Stillsetzen del' Zentrifuge die beiden Deckel von den Offnungen 0 

und p abgehoben und dann schleudert man weiter, wobei die Luft 
durch das Material getrieben wird. Man kann fUr das Durch­
treiben del' Luft auch einen Ventilator beniitzen. Die technischen 
Vorteile diesel' del' Cohnenschen Maschine eigenen Arbeitsweise 
werden im Kapitel "Schwefelfarben" eingehend besprochen. 
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In der Maschine kann auch gedampft werden, und zwar von 
auBen nach innen und umgekehrt, indem man z. B. ein entsprechend 
den Miindungen der Rohre q und r geformtes Mundstiick auf die 
Offnungen 0 oder p der Trommel aufsetzt und dasselbe auf gleiche 
Weise durch die Schraubenstangen eindichtet. Dieses Mundstiick 
steht durch einen Schlauch mit der Dampfleitung in Verbindung. 
Je nachdem das Mundstiick auf die Offnung 0 oder p aufgesetzt 
wird, nimmt der eventuell mit Luft gemischte Dampf die Richtung 
von auBen nach innen oder von innen nach auBen durch das 
Material. 

Nach Beendigung der Farbung wird der Deckel von der Zentri­
fugentrommel losgelost und hochgehoben, die Kasten werden 
herausgezogen und sofort durch inzwischen mit frischem Material 
gepackte Reservekasten ersetzt, sodaB schon nach einigen Minuten 
das Behandeln einer frischen Partie beginnen kann. Das Flotten­
verhaltnis betragt 1: 6, kann aber durch den im ExpansionsgefaB 
verfUgbaren Raum auch langer gemacht werden. Die 6 Kasten 
fassen ca. 100 kg. Man kann auch mit einer geringeren Anzahl 
von Kasten arbeiten, indem die Hiilsenoffnungen g durch Holz­
pfropfen verschlossen werden, sodaB also auch kleinere Partien 
herstellbar sind. Die Maschine braucht 10 qm Platz. 

Sie bietet also den Vorteil, daB das Material ohne jeden 
Transport und ohne jedes Umpacken in der Maschine, auch in 
der Luftleere, ausgeschleudert werden kann, womit auBerste 
Flottenriickgewinnung und Wasser- sowie Zeitersparnis beim Spiilen 
erreicht wird, daB weiter die Flotte in zwei Richtungen durch das 
Material geht und daB dieses direkt aus der Maschine zum Trocknen 
gelangen kann. 

II. Apparate, 
bei denen die Flotte in di- oder konvergierenden 

Strahlen durch das Material gefiihrt wird. 

Dieselben werden unterschieden: 

1. in solche fUr loses Material, auch fUr ganz offene Garn­
wickel; 

2. in Apparate fiir gewickeltes Material, besonders fiir auf­
gebaumte Ketten. 

Ullmann, Apparatefarberei. 5 
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1. Apparate fur loses Material. 

Die Apparate zeichnen sich durch groBen Fassungsraum aus. 
Die einzige Materialkammer ist ein Ringraum, der durch das In­
einanderstellen zweier Zylinder niit perforierter Mantelflache ge­
bildet wird. Dieser Ringraum ist oben und unten verschlossen. 
Die Flotte wird entweder aus dem Innenzylinder durch das 
Material in einen auBeren Raum oder aus dies em auBeren Raum 
in den Innenzylinder gefiihrt, sodaB die Flottenstrahlen divergieren 
oder konvergieren, da sie radiale Richtung haben. Die Folge 
davon ist, daB bei dem von innen nach auBen gerichteten Wege 
der Flotte die dem Innenzylinder naheren Schichten nicht nur 
dichter, sondern auch von konzentrierteren Strahl en getroffen 
werden als die auBeren, die von farbschwacheren und weniger 
dichten Strahlen bestrichen werden. 

Geht die Flotte von auBen nach innen, dann verteilt sie sich 
giinstiger, weil die auBeren Schicbten dann von farbreicheren 
Strahlen, die inner en aber von farbarmeren dichter getroffen 
werden. 

Die giinstigste Methode fiir Egalitat und fUr Vermeidung von 
Kanalbildung ist die wechselnde Anwendung beider Strahlen­
rich tung en. 

Infolge del' auf keinen Fall ganz gleicbmaBigen Bestrahlung 
des Blockes und einer hier nicht ausfiihrbaren ganz gleichmaBigen 
Pressung des Materials sind Apparate diesel' Art fiir harter ge­
wickelte Korper nicht gut geeignet, wohl aber bewahren sie 
sich zum Farben weichel' Wickel, wie weichel' Kreuzspulen etc. 
Es werden besprochen: 

Apparate, bei denen die Flotte das Material in 
a) di vergierenden, 
b) konvergierenden, 
c) abwechselnd in di- und konvergierenden Strablen 

durchstromt. 

a) Apparate mit divergierender Flottenstrahlung. 

Die Apparate diesel' erst en Gruppe bestehen im wesent­
lichen aus dem durch einen Deckel verschlieBbaren ringformigen 
Materialbehalter, der den Innenzylinder umschlieBt und in 
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emem offenen Bottich steht, und aus der Pumpe, die die Flotte 
aus dem Innenzylinder durch das Material in den offen en Bottich 
driickt, von wo aus sie wieder gespeist wird. Der Material­
behalter ist aushebbar. Zur Bewegung der Flotte werden meist 
Kreiselpumpen verwendet, bei manchen Apparaten auch die Zentri­
fugalkraft. 

Als Type dieser Apparate diene der vielverbreitete Apparat 
von Obermaier & Co. in Lambrecht (Rheinpfalz) in seiner 

Fig. 39. 

altesten Ausfiihrung, die durch Fig. 39 dargestellt ist (D.R.P. 
23177 vom 6. XII. 1882). 

B ist der auBere, C der inn ere Siebzylinder, M der Material­
raum, E der Deckel, der von oben auf die Ware niedergeschraubt 
wird. A ist der offene Farbebottich. Die Pumpe G zieht aus A 
die Flotte an und driickt sie in den Innenzylinder C und von 
hier aus durch das Material in den Bottich A zuriick, sodaB der 
(auch durch Pfeile angedeutete) Kreislauf geschlossen ist. 

Aus der Fig. 39 laSt sich entnehmen, daB sich der mittelst 
Raken und Flaschenzug aushebbare Materialkessel mit einem 
Konus auf das in den Farbebottich miindende Pumpendruckrohr 
durch sein eigenes Gewicht abdichtend aufsetzt. 

5* 
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Die Fig. 40 zeigt, daB der Kessel auch als Zentrifugenkessel 
benutzt werden kann, und daB sich das Material nach dessen 
Transport in die entsprechend konstruierte Schleuder in der 
Packung entwassern HiBt (D.R.P. 33562). 

Das D.R.P. 124630, dargestellt durch Fig. 41, zeigt den 
Obermaierschen Apparat in seiner heutigen Ausfuhrung, die 
sich dadurch kennzeichnet, daB zwischen der Kreiselpumpe a und 

Fig. 40. 

dem Farbebottich b zwei Dreiweghlihne c und d eingeschaltet sind, 
und daB ferner an den einen Dreiweghahn c eine Wasserzulei­
tung g i und an den anderen Dreiweghahn d ein Steigrohr c zum 
Flottenreservoir f direkt angeschlossen ist. Diese Einrichtung 
bezweckt, die Farbflotte tunlichst zuruckzugewinnen und unmittelbar 
darauf die grundlicbste Spulung in ganz kurzer Zeit auszufiibren. 
Das Waschwasser lauft direkt in die Pumpe und geht nur einmal 
durch das Material; man arbeitet also mit permanentem Zu- und 
A blauf von Wasser. Die V orrichtung eignet sich somit in erster 
Linie zum Farben von Schwefelfarben, das Material wird rasch 
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klargespiilt und ausgefallter Farbstoff sofort aus der Maschine 
geschafft, sodaB er sich nicht, wie dies beim Spiilwasserkreislauf 
der Fall ware, am Material ablagern kann. 

Ein Vierweghahn 1 solI es ermoglichen, die Flotte in wech­
selnder Richtung durch das Material zu fiihren. Er ist, wie er­
sichtlich, zwischen der Pumpe a und den zwei Dreiweghahnen c 

Fig. 41. 

und d eingeschaltet. Doch sind die doppelten Flottenwege in 
beiden Richtungen nicht gleichwertig, da der Flottenbottich b ja 
offen ist. 

Die Firma Obermaier & Co. liefert den Apparat auch mit 
geschlossenem Flottenbottich, bei dem die beiden Wege in Be­
ziehung auf den Flottendruck von beiden Seiten naturgemaB 
gleichwertig sind. Dieser Apparat gehort zu den unter c (S. 82) 
besprochenen Typen. 
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Die Einrichtung des D.R.P. 124630 ist auch an den anderen 
o berm ai er schen Apparaten anzubringen. Desgleichen kann der 
eben besprochene Apparat vorteilhaft auch mit der Einrichtung 
des D.R.P. 143613 (S. 50) ausgeriistet werden. Die Notwendigkeit 
der Entstehung eines Uberdruckes ist hier bei der radialen Flotten­
strahlung namlich eine sehr dringende. Deshalb erhalt auch bei 
nur einseitigem Flottenweg der auBere Zylinder weit kleinere 
Perforationen, sodaS sich die Flottenstrahlen im Materialring un­

gemein fein verzweigen miissen 
und sich von den Perforationen 
des inneren zu denen des auBeren 
Zylinders nicht fiir die Flotte 
leichter passierbare Verbindungs­
strahlen bilden konnen. 

Der eben beschriebene Ap­
parat ist zum Farben von losen 
Materialien, Gamen, Kreuzspulen, 
etc. bestimmt und faBt je nach 

y der verschiedenen ModellgroBe 30, 
resp. 60 kg loses Material oder 
50, resp. 100 kg Stranggarn oder 
Kreuzspulen. Das Flottenver­
haltnis betriigt 1 : 7. 

An dieser Stelle sei del' gtoBen 
Verdienste der Firma 0 b e r -

Fig. 42. maier & Co. um die Entwicke-
lung der Apparatefarberei mit 

warmster Anerkennung gedacht. Obermaier & Co. haben diesen 
neuen Farbereizweig durch unermiidliche Arbeit und erfinderische 
Tatigkeit auBerordentlich gefordert, und man wird an den ver­
schiedensten Stellen dieses Buches dem Namen dieser hoch­
verdienten Firma begegnen, was die Vielseitigkeit ihrer Erzeug­
nisse und deren Eignung fUr fast alle Formen, in denen Textil­
materialien auf Apparaten gefarbt werden konnen, beweist. 

Der Apparat von Halban & Damask in Wien (Osterr. 
Patent 3295) (Fig. 42) macht den Transport des Materialbehalters a 
in eine Schleuder zwecks Entwasserns dadurch iiberftiissig, daB 
die Farbevorrichtung und die Zentrifuge in einem einzigen Apparat 
vereinigt sind. Zu dies em Zweck ist jene die Schleudertrommel 
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tragende Antriebswelle b hohl und mit Ausstromoffnungen ver­
sehen. Diese Antriebswelle, die in dem FuBlager c ihren Stutz­
punkt und im Boden d des Bottichs, sowie im Bugelarm c des­
selben ihre Fuhrung erhalt, ist zum Teil als Schraube ausgebildet, 
und es kann langs derselben del' als Schraubenmutter ausgebildete 
Trommeldeckel f verstellt werden, del' dadurch das Material zu­
sammenpreBt und die nicht benotigten Ausstromoffnungen del' 
WeUe verdeckt. Die Flotte wird mittels del' Pumpe durch die 
Perforationen del' WeUe in das Material und nach Verlassen des­
selben wieder zur Pumpe gefiihrt. Zum Schleudern wird die 

Fig. 43. 

Pumpe abgestellt und die das Material enthaltende Zentrifugen­
trommel durch die Riemenscheibe h zum Scbleudern in rasche 
Umdrehung versetzt. 

Das Material wird auf diese Weise gefarbt und entwassert 
del' Maschine entnommen. 

An diesel' Stelle sei der Apparat zum Farben loser Baum­
wolle von C. G. Haubold jr. in Chemnitz i. S. erwahnt. Diesel' 
besteht, wie :Fig. 43 zeigt, im wesentlichen aus einem auBeren 
Holzbottich G mit Eisenringen am Boden, in welchem sich ein 
Stutz en mit Flantsch zum AnschluB an die Rohrleitung R befindet. 
Auf dies em inneren Stutzen ist del' innere Farbekessel F befestigt, 
welcher aus einem auBeren und inneren Zylinder mit angenietetem 
Boden besteht. Diese drei Teile sind samtlich perforiert. Oben 
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im Zylinder ist ein Mutterkopf befestigt, worin sich eine Spindel S 
fiihrt, die einen zum Reben und Senken eingerichteten Deckel D 
tragt. Der Deckel fiihrt sich innerhalb der beiden perforierten 
Zylinder, indem er sich schlieJ3t und zur Zusammenpressung des 
eingepackten Farbegutes dient. Vom Bodenstutzen geht eine 

Fig. 44. 

Rohrleitung R zur Pumpe P und von dieser eme Abzweigrohr­
leitung nach 2 Farbwannen. Diese Rohrleitung tragt 3 Absperr­
ventile, auJ3erdem im Boden des Rolzgef1iJ3es einen AbfluJ3stutzen. 
Die Arbeitsweise ist ohne weiteres klar. 

Ein Apparat von R artm ann & Co. in Wannweil b. ReutIingen 
ist nach ahnlicher Type gebaut wie der von Obermaier & Co., 
bietet aber eine eigenartige, durch D.R.P. 129354 geschiitzte Aus-
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hebevorrichtung. (Fig. 44.) Der Materialtrager besteht aus einem 
ilber dem im Flottenbottich vorgesehenen Flottensteigrohr gestillpten, 
durchbrochenen Hohldorn, der unten einen Aufnahmeteller b filr 
das Material tragt, wahrend sein Oberende die Mutter filr die 
Stellschraube e des PreBdeckels d bildet. Ist der ArbeitsprozeB 
beendet, so wird der Haken des Hebezeuges nach Entfernung 
des PreBdeckels d mit dem auf ihm ruhenden Material C aus dem 
Bottich a gehoben. Das Textilgut lost sich bald von selbst und 
fallt abo Dadurch kann nach Beendigung des Farbeprozesses, 
ohne .vorherige Abkilhhmg abwarten zu milssen, sofort mit der 

Fig. 45. Fig. 45a. 

Entleerung des Farbbottiches begonnen werden. Nach Angabe 
der Fabrik ist der Kraftbedarf 1 PS und die Leistung pro Tag 
je nach GroBe 600-900 Kilo. 

Das Pressen der Ware geschieht bei den angefilhrten Appa­
raten nur durch einen Deckel von oben, also nicht in der Flotten­
richtung, sondern senkrecht darauf. Deshalb konnen Ilben auch 
gewickelte Materialien nicht die unerl1iBlich notige Pressung er­
halten. 

Neben der Pressung in vertikaler auch eine Pressung in hori­
zontaler Richtung zu erreichen, bezwecken die Gesslerschen 
Erben in Metzingen durch D.R.P. 92426 und wollen damit gleich­
zeitig die Anbringung eines mittleren Flottenverteilungsrohres 
ersparen. Der zylindrische Materialbehalter .T (Fig. 45 und 45 a) ist 
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durch einen Deckel D mit kreisformiger Offnung k verschlieBbar. 
In die Kreisoffnung kann ein aus vier Segmenten bestehender Holz­
zylinder K eingeschoben werden. Man stellt also zunachst den Holz­
zylinder ein, schichtet in zweckentsprechender Weise das Material 
in den Beschickungsraum, stoBt dann den Keil L zwischen die vier 
Segmente des Holzzylinders und preBt dadurch das Material in 
radialer Richtung zusammen. Dann wird del' Deckel D aufge­
preBt, also das Material auch in del' vertikalen Richtung nieder­
gedriickt, und hierauf wird del' Holzzylinder samt Keil entfernt 
und die Deckeloffnung k durch D verschlossen. 

Zu den Apparaten mit divergierenden Flottenstrahlen gehoren 
auch die sogenannten Schleudersysteme. Das in eine Schleuder­
trommel ringformig eingelegte Material wird von den durchge­
schleuderten Flottenstrahlen getroffen und dadurch gefarbt. Die 
Apparate diesel' Art haben abel' nie viel Freunde erwerben konnen. 
Es ist auch unmoglich, die in die Zentrifuge eingelegten Materialien 
gleichmaBig dicht zu erhalten, weshalb eine egale Farbung auch 
schwer denkbar ist. Je naher die zu farbenden Materialien am 
Trommelumfang liegen, desto dichter geschichtet werden sie durch 
die Einwirkung del' Zentrifugalkraft. Es steigert sich also die 
Dichte progressiv mit del' Entfernung vom Zentrum oder mit 
dem Wachsen des Radius. 

Die ausgeschleuderte Fliissigkeit muB, um weiter zirkulieren 
zu konnen, gewohnlich mit Hilfe einer Pumpe dem Schleuder­
inneren zugefiihrt werden, sodaB man also Pump en- und Zentri­
fugalkraft benotigt. 

Manche Apparate abel' machen die Pumpe entbehrlich, indem 
die Schleuderkraft selbst auch dazu beniitzt wird, die ausge­
schleuderte Flotte dem Schleuderinneren wiedel' zuriickzufiihren. 

Die Flotte wird hier in diinnem oder bandartigem Strahl 
durch das Material getrieben, was durch die Form des Streu­
korpers bedingt ist. 

Als Type kann die Bleichzentrifuge von Oswald Fischer 
in Goppersdorf i. S. dienen, die von C. G. H au b old in Chemnitz 
gebaut und vertrieben wird und den Gegenstand mehrerer Patente 
bildet, so del' D.R.P. 29702, 31755, 56314, 65187, 71 936 und 
71 920. Sie wird zum Bleichen von im Hochdruckkessel wie ge­
wohnlich gebauchten Cops beniitzt, eventuell auch zum Farben. 
Sie ist verbleit. 
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In den Schleuderkessel (Fig. 46) ragt ein doppeltes Spritzrohr, 
das durch die drei Flantschen eines Dreiweghahnes mit drei Re­
servoirs (ChI or, Saure, Wasser) verbunden ist. Das Spritzrohr 
ist seitlich geschlitzt, sodaB mittelst eines kleinen Blechschiebers 
eine Reinigung der Austrittsiiffnungen jederzeit, auch wahrend 
des Betriebes, miiglich ist, wahrend durch einen am unteren Ende 
vorgeschraubten Pfropfen eine Reinigung des ganzen Rohres bequem 
ausgefiihrt werden kann. Die Flotte wird dann durch einen Streu­
korb aus Gaze verteilt, der nicht durch horizontale, sondern durch 
vertikale oder schrage, perforierte Sttitzen zusammengehalten wird, 
sodaB die Flotte tiber die ganze Siebflache egal austritt und daB 
sich daher nicht wie bei horizontalen Haltebandern unbehandelte 
Horizontalstreifen in der Ware ergeben. Die ausgeschleuderte 
Flotte wird durch eine Pumpe wieder dem Spritzrohr zugefUhrt. 

Ein noch auBerdem in das Spritzrohr eingefiihrter, leicht aus­
wechselbarer Zylinder solI als Filter im Kreislauf der Flotte 
dienen. Zur Erhiihung der Egalitat laBt man die Schleuder ab­
wechselnd nach links und rechts rotieren. 

Zu den Schleudersystemen gehiirt auch die durch D.R.P. 66 760 
geschiitzte Maschine von Leonhard R wass und Johann H ul tht'n 
in Crefeld, welche bei ihrem Apparat durch einen von innen nach 
auBen schrag ansteigenden vollen Boden wahrend des Schleuderns ein 
Zusammenpressen des Materials in senkrechter Richtung und gleich­
zeitig ein gegenseitiges Verschieben seiner Teile herbeifiihren wollen. 

Eine Nachpressung des Materials wahrend des Betriebes 
bewirkt auch die Einrichtung der Schleudermaschine von Dr. 
Adolf Waldbaur in Stuttgart. (D.R.P. 38876). Beim Schleudern 
sinkt ein schwerer Deckel nieder, weil er gegen die Bewegung 
der Trommel etwas zuriickbleibt. Der egalen Ablenkung der Flotte 
soIl die Einrichtung des D.R.P. 63436 desselben Erfinders dienen. 

Schleudermaschinen, die kaum Verbreitung fanden, stammen 
ferner von Oswald Hoffmann in Neugersdorf (D.R.P. 63626 und 
78074), dann von J. Skoupil in Lettowitz i.Mahren(Fr.Patent 

308129). 
Ebenfalls geringe Bedeutung hat die Zentrifuge mit einer in einem 

luftdicht verschlieBbaren Raum sich drehenden Trommel von 
Al bert Ed wi n Cotton in Huddersfield. England (D.R.P. 137620). 
Das Material ruht zwischen zwei Siebzylindern; der auBere 
ist die perforierte Scbleudertrommel und stebt mit der Maschine 
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in fester Verb in dung. Der inn ere ist mit einem Bodenflantsch, 
uber dem das Material im Ringraum eingelegt ist, verbunden und 
aushebbar, sodass nach Beendigung des Fiirbeprozesses auf diese 
Weise das ganze Material auf einen Hub aus der Maschine ge­
nommen werden kann, was die Arbeit beschleunigt. 

Diese Einrichtung hat groBe Ahnlichkeit mit der auf Seite 72 
beschriebenen Einrichtung des D.R.P. 129354. (Hartmann & Co.) 

Fig. 47. 

Die Ruckbef6rderung der ausgeschleuderten Flotte in das 
Innere der Schleuder zu neuem Kreislauf wird bei allen bis jetzt 
beschriebenen Apparaten durch eine eigene Pumpe, bei den fol­
genden Maschinen aber durch die Schleuderkraft selbst besorgt. 
So trifft dies bei der Schleudermaschine von Leopold Ettl in 
Zwittau in Miihren (D.R.P. 65 312) zu. Das Material ist hier in 
einem durch zwei Siebzylinder gebildeten, durch Deckel verschlieB­
baren ringf6rmigen Behiilter untergebracht. Derselbe rotiert in 
einem geschlossenen Kessel, unter dessen Deckel ein turbinen-
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artiges Leitrad angeordnet ist. Die Fliissigkeit wird von dem 
mittleren Zylinder aus durch den Materialring geschleudert, steigt 
an den Kesselwandungen empor, wird von den Schaufelradern der 
Turbine erfaBt und durch deren eigentiimliche Konstruktion in 
den zentralen Hohlzylinder zuriickgefiihrt, von wo aus der Krei~­
lauf sich erneuert. 

Die Einrichtung der Schleudermaschine von Gebr. Wans­
Ie b en in Crefeld (D.R.P. 115580) macht den Deckel, wie ihn 
Ettl anwendet, wie auch die erforderliche innere Siebwand iiber­
fliissig (Fig. 47). 

Auf dem Schleudermantel a ist ein ringformiger, gewolbter 
Deckel b aufgesetzt, dessen Offnung kleiner ist als die Offnung 
des drehbaren Siebkessels d. Der Deckel b tragt im Inneren 
auch noch vorstehende Leitrippen c, welche die an der glatten Wand 
bei der Drehung von d aufsteigende Fliissigkeit nach dem Innern 
des Siebkessels d wieder zuriickleiten. 

Bei beiden Systemen kann nach Beendigung des Farbeprozesses 
entwassert werden, indem man weiter schleudert, wahrend ein 
Bodenventil im auBeren Ringraum geoffnet wird, sodaB die Flotte 
abflieBt. 

b) Apparate mit kOnl1ergierender Flottenstrahlung. 

Das D.R.P. 82325 von O. Kriiger in Charlottenburg schiitzt 
einen Auskochkessel in der aus Fig. 48 ohne weiteres ver­
standlichen Anordnung. Die Flottenrichtung ist durch Pfeile 
angedeutet. Da die Schichtenhohe in den gewohnlichen Koch­
kesseln immer grOBer ist als der Schichtendurchmesser, so werden 
die erstgetroffenen Schichten beim Durchlaufen der Flotte der Hohe 
nach immer von konzentrierter Losung getroffen. Den auf Seite 18ff. 
bereits angefiihrten Apparaten, die diesem Umstande Rechnung 
tragen wollen, schlieBt siGh also auch der von O. Krii ger an. 
Die Flotte greift an einer grOBeren Oberflache b gleiehzeitig an 
und geht einen kiirzeren Weg bis zum zentralen Flottensammel­
rohr K im Kessel a. 

Zu den A pparaten mit divergierenden Flottenstrahlen gehort auch 
der Patent- Universal-Rotations-Farbeapparat der Rheinischen 
Webstuhl- und Appreturmaschinenfabrik G. m. b. H. in 
Diilken (Rheinland), geschiitzt durch das D.R.P. 135126. Dieses 
Patent ist ein Zusatz zu dem D.R.P. 127150 der Firma Carl 
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Roesch & Co. in Miilheim, das ein sehr geistreiches, praktisch 
leider nicht gut ausfiihrbares Prinzip zur Fiihrung der Flbtte in 
parallelen, stets wechselnden Richtungen durch das in einen Zylinder 
gepackte Material darstellt. 

Der Erfindungsgedanke des letzteren Patentes ist in den 
Fig. 49 u. 50 im GrundriB und senkrechten Querschnitt veran­
schaulicht. Der zylindrische Materialbehlilter a, welcher aus­
gewechselt werden kann, besitzt eine perforierte Mantelflache und 
kann in dem Kessel c urn eine unterhalb desselben angetriebene, 

Flg. 48. 

durch eine Stopfbiichse entsprechend abgedichtete, senkrechte Achse 
gedreht werden. Der zwischen dem Materialbehlilter a und dem 
Kessel c liegende Ringraum ist durch einander gegeniiberliegende 
Dichtungsleisten d e d in zwei Kammern g und f geteilt, von 
denen g mit der Druckleitung und f mit der Saugleitung der die 
Flotte in Umlauf versetzenden Pumpe in Verbindung steht. Die 
Flotte wird also in diametralen Strahl en durch den Material­
kessel gefiihrt. Da sich derselbe bestandig dreht, so andert sich 
permanent die Richtung der Flottenstrahlen im Material, und jeder 
neue Strahl kreuzt den vorherigen. Dabei geht immer ein ziem­
lich breites Strahlenbiindel durch, sodaB die Beriihrung des Ma­
terials mit der Flotte sehr intensiv ist. 
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Die Ubersetzung dieser schonen Idee III die Praxis scheiterte 
aber an verschiedenen Hindernissen. Zunachst wird, wenn man 
grollere Mengen von Material unterbringen will, der Durchmesser 
des zylindrischen Materialbehalters so groll, daB zu starke Pumpen 
erforderlich waren. Auch die A bdichtung der Kammern, an denen 
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Fig. 49 u. 50. 

der Zylinder vorbeirotiert, diirfte wohl bedeutende Schwierig­
keiten machen. 

Das Zusatzpatent, nach welchem der ziemlich verbreitete 
Diilkener Apparat eingerichtet ist, hat zwar das Prinzip des Ro­
tierens aus dem Hauptpatent iibernommen, fiihrt aber die Flotte 
aus obigen Griinden nicht mehr diametral durch einen zylindrischen 
Behalter, sondern ersetzt den zylindrischen durch einen ring-
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formigen Materialraum und fiihrt die Flotte durch den inneren 
Siebzylinder ab, sodaB die Flottenstrahlen radial und zwar kon­
vergierend durch das Material gehen. Der Kessel ist natiirlich 
verschlossen, die Flotte wird an einer Stelle des Kesselmantels 
in den auBeren Ringraum eingefiihrt, die durch Leisten von dem 
iibrigen auBeren Ringraum moglichst getrennt wird, und an dieser 
Einstromungsstelle rotiert der Materialbehalter voriiber. Del' Zweck 
des Rotierens ist nach dieser geanderten Flottenfiihrung nicht mehr 
recht einzusehen. Denn von einer Strahlenkreuzung ist natiirlich 
nicht mehr die Rede, und, da im auBeren Ringraum iiberall der 
gleiche Druck herrscht, wird auch an allen Stellen der Oberflache 
gleichzeitig Flotte ins Innere des Materialbehalters treten. 

Dieser Ringraum wird nun freilich in der Ausfiihrung des 
Apparates sehr eng gehalten und es ist dadurch, wie auch durch 
die zur Abtrennung der Einstromungsstelle yom iibrigen auBeren 
Ringraum angebrachten Schutzleisten moglich, daB an der eben 
vorbeirotierenden Stelle mehr Flotte in das Material dringt, als an 
den iibrigen Stellen. Aber selbst wenn n ur an der Einstrornungs­
stelle Flotte in das Material drange, dann ware ein farberischer 
Vorteil nicht erzielt. Denn es wird sonst im Gegenteil mit Recht 
angestrebt, allen Teilen des Materials auf ganz gleichmaBige Art 
Flotte zuzuflihren, und diesem Haupterfordernis entspricht es 
nicht, wenn nach und nach innerhalb einer Minute - in dieser 
Zeit vollzieht sich eine Umdrehung des Kessels - die einzelnen 
eben vorbeirotierenden Stellen etwa schneller und mit groBerem 
Flottendruck durchstromt werden. 

Natiirlich ist diesel' Apparat ebenso geeignet fiir das Farben 
wie die anderen dieser Art, aber sichel' nicht bessel'. Der viel 
altere, im folgenden erwahnte S chi r p sche Apparat leistet nicht 
nur dieselben Dienste, sondern gestattet auch doppelten Flotten­
weg und Schleudern im Materialbehalter. Was an del' Diilkener 
Maschine angenehm auffallt, das ist ihr recht groBer Fassungsraum 
bei ziemlich kompendioser Bauart. 

Ich wiirde es aber entschieden fiir giinstiger halten, wenn 
der Kessel stehen bliebe und die Flotte durch den etwas breiter 
gehaltenen auBeren Ringraum am ganzen Umfang gleichzeitig durch 
das Material dem zentralen Zylinder zustromen wiirde. Damit hort 
dann freilich del' Patentschutz auf, aber die Brauchbarkeit der 
Maschine wiirde darunter nicht leiden. 

Ullmann, Apparatefiirberei. 6 
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Um die Flotte expandieren zu lassen und ihr Verstarkung 
zuzufiihren, um sie zu heizen etc., um sie iiberhaupt beobachten 
zu kiinnen, und auch um der Luft den Austritt zu gewahren, fiihrt 
von der Saugleitung ein kleiner Rohrstrang in ein offenes Flotten­
bassin und aus diesem ein zweiter Rohrstrang an einer der Pumpe 
naheren Stelle wieder zum Saugrohr. So lauft also ein kleiner 
Teil der Flotte in einer Zweigleitung. 

Es liegt, wenn man schon einen geschlossenen Kessel und ra­
dial en Flottenlauf durch einen Materialring hat, ungemein nahe, 
dem Apparat den Vorteil der doppelseitigen Flottenbewegung zu 
verschaffen und die Rheinische Webstuhl- und Appretur-Maschinen­
fabrik liefert jetzt einen Apparat, der nieht nur diesen Weehsel 
des Flottenweges gestattet, sondern denselben aueh durch eine 
sehr sinnreiche Einriehtung automatisch vollzieht. 

Dieser Apparat hat also doppelten Flottenweg und gehiirt 
deshalb schon zu der folgenden Gruppe. 

c) Apparate mit abwechselnd di· und konvergierender Flottenstrahlung. 

Uber den oben erwahnten neuen Apparat der Rheinischen 
Webstuhl- und Appreturmasehinenfabrik, G. m. b. H. in Diilken 
kann nieht berichtet werden, weil mir nahere Mitteilungen nieht 
vorlagen. 

Hierher gehiirt der geschlossene Apparat der Firma Ober­
maier & Co. in Lambrecht (S. 69). 

D·er Apparat von Franz Scharmann in Firma Seharmann 
& Co in Boeholt i. W. (D.R.P. 134325), der in vielen Betrieben 
eingefiihrt ist, besteht aus einem gesehlossenen Flottenbehiilter 
(Fig. 51 u. 52), in welehem sleh ein ringfiirmiger Materialbehiilter 
befindet. Dieser ist durch eine horizontale Zwischenwand e, die 
abnehmbar ist, in zwei iibereinander liegende Ringraume eingeteilt. 
Man paekt zunaehst den unteren Raum voll, legt dann in der 
halben Hiihe die feste Zwisehenwand auf und fiillt hierauf die 
obere Kammer. 

Auch das zentrale Flottenrohr zerfallt durch eine in gleieher 
Hiihe mit e liegende Wand h in zwei Raume, die dureh Stutzen 
mit den zwei Pumpenrohren in Verbindung stehen. Tritt die 
Flotte in den unteren Stutzen ein, so durchlauft sie das in der 
unteren Kammer befindliche Material von innen nach aunen, 
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durchdringt die obere Kammer von auBen nach innen und geht 
durch den oberen Stutz en wieder zur Pumpe zuruck. Tritt die 
Flotte beim oberen Stutz en ein, so macht sie den umgekehrten 

Fig. 51. 

Weg. Bei dem von der Fabrik gelieferten Modell A geschieht 
dieser Wechsel der Flottenrichtung durch Hahne in den Rohren 
auf bekannte Weise. Bei Modell B ist die Wechselvorrichtung 

Fig. 52. 

nach innen gelegt. Es wird also immer eine Kammer von innen 
nach auBen und die andere von auBen nach innen, daher die eine 
von konvergierenden, die andere von divergierenden Strahl en 
durchlaufen. Der Apparat wird wahrend des Farbens selbstredend 

6* 
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durch einen Deckel luftdicht verschlossen. Die Materialzylinder 
konnen zugleich als Lauftrommel ausgebildet und auf eigens dazu 
konstruierten Zentrifugen behufs Ausschwingens beniitzt werden. 
Es ist also Schleudern in der Packung moglich, wenn auch nur 
unter Transport des Materialbehalters. Der Kubikinhalt ist beim 
Modell A und B ca. 0,7 cbm. Ais PartiengroBe wird von der 
Fabrik angegeben: bei Kreuzspulen 160, bei Stranggarn 200, bei 
loser Baumwolle 140, bei Kardenband 160 Pfund. An Kraft 
werden 4-5 PS. verbraucht. Das Flottenverhaltnis ist 1: 6. 

Fig. 53. 

Wahrend bei dem eben beschriebenen Scharmannschen 
Apparat der Materialbehalter zum Schleudern ausgehoben 
werden muB, wird bei dem Apparat von Heinr. Schirp und 
Friedr. Hoffmann in Barmen (D.R.P. 106598) der Warenbe­
halter mit dem auf R1idern fahrbaren Flottenbottich nach been­
digtem Farben unter eine Vorrichtung geschoben, welche das 
Schleudern im Flottenbottich gestattet. 

Der als Schleudertrommel ausgebildete Warenbehalter (Fig. 53) 
ist auf die drehbare Achse eines, wie erwahnt, auf Radern fahr-
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baren Kessels so aufgesetzt, daB mittelst der Pumpe a und der 
Leitung b Flotte durch das Material getrieben wird und del' 
Kessel c entweder durch einen Deckel d geschlossen odeI' del' 
Warenbehiilter mit dem Kessel c in del' Pfeilrichtung verschoben 
und nach Kupplung seiner Achse mit einer Triebwelle I in Umlauf 
gesetzt werden kann. 

Del' Versuch, das Material in del' Packung mittels Durch­
treibens von Warmluft durch einen Exhaustor zu trocknen, muB als 
verfehlt betrachtet werden. 

Fig. 54. 

Die Umsteuerung del' Flotte, die bewirken solI, daB jene von 
auBen nach innen odeI' umgekehrt durch das Material dringen 
kann, geschieht durch Ventile an del' Kolhenpumpe, die durch das 
D.R.P. 81353 von H. Schirp und August Kuhne in Barmen 
geschutzt sind. 

Zwecks Schleuderns muB also del' Deckel geoffnet und del' 
Apparat zur Zentrifuge gefahren werden. AuBerdem muB man 
bei jedem Umsteuern del' Flotte die Maschine stillsetzen. 

Bequemere und raschere Arbeit liefert del' Apparat von 
Oswald Gruhne in Gorlitz (D.R.P. 108225). Er wird von 
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C. G. Haubold jr. in Chemnitz ausgefiihrt und besteht aus einer 
Schleudertrommel, einer Pumpe und einem Bottich zur Aufnahme 
der Farbefliissigkeit (Fig. 54 u. 55). Die Schleuder ist derart ein­
gerichtet, daB das untere Lager P mit der darin stehenden Welle 
und dem Korb K mittelst der Schraube S und des Rebels R um 
einige Zentimeter gehoben werden kann. Wahrend des Farbens 
ruht der Korb auf den ihm als Stiitzpunkt dienenden Gummi­
ringen G. Mitten im Korb befindet sich ein entsprechend weites, 
gelochtes Rohr R, welches mittelst Gewinde mit dem Pumpenrohr 
verbunden werden kann. Das Material kommt in den Ringraum 

Fig. 55. 

zwischen die zwel Siebzylinder, und dieser wird mit dem Deckel 
fest verschlossen. Die Flotte kann durch entsprechende Stellung 
der Dreiweghlihne D D in zwei einander entgegengesetzten Rich­
tungen durch das Material flieBen. Nach dem Farben wird das 
Pumpenrohr abgeschraubt, die Flotte lauft ab, das Handrad hebt 
den Korb von G ab und man kann sofort in der Maschine, also 
ohne Transport und ohne Umpacken, schleudern und die heraus­
geschleuderte Flotte in dem Sammelbehalter auffangen. 

Der Apparat wird fUr Indigofarberei loser Wolle empfohlen, 
da beim Abschleudern der Kiipe gleichzeitig Vergriinung eintritt 
und nicht nur die Kiipenfliissigkeit soweit als moglich gewinnt, 
sondern auch Zeit, weil die Wolle nicht wie beim gewohnlichen 
Kiipen mittelst der Senknetze auf dem FuBboden ausgebreitet 
werden muB. Rier wird also Luft zugleich mit Flotte beim 
Schleudern durchgetrieben. 
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Die Maschine zeigt Ahnlichkeit mit der Cohnenschen, die 
aber durch das Schleudern unter AusschluB von Luft (S. 64) im 
V orteil ist. 

2. Apparate fur aufgebaumte Ketten. 

Die auf einen Baum aufgewickelte Kette stellt die egalste 
Packung dar. Man kann sie in der GleichmaBigkeit ihrer Wicke­
lung mit Garnwickeln, Cops oder Kreuzspulen vergleichen, und 
man konnte die Kettenfarberei auch bei den Aufstecksystemen 
besprechen. Denn die Kette ist hier wie dort auf einen in seinem 
Zweck del' perforierten Spindel vergleichbaren perforierlen Baum 
aufgewickelt, del' auch an die Dampfpfeife del' Wolldrucker und 
Appretteure erinnert. Die Flotte wird entweder aus dem Hohl­
raum des Baumes durch das Material in den Flottenbottich ge­
driickt oder aus demselben durch das Matel'ial hindurch in den 
Hohlraum gepreBt. 

Da die Garnschichtendicke der gebaumten Kette aber iiber 
die Dicke der genannten Garnwickel hinausgeht und sich dem­
gemaB der EinfluB der radialen Flottenfiihrung wie bei den Ap­
paraten der letzteren Gruppe geltend macht, werden diese Ein­
richtungen anschlieBend hier besprochen. 

Die Kettenbaume stehen entweder vertikal oder horizontal. 
In ersterem Fall ist der Hohlzylinder auf der oberen Seite ge­
schlossen und durch die andere Offnung steht er mit der Pump en­
rohrleitung in Verbindung. Er dichtet dann durch sein Eigen­
gewicht ab und ist angeordnet und arbeitet wie eine Obermaier­
Farbemaschine (Seite 67). 

Nach dem D.R.P. 78622 von Dr. H. Lange in Crefeld und 
Dr. R. Homberg in Falkenburg i. Pommel'll wird der perforierte 
Zylinder vor dem Aufbaumen des Garnes mit mehreren Lagen 
Baumwoll-, Leinen- oder Wolltuch umwickelt. Mit einem eben­
solchen Uberzug wird auch das aufgebaumte Gal'll umwickelt. 
Die nicht den Gegenstand des Patentes bildende Einrichtung des 
Apparates entspricht der oben gegebenen Beschreibung. 

Ganz analog eingerichtet ist die Maschine von Georg Keig­
leih in Firma Bankhouse Irons Work in Burney. Eine ahnliche 
Maschine ist durch Eng!. Patent 19858/1899 dem Sergius 
Kh renikoff, Orekhovo, Zonevo in RuBland geschiitzt. Die Flotte 
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wird in wechselndem Wege von innen nach auBen und von 
auBen nach innen gefiihrt. Die Umschaltung des Flottenweges 
geschieht durch einen Drehschieber in den Rohrleitungen 1). 

Horizontal gelagert sind die Kettenbaume in der sehr ver­
breiteten und beliebten Kettenfarbemaschine der Zit tau e r 
Maschinenfabrik und EisengieBerei, friiher KieBler & Co. 
in Zittau, die unter den Aufstecksystemen naher besprochen wird, 
weil sie mit einem entsprechend eingerichteten Copsspindelzylinder 
auch zum Farben von Cops hervorragende Verwendung findet. 

Auf ahnliche Weise arbeiten die ebenfalls spater beschriebenen 
Apparate von U. Pornitz & Co. in Chemnitz (Seite 123) und 
Anton Romer in Chemnitz (Seite 128). 

Die Flotte wird in diesen Apparaten meist durch Druck- und 
Sauggase im doppelten Sinne durch das Material bewegt, und 
nach Beendigung des Farbens wird entweder die Flotte aus dem 
Farbebehalter abgelassen oder der Kettenbaum aus dem Flotten­
bassin herausgehoben und dann aus der Kette durch Abpressen 
mittels Druckgases oder Absaugen mittels Vakuums der Flotten­
iiberschuB entfernt. Zur Bewegung der ]<~lotte konnen auch Pump en 
dienen. 

Wird hier durch das Bewegen der Flotte im doppelten Sinne 
die Egalitat der Flottenberiihrung in der ganzen Kettenmasse an­
gestrebt, so solI die gleichmaBige Bestrahlung der inneren und 
auBeren Schichten des Materialringes nach der sinnreichen Idee 
des D.R.P. 114665 von R. Bernheim in Pfersee-Augsburg durch 
Kreuzung der Strahlen im Material erreicht werden (Fig. 56). 

Die Einrichtung besteht in einem das Textilmaterial auf­
nehmenden Zylinder, dessen Mantel aus einer Anzahl kreisformig 
angeordneter Rohre a besteht, die nach auBen zu durchlocht sind. 
Es entsteht dadurch in der Mitte des Apparates ein nicht flotten­
erfiillter Raum, der also flottensparend wirkt. Beim Durchdriicken 
der Farblosungen durch die Rohre dieses Zylinders kreuzen sich 
die Strahlen je zweier nebeneinander liegender Rohre a von innen 
nach auBen zu mehrere Male, wodurch nach auBen sich mehr 
Beriihrungspunkte mit dem Material ergeben, als bei den be­
kannten Materialtragern, bei welchen die Flotte in radialen, also 
nach auBen divergierenden Strahl en durch das Material geht. 

1) Lehnes Farberzeitung 1900, 102. 
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Es sei hier darauf hingewiesen, daB der doppelseitige Flotten­
weg auch bei dicken Ketten geniigt, und daB z. B. der erwahnte 
Apparat der Zittauer Maschinenfabrik und EisengieBerei sich 
vollstandig auch bei hellen Farben bewahrt. V ielleicht konnte 
das Prinzip des Bernheimschen Patentes eher fiir andere in 
einem Ringraum untergebrachte Textilmaterialen als fiir auf­
.gewickeIte Ketten Wert haben. 

Fig. 56. 

Das Farben von Ketten auf Baumen hat sich sehr stark in 
der Industrie eingefiihrt. Nach dem Entwassern werden die 
Ketten direkt, ohne sie zu trocknen, geschlichtet, wobei die 
Schlichtmasse nur entsprechend konzentrierter zu halten ist. Man 
kann auch auf der Schlichtmaschine eventuell aus mehreren ver­
schieden .gefarbten Baumen die Kette laut Scherzettel bilden 
und die einzelnen Kettenbaume entweder in einem gemeinsamen 
Trog oder, wenn die Farben bluten soUten, in einzelnen Trogen 
schlichten. 

B. Aufsteeksysteme. 

Die hierher gehorenden Apparate eignen sich zum Farben 
gewickelter Materialien mit zentralem Kanal, durch welchen eine 
perforierte Hohlspindel gesteckt wird, deren Hohlraum der 
Flottenzu- und -abfiihrung dient. Es steht also jeder Wickel 
einzeln. 

Die Spindeln sind meist auf einer gemeinsamen Trager­
vorrichtung vereinigt, und zwar entweder losbar odeI' unlosbar, 
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und die Tragervorrichtung ist mit dem ganzen Apparat wieder 
lnsbar oder unlosbar verbunden, welch letzterer Fall aber nur bei 
wenig en Apparaten vorkommt. 

Wenn die Spindeln lnsbar mit der Triigervorrichtung ver­
bun den sind, so hat dies V orteile beim Aufstecken und beim Ab­
nehmen der Wickel von den Spindeln. Wenn die Spindeltriiger­
vorrichtung Ins bar und daher auswechselbar mit der Maschine. 
verbunden ist, dann tritt nur beim Partienwechsel ein geringer 
Stillstand der Maschine ein, der nur so lange dauern muB, bis 
nach Beendigung des Farbens einer Partie der eben behandelte 
Materialtriiger gegen einen inzwischen mit frischem Material be­
steckten ausgewechselt ist. So wird die Produktion nicht gedriickt. 

Die Spindeltragervornchtung ist entweder eine perforierte 
Platte, event. ein Rohr, oder ein perforierter, weiter Hohlzylinder. 
In den Perforationen stecken dann die perforierten Hohlspindeln, 
iiber die spateI' ausfUhrlicher gesprochen wird. 

Die Spindelplatte trennt den Farberaum nach Art del' Boden­
siebplatte del' im ersten Abschnitt besprochenen Apparate in 
zwei Abteilungen. Die untere zwischen Boden und Siebplatte 
ist die Flottenkammer, von wo aus die Farblosung ins Material 
befordert wird odeI' wohin die Flotte durch das Material zuriick­
weicht. Bei zylindrischer Spindeltragervorrichtung bildet der 
Zylinderhohlraum die Flottenkammer. 

Die Oberflache del' Wickel wird direkt von Flotte umspiilt 
und wird dadurch intensiver del' Flottenwirkung ausge&etzt, was 
sich z. B. durch Dunklerwerden del' Oberftache zeigt. Doch unter­
liegt andererseits auch die Oberftache mehr der Wirkung del' 
Waschbader, und ein Seifenbad z. B. reiBt zunachst von del' Ober­
ftache Farbstoff ab, wodurch diese Unegalitat, falls besonders auf­
fallend, gemildert werden kann. Fii.r gewisse Zwecke, so Strumpf­
fabrikation etc., bleibt jedoch dieser Nuancenunterschied des 
Wickels ein Hindernis fii.r seine Anwendung. 

Jede Spindel ist ein eigener Apparat. Daher kann jede 
Spindel auch fUr sich versagen. Darin liegt die Gefahr der Auf­
stecksysteme, woriiber auch an spaterer Stelle ausfiihrlicher ge­
sprochen wird. 

Del' doppelseitige Flottenweg ist in den allermeisten Apparaten 
durchgefiihrt. Die Garnwickel werden in radialer Richtung von 
der Flotte durchstromt. Infolge der geringen Dicke del' Material. 
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schicht spielt aber die Di- oder Konvergenz der Strahlen keine Rolle. 
Bei ganz dicken Vorgarnspulen wird aber dennoch von einigen 
Erfindern darauf Riicksicht genommen und durch entsprechende 
Einrichtungen etwaigen schadlichen Einfliissen entgegengearbeitet. 

Zur Bewegung der Flotte durch das Material wird bei einigen 
Apparaten, ebenso wie bei den UberguBapparaten des Packsystems, 
die Schwere allein ausgeniitzt, meist aber wird die Flotte durch 
das Material gedriickt oder gesaugt, und zwar entweder durch 
Pump en (Zentrifugal-, Rotations- oder Kolbenpumpen) oder durch 
Druck- und Sauggase, irr einem Fall durch die Zentrifugalkraft. 
Uber den EinfluB dieser Betriebsmittel sei kurz gesagt, daB die 
Pump en auch hier als bestgeeignet bezeichnet werden miissen. 
Denn Dampfdruck und Luftdruck kiinnen nicht ganz allgemein 
Verwendung finden, da manche Farbliisungen z. B. mit Luft nicht 
in Beriihrung kommen diirfen, manche wieder das Einhalten einer 
bestimmten Temperatur verlangen, wahrend der Dampf nicht nur 
stiiBt, sondern auch heizt. So eignet sich z. B. fiir gewisse blaue 
Schwefelfarbstoffe weder Dampf- noch Luftdruck. Pumpen sind 
da allgemein verwendbar, es gelten fUr sie in dieser Beziehung 
keine Einschrankungen. AuBerdem gestatten sie eine kreisende, 
Druck- und Sauggase nur eine hin- und hergehende Bewegung, 
welch letztere in ganz kurzen Zeitintervallen eine Umsteuerung 
erfordert, wahrend bei Pump en die Intervalle fUr die Anderung 
del' Flottenrichtung langeI' sein kiinnen und daher fiir die Um­
steuerung nicht permanent ein Mann beansprucht wird. Einige 
neuere Maschinen steuern von Druck- auf Sauggaswirkung freilich 
auch automatisch urn. 

Bei Verwendung von Pump en ist andererseits immer noch ein 
Druck- odeI' Sauggas erforderlich, urn auf den Spindeln entwassern 
zu kiinnen. 

Die giinstigste Kombination sind wohl Pump en, die doppel­
seitigen Flottenweg gestatten, nnd Vakuum zum Entwassern. 
Dampfdruck steht fiir diesen Zweck ja immer auch zur VerfUgung. 
Die einfachste Einrichtung ist daher Pumpe und Dampfdruck. 
Weitere Kombinationen, die bei diesen A pparaten Verwendung 
finden, sind: 

Vakuum und in der Gegenperiode gewiihnlicher Atmospharen­
druck zur Flottenbewegung, das. Vakuum auch zum Entwassern, 
Oxydieren etc. 
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Vakuum und Kompressionsluft zur Flottenforderung und zum 
Entwassern. 

Vakuum und Dampfdruck, besonders fiir Schwefelfarben, bei 
denen man mit heiBen Losungen arbeiten kann, bei denen aber die 
oxydierende Luft nicht verwendet werden darf; auch zum Entwassern. 

Vakuum, Dampfdruck und Kompressionsluft zur Flotten­
bewegung und zum Entwassern. 

Vakuum und Kompressionsluft sind schon deshalb nicht 
billige Betriebsmittel, weil sie eine ziemlich teure Anlage erfordern. 

Die Einteilung der Aufstecksysteme ist schwierig, da sich 
ganz wesentliche prinzipielle Unterschiede nicht zeigen. 

Die Apparate wetden daher nach folgender Einteilung be­
sprochen, die sich an die verschiedene Eignung der Maschinen fiir 
die verschiedenen Textilmaterialien halt. 

1. Apparate fiir lose Wickel, besonders Spinnbandwickel. 
2. Apparate fUr harte Wickel: 

a) fiir Cops und Kreuzspulen, mit meist auf einer Platte 
angeordneten Aufsteckspindeln; 

b) fUr Cops (Kreuzspulen) und Ketten, mit rings um 
einen Rohlzylinder angeordneten Aufsteckspindeln oder 
mit auf dem Rohlzylinder aufgewickelten Ketten. 

1. Apparate fur lose Wickel. 

Als Type der nur fiir ganz weiche Wickel anwendbaren 
Apparate dieser Gruppe diene del' Apparat von Richard N iirn­
berger in Leipzig (D.R.P. 58593). TIber einem Farbtrog ist ein 
zweiter Trog mit nach der Rohe verstellbarem perforierten Boden 
angeordnet. In seine Perforationen sind perforierte Spindeln ge­
steckt, auf welche Garn kreuzweise gespult ist. Aus dem un tel' en 
Trog wird die Farblosung durch ein Schapfwerk in den oberen 
Trog iiber die Spulen gefordert, sodaB eine Flottenschicht iiber 
dem Garn steht, die dann durch ihre Schwere das Material durch­
dringt und in den unteren Trog wieder zuriicksickert. J e tiefer 
man den perforierten Boden stellt, desto mehr Flotte kann sich 
iiber den Spulen erheben und desto haher wird der Druck und 
damit die Durchdringungsgeschwindigkeit. Eine vorteilhafte An­
wen dung gestattet der Apparat nicht. 
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Der Apparat zum Farben von Wollgarn auf Spulen von 
F. D. Aoust et Freres in Brussel (D.R.P. 50699) sei hier nur 
genannt. 

Ein Apparat mit vertikal stehenden perforierten Spindeln, auf 
welche Vorgarnspulen geschoben werden, durch die die Flotte 
vermoge ihrer Schwere durchsickert, stammt von Emil Genard 
in Brussel (D.R.P. 70208). 

Die bis jetzt angefiihrten Apparate sind UberguBapparate. 
Fur Vorgarn und Kammzugspulen sind abel' auch Apparate in 
Gebrauch, bei den en die Flotte durch die auf perforierte Spindeln 
aufgeschobenen Wickel entweder in einer oder in zwei Richtungen 
wechselnd gedruckt wird. 

Ein Apparat diesel' Art ist del' von Peltzer & Fils in 
Verviers (Belgien) (D.R.P. 73 503). (Fig. 57.) Die Garnwickel 
werden auf durchlochte Rohre a geschoben, deren 
unteres Ende mit einem verst ark ten Rand versehen 
ist, wahrend das andere Ende a2 sich etwas verengt. 
Die Lange des Rohres a muB ungefahr del' Hohe 
del' Garnwickel entsprechen. Die auf diese Weise 
vorbereiteten Garnwickel werden nun derart aufein­
ander geschichtet, daB das Ende a2 von a in das 
Ende a l einer darunter stehenden Garnwickelspule 
eingepreBt wird. Das Ende a2 des untersten Spulen­
rohres ragt in Locher b des Bodens A, del' den 
Farberaum A von del' Flottenkammer D abtrennt. 
Sinkt del' Wickel durch das Farben zusammen, Fig. 57. 

dann wird das Rohrende a2 des tiefstehenden Rohres 
immer mehr in die Abteilung D hineingepreBt, wie auch die 
uber dem zu unterst angeordneten Wickel sich mit dem Rohr­
ende a2 in das Spulenrohr jenes einsenken. Auf dem obersten 
Wickel lastet ein Deckel. Die Flotte flieBt durch die auf diese 
Weise stets festgefugte Wickelsaule in radialen, konvergierenden 
Strahlen in das Spindelinnere und von da nach D, von wo sie 
durch eine Pumpe wieder nach oben gehoben wird. 

Es ist also hier zur besseren Raumausnutzung del' Hohe des 
Farbebottichs die Einrichtung getroffen, daB man durch das In­
einanderschieben del' Hulsen eine groBere Zahl Spulen uber einer 
13odensiebperforation anordnen kann. 

Dieses Prinzip ist auch bei verschiedenen anderen Apparaten 
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zu :tinden,. z. B. beim Apparat von Illingworth, Mazey und 
T a y lor (S. 51); ferner bezieht sich ein engl. Patent 14092/1887 
von Ferdinand RoBkothen in Dresden, beschrieben in Lehnes 
Farberzeitung, 1891/92, 381, auch auf das Anordnen mehrerer 
Spulen auf einem Rohrchen. 

Der Apparat von Erckens & Brix in Rheydt zum Farben 
und Bleichen von Grobftyerspulen ist auf S. 100 beschrieben. 

Fig. 58. 

Die Maschinenfabrik H. Schirp, Barmen-V. liefert einen dem 
eben besprochenen ahnlichen Apparat (Fig. 58). Derselbe besteht 
in den Hauptteilen aus dem Flottenbehalter a, dem Warenbehalter b 
und der Pumpe c. Del' Flottenbehalter sowie der Warenbehalter 
sind mit je einer Heizschlange versehen. Wahrend der Waren­
behalter gefiillt wird, kann die Flotte im Behalter a angesetzt und 
schon angewarmt werden. Das Fullen des Wal'enbehalters ge­
schieht in folgender Weise: 

Uber die Rohre h wird zunachst j e ein Messingring gelegt, 
del' mit einer Schnur versehen ist, dann steckt man auf jedes 
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Rohr heine Bobine und legt die an dem Ring befestigte Schnur 
darauf. Auf die Bobine wird wiederum ein Ring gelegt und man 
steckt eine zweite Bobine auf jedes Rohr h. Die Schnur, mittelst 
welcher nach dem Fiirben die Bobinen aus den Einsiitzen heraus­
geholt werden, legt man wieder auf die Bobinen. 

1st der Apparat gefiillt, so werden die nicht gelochten Hute k 
auf das noch freistehende Stuck des Rohres h gesetzt. Diese 
Hute sind schwer, um die Bobinen wahrend des Farbeprozesses 
herunter zu drucken und in bestimmter Lage zu halten, und es mull 
die Flotte auf diese Weise seitwiirts durch das Material dringen. 

Um kleinere Partien auf dem Apparate fiirben zu k5nnen, 
verwendet man liingere Hute k, sodaB auf die Rohre h auch nur 
ein e Bobine aufgesteckt werden kann. Statt der Rohre h konnen 
noch eine Anzahl Stopfen in die Bodenplatte eingesehraubt werden. 
Auf diese Weise ist es moglieh, auf einem Apparat fiir Maximal­
fiiIlung von 120 kg nur 50 kg und auf einem Apparat von 40 kg 
Maximalfullung nur 10 kg zu fiirben. 

Naehdem der Warenbehalter gefiillt ist, 5ffnet man das im 
Rohre g befindliehe Ventil, und das vorher fertiggestellte Bad 
fliellt in den Behiilter b. Der Dreiweghahn n ist so gestellt, dall 
die Flotte wieder in den Behiilter b gelangt. Man ruekt die 
Pumpe derart ein, daB die Flotte dureh das Rohr d angesaugt wird. 
Auf diese Weise dringt die Flotte von auBen naeh innen dureh 
die Ware. Hat man so einige Zeit gearbeitet, dann wird die 
Pumpe ullgesehaltet, und nunmehr dringt die Flotte von innen 
naeh auBen dureh die Bobinen. 

Urn zu mustern, wird die Flotte still gesetzt, der Dreiweg­
hahn n wird so gestellt, daB die Pumpe die Flotte dureh Rohr d 
ansaugt und dureh Rohr e und f in den Flottenbehiilter a fiihrt. 
1st die Flotte in den Behalter a gepumpt, so nimmt man einen 
der Hute k ab und kann dann mustern. 1st noeh Farbstoff zuzu­
setzen, so gesehieht dies in dem Behiilter a. Naeh dem Fiirben 
wird die Ware im Apparat gespult, und es dient das Venti I m 
dazu, das Spulwasser ablaufen zu lassen. Am Flottenbehiilter 
befindet sieh ebenfalls ein AblaBhahn 1. Der Purnpenantrieb ge­
sehieht dureh zwei Riernen. Der Apparat wird fUr eine Maximal­
fwlung von 40, 70, 100 und 120 kg Kammzug auf Bobinen geliefert. 

Der Kammzugr5hrenapparat der Firma Obermaier & Co. in 
Lambrecht besteht (Fig. 59) aus einem Farbebottich mit R5hren 
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zur Aufnahme des Kammzuges sowie einer Zentrifugalpumpe und 
den notigen Verbindungsrohren. Der Farbebottich, der aus Holz 
oder Metall sein kann, hat einen Doppelboden. Dieser ist mit 
einer Anzahl Armaturstiicke versehen, auf die die Rohren mit dem 
zu farbenden Kammzug aufgeschraubt werden konnen. Die Rohre 
bestehen aus perforiertem Kupferblech und haben unten eine 
Schraube sowie ein Gewindestiick zum Aufschrauben. Die Kamm­
zugbobinen werden iiber die Rohren gezogen, mit einem Deckel 
etwas aufgepreBt und dann in den Bottich eingeschraubt. Die 
Flotte dringt in den Doppelboden und in das Innere der Rohren, 
von wo aus sie durch den Kammzug in den Bottich zuriickflieBt. 
Der Apparat wird fUr 5-20 Bobinen Ladung gebaut. 

Um beim Farben den Kammzug zu schonen und um ein Nach­
kammen zu ersparen, wird nach dem Verfahren von Emil Maertens 
in Providence (D.R.P. 77 626) der Kammzug zusammengedreht, 
dann erst auf durchlochte Spindeln gewickelt, gefarbt und nachher 
abgespult und wieder zuriickgedreht. 

Das Zusammendrehen von Spinnbandern, um diesen dadurch 
einen besseren Halt zu erteilen, wenn sie mit Fliissigkeiten in 
Beriihrung kommen, ist auch Gegenstand anderer Erfindungen. 
So wird nach dem D.R.P. 124135 von F. Gros und Bourcart 
in Remiremont Vorgespinst in Schnurform zusammengedreht, um 
in dies em Zustand merzerisiert und nach vollendeter Merzerisation 
wieder aufgedreht zu werden. Giuseppe Patrone in Turin 
dreht nach D.R.P. 125749 1) Krempelband zusammen und wickelt 
es gleicbzeitig in Strabnform auf. Ebenso dreht Robert Garret 
Campbell in Mossly, Irland (D.R.P. 87820) aus gleichem Grunde 
loses Vorgarn aus Hanf oder Leinen zusammen und hebt den Drall 
nach dem Farben durch Behandeln der Scbnur auf einer ent­
gegengesetzt sich drehenden Zwirnmaschine wieder auf. Das Zu­
sammendrehen verursacht jedoch Kosten und auch Abfall und ist 
fiir Kammzugfarberei ohne Schaden entbehrlich. 

Eine Maschine zum Farben von Vorgespinst stammt von 
Richard Brandts in M.-Gladbach (Engl. Patent 662590/1900). 
In geringer Hohe iiber dem Boden eines Bottichs ist eine Spindel­
tragerplatte auswechselbar angeordnet. Den Spindeln wird durch 
eine Zentrifugalpumpe aus dem Flottenraum zwischen dieser Sieb-

1) Osterreichs Wollen- und Leinen-Industrie 1902, 248. 
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platte und dem Boden in bekannter Weise Flotte zugefiihrt. Das 
auf die gelochten Spindeln aufgewickelte Vorgarn wird dabei von 
innen nach auBen durchstromt. Die Spulen sind in Gehause ein­
geschlossen, welche sehr kleine Perforationen haben, deren Offnungen 

a 

g 

Fig. 60. 

o 

l 

in Summe einen kleineren Querschnitt 
haben, als die Summe der Pel'forationen 
der Spindel. Daher wird die Flotte im 
Garnkol'per gestaut und der Fliissigkeits­
druck zu Gunsten einer intensiveren Durch­
trankung des Materials erhiiht. AuBerdem 
sollen die Gehause das Material VOl' Ver­
wickeln und ZerreiBen schiitzen. 

Diese Einrichhmg erinnert an die auf 
Seite 49 el'wahnten Bestrebungen, der aus 
der Divergenz der Flottenstrahlen sich er­
gebenden Unegalitat entgegenzuarbeiten, 
und es ist diese Vorsicht hier bei helleren 
Farben zumindest am Platz, da V orgarn 

o aus Baumwolle nicht mehl' dubliel't wird 
und sich daher Unegalitaten nicht mehr 
ausgleichen. 

Das D.R.P.117353 der Firma Ober-
o maier & Co. in Lambrecht (Rheinpfalz) 

betrifft einen Spulentrager fUr Vorrich­
tungen zum Behandeln von beidel'seitig 
kegelformig gestalteten V orgespinstspulen 

m, mit kreisenden Fliissigkeiten und Dampfen, 
welcher gekennzeichnet wird durch ein 
durchlochtes Rohr a (Fig. 60), in welches 
auf einer Stange g die einzelnen, auf 
durchlochten Spulenhiilsen I sitzenden V 01'­

gespinstspulen unter Zwischenschaltung von 
Einsatzformen m und 0 eingebracht werden. 

Der zylindrische Teil der Spulenwickelung wird infolgedessen von 
dem Rohre a und die kegelformigen Teile werden von den Ein­
satzformen m und 0 abgedeckt, Fliissigkeit und Dampf also ge­
zwungen, nur durch die Spule zu entweichen. Die Einsatzformen m 
und 0 bestehen aus einem zylindl'ischen, nicht durchlochten Teil 
und einem oder zwei sich an diesen anschlieBenden, trichterfol'migen, 
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durchlochten Erweiterungen, welche der unteren und oberen kegel­
fonnigen Form der Vorgespinstspulen entsprechen. Die zur Behand­
lung des Vorgespinstes in Anwendung gebrachte Flussigkeit nimmt 
ihren Weg in der Richtung der Pfeile und wird durch die Spulentrager 
gezwungen, die Spulen vollstandig 
und gleichmaBig zu durchdringen 1). 

Ein, wie es scheint, ebenfalls 
fur V orgarnspulen bestimmter A p­
parat, der wohl in der Praxis keinen 
Eingang gefunden hat, stammt von 
J. M a j 0 r und T h. J. Woo d in 
Eccles in England und ist durch 
die D.R.P. 127313 (Hauptpatent), 
128745, 136786 und 139039 ge­
schutzt (Fig. 61). 

Durch den Deckel des Flotten­
bottichs ragen einzelne Spindeln d, 
mittels Stopfbuchsen abgedichtet, in 
das Innere. An ihrem oberen Ende, 
das auBerhalb des Flottenbassins 
liegt, werden die Spindeln ange­
trieben. a bezeichnet ein Schaufel­
rad, dessen Leitschaufelapparat c 
so angeordnet ist, daB beim Drehen 
Flotte eingesaugt und nach unten 
gedruckt wird. Die Spindel setzt e 

sich unterhalb d in den eigent- t-- 1:::==:J 

lichen Copstriiger fort. Zur Vermei-
dung der Reibung zwischen Garn- Fig. 61. 

korper und auBerer Flussigkeit wird 
jener von der zylindrischen Duse e umschlossen, aus der Kanale in 
den Flottenbottich fUhren. Die Flotte wird also bei der Drehung 
der Spindeln mittelst der Schaufelrader in das Kotzerinnere ge­
zogen und durch die Garnlagen in das Flottenbassin zuruck­
geschleudert, sodaB auf diese Weise die Flotte kreist. 

Es kann sich hier wohl nur um das Behandeln ganz offener 
Wickel handeln, wie es eben Vorgarnspulen sind. Denn dadurch, 

1) Lehnes Farber-Zeitung 1901, 217. 
7* 
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daB die Drehung sich in der Flotte vollzieht, wird das Rotieren 
der Spindeln groBe Hemmung nnden, und deshalb entwickelt sich 
kaum eine so starke Schleuderkraft, urn bei halbwegs harteren 
Wickeln die Zirkulation zu ermoglichen. Ferner ist der Nutz­
effekt der Schaufelradel' zum Saugen nur ein gel'inger und es 
diil'ften uberhaupt die kompliziel'te Einrichtung und die vielen 
leicht vel'letzbaren Organe del' Maschine ihre Verwendung im 
Betriebe ausschlieBen. 

Die Zusatzpatente el'setzen die Schaufelradzufiihrung dul'ch 
andere Einrichtungen und sehen Anderungen in der Anol'dnung 
der einzelnen Spindeln VOl'. 

2. Apparate fur harte Wickel. 

a) Apparate fur Cops und Kreuzspulen. 

Hier sei zunachst del' Apparat zum Bleichen und Farben von 
Kreuzspulen, System A. H 0 11 e & Co. in Dusseldorf, ausgefiihrt 
von der Maschinenfabrik Erckens & Brix in Rheydt, besprochen, 
der durch Fig. 62 veranschaulicht ist. Die auf perforierte Papier­
oder Metallhulsen aufgespulten Kreuzspulen werden mittels Nippel 
zusammengesetzt und dann in den Apparat gebracht. Es werden 
beim Farben zwei Spulen, beim Bleichen vier Spulen ubereinander 
angeordnet. Eine Saug- und Druckpumpe fuhrt die Flotte, deren 
Vel'haltnis zum Material 1: 8 betl'agt, abwechselnd in zwei Rich­
tungen durch die Spulen. 

Nach Angaben der Fabl'ik werden die Apparate fiir 200 Kreuz­
spulen bis zu 12 em Durchmesser oder fUr 288 Bpulen bis zu 
10 em Durchmesser gebaut, was einel' PartiengroBe von 70 bis 
80 kg entspl'icht. Der Kraftbedarf wird mit 2 PS. angegeben. 
Die Bleichpartie ist, wie erwahnt, doppelt 50 groB. Die Apparate 
zum Farben und Bleichen von Grobflyerspulen (S. 94) beruhen auf 
demselben Prinzip wie die Kreuzspulfarbeapparate. Die Maschine 
laBt sich durch Reserveteile in kiirzester Zeit fur das Farben von 
Flyerspulen umandern. Man kann 72 Grobflyerspulen zu 650 g 
auf einmal farben und in dem Bleichapparat 360 dieser Spulen 
auf einmal bleichen. 

Als Type der Apparate mit auf einer Platte angeord­
neten Aufsteckspindeln diene der Appal'at von Paul Haase, 
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den C. G. Haubold jr. in Chemnitz i. S. ausfiihrt (D.R.P. 82885, 
Seite 51). 

Der Apparat (Fig. 63) besteht aus drei Hauptteilen: einer 
Luftpumpe L, einem Windkessel W und einem Farbekessel F. 
Die Luftpumpe L wird durch eine direkt wirkende Dampfmaschine 
betrieben und besteht aus einem Pumpenzylinder und einem Dampf­
zylinder mit gemeinschaftlichem Hube. Alle Teile sind auf einem 
gulleisernen Rahmen montiert. Sowohl vom Saug- als auch vom 

Fig. 62. 

Druckstutzen gehen Kupferrohrleitungen, welche in einen metallenen 
Dreiweghahn miinden und die sich beide hinter demselben zu einer 
gemeinschaftlichen LeituDg vereinigen, die oben in den Wind­
kessel W fiihrt. Letzterer besteht aus einem gulleisernen Unter­
teil und einem gleichen Oberteil. Beide sind durch einen kupfernen 
Mantel dicht miteinander verbunden. Sowohl der obere wie auch 
der untere Teil sind innen stark mit Kupfer bekleidet, sodall die 
Farbflotte mit Eisen nicht in Beriihrung kommt. Der Kessel ruht 
auf gulleisernen FiiBen. Wie erwahDt, miindet oben das von der 
Pumpe kommende Kupferrohr eiD, wahrend unten ein Kupfer-
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rohr n zum Farbekessel F weitergeht. In diese Kupferrohrleitung 
ist ein groBer metallener Dreiweghahn D eingeschaltet, ferner ein 
in der Figur nicht weiter gezeichneter kleiner, zum Ablassen der 
Flotte dienender Stutz en mit Metalhentil. Die freie Offnung des 
Dreiweghahnes D kann mit verschiedenen Kufen in Verbindung 
gebracht werden, in denen die Farbflotten angesetzt sind. ~ ermittelst 
der Luftpumpe kann man die Farbflotte zu Beginn aus dem Ansatz­
behalter ansaugen und nach SchluB in denselben zuriickdriicken. 
Der Farbekessel F besteht aus einem guBeisernen, auf drei FiiBen 
ruhenden Unterteil, welcher innen ganz mit stark em Kupferblech 
ausgeschlagen ist. Auf diesem Unterteil ist ein Kupfermantel und 

Fig. 63. 

in letzterem eine starke RotguBplatte R befestigt. In dieser Platte 
sind Gewinde eingeschnitten, in welche die gelochten, konischen 
Messingspindeln S eingeschraubt sind. 

Die Arbeitsweise ist die folgende: 
N achdem aHe Spindeln mit Cops z. B. besteckt sind, werden 

die zwei Dreiweghahne zwischen Windkessel und Pumpe auf 
Vakuum gestellt. Die Farbflotte wird in den Farbekessel geleitet 
oder, wenn, wie schon erwahnt, der zwischen Wind- und Farbe­
kessel befindliche Dreiweghahn mit den Farbkufen verbunden ist, 
direkt durch die Pumpe in den Windkessel angesaugt. Nach 
Umstellung des zuletzt erwahnten Dreiweghahnes, also wenn die 
Farbflotte vom Windkessel nach dem Farbekessel flieBen kann, 
hat der bedienende Arbeiter wahrend der Farbezeit (ca. 20 bis 
25 Minuten) in kurzen Intervallen die zwischen Pumpe und Wind­
kessel sitzenden Dreiweghahne von Vakuum auf Kompression und 
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umgekehrt einzustellen. Es wird dadurch die Flotte abwechselnd 
von auBen nach innen und von innen nach auBen durch die Cops 
getrieben. SchlielHich wird das Material durch Aussaugen vom 
FlotteniiberschuB befreit. 

Genannt seien hier die ahnlichen Apparate von Samuel 
Mason jr. in Manchester und William Thomas Whitehead 
in Radcliffe!) (D.R.P. 48051). 

Ferner gehort in diese Gruppe der Apparat von W. Beau­
mont, Stockport, Engl. Patent 27960/1890. Die Flotte wird 
mittelst einer Pumpe durch das Material getrieben. Charakte­
ristisch fUr den Apparat ist, daB er verschlossen wird und daher 
unter Druck arbeiten kann. Die Platte soIl 100-1000 Bohrungen 
erhalten und die Dauer des Arbeitsprozesses 6 Minuten betragen, 
worauf die Platte ausgewechselt werden kann. Die Maschine 
arbeitet also nach dem Impragnationsprinzip (s. d). 

Ein Apparat, der wegen seines kleinen Fassungsvermogens 
ebenfalls nach dem Impragnationsprinzip arbeitet, ist der durch die 
D.R.P. 60100 und 66947 beschriebene Farbeapparat von George 
Hahlo in Firma Goldschmidt, Hahlo & Co. in Manchester. 
Erfinder desselben ist Max Young, Ingenieur der Firma Crippin 
in Manchester 2). 

Die Cops werden in eine run de Kammer h (Fig. 64) einge­
bracht, die auf dem Rande des Farbebottichs ruht und oben durch 
einen Deckel verschlossen ist. Die Copstriigerplatte ist leicht 
auswechselbar. In die Innenwand der Kammer h miindet ein 
Kanal, durch welchen nach Belieben Dampf oder Luft eingeleitet 
werden kann. Zwei Saugkammern, fund b, stehen durch geeignete 
Ventile und Leitungen derart in Verbindung mit der Kammer h, 
daD durch die Cops hindurch entweder Luft in die eine kleinere 
Saugkammer f odeI' Fliissigkeit aus dem Farbebottich a in die 
andere groDe Saugkammer b eingesaugt wird, wo bei die in letztere 
gelangte Fliissigkeit selbsttatig in den Behalter a zuriickflieDt, sobald 
die Saugwil'kung in diesel' Kammer b aufhort. Die Saugkammern 
konnen abwechselnd mit einer Saugvorrichtung (Pumpe etc.) ver­
bunden werden, und dies geschieht zweckmaDig durch einen 
Schieber, del' an del' AuDenseite der Kammer b angebracht ist. 

1) Lehnes Farberzeitung 1891/92, 344. 
2) Lehnes Farberzeitung 1891/92, 363. 
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Sehr verbreitet und bewahrt ist der Apparat von B. Thies 
in Coesfeld (D.R.P. 118848), der durch Fig. 65 und durch Fig. 66 
dargestellt ist. 

Die Maschine stellt ellle Farbevorrichtung dar mit unter dem 
EinfluB von Vakuum und Atmospharendruck in wechselnder Rich­
tung durch das Material gefiihrter Flotte, bei welcher an einer 

r 

c 

Fig. 64. 

Vakuumleitung c eine beliebige Anzahl doppel wandiger Farbe­
gefiiBe a, aI, a2 angeschlossen sind, und zwar unter Einschaltung 
von Flottenfiingern b, bt, b2• Die Steig-, bezw. Verbindungsrohre 
zwischen dem Vakuumrohr und den Flottenfangern einerseits, so­
·wie diesen und den FarbegeflWen anderseits sind dabei in ihrer 
lotrechten Lange so bemessen, daB auch bei hochstem Vakuum 
aus den FarbegefaBen keine Flotte in die Vakuumleitung stromen 
kann, also in dieser keine Vermis chung der aus den FarbegefaBen 
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abstromenden Flotten eintritt. Es kann demzufolge jedes del' aus­
schaltbaren FlirbegefliBe mit einer besonderen Flotte arbeiten. 
Wird das Vakuum ausgeschaltet und die atmosphlirische Luft durch 
den Zweiweghahn in die Vakuumleitung eingelassen, so stromt die 
Flotte infolge del' eigenen Schwere aus den Behliltel'll b durch das 
Material von innen nach auBen in die GefaBe a zuruck. 

SoIl nun dieses Zuruckstromen del' Flotte nicbt durch die 
Schwerkraft allein, son del'll auch unter Mitwirkung eines Vakuums 
veranlaBt werden, so ist jede Seite eines FlirbegefiiBes unter Ein-

Fig. 65. 

schaltung eines FlottensammelgefaBes mit einer Vakuumleitung 
verbunden, und beide Leitungen munden durch einen Vierweghahn 
in einen geme~nsamen Vakuumkessel, wahrend der Vierweghahn 
der Atmosphlire durch die jeweils nicht arbeitende Vakuumleitung 
den Zutritt zu der Seite des FarbegefaBes gestattet, welche der 
Saugstelle gegeniiber liegt. 

Die Einsatze fur Cops tragen perforierte Spindeln, wahrend 
die auf perforierte Metallhulsen aufgebrachten Kreuzspulen mittels 
fedel'llder Konusse abgedicbtet werden. Fur lOBes Material etc. 
ist ein Packzylinder vorgesehen, dessen Zentralmittelrobr und 
AuBenmantel perforiert sind. Der AbschluBdeckel belastet mittelst 
Federdrucks das Material, die Druckfeder lagert im Zentralmittel­
rohr und tritt in Tatigkeit, sobald del' Zylinder in die Zirkula-
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tion eingeschaltet ist. Die Materialeinsatze sind mittelst Lauf­
katze transportabel. Zwecks Entleerung und Neubeschickung, 
ohne Unterbrechung des Gesamtbetriebes, kann jedes einzelne 
FarbegefaB durch einen entsprechenden Hahn in und auBer Betrieb 
gesetzt werden. 

Wie der Erfinder mitteilt, fassen die Materialtrager je nach 
ihrer GroBenordnung bis 150 kg Cops, 180 kg Kreuzspulen, 100 kg 
lose Baumwolle, 90 kg an Zettelbitumen. Der Apparat wird in 
zwei GroBen gebaut, eine fur eine durchschnittliche Tagesproduk-

Fig. 66. 

tion von 400 kg Cops, 500 kg Kreuzspulen, 500 kg gepacktes Ma­
terial, die zweite fur 750 kg Ketten auf Baumen, 600 kg Cops, 
750 kg Kreuzspulen, 1000 kg gepacktes Material. Die Farbedauer 
erstreckt sich bei Cops auf 20 Minuten, bei Kreuzspulen auf 30 
bis 40, bei gepacktem Material auf 60, bei Zettelbitumen auf 
50 Minuten. 

An die Anordnung des D.R.P. 142695 von Siegfried Fels 
(S.19) erinnert das D.R.P. 80233 von Linkenbach und Holz­
hauser in Barmen, da hier auch zwei zur Aufnahme von Cops­
tafeln mit Doppelboden versehene GefaBe miteinander derart ge­
kuppelt sind, daB die Flotte die Cops in dem einen von auGen 
nach innen durchstromt, dann unter den Doppelboden des zweiten 
Behalters gedrlingt wird und die Cops in diesem zweiten Behalter 
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hierauf von innen nach aullen durchlauft. Die Bewegung der 
Flotte geschieht durch Luft- oder Dampfdruck und Vakuum. 

Auch der Apparat von Th. Raliwell in Eccles (D.R.P. 
103612, Engl. Patent 2840/1896) besteht aus zwei Behaltern, in 
deren Innern die Cops angeordnet sind und die selbsttatig ab­
wechselnd mit einer Luftpumpe in Verbindung gesetzt werden. 
Die Farbflotte flieBt dabei in wechselnder Richtung fortgesetzt von 
einem zum anderen Behalter, und zwar immer in denjenigen, der 
eben mit der Luftpumpe in Verbindung steht. Es wird dies so 
lange fortgesetzt, bis die Fliissigkeit in dem evakuierten GefaB 
eine bestimmte Rohe erreicht, worauf automatisch die Luftpumpe 
zum anderen Bottich umgeschaltet wird. 

Fig. 67. 

Alwin Maschek in Eibau i. S. erhielt das D.R.P. 122398 
auf einen Apparat, der sich fiir die Indigofarberei gut eignet. 
Die Cops g (Fig. 67) werden auf Rohrchen aufgesteckt, die auf 
dem Boden f eines mit einer Luftpumpe i verbundenen Tauch­
behalters b angeordnet sind, der, ohne daB man die Verbindung 
mit der Luftpumpe losen muE, aus der Behandlungsfliissigkeit q 
transportabel ist. Man kann daher rasch hintereinander einige 
Ziige auf verschieden starken Kiipen geben, wie es die Farberei 
von Indigo erfordert, und zwischen jedem Zug, also nach dem 
Ausheben aus der einen und vor Eintauchen in die nachste Kiipe 
mittels der Luftpumpe absaugen und vergriinen lassen. Nach der 
dargestellten Anlage sind die Fliissigkeitsbehlilter q in einer Reihe 
angeordnet und der Tauchbehalter b hangt mittels eines Seil­
zuges c e auf RoUen eines Wagens p, der auf einem Schienen­
geleise 0 entlang den Behaltern q verschoben werden kann. 
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Die bis jetzt genannten Apparate arbeitell aIle mit emer 
ziemlich langen Flotte. Es haben sich daher Bestrebungen gel­
tend gemacht, den Raum besser auszuniitzen, dadurch die Partien­
gri:iBe zu erhi:ihen und das Flottenverhliltnis giinstiger zu ge­
stalten. 

80 wird nach dem Engl. Patent 8331/1899 von John Brand­
wood eine Menge bis zu 1000 Pfund auf einmal zu behandeln 
mi:iglich dadurch, daB in einem Behlilter mehr als eine Copsplatte 
angeordnet wird. Der viereckige Behlilter hat lotrechte Rippen, 
die zur Anordnung von Copsplatten dienen. J e zwei Copsplatten 
kehren einander die Cops zu. Dadurch entstehen einzelne Kammern, 
die durch je einen Rohrstutzen mit Flotte versorgt werden. 

1m weiteren Ausbau dieser Einrichtung ist laut Engl. Patent 
9722/1900 desselben Erfinders jedes Tragplattenpaar mit einer 
Pumpe versehen, die fUr sich in Gang gesetzt und abgesteIlt 
werden kann. 

Eine lihnliche Anordnung verschiedener, hier aus Rohren ge­
bildeter Copstrliger ist im D.R.P. 108108 von Alexander Marr 
in Manchester beschrieben. Die Cops sind einreihig auf Rohren 
angeordnet und mehrere rohrartige Copstrager sind zu einer Batterie 
derart vereint, daB diese in mehrere A bteilungen zerflillt, welche 
je ein besonderes, abschlieBbares Zuleitungsorgan fUr die Flotte 
besitzen, daher der Flottenwirkung nach Wunsch ausgesetzt oder 
entzogen werden ki:innen. 

Henri L'Huillier in Paris ordnet nach dem D.R.P. 116780 
mehrere Copstrligerplatten in einem Bottich iibereinander an, und 
zwar liegt die unterste Platte auf einem Ring der Gehausewandung 
mit einer abdichtenden Packung auf, wlihrend die zweite und aIle 
folgenden Copsplatten von Rohrsliulen getragen werden, die gleich­
zeitig auch die Flottenzufiihrung in die hi:iheren Etagen besorgen, 
sodaB diese aus dem gleichen Flottenkammerraum und daher mit 
gleich konzentrierter Flotte gespeist werden. 

In den letzten Jahren hat sich ein von Carl Wolf in 8chweins­
burg konstruierter Apparat stark eingefUhrt. Derselbe ist durch 
D.R.P. 121908, 125405, 128068 (8.163), 141393, D.R.G.M. 149255, 
Franz. Patent 309121, etc. Auslandspatente geschiitzt. 

Das Hauptpatent bezieht sich wesentlich darauf, daB durch 
das Anheben unrunder 8cheiben die Copstrligerplatte sich derart 
an Dichtungsleisten, die noch auBerdem mit Dichtungsmaterial be-
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setzt sind, anlegt, daJl die Flotte ihren Weg nul' durch die Cops 
nehmen muJl, nicht abel' etwa den falschen Weg zwischen Leisten 
und Platten gehen kann. 

Ziemliche Analogie damit zeigt das D.R.P.133918 von Georg 
A pel in Griinau: Ein Siebboden, del' den Farbebottich in zwei 
Raume teilt, wird auf Dichtungsleisten, die horizontal an del' 
Innenwand des Farbebottichs verlaufen, von oben mittels Ex­
zentern, Daumenscheiben etc. aufgepreBt, die bei ihrer Drehung 
seitwarts treten und die Siebplatte frei geben. Dadurch wird eine 
sichere Abdichtung des Siebbodens erreicht, sodaB auch bei dieser 
Anordnung die Materialtragerplatte sich nicht abheben kann. 

Die sonstige Einrichtung des Apparates ist aus Fig. 68 leicht 
zu entnehmen 1). Man kann die Copsplatte wagrecht in den Bot­
tich einschieben, nachdem man eine von dessen Seitenwanden ab­
genommen hat. Die Pumpe empfangt ihre Bewegung mit Hilfe 
einer mit drei Riemenscheiben ausgestatteten Welle, sowie eines 
offen en und gekreuzten Riemens, deren Verschiebung selbsttatig 
so erfolgt, daJl die Pumpe in bestimmten Zeitabschnitten ihre Be­
wegungsrichtung andert und damit die Platte abwechselnd von 
innen nach auJlen, bezw. von auJlen nach innen durch das Material 
treibt. Die zur Verstellung del' Riemengabel vorgesehene Umsteue­
rung besteht, wie die linke Seite del' Fig. 68 erkennen laJlt, aus 
einer von del' Transmission aus in Drehung versetzten V orgelege­
welle, von welcher aus einerseits eine unrunde Scheibe und an­
dererseits ein Triebrad in bestandige Drehung versetzt wird. 
Gegen die unrunde Scheibe liegen die Laufrollen eines lotrecht 
verschiebbar gelagerten Schiebel's an, del' seinerseits wieder wag­
recht verschiebbar einen Rahmen tragt, dessen beide Langsseiten 
inn en verzahnt sind und zu beiden Seiten des oben genannten 
Triebrades liegen. Die bezeichnete unrunde Scheibe ist nun der­
art gestaltet, daJl sie bei einer Umdrehung den von ihr getragenen 
Schieber und damit auch den von diesem gehaltenen Zahnstangen­
rahmen einmal hebt und senkt. Dieses hat wieder zur Folge, 
daJl die beiden Zahnstangen wechselweise mit dem zwischen ihnen 
liegenden Trieb, welcher sich stets nach einer Richtung dreht, in 
Eingriff treten, der Rahmen also abwechselnd nach rechts und 
links verschoben wird. Mit dem Rahmen ist die Riemengabel fiir 

I) Lehnes Farberzeitung 1902, 70. 
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den offen en und gekreuzten Riemen der Pumpe in Verbindung ge­
setzt, und es werden auf diese Weise auch die Riemen in der 

erforderlichen Weise verstellt. Damit nun nach einer jeweiligen 
Verstellung, also auch Anderung der Bewegungsrichtung der Pumpe 
und damit auch derjenigen der Flotte, die letztere ihre Bewegungs-
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richtung fiir eine gewisse Zeit beibehalt, ist die unrunde Scheibe 
mit konzentrisch zur Drehachse gelegenen Umfangsteilen ausge­
stattet. Gelangen die Laufrollen des Schiebers auf diese Teile, 
so wird der Schieber mit dem Zahnstangenrahmen in die Mittel­
stellung iiberfiihrt, del' letztere beeinfluBt also die Riemengabel 
nicht und nicht eher wieder, als bis Erhiihungen oder Vertiefungen 
auf del' Unrundscheibe eine Anderung h,erbeifiihren. Durch Wahl 
einer geeigneten Unrundscheibe ist man somit jederzeit in del' 
Lage, die Umschaltperioden und damit auch die Dauer des 
Flottenlaufs in del' einen oder anderen Richtung im voraus zu 
bestimmen. 

Um bei wenig Raum- und Kraftbedarf eine miiglichst groBe 
Menge von Gal'll in Kiitzerform behandeln zu kiinnen, hat die 
Vorrichtung die in Fig. 69 wiedergegebenen Ausfiihrungsformen 
erhalten 1); es ist del' geschlossene Behandlungsbehalter derart aus­
gebildet, daB mehrere Materialtrager iibereinander in denselben ein­
geschoben werden kiinnen, von denen jeder fiir sich abgedichtet winl. 
Um nun dabei miiglichst an Flotte zu sparen, d. h. nicht mehr Flotte 
fiir den Flottenkreislauf zu beniitigen, als del' jeweiligen Material­
menge entspricht, ist an die Behalterwandung iiber jedem del' 
Materialtrager ein besonderes, abstellbares, von del' Hauptleitung 
abgezweigtes Flottenleitungsrohr angeschlossen. 1st z. B. del' Be­
halter fiir drei Materialtrager eingerichtet und arbeitet man nur 
mit dem unteren, so werden die beiden oberen EinfluBrohre ab­
gesperrt, und der Flottenspiegel stellt sich nul' auf % del' Be­
halterhiihe ein. Bei Benutzung von drei Materialtragern wird nul' 
das oberste AnschluBrohr geiiffnet. 

Damit die del' EinfluBiiffnung der Flotte zunachst liegenden 
Materialteile nicht zu hell werden, weil nach Ansicht des Er­
finders die Flotte diese durch ihre Gewalt auflockert und daher 
den Durchgang sich erleichtert, muB das EinftuBrohr sich nach del' 
Wan dung des Farbebottichs zu trichterartig erweitern, sodaB es 
an seiner Miindung fast schon die Breite des Farbebehiilters 
besitzt. 

Die nach D.R.P. 125405 ausgebildete Vorrichtung gestattet 
auch die Behandlung von losem Material und gepackten Kiitzel'll. 
Zu diesem Zweck ist, wie die Fig. 70 und 71 erkennen lassen, 

1) Lehnes Farberzeitung 1904, 201. 
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Fig. 69. 
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die wagrecht in den Bottich a einzuschiebende K5tzertragplatte 
durch einen Materialkasten f g mit gelochtem Boden und geschlosse­
ner Wandung ersetzt. Das A bdichten des ,mit losem Faser­
material, K5tzern oder Kreuzspulen gepackten Kastens gegeniiber 
der Wandung des Arbeitsbehalters erfolgt in bekannter Weise 
durch Randleisten, die durch Anheben des Kastens mittels der 
Daumenscheiben i zur Wirkung kommen. Die Festlegung des 
Arbeitsgutes im Kasten wird mittels eines PreBdeckels bewirkt, 
der von einer Spindel getragen wird, die von oben in den Arbeits­
behalter in der aus der Zeichnung ersichtlichen Weise iibergreift . 

• 9. 

Fig. 70. 

Der Flottensammelbehalter steht h5her wie der Arbeitsbehalter, 
um beim Ansaugen der Fliissigkeit aus dem ersteren die Pumpe 
zu entlasten. 

Fur das Beschicken des Arbeitsbehalters ist demselben eine 
Geleiseanlage vorgeordnet, auf der besondere Wag en parallel zum 
Bottich verschoben werden k5nnen, wahrend diese Wagen selbst 
wieder zu den erstgenannten Geleisen rechtwinklig liegende Geleise 
tragen, auf denen die K5tzertragplatten, resp. die Materialkasten 
fUr K5tzer oder Fasergut mit Rollen ruhen, auf welchen sie in den 
Arbeitsbehalter eingefahren werden k5nnen 1). 

Der Apparat W 0 I fist mit guter Beobachtung der Fehler der 
bisher bekannten Aufstecksysteme, die wohl dem Erfinder sehr 
genau bekannt waren, zusammengestellt. Vakuum ist zum Ent­
wassern, Oxydieren etc. angeschlossen. Das Flottenverhaltnis 1 : 10 
ist, da Flottenbehalter und Farbebehalter identisch sind, giinstiger 
als bei den mit Gasdruck die Flotte bewegenden Apparaten, bei 
denen immer ein Windkessel vorhanden sein muB. Dies ist also 
ein weiteres giinstiges Ergebnis der Beniitzung einer Pumpe. 

1) Lehnes Farberzeitung 1904, 201. 
U 11 ill ann, Apparatefarberei. 8 
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Immerhin ist gegeniiber den Packsystemen die Flotte noch ziem­
lich lang und auch die Produktion nicht bedeutend; die Partien­
graDe betragt ja nur 60 Pfund Cops. Unter den nur fiir Cops 
eingerichteten Aufstecksystemen mit plattenfiirmigem Material­
trager ist er aber einer der modernsten. 

Ein A pparat, der gleichfalls die Cops auf plattenfiirmigen 
Materialtragern anordnet und dem der beschriebene W 0 If sche 

Fig. 71. 

Apparat im Prinzip sehr ahnelt, ist durch D.R.P. 65218 August 
und Josef Gramiger in Edenfeld b. Bury (Lancaster) ge­
schlitzt. Dieses Patent ist im Besitz der Firma Rheinische 
Copsflirberei G. m. b. H. in Barmen. Wie aus der Fig. 72 
hervorgeht, werden die Platten auDerhalb der Maschine mit Cops 
besteckt und hierauf zwei derselben mittelst Flaschenzuges liber 
den Farbebottich gehoben und in diesen eingesenkt, wobei die 
Rander der Materialtrager in im Kessel angeordnete Nuten ein­
geschoben und so vollstandig in ihrer Lage gesichert werden. 
Mittelst Flantschen werden dann die Garntrager derartig gegen 
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die Seitenwandungen des Farbebottichs abgedichtet, daB dadurch 
zwischen der unbesteckten Materialtragerwand und der Kessel­
wandung Flottenkammern entstehen, die mit den Pumpenrohren 
in Verbindung sind. Uber den oberen Dichtungsflantschen werden 
zwei die Fortsetzung der Flottenkammer darstellende weitere 
Kammern gebil,det, an welchen die Garntrager, wenn man sie aus 
dem Bottich aushebt, vorbeischleifen miissen. Da nun diese 
Kammern mit einer Luftpumpe in Verbindung stehen, wird bei 
diesem Passieren das Garn von iiberschiissiger Fliissigkeit befreit. 
Durch ahnliche, auBerdem vorhandene Kammern, an denen die 
Materialtrager beim Einsenken vorbei passieren, kann bei leicht 
oxydierbaren Flotten das Garn entliiftet werden, bevor es in die 
Flotte einsenkt. Es sei beigefiigt, daB man die Farbflotte auch 
in zwei Richtungen fiihren kann. 

Ein fiir das Farben von Indigo sehr bewahrter Apparat ist 
der von Gramiger, der ebenfalls von der Rheinischen Cops­
fiirberei G. m. b. H. im eigenen Betrieb beniitzt und auch ver­
trieben wird. Der Apparat ist hochst sinnreich erdacht, freilich 
auch ziemlich kompliziert, und dabei hangt mehr als bei anderen 
Apparaten das gute Resultat von dem tadellosen Funktionieren 
der Maschine abo 

Die Maschine arbeitet, wie einzig fiir Indigo richtig, nach 
dem Impragnationsprinzip: sie entliiftet die Cops, bevor sie in 
die Flotte eintreten, trankt diesel ben automatisch mit der Kiipe, 
saugt deren UberschuB aus den Cops, bevor noch Luft zutreten 
kann, und oxydiert durch Einsaugen von Luft erst die derart vom 
UberschuB der Flotte befreiten Materialien. GroBe Erfahrung 
erfordert die Erhaltung stets gleicher Konzentration sowie des 
richtigen Standes der Kiipe, damit die einzelnen kleinen Partien 
keine Nuancenunterschiede aufweisen. Ebenso wie fiir Indigo eignet 
sich die Maschine auch fiir aIle anderen nur durch Impragnation 
erzielbaren Fiirbungen, so auch fiir Beizenfiirbungen etc., durch 
ihr ganz taktmiiBiges Arbeiten vorziiglich. 

Die Cops stecken (Fig. 73 und 74) auf auswechselbaren Hohl­
spindeln, welche durch Nippel in Lochern auf dem Umfang einer 
konischen oder zylindrischen Trommel befestigt sind. Diese dreht 
sich luftdicht anschlieBend auf einem inneren, ebenfaIls konisch 
oder zylindrisch geformten Behiilter, welcher in Kammern abgeteilt 
ist und zugleich mit einer Flotten- und Luftpumpe in Ver-
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bindung steht. Eine vollstandige Umdrehung vollzieht sich in vier 
Takten. Die Flotte wird von der Pumpe durch die wahrend der 
Drehung in die Flotte eingesenkten Cops gezogen, eine Luftpumpe 
saugt dann Luft durch die auBerhalb der Flotte angekommenen, 
durch eine Spezialeinrichtung bereits vorgesaugten Wickel und voll­
zieht dadurch die Oxydation. Ein Glockenzeichen ert5nt, um die 
bedienende Arbeiterin zur Bewegung eines Rebels zu veranlassen, 
der den Apparat um eine Vierteldrehung nach vorwarts bringt. 
Rierauf werden die Cops mit den Spindeln ausgenommen, frische 
Cops eingesteckt und der Apparat rotiert weiter. Das Wesent­
lichste und auch das Empfindlichste an der Maschine ist, daB die 
zwei Trommeln luft- und wasserdicht aneinander schlieBend bleiben. 

Fig. 73. 

Der Materialtrager ist also bei dem Apparat nicht aus­
wechselbar, sondern nur die Spindeln, und es muB daher am 
Apparat permanent der Austausch der gefarbten gegen die un­
gefarbten Cops mit Spindeln vorgenommen werden, wie dies die 
Fig. 74 auch veranschaulicht. Die Produktion wird, wenn die 
Cops nur einmal durch die Maschine laufen - bei ganz dunklen 
Farben wird namlich das Material wahrend einiger Rotationen 
auf der Maschine belassen - mit 500 kg fiir den Tag angegeben. 

Das Englische Patent dieses Apparates stammt aus dem Jahre 
1887 und hat die No. 114971. In Deutschland erhielt die Maschine 
das D.R.P. 56463 und dieses lautet auf die Namen August 
Gramiger, William Thomas Whitehead, Sam. Mason jr. 
und Evan Arthur Leigh in Manchester, resp. Radcliffe. 



118 Die Apparate. 

Fig. 74. 
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b) Apparate fiir Cops und Ketten. 

Die hier als Materialtrager verwendeten Hohlzy linder be­
sitzen, je nachdem sie Warpcops, Pincops oder Ketten, ev. Kreuz­
spulen aufnehmen sollen, verschiedene Einrichtung, sind aber 
in ihrer GroLle stets so gew1ihlt, daLl sie in e i n e Maschine 
passen, die daher dem F1irben von Pincops, Warpcops und 
Ketten zugleich dienen kann. Diese Apparate sind fur groBe 
Produktionen eingerichtet; die einzelne Partie ist groB, und des­
halb sind die Apparate auch nicht auf das F1irben nach dem 
Impragnationsprinzip angewiesen, wie viele Aufsteckapparate del' 
ersten Gruppe. 

Die Hohlzylinder werden entweder horizontal zwischen die 
Flottenrohre eingespannt, sodaLl aus beiden Endoffnungen Flotte 
zugefiihrt werden kann. OdeI' es sind dIe B1iume au einem Ende 
geschlossen, stehen senkrecht und werden mit dem anderen offenen 
Ende in ein in den Flottenbottich mundendes Rohr geschoben, 
von wo aus die Flotte zugeleitet wird. Apparate del' letzteren 
Art sind fur Ketten bereits auf S. 87 beschrieben. 

Kurz sei hingewiesen auf den Apparat von Rudolf Link­
meyer in Herford (D.R.P. 78119). Die Copsspindeln sind auf 
einem vertikal stehenden perforierten Zylinder horizontal, nach 
dem D.R.P. 97343 von Gustav Linkmeyer in Herford zum 
Schutz gegen das Herausfallen schrag nach oben stehend, ange­
ordnet. Del' Hohlzylinder ist zugleich Pumpenzylinder fur einen 
auf- und abgehenden Kolben, del' durch seine Bewegung die 
Flotte in zwei einander entgegengesetzten Richtungen durch das 
Material treibt. 

Horizontal ist del' Zylinder angeordnet in dem Cops- und 
Kettenfarbeapparat del' Zittauer Maschinenfabrik und Eisen­
gieBerei, fruher Albert KieLller in Zittau in Sachsen, erfunden 
und verbessert von Hermann und Bernhard Schubert, Chefs 
del' Firma Hermann Schubert in Zittau in Sachsen, eine 
Maschine, die auch fUr einige andere vorbildlich war. Del' 
Apparat hat sich auBerordentlich stark in del' Praxis eingefiihrt, 
stammt aus dem Jahre 1893 und war auch del' erste, del' das 
F1irben von Cops auf Aufstecksystemen in groLleren Pal'tien und 
besonders auch das F1irben von Ketten in aufgeb1iumtem Zustand 
in fur die Praxis geeignetel' Weise ausfiihl'te. 
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Der Apparat ist durch Fig. 75 dargestellt. Er ist durch 
D.R.P. 74934, die unten beschriebene Spindelreinigung durch 
D.R.P. 127239 geschiitzt. 

Der Apparat besteht aus einer doppeltwirkenden Kompressions­
und Vakuumluftpumpe, gewohnlich mit direkt angebauter Dampf­
maschine, aus einem Vakuumkessel und einem Kompressions-
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kessel, beide in Verbindung mit der Luftpumpe, aus dem eigent­
lichen Farbsystem 1!1it oberem Flottenkessel mit Rohrleitung und 
Abstellung nach dem Vakuum- und Kompressionskessel sowie mit 
der Dampfleittmg und der weiter unten erwahnten Vorrichtung zum 
Wiederverstarken der Flotte, feruer aus einem direkt mit dem 
Flottenkessel verbundenen Gelenkrohrsystem mit leicht und schnell 
losbarem Anschlu.B an die Cops- bezw. Kettenzylinder, aus dem 
offenen Flottentroge mit Heizrohr und Wasserzuflu.B, in welchen 
die Cops- und Kettenzylinder mit Hilfe des Gelenkrohrsystems 
versenkt werden, und schlie.Blich aus den Cops- oder Ketten­
zylindern, auf welche die Pincops, resp. Warpcops auf perforierten 
Spindeln aufgesteckt, bezw. die Ketten aufgebaumt werden. 

Die Arbeitsweise ist folgende: Der besteckte Copszylinder, 
resp. die bewickelte Scherwalze wird mittelst einer Trage oder 
ellles kleinen Wagens auf den Flottentrog zwischen die Rohr­
arme des Gelenkrohrsystems gebracht und darin durch Anziehen 
elller einzigen Fliigelmutter luftdicht eingespannt. Hierauf wird 
del' Zylinder in den Flottentrog gesenkt und durch Offnen des 
Ventils nach dem Vakuumkessel die Farb- oder Beizfiotte durch 
das Material von au.Ben nach inn en nach dem oberen Flotten­
kessel gesogen und dann sofort durch A bstellen des Vakuum­
ventils und Offnen des Dampfventi1s oder des Kompressionsventils, 
je nachdem hei.B oder kalt operiert wird, wieder von inn en nach 
au.Ben durch die Cops, resp. Ketten nach dem Flottentrog zuriick­
gedriickt. Dieses zweimalige Passieren der Farbfiotte durch die 
Cops' in wechselnder Richtung geschieht innerhalb einer Minute. 
Um die Flotte derart zu verstarken, da.B ungleichma.Bige Farbungen 
nicht entstehen konnen, wird die Flotte zunachst von auBen nach 
inn en durch das Material gesaugt, wobei sie sich, je weiter sie 
durchs Material dringt, immer mehr schwacht. VOl' dem Zuriick­
pressen wird nun die Flotte verstarkt, derart, daB nun bei 
ihrem zweiten Durchgang durch das Material die inneren Faden­
schichten mit konzentrierter Farblosung in Beriihrung kommen. 
Ausgefiihrt wird diese Verstarkung derart, daB neben dem oberen 
Flottenkessel ein GefaB mit konzentrierter Flotte steht. Ver­
mittelst eines perforierten Rohres wird diese direkt in einen 
Flottenkessel gedriickt und durch eine Zweigleitung des perfo­
rierten Rohres gleichzeitig etwas Dampf oder komprimierte Luft 
zugefiihrt, damit die zugesetzte Verstarkungslosung sich innig 
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mit der im Flottenkessel befindliehen Farbflotte miseht. Naeh 
vollendetem Farben hebt man den Zylinder mittelst der vor­
gesehenen Winde aus dem Trog und entfernt die iibersehiissige 
Farbflotte aus den Ketten oder Cops, indem man Dampf oder 
komprimierte Luft durehpreBt oder mittelst Vakuums von auBen 
naeh innen absaugt. Da die Troge auf Radern montiert sind, die 
auf Sehienen laufen, und da zweekmaBig mehrere derselben hinter­
einander angeordnet werden, so konnen die Bader, falls deren 
mehrere zu einer Farbung erforderlieh sind, ungemein raseh und 
bequem dadureh geweehselt werden, daB man die Materialtrager, 
ohne sie zu los en, so weit anhebt, daB die Troge vorwarts gerollt 
werden konnen. Dann senkt man den Zylinder in den vorgerollten 
Trog wieder ein und kann sofort weiter arbeiten. 

Die Fabrik gibt an, daB ein Zylinder fUr Pincops 2000, einer 
ftir Warpeops 1000 Spindeln besitzt. Das Garngewieht auf einem 
besteekten Zylinder betragt ca. 40 kg. Das Garngewieht einer auf­
gebaumten Kette betragt bis 60 kg, doch dauert das Farben etwas 
langer. Ais notwendige Betriebskraft werden 2'/2-3 PS. angegeben. 

Es wird noch spateI' darauf hingewiesen werden, daB bei der 
Verwendung perforierter Spindeln sieh oft mangelhafte Dureh­
farbungen dadureh zeigen, daB sieh die Spindelperforationen 
dureh losgerissene Fasern verst'opfen. Durch das D.R.P. 127239 
wird nun ein Verfahren geschtitzt, urn diese Fasern und sonstigen 
Fremdkorperchen selbsttatig aus dem Spindelinneren dadurch zu 
entfernen, daB ein Teil del' durch die Cops von auBen nach innen 
hindurchgeftihrten, also diese Fasern enthaltenden Flotte nicht 
wieder durch die Cops in umgekehrter Richtung zurtickflieBt, 
sondern, durch geeignete Absperrvorrichtungen veranlaBt, dureh 
eine Nebenverbindung in das den Materialtrager umgebende Farb­
bad zurtickgelangt und dadureh die Fremdkorper in die auBere 
Umgebung del' Cops bringt, von wo aus die Fasern bei del' 
nachsten Flottenbewegung unschadlich und nicht sichtbar auf der 
AuBenflache del' Cops, schwerere Teilchen abel' am Boden del' 
Farbelmfe abgelagert werden. Jener Teil del' Flotte nun, der 
beim ZuriickflieBen nicht abgelenkt, sondern zur Aufrechterhaltung 
des Farbens durch die Cops zuriickgefiihrt wird, konnte zwar 
wieder Verunreinigungen in das Spindelinnere bringen. Da die Stro­
mung abel' infolge del' Stauvorrichtung nur gering ist, konnen sieh 
diese festen Teile und Fasern im Inneren derSpindeln nicht fest-
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setzen, sondern werden von der nlichsten, mit voller Gewalt von 
auJ3en nach dem Inneren der Cops gerichteten Flottenbewegung 
leicht herausgeschwenkt, um dann beim WiederzuruckflieBen der 
Flotte nach dem Spindelinneren zu aufs neue dem Ablenkungs­
strom zu verfallen. Diese Einrichtung hat sich in der Praxis 
sehr bewlihrt. 

Die Fig. 76 zeigt die Vorrichtung, in welcher die Ware auf 
den Zylinder, wenn erforderlich, gedlimpft werden kann. Dies 

Fig. 76. 

kann durch Dampf allein oder z. B. fiir die Entwickelung von 
Immedialblau CR (Cassella) und lihnliche Farbstoffe durch ein 
Luft-Dampfgemisch geschehen. 

Nach einem lihnlichen Prinzip, doch in origineller Weise 
ist der von Otto Venter erfundene, von der Maschinenfabrik 
U. Pornitz & Co. in Chemnitz i. S. gebaute Flirbeapparat ein­
gerichtet (D.R.P. 100355 u. a.). Die Fabrik liefert denselben in 
zwei Modellen, von denen sich das eine fur Behandeln von Cops, 
Kreuzspulen und gescherten Zettelbliumen, das andere flir das Farben 
von Cops, Kreuzspulen, V orgespinst, Ketten im Bundel, Stranggarn 
und losem Material eignet. Dieselben sind durch zwei Ansichten 
(Fig. 77 u. 78) und einen senkrechten Querschnitt (Fig. 79) dar-
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gestellt. Man ersieht aus letzterer Figur, daB der Apparat aus 
einem liegenden Flottenkessel und einem dariiber be:tindlichen 
offenen FlottengefaB besteht. Beide sind miteinander verbunden 
und k6nnen durch ein besonderes Absperrorgan jederzeit von­
einander getrennt werden. Der untere Kessel sowie das obere 
FlottengefaB haben noch eine gemeinschaftliche Rohrleitung, welche 
an die Vakuum- und Druckleitung (man beniitzt hier ebenfalls 
eine IJuftpumpe und Vakuum- sowie Druckkessel) sowie an die 
Dampfleitung angeschlossen wird. Doch ist das Rohrsystem so 
kombiniert, daB man entweder mit dem unteren Kessel odeI' unter 
AbschluB des unteren Kessels nur mit dem oberen offenen Flotten­
gefaB arbeiten kann. Dies wird durch Einstellen eines Dreiweg­
hahnes und unter Mithilfe des schon erwahnten Absperrorganes 
erreicht. Es laBt sich daher del' untere Kessel auBer Tatigkeit 
setzen. Durch eine Verbindungsleitung kann man die Flotte 
direkt vom oberen FlottengefaB in den unteren Kessel saugen, 
ohne die FlottI' durch das zu farbende Material zu ziehen. Am 
Oberteil be:tindet sich ferner ein groBer AblaBhahn, am unteren 
Kessel noch ein mit einem Gummischlauch in Verbindung stehen­
del' Durchgangshahn, durch den man die Flotte sowohl einziehen 
als auch abdriicken kann. Am unteren Kessel ist noch ein 
Sicherheitsventil, im oberen Flottengefa.B eine Heizschlange und 
im unteren Kessel eine durch D.R.P. 134296 geschiitzte Vor­
richtung zum Verstarken del' Flotte angebracht. Del' Dnterkessel 
ist namlich mit einem Behalter mit Zusatzflotte durch eine Rohr­
leitung in Verbindung, in welche ein Hahn und ein Riickschlag­
ventil mit regelbarem Hub eingeschaltet ist. 1st ersterer ge6ffnet, 
so 6ffnet sich auch das Riickschlagventil, falls im Dnterkessel 
Luftleere herrscht, und so reguliert sich je nach seiner Einstellung 
der ZufluB von Verstarkungsflotte. 

Bei dem Apparat laut Fig. 78 sind die Cops, Kreuzspulen 
oder Ketten auf einem horizontal liegenden Zylinder aufgebracht, 
del' mittelst Kranes iiber den Flottenkessel bef6rdert wird und, 
dort niedergelassen, sich in besonderen Lagerungen selbst zentriert, 
worauf die Abdichtung des eingelegten Zylinders durch Anziehen 
einer Schraube von auBen bewirkt wird. Nach der in Fig. 77 
dargestellten Type werden die Farbezylinder stehend in die 
Maschine gesetzt, und es k6nnen zwei Zylinder nebeneinander 
Raum :tinden. Dieselben werden ebenfalls mittels Kranes in den 
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Oberkessel gehoben und darin durch einfache Verschraubung auf 
eisernem Konus abgedichtet. 

Statt Zylinder fiir Cops odeI' Kreuzspulen kiinnen auch 
geeignete Farbkiirbe zur Aufnahme von Ketten im Biindel, Strang­
garn und losem Material in die Maschine eingesenkt werden. Die 
Partiengrii£e wird je nach dem Material, z. B. bei Cops mit 60 
bis 120 Pfd., bei Garn, Warps und losem Material mit 200 Pfd. 
angegeben. Bei den neuesten Apparaten wird zur Flottenforde­
rung au£er Dampf- und Luftdruck sowie Vakuum nach dem 
D.R.P. 137754 und 153574 auch eine Rotationspumpe ange­
br~cht. 

Fig. 79. 

Gearbeitet wird auf folgende Weise: Die Materialzylinder 
werden in den Oberkessel eingesetzt und hierauf wird, nachdem 
man den Unterkessel unter Vakuum gestellt und den Oberkessel 
mit Flotte gefiillt hat, das Absperrorgan zwischen unterem und 
oberem Kessel geoffnet, worauf die Flotte von au£en nach inn en 
durch die Cops so weit in den Unterkessel eingesaugt wird, daB 
die hiichstliegenden Copsteile eben noch flottenbedeckt bleiben. 
In diesem Augenblick schlieBt man das Vakuumventil und offnet 
das Dampf- odeI' Druckluftventil, wodurch das Vakuum im Unter­
kessel" vernichtet und die Flotte in den Oberkessel zurilckgehoben 
wird, wobei sie das Material von inn en nach auBen durchdringt. 
Dann stellt man wieder auf Vakuum und setzt dieses wechselnde 
Spiel bis zur Beendigung des Farbeprozesses fort. Diese Um­
schaltung wird von Hand aus odeI' nach del' Einrichtung des 
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D.R.P. 132 102 automatisch durch eine Einrichtung vollzogen, 
welche aus ~wei den Ventilsteuerungen einer Dampfmaschine ahn­
lichen Regulierorganen besteht. 

Die Flotte kann, wie erwahnt, auch mittelst einer Rotations­
pumpe durch das Material bewegt werden. Dabei wird das 
Absperrorgan zwischen Ober- und Unterkessel geschlossen, sodaB 
die Zirkulation nur im Oberkessel oder, nach dem Zusatzpatent, 
auch durch den Unterkessel ohne Richtungsanderung der Pumpe 
stattfindet. Die Maschinenfabrik U. P orni tz & Co. empfiehlt 
eine kombinierte Arbeitsweise von Druckgas, Vakuum und Rota­
tionspumpe, die sich ablosen sollen, wodurch ein besonders gleich­
maBiges Durchfarben angestrebt wird. Nach beendigtem Farben, 
resp. nach dem letzten Mal, da die Flotte hochgedriickt wurde, 
wird das Absperrorgan verschlossen und die Flotte, ohne sie 
durch die Cops zu ziehen, mittelst der Verbindungsleitung in den 
Unterkessel eingesaugt. Dann wird durch Vakuum entnaBt und 
hierauf das Spiilwasser entweder durch seinen eigenen Druck von 
innen nach auBen durch das Material getrieben, oder es muB die 
Farbflotte, wenn keine Hochdruckwasserleitung vorhanden ist; aus 
dem Unterkessel durch den Gummischlauch in ein NebengefaB ge­
fiihrt und dann das in den Oberkessel eingelassene Wasser wie 
beim Farben durch das Material gedriickt oder gesaugt, resp. nach 
der neueren Einrichtung direkt durchgepumpt werden. Nach Ab­
lassen des Waschwassers wird neuerlich durch Vakuum entnaBt 
und zum Schlusse am besten noch jeder einzelne Cops von seiner 
Spindel durch Druckluft abgedriickt, urn das Abziehen von den 
Spindeln zu erleichtern. 

Die Apparate werden ausgefiihrt entweder ganz in Eisen fiir 
substantive und Schwefelfarben, ganz in Kupfer und RotguB speziell 
fiir helle Nuancen in substantiven Farben und fiir basische Farben, 
ferner ganz in Blei, resp. verbleit fiir Bleichzwecke. Es ge­
langen fast ausschlieBlich Nickelin-, fiir besondere Zwecke aber 
auch Reinnickelspindeln zur Anwendung. DaB man im Apparat 
auch dampfen, oxydieren und trocknen kann, bedarf keiner be­
sonderen Erwahnung. 

Ein Apparat jiingeren Datums, iiber dessen Einfiihrung in 
die Praxis daher ein abschlieBendes Urteil nicht gefallt werden 
kann, stammt von Anton Romer, Chemnitz i. S. Er ahnelt in 
der Anlage sehr dem Apparat der Zittauer Maschinenfabrik und 
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EisengieBerei und unterscheidet sich nur durch die eigenartige 
Flottenfiihrung und die Anwendung einer Streuspirale. Die 
Arbeitsweise wird von dem Erfinder auf folgende Weise ge­
schildert: Die Farbflotte (Fig. 80) ist in der Kufe angesetzt. Der 
mit Pincops, Warpcops oder Kreuzspulen besteckte Materialtrager 
oder der Zylinder, auf welchem die Scherkette aufgebaumt ist, 

Fig. 80. 

wird zwischen die Materialtragerarme eingespannt, Beim Beginn 
der Farbens iiffnet der Bedienungsmann das am Boden sitzende 
Vakuumventil, die Flotte wird angesaugt und nimmt ihren Weg 
durch das Material, die Materialtragerarme, Gummischlauche und 
die Streuspirale nach dem FlottengefaB. Sobald ein beliebiges 
Quantum Farbflotte das Material durchstromte, iiffnet der Arbeiter 

Ullmann, Apparate£arberei. 9 
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die an tiefster Stelle der Materialtragerarme, also nahe dem 
Boden der Farbkufe, angeordneten Verschliisse, und die Flotte 
stromt nicht mehr durch das Material, sondern direkt durch die 
Materialtragerarme, Gummischlauche und die Streuspirale in die 
Kufe. Die Streuspirale setzt den ganzen Flottenstrom in drehende 
Bewegung und mischt die Flotte griindlich durch, sie verrichtet 
also dieselbe Arbeit, welche durch Umriihren der Farbflotte erzielt 
wird, wahrend die an tiefster Stelle der Materialtragerarme ange­
ordneten Verschliisse die vollstandige Ausniitzung. des Farbebades 

Fig. 81. 

III allen Schichten der Kufe gestatten solI en. Es .ist also dem 
Farber auch in die Hand gegeben, jenen Weg fiir die Flotte zu 
wahlen, den er fiir gut findet. 

Es herrscht freilich kein besonderes Bediirfnis nach den mit 
der Einrichtung moglichen Variationen des Flottenweges, nul' die 
Tatigkeit del' Streuspirale und del' an tiefster Stelle stehenden 
Ventile diirfte fiir hell ere Farben recht praktisch sein, urn die 
Flotte an allen Stell en gleichmaBig zu beanspruchen. 

Hier sei auch· das D.R.P. 110299 von Franz DeiBler in 
Berlin erwahnt, nach welchem die Zufiihrung del' Flotte (Fig. 81) 
auf der ganzen Hohe des Materialtragers dadurch gleichmaBig 
gestaltet wird, daB sie durch in den perforierten hohlen Material­
zylinder eingebaute, sich konzentrisch umgebende, von innen nach 
auBen kiirzer werdende Rohre rrr ... erfolgt. 
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c. Sehaumfirberei. 

Erfinder des Verfahrens, im Schaume del" Flotte zu fiirben, 
ist der Fiirbereibesitzer Conrad Wanke in Zwickau in B5hmen. 
Dasselbe wird heute in ziemlich ausgedehntem Umfange ausgeiibt. 

Fig. 82. 

Wan k e hat sein Verfahren durch Patente nicht geschiitzt und ist 
dadurch wohl um die Friichte seiner Erfindung gekommen, die 
jetzt Gemeingut geworden ist, ja sogar nach ihm durch andere 

9* 
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Firmen, z. B. dureh Von der Lookeren Compagnie Almelo 
in Holland, in England patentiert wurde (Engl. Pat. 14849/1900). 

Das Farben im Sehaume der Flotte wird besonders fiir 
Kreuzspulen stark beniitzt, die nur nieht zu fest gewiekelt sein 
diirfen. 

Fig. 83-. 

Aus den Fig. 82 und 83 ist die Einriehtung des einfaehen 
Apparates ersiehtlieh. Er besteht aus einem viereekigen Holz­
kasten von ca. 1,60-1,80 m Hiihe und 1 qm Quersehnitt, in 
welehem ein starkes Dampfrohr von 4-5 em Durehmesser und 
8-11 m Gesamtlange liegt. Dieses geht am Rande naeh unten 
und verlauft am Boden des Kastens in einigen Windungen. Es 
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kann unten durchlocht sein, damit sich das verdampfende Wasser 
durch den kondensierenden Dampf ersetzt. Dagegen ist bei sehr 
feuchtem Dampf, del' das Fliissigkeitsquantum zu stark vermehren 
wiirde, mit geschlossener Heizschlange zu arbeiten, und es muB 
dann die Flotte von Zeit zu Zeit durch Zugabe von Wasser auf 
ihre urspriingliche Lange gebracht werden. 

Del' zweite Teil des Apparates besteht aus einem Latten­
kasten zur Aufnahme del' Kreuzspulen, welcher mittelst eines 
Flaschenzuges in den Flottenkasten eingesenkt wird. Del' Latten­
kasten hat unten kurze HolzfUBe. Die Wassermenge betrligt fiir 
100 kg Kreuzspulen ca. 400 Liter, denn die Flotte soll nicht 
hOher stehen, als die HolzfiiBe hoch sind. Man verwende Kondens­
wasser, das mit etwas Tiirkischrotol oder Schmierseife und dem 
gelosten Farbstoff versetzt wird, wobei erstere Zugaben dazu 
bestimmt sind, das Schaumen zu ermoglichen. Salzzusatz ist tun­
lichst zu vermeiden. 

Nach Einsetzen des Korbes wird das Dampfventil geoffnet 
und die ganze Flotte dadurch in Schaum verwandelt, der den 
Kasten erfiillt und in dem sich die Spulen durchfarben. Die Farbe­
dauer betragt ungefahr zwei Stunden. Dann hebt man den Kasten 
etwas an, spiilt mit Hilfe einer Brause am besten so lange, bis die 
fur die nachste Partie erforderliche Flottenmenge wieder erreicht 
ist, wirft schlieBlich die Kreuzspulen in eine bereitstehende Wanne 
mit Wasser, schleudert hierauf aus und spiilt eventuell in der 
Schleuder auf bekannte Weise. -

Einmal muB der FarbeprozeB unterbrochen werden, um die 
Kreuzspulen umzulegen, da sonst die Beriihrungsstellen leicht 
schlecht gefarbt werden. 

Die Firma C. Roesch & Co. in Miilheim am Rhein hat 
laut D.R.P. 15620 einige unwesentliche Veranderungen an dem 
A pparat angebracht. Der Materialkorb wird auf einem Wagen 
vor den Kasten gefahren, eine Wand desselben wie eine Tnr auf­
geklappt, der Korb eingeschoben und die Tnr wieder geschlossen, 
sodaB sich ein Flaschenzug ersparen laBt. AuBerdem ist der 
Farbebottich mit einer Haube zum Abzug der Dampfe ver­
sehen. 

Einige Erfinder haben sich auch die Aufgabe gestellt, dem 
Schaume in allen Teilen des Materials gleichmaBig und leicht 
Zutritt zu verschaffen, indem sie besonders eingerichtete Material-
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trager verwenden, sodaB man den FarbeprozeB zwecks Umpackens 
nicht mehr unterbrechen muB. 

Friedrich Schiile in Kirchheim u. T. verwendet laut Engl. 
Patent 12976/1900 z. B. Gewebe- oder Kettenbaume oder Gitter­
korbe, die in Zapfen wagrecht gelagert sind; Cops werden auf 
Spindeln aufgeschoben, welche frei drehbar in einem in dem Bottich 
feststehenden oder in einem um wagrechte Zapfen drehbaren 
Rahmen gelagert sind 1). 

Nach dem D.R.P. 135697 von Rudolf Fischer in Bocholt 
werden Cops ebenfalls einzelstehend dem Schaume dargeboten. 
Die Cops werden (Fig. 84) auf perforierte Hohlspindeln gesteckt 
und in einer mit trichterformigen Offnungen versehenen Platte 
derart befestigt, daB sie sich gegenseitig nicht beriihren und durch 
ein Gitter gehalten werden. Diese Aufsteckplatte wird in einen 
Farbbottich derart eingehan gt, daB die trichterformigen Offnungen 
der Platte nach oben und die Spitzen der Cops nach unten zeigen, 
aber letztere soweit von der Farbflotte entfernt sind, daB sie mit 
derselben beim Kochen nicht in Beriihrung kommen konnen. 
Der beim Kochen der Flotte infolge des Zusatzes von Seife etc. 
sich bildende Schaum umhiillt die Cops, steigt iiber die Aufsteck­
platte und gelangt durch die trichterformigen Offnungen derselben 
in das Innere der Cops. Der h5her iiber die Aufsteckplatte 
steigende Schaum wird im Kondensator kondensiert und zur Farb­
flotte zuriickgeleitet. Die Aufsteckplatten k5nnen auch in mehreren 
Etagen iibereinander angeordnet werden. Der Apparat ist fiir 
eine Aufnahme von verschiedenen Mengen Cops bis zu 2500 Stiick 
eingerichtet. 

Rudolf Fischer hat auch eine Einrichtung zum Schaum­
farben von Kreuzspulen getroffen, die durch D.R.P. 151 229 ge­
schiitzt ist. Dieselbe wird dadurch gekennzeichnet, daB man die 
auf Spindeln gesteckten Spulen wahrend des Farbens drehen kann, 
sodaS die Beriihrungsstellen immer wechseln und dadurch Flecken­
bildung vermieden wird. 

Die Frage, wieso sich Wickel im Schaume der Flotte far ben, 
wahrend sie beim Einlegen in kochend heiSe Bader nicht durch­
gefarbt werden, ist von groBem physikalischen Interesse. Herr 
Geheimrat Dr. Georg Quincke, Professor der Physik an der 

I) Lehnes Farber-Zeitung 1901, 85. 
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Universitat Heidelberg, hatte die Glite, sich liber die physika­
lischen PriDzipieD der Schaumfarberei zu aufiero, und gestattete 

Fig. 84. 

mir, seiDe Mitteilungen hier zum Ausdruck briDgen zu diirfen, wo­
fUr ich ihm an dieser Stelle nochmals meinen herzlichsten Dank 
ausspreche. 
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"Die mit Luft gefiillten Schaumkammern der FarbstoffHisung 
haben nur dann haltbare Schaumwande, wenn die Oberflache 
der eigentlichen Grundfliissigkeit (waBrige Lasung oder Pseudo­
losung oder eine waBrige Fliissigkeit, in der sichtbare und unsicht­
bare olartige Fliissigkeitsteilchen schweben) mit einer unsichtbaren 
sehr diinnen Schicht C einer fremden Fliissigkeit iiberzogen ist, 
deren Dicke 0,000001 mm oder weniger betragen kann. Bei ge­
wohnlichem Seifenschaum besteht diese Schicht C aus Olsaure, die 
sich durch Hydrolyse aus der Seifenlosung gebildet hat. Bei den 
Schaumwanden der Farbstofflosung kann sie aus Seifenlosung oder 
Tiirkischrotol bestehen. Diese Schicht C verkleinert die Oberflachen­
spannung der reinen waBrigen Losung an der Grenze mit Luft und 
wird dadurch an der Oberflache der rein en waBrigen Losung ausge­
breitet und ausgebreitet festgehalten. Kommt nun eine Schaumwand 
mit der Grenze von waBriger Fliissigkeit und Luft, die die Garnober­
flache bedeckt, in Beriibrung, so breitet sich die mit der Schmutz­
schicht C bekleidete Fliissigkeit auf dieser Grenze aus. Durch die 
Ausbreitung entstehen Wirbel im Inneren der Fliissigkeit, welche 
die Luftdecke des Garns abrollen und die Garnoberflache mit der 
Farbstofflosung in Beriihrung bringen. Ohne diese durch Molekular­
krafte der Oberflachenspannung bewirkte Ausbreitung wird die 
Luftdecke des Garns nicht entfernt, das Garn nicht mit der Farb­
stofflosung benetzt und so deren Einwirkung nicht ausgesetzt. 
Wenn man die Wickel in kochende, nicht in Schaum verwandelte 
Farbfliissigkeit einbringt, so werden dieselben nicht durcbgefiirbt. 
Es breitet sich dann die Farbstofflosung an der Grenze von Luft 
und Garn nicht aus, weil die Oberflachenspannung an der Grenze 
von :Farbstofflosung und Luft zu groB ist, da die Schmutzschicht 
C fehlt, welche bei den Schaumwanden der Schaumfarberei diese 
Oberflachenspannung verkleinert l )." 

AnschlieBend an die Schaumfarbeapparate sei ein Apparat 
besprochen, in welchem auch der Dampf dazu verwendet wird, 
urn das Eindringen der Farbflotte in das Material zu bewirken. 
Praktische Verwendung diirfte der Apparat kaum gefunden haben, und 

I) Uber die physikalischen Prinzipien dieser Ausbreitungserschei­
nungen S. Po g g end 0 rff s Annalen, 139, 1870, S. 1-89: "Uber Kapilla­
ritatserscheinungen an der gemeinschaftlichen Oberflache zweier Fliissig­
keiten" desselben Verfassers. 
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er sei nur seiner Eigenart wegen hier erwahnt. Der Apparat stammt 
von Adolf und Martin Ko blenzer in Augsburg-Pfersee (D.R.P. 
55 787). Die Cops werden auf stehende Stifte gesteckt. Mehrere 
solcher Stiftplatten werden dann in einem verschlossenen Behalter 
iiber einander in Etagen angeordnet. Nun wird von oben mit 
Hilfe einer Pumpe Flotte, von un ten Dampf eingedriickt. Die 
Farbfliissigkeit solI dadurch laut Patentschrift den Dampfen mit­
geteilt und in feiner Verteilung dem Garn dargeboten werden, da 
dieses unter Einwirkung des Dampfes sich aufschlieBe und ein 
gleichmaBiges Eindringen der Farblosung in das Material gestatte. 
Dabei betragt die Temperatur weit mehr als 100 Grad. Der Dampf 
wirkt also auf das Garn lockernd, auf die Flotte verteilend. 

D. Verschiedene Apparate rdr Spinnbander. 

Die hier zu besprechenden Apparate erfiillen nicht die For­
derung des Grundsatzes der Apparatefarberei, welche lautet, daB 
die Flotte durch das ruhende Material gefiihrt werden muB. Es 
bewegt sich bei den Apparaten dieser Gruppe vielmehr das Ma­
terial in der Flotte oder ist bei einigen der hierher gehOrigen 
Maschinen doch nicht wesentlich anderer Behandlung ausgesetzt, 
als bei der alten Art des Farbens. Dennoch sollen diese Apparate 
besprochen werden, weil sie ebenfalls dem Farben von unver­
sponnenem Material dienen und somit Konkurrenz-Apparate mancher 
in den friiheren Kapiteln besprochenen Maschinen darstellen. 

Zunachst seien zwei Apparate genannt, in denen das Material 
immerhin noch in lose aufgewickelter Form dem Farben aus­
gesetzt wird. 

Dr. R. Lepetit beschreibt in Lehnes Farber-Zeitung 1901, 
S. 168 einen Apparat, der B. Cappio patentiert ist. Derselbe 
dient zum Farben von Baumwollketten, Kammzug, Baumwollvlies 
in Bandern u. s. w. Er besteht (Fig. 85) aus einer Farbekufe, in 
welcher eine groBe Trommel durch Zahnrad und Gewinde ohne 
Ende in Umdrehung versetzt wird. Die Mantelflache del' Trommel 
ist durch horizop.tale und vertikale Scheidewande in Facher ge­
teilt. Die horizontalen Scheidewande bilden eine Art Wasserrad, 
dessen Schaufeln bei der Rotation das Bad herausschOpfen und 
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wieder ausgieBen. Rechts und links ist die Trommel durch er­
hohte Rander abgegrenzt, sodaB eine Art Spule gebildet wird. 

Das Material wird auf die Zylinderoberflache in ebenmaBigen 
Lagen neben einander aufgewickelt, welche Manipulation die Ab­
bildung naher veranschaulicht, dann wird uber der bewickelten 
Zylinderoberflache ein Drahtgewebe befestigt, das das Band schiitzt, 
und hierauf wird das Rad so langsam gedreht., daB eine halbe 
Umdrehung in del' Minute ausgefiihrt wird. Das Flottenverhaltnis 
betragt 1: 10, die erforderliche Kraft 1/4 PS. und die Partien-

rOBe 50 kg. 

Fig. 85. 

Ahnlich ist ein Apparat von Jules Luffiez & Co. in Roubaix 
eingerichtetl). Das Spinnband wird auf dem Umfang eines 
rechteckigen Rahmens in Windungen und mehrere Lagen stark 
aufgerollt, in dies em Zustand gefarbt und dann wieder zuruck­
gespult. -

Vorgespinst und Kardenband werden abel' auch in konti­
nuierlicher Passage, also in nicht gewickelter Form, gefarbt. Das 
Farben geschieht dabei in ganz kurzen Passagen, weshalb die 
Farbebader sehr konzentriert gewahlt sein mussen. Man kann 
hier eigentlich nur von Impragnation sprechen und das Material 
wird also dabei durch die Flotte b ewegt. 

Nach dies em Prinzip arbeitet ein Apparat von Stanislaus 
M. Silberstein, Albert Bohme und Jesaias Margulies in 

1) Osterreichs W ollen- und Leinen-Industrie 1894, 1033 



Verschiedene Apparate fiir Spinnbander. 139 

Lodz, auf welchem Vorgarn direkt auf der Spinnmaschine gefarbt 
wird (Schweizer Patent 16274). Das Garn wird von den Vor­
garnspulen abgewickelt, geht zum Farbebottich, wird abgepreBt, 
hierauf auf Trockenzylindern getrocknet und dann wieder auf 
Spin de In zum Fertigspinnen aufgespult. 

Der wichtigste der hierher gehorenden Apparate stammt von 
Diego Mattei in Genua und ist durch viele Patente geschiitzt, 
so durch die D.R.P. 72939, 87388, 92261, 94239 etc. Er dient 
zum Farben von Kardenband. 

Herr Farbereidirektor C. Weingartner, der seit Jahren mit 
diesem Apparat arbeitet, hatte die Liebenswiirdigkeit, iiber meine 
Bitte den Apparat und seine Arbeitsweise zu beschreiben und mir 
den Abdruck seiner Ausfiihrungen an dieser Stelle freundlichst 
zu gestatten, wofiir ich ihm auch hier meinen herzlichsten Dank 
ausspreche. 

"Ganz abweichend von dem aufgestellten Grundsatz des ruhen­
den Materials und der kreisenden Flotte der bisher beschriebenen 
Farbeapparate arbeitet die Kardenband-Farbemaschine von Di eg 0 

Mattei, Genua. Die Grundidee dieser Maschine ist vielmehr die 
Ubertragung des Prinzipes der in der Stiickfiirberei liingst be­
kannten Kontinuefarbe-Maschine auf die Kardenbandfiirberei, und 
es war eine gliickliche Idee des Erfinders, dieses Prinzip zu ver­
werten. Nachdem es ihm gelungen war, aus den einlaufenden 
Kardenbandern vermittelst eines Injektors ein einziges, breites, 
fest zusammenhaltendes Band zu erzeugen, war anch die brennende 
Frage der Kardenbandfiirberei nach dem Prinzip des Kontinue­
verfahrens gelost. Der Unterschied, daB nach dem System Mat t e i 
das Material nach Passieren eines Farbetroges nicht sogleich wieder 
in den zweiten Farbetrog gefiihrt wird, wie bei der Kontinue­
maschine, sondern ca. 10 Minuten aufeinandergelegt liegen bleibt, 
hat, neben noch spater zu beschreibenden Zwecken, den Vorteil, 
daB der Faser dadurch Zeit geboten wird, den Farbstoff besser 
aufzuziehen. 

Die Farbung selbst findet hier nach dem Prinzip der Impra­
gnation statt. Ebenso, wie die Kontinuefarbemaschine aus 4-5 
hintereinanderliegenden Abteilungen zusammengesetzt ist, so be­
steht der Matteische Banderfarbeapparat aus einzelnen Abteilungen 
oder Elementen, wie sie der Erfinder nennt, die aber parallel 
neben einander stehen und deren Anzahl einzig davon abhangt, 
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wieviel Bader eine Farbe zu ihrer Fertigstellung bedarf. So ge­
nugen fUr substantive Farbstoffe 1-2 elementige Maschinen, ebenso 
fur Schwefelfarbstoffe, wenn keine Nachbehandlung stattfindet; 
fUr basische, diazotierbare, kuppelbare oder nachzubehandelnde 
Farbstoffe, besonders wenn noch unterbleicht wird, bedarf es 
dagegen 3 - 4 elementiger Apparate. Das letzte Element dient 
lediglich zum Waschen und Aufrollen des Bandes, welches dann 
in Form einer Rolle von ca. 450 mm Durchmesser und 60 mm 
Breite die Maschine verlaBt, urn dann eventuell noch zentrifugiert 
zu werden oder direkt die Trockenkammer aufzusuchen, von wo 
es getrocknet der V orstrecke vorgelegt wird, urn den weiteren 
SpinnprozeB durchzumachen. 

Die Maschine hat entschieden verschiedene Vorteile, so ist es 
z. B. mit Bezug auf Produktion und Bedienung ganz gleichgultig, 
ob man ein- oder vierbadige Farben herzustellen hat, ein in die 
Augen springender Vorteil, den keiner der bisher betrachteten 
Farbeapparate aufzuweisen vermag. 

Ebenso liegt immer ein Teil des gefarbten Bandes zu Tage, 
sodaB jeder Zeit die Farbe oder das gute, egale Durchfarben des 
Bandes kontrolliert werden kann. 

Die Farbftotte selbst wird uber der Maschine in einem meist 
500 oder 1000 Liter haltenden Bottich aus Holz, resp. Eisen 
fertiggestellt und mittelst eines Schlauches in den ca. 50 Liter 
haltenden, heizbaren Vorratskessel geleitet, welcher direkt auf del' 
Maschine steht, und von welchem die Flotte mittelst eines kleinen 
Schlauches durch den Schwimmer in den eigentlichen Farbetrog 
geleitet wird; der Schwimmer sorgt automatisch dafUr, daB stets 
gleichviel Farbflotte im Farbetrog enthalten ist, oder abel', daB 
bei Stillstand del' ZuftuB unterbrochen wird. 

Die ausgequetschte Farbftotte, welche ca. 75-80% del' Ge­
samtftotte betragt, wird vermittelst einer Pumpe in den Reserve­
bottich zuruckgepumpt und tritt nach Zusatz del' notigen Menge 
von Farbstoff, event. Wasser den Rundgang von neuem an. 

Bei diesem Vorgang ist es daher moglich, die Farbflotte 
bis auf wenige Liter abzuarbeiten, d. h. man gibt der zuruck­
gepumpten Farbflotte wohl den notigen Farbstoffzusatz, aber kein 
Wasser zu, sodaS die zuruckgepumpte Flotte immer mehr und 
mehr an Volumen einbuBt, bis endlich nur noch eine kleine 
Quantitat ubrig bleibt, welche ohne finanzielle EinbuBe weg-
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gegossen werden kann. Man erspart dadurch im Laufe des J ahres 
immerhin eine ziemliche Summe, was bei der heutigen Kon­
kurrenz auf dem Gebiet der Farberei gewiB in Betracht gezogen 
werden muB. 

Bei Schwefelfarbstoffen verzichtet man gewohnlich auf die 
Mitbenutzung des Vorratkessels und arbeitet direkt vom Farb­
bottich auf den Schwimmer, um jede unniitze Beriihrung der Farb­
flotte mit der Luft zu vermeiden. 

Es ist nun klar, daB bei Herstellung von dunklen Farben und 
bei einem so raschen Farben, wie es auf del' Mattei-Maschine 
stattfindet, konzentriertere Farbflotten angewendet werden massen, 
genau wie auf der Kontinuemaschine, denn Farbezeit und Flotten­
konzentration stehen eben im umgekehrten Verhaltnis zu einander; 
doch macht sich dies hauptsachlich beim Ansatzbad geltend und 
es ist daher von groBem Vorteil, wenn sogenannte "lange Farben" 
geflirbt werden konnen, wobei sich der hohere Wert des Ansatz­
bades auf eine groBe Quantitat gefarbten Materials verteilen kann. 
Das Verhaltnis zwischen Material und Flotte betragt 1 : 5. 

Diese konzentrierten Flotten haben andererseits aber auch 
das Gute fUr sich, daB sie die unreife oder sogenannte tote Baum­
wolle ebenso dunkel anfarben, wie die reife Baumwolle, was ein 
V orteil ist, den die andern Farbemaschinen, welche nicht mit so 
konzentrierten Flotten arbeiten, nicht aufweisen konnen. 

Zur Bedienung del' Matteischen Farbemaschine geniigen zwei 
Manner; einer iiberwacht hauptsachlich das Einlaufen del' 6, event. 
7 Kardenbander, um das rechtzeitige Andrehen der abgelaufenen 
odeI' abgerissenen Bander vornehmen zu konnen; auBerdem ist die 
Maschine mit selbsttlitiger Abstellvorrichtung versehen, welche 
beim Fehlen eines Bandes das Element auBer Gang setzt. Der 
zweite Mann besorgt VOl' allem die Abnahme del' vollen Walzen, 
wenn ihm ein Lautwerk die Fertigstellung eines Wickels anzeigt, 
was ca. aIle 4 Minuten stattfindet; er hat aber dabei noch Zeit 
genug, seine Aufmerksamkeit der ganzen iibrigeu Maschine zu 
widmen, um allfallig auftretende Inkorrektheiten zu verhiiten odeI' 
auszubessern. Die tagliche Produktion betragt bis 500 kg. 

Ein weiterer Mann wird zur Fertigstellung del' Farbflotten 
gebraucht, doch kann diesel' gleichzeitig 2 - 3 Maschinen be­
dienen, sodaB man zur vollstandigen Bedienung einer Mat t e i schen 
Farbemaschine 21/2 Mann rechnet. Ja, Mattei selbst hat, wenn 
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ich mich nicht irre, nur 3 Mann Bedienung fiir 2 Farbemaschinen, 
indem 1 Mann die Wickelabnahme fiir 2 M aschinen besorgt. Was 
nun die Bedienung sonst anbetrifft, so ist es allerdings wiinschens­
wert, wenn dieselbe von intelligenten Leuten versehen wird, die 
zu denken verstehen und sich auch zu helfen wissen. Die Be­
dingung eines guten Laufens der Bander ist namlich das Einhalten 
eines bestimmten Zuges zwischen PreBwalzen und Farbetrog; ist 
das Band zu wenig gespannt, so legen sich seine einzelnen Teile 
iiber einander und diese Stelle farbt schlecht durch, oder es fasert 
gerne ab, was zum Wickeln Veranlassung gibt. 1st die Spannung 
wieder zu groB, so findet ein Verziehen des Bandes statt, sodaB 
es beim nachsten Element reiBt. Eine Anderung der Farbe bedingt 
meist auch eine Anderung des Zuges. 

Fig. 86. 

1st der Zug einmal richtig gestellt und die Maschine iiberhaupt 
reinlich gehalten, so kann dieselbe stundenlang arbeiten, ohne daB 
ein Bandbruch vorkommt, und sie gibt dann auch eine reichliche 
Produktion. Schade nur, daB diese gute Banderfarbemaschine sich 
auf einen so hohen Einstandspreis stellt, was wohl auch die Ur­
sache sein diirfte, daB sich die meisten 1nteressenten von der An­
schaffung derselben abschrecken lassen, und in der Tat ist ja die 
Maschine verhaltnismaBig wenig in der Praxis verbreitet, obschon 
diese Type die beste Art der Maschinen fiir Kardenbandfarberei 
reprasentiert. 

Zum besseren Verstandnis der Matt ei schen Maschine solI 
dieselbe hier noch kurz beschrieben werden. 6 oder 7 Karden­
bander werden durch eine Pressionswalze iiber ein Leitblech 
und die entsprechende Anzahl Abstelloffel in den 1njekteur 
(Fig. 86) gezogen, wo die Bander entliiftet und zugleich naB ge­
macht werden, sodaB sich ein fest zusammenhangendes Band 
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bildet. Der Injekteur besteht aus einem perforierten Zylinder a, 
welcher sich um eine Achse b dreht. Auf dem Zylinder sitzt 
eine Biichse c, welche in zwei Abteilungen d und e geteilt ist 
und deren Boden mit der Zylinderoberflache so korrespondiert, 
daB eine in derselben liegende Leitnut sich bis auf ca. 11/2 mm 

Fig. 87. 

der Zylinderoberflache nahert. Die Abteilung d der Biichse c ist 
am Boden teilweise perforiert und ist mit dem Dampfrohr ver­
bunden. In dem Boden der Abteilung e, welche mit der Wasser­
leitung im Kontakt steht, befindet sich dagegen em Spalt von 

Fig. 88. 

1 mm Breite. Auf der Achse b sitzt ein Rohr f, welches in eine 
Art Brause endet und im Innern des Zylinders bis dicht an den 
Zylindermantel heranreicht, der Abteilung e gegeniiber steht und 
ebenfalls mit der Wasserleitung, in welcher das Wasser unter 
Druck steht, verbunden ist. Passiert nun das Band die Abteilung 
d, so vertreibt der ausstromende Dampf die Luft aus der Faser, 
die in der nachsten Abteilung e vom Wasserdruck durchnaBt wird. 
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Das Band passiert darauf eine Presse, welche das Wasser aus­
quetscht, und steigt dann direkt hinauf zum Farbetrog (Fig. 87), 
urn liber die Leitrolle a sich auf den Zylinder b zu legen, welcher 
an Stelle eines Zylindermantels gleich weit von einander entfernte 

Fig. 89. 

Stab chen tragt, so als Trager des Bandes funktioniert und dasselbe 
durch die Farbflotte tragt, wo die Impragnation mit Farbstoff 
stattfindet. Ein zweiter perforierter Zylinder c derselben Gro.Be, 
mit dem ersten durch ein Zahnrad verbunden, iibernimmt nun das 

Fig. 90. 

mit Farbstoff gesattigte Band und fiihrt es unter einer Quetsch­
walze d durch, wo der Uberschu.B der Farbflotte abgepre.Bt wird. 
Von diesem zweiten Zylinder wird nun das Band mittelst eines 
Legapparates (Fig. 88) gleichma.Big zwischen die 2 Lattentiicher 
des heizbaren Transporteurs (Fig. 89 und 91), in welchem dann 
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die weitere Verbindung des Farbstoffes mit der Faser stattfinden 
kann, aufeinander geschichtet. 

Der FarbstoffzufluB findet aus dem Vorratkessel b (Fig. 88) 
durch den Schwimmer c statt, welcher mittelst eines Schlauches 
mit dem Farbetrog verbunden ist. Del' Vorratkessel b erhalt 
seinerseits seine Fiillung aus dem Farbflottenbottich. Del' Farbe­
trog ist urn eine Achse f (Fig. 87) drehbar und wird mit Hilfe von 
Federn g fest an die Oberkante der Maschine hinaufgezogen; es 
hat dies den Zweck, daB, wenn sich das Band urn einen Zylinder 

Fig. 91. Fig. 92. 

wickeln sollte, del' Farbetrog nachgibt und also keinen Bruch 
entstehen laBt. Die Lattentiicher des Transporteurs werden selbst­
tatig in dem MaBe, als die frischgelegten Bander Platz einnehmen, 
vorwartsgeschoben, sodaB sie das zweite Element passieren k5nnen, 
wo sich dieselben Operationen, mit Ausnahme des Entliiftens und 
NaBmachens, wiederholen, und dies findet je nach del' Anzahl del' 
Elemente 2-4mal statt. Auf dem 5. Element (Fig. 92) wird das 
Band dann noch tiichtig gequetscht und gewaschen und zu einer 
Rolle aufgerollt, und damit sind die ganzen Farbe- und Wasch­
operation en beendet. Fig. 90 zeigt eine komplette Maschinenanlage 
mit 5 Elementen." 

Ullmann, Apparatefarberei. 10 



Zweiter Teil. 

Die Ausfnhrung der Apparatefarberei. 

1. Aufstecksystem uud Packsystem. 

Der Besprechung der praktischen Ausfiihrung der Apparate­
farberei, der die im ersten Teil des Buches beschriebenen maschi­
nelIen Einrichtungen dienen, sei hier ein Vergleich der Eigen­
schaften und eine Schilderung der Vor- und Nachteile der beiden 
Haupttypen von Apparaten vorangeschickt. 

Es bedarf zunachst nicht mehr eines besonderen Hinweises 
darauf, daJ3 das Packsystem das universellere ist, weil es zum 
Farben von gewickeltem und ungewickeltem Material geeignet ist, 
wahrend das Aufstecksystem nul' zum Farben von Wickeln mit 
zentralem Kanal dienen kann. 

Welcher Type soIl man aber fUr Materialien den V orzug 
geben, die man auf beiden System en farben kann? 

Unstreitig sind die Aufstecksysteme nach dem naher 
liegenden Prinzip eingerichtet und sie scheinen auch sicherer zu 
sein. Die Cops stehen einzeln, es ist deshalb ihre Deformation 
durch Aneinanderpressen ausgeschlossen. Die Anwendung von 
A usfiillmaterial ist iiberfliissig, was als ~in Hauptvorzug angesehen 
werden kann. Auch farberisch bieten die Aufsteckapparate manche 
V orteile. So kann man leicht mustern, denn die Flottenbassins, 
in denen sich das Material beim Farben befindet, sind ja meist 
offen und die Cops dadurch bequem zuganglich, sodaJ3 sich ohne 
jede St6rung von einer Spule ein Muster abhaspeln und darnach 
iiber den Gang des Farbens ein Urteil bilden laJ3t. Die Cops, die 
hier nicht iiber die Harte des einzelnen hinaus zu einem Block 
zusammengedriickt werden, bieten dem Durchdringen del' Flotte 
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weniger Widerstand und del' Kraftbedarf ist hier ein gering ereI'. 
Die diinne Schicht des Materials hat ferner zur Folge, daB sich 
das Nuancieren mit kleinen Farbstoffmengen egaler ausfiihren 
laBt als bei dem dicken Materialblock del' Packsysteme. Auch 
ist das Durchnetzen hier nicht schwierig, und es kann bei Auf­
stecksystemen das Auskochen eher unterbleiben als bei Pack­
systemen. 

Ein groBer Vorteil del' Apparate diesel' Type besteht weiter 
darin, daB auf den Spindeln entwassert werden kann, und zwar 
durch Abdriicken oder, was noch bessel' ist, durch Absaugen 
mittels Vakuums, wodurch nicht nul' die Wickel sofort vom 
Apparat weg getrocknet werden konnen, sondern womit auch 
die fUr manche Farbstoffe (Indigo, Schwefelfarben) unerlaBliche 
Oxydation verbunden ist. Nul' wenige Packsysteme konnen in 
del' Packung derart entwassern, daB man das ausgepackte Material 
sogleich zum Trocknen bringen kann, und eine in ahnlicher Weise 
verlaufende Oxydation gestattet iiberhaupt nul' die durch Schleu­
dern in del' Luftleere entwassernde Farbemaschine del' Textil­
maschinenfabrik B. Cohnen in Grevenbroich (S. 59). 

So boten die Aufstecksysteme groBe Vorteile, wenn nicht ihr 
ordnungsmaBiges Funktionieren viel zu wiinschen iibrig lieBe. Die 
Ursachen fUr ihre Mangelliegen teils im Appal'at, teils im Material. 
Die empfindlichsten Teile del' Maschinen sind die perforierten 
Spindeln, deren Durchlochungen sich nur zu leicht verstopfen 
und dann natiirlich die Flotte nicht mehr durchlassen. 

Nicht nul', daB die Cops mit einer V orsicht aufgesteckt 
werden miissen (S. 159), die vom Arbeitspersonal nicht leicht 
beobachtet wird, verdirbt ferner auch z. B. jeder Spinnfehler die 
Farbung. AuBerdem ist man bei den Aufstecksystemen an ganz 
bestimmte Formate del' Wickel in Bezug auf Lange, Dicke und 
Kanalweite gebunden, die Hiilse muB im Kanal eine ganz bestimmte 
SteHung haben, sie darf fii.r Cops nul' kurz und muB dazu noch 
perforiert sein, Anforderungen, die ein lastiges Abhangigkeits­
verhaltnis zu den wenigen solche Wickel erzeugenden Spinnereien 
zur Folge haben, was sich diese auch in del' Preisbemessung zu 
nutze machen. DaB del' AbfaH schon beim Aufstecken ein groBer 
ist, wird nicht wundernehmen. 

Die Flotte ist bei den Aufstecksystemen meist ziemlich lang, 
was sich schon daraus erklart, daB die einzelnen Wickel aus-

10" 
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einandergeriickt sind und daB ferner bei den meisten Apparaten 
auBer dem Flottenbassin auch noch Windkessel zur Aufnahme der 
Flotte notig sind, wodurch diese natiirlich verHingert wird. Aus 
dem Umstande, daB die Cops einzeln stehen, ergibt sich auch, 
daB die einzelne Partie bei den Aufstecksystemen, besonders den 
modernen Packsystemen mit ihrem groBen Fassungsraum gegen­
iiber, nicht groB sein kann, und daB daher auch die Produktion 
eine verhaltnismaBig geringe sein muB. Aus del' geringen Partien­
groBe allein ergibt sich das Streben, das Impragnationsprinzip 
auch fiir solche Farben anzuwenden, fiir die es sich nicht empfiehlt. 
Man will eben groBere Tagesleistungen 'erreichen. 

Die Arbeitskosten fiir Pack- und Aufstecksysteme sind ziemlich 
die gleichen. Es kommt zwar bei den Pack system en neben dem 
Aufstecken auf Spindeln noch das Einpacken als Arbeit in Betracht, 
doch geht dies rasch VOl' sich, und dann ist bei vielen Aufsteck­
systemen eine standige Bedienung wahrend des Farbens erforderlich, 
die bei Packsystemen meist wegfallt. 

Den Packsystemen bleibt also neben ihrer universelleren An­
wendbarkeit del' Vorteil weit kiirzerer Flotte und der sich daraus 
ergebenden Ersparnisse an Dampf, Farbstoff, Wasser etc., ferner 
eine hohere Produktion, weiter der V orzug, Wickel auf durch­
laufenden, unperforierten Hiilsen farben zu konnen, die jetzt in 
den Webereien ungemein gern verarbeitet werden, weil sie nul' 
wenig AbfaH geben, auBerdem leichteres Arbeiten, da zunachst 
bei durchlaufender Hiilse das Aufspindeln weit rascher VOl' sich 
geht und Fehler beim Aufspindeln das Farben nicht derart storen 
wie bei den Aufstecksystemen; es werden schlieBlich auch Spinn­
fehler durch die Pressung derart ausgeglichen, daB ein schlechtes 
Durchfarben nicht zu befiirchten ist. 

Die Deformation del' Wickel durch das Packen wieder aus­
zugleichen, ist durch geeignetes Trocknen und Konditionieren mog­
lich. Als Nachteil und eventueHe Verteuerung bleibt ferner be­
stehen, daB man Packmaterial anwenden muB, mit dem sich oft 
nichts anfangen laSt. 

SchlieBlich sei noch einmal auf die Schwierigkeiten des Ent­
wasserns und Oxydierens hingewiesen, die bei den Aufsteck­
systemen nicht bestehen und nul' von wenigen Packsystemen ver­
mieden werden. Auch das Mustern und Nuancieren ist bei Pack­
systemen schwerer als bei Aufstecksystemen (s. 0.). 
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Packsysteme sind gewohnlich billiger als Aufstecksysteme, 
was sich aus ihrer weit einfacheren Konstruktion und aus den 
billigeren Betriebsmitteln erklart. Sie sind als betriebssicherer zu 
bezeichnen, weil sie nicht die gleich minutiose Sorgfalt verlangen 
wie Aufstecksysteme. 

Den Aufstecksystemen gebiihrt aber trotzdem bei gewissen 
schwierigen Farben, besonders solchen, die egales Entwassern und 
Oxydieren unbedingt verlangen, wie Indigo und einige blaue 
Schwefelfarbstoffe, ferner bei anderen Farben, fUr die das Im­
pragnationsprinzip das einzig richtige ist, so Tiirkischrot etc., 
auBerdem iiberall dort, wo tadellose Erhaltung des Cops- oder 
Kreuzspulenformates unerlalHich ist, der Vorzug. 

2. Das zu farbende Material. 

Baumwolle wird gefarbt: 
1. Als Flocke, und zwar meist im gereinigten und geoffneten 

Zustande, zuweilen abel' auch direkt aus dem Ballen. 
An jenen Stellen, an denen die Ballenreifen anliegen, ist oft Rost 

auf der Baumwolle abgelagert. Man muB daher, besonders wenn 
in der Flocke gebleicht werden solI, diese rostigen Stellen sorgfliltig 
auslesen und darf sie erst nach einer Reinigung mit verdiinnter 
Salzsaure und nach gutem Abspiilen der iibrigen Partie zugeben; 
besser abel' schlieBe man diese kleine Menge rostiger Baumwolle 
einer JTarbpartie bei. 

In groBen Mengen wird Abfallbaumwolle gefarbt. Sie ist je 
nach dem SpinnprozeB, aus dem sie stammt, verschieden in 
Qualitat. "Deckelputz" oder "Deckel" wird in bedeutenden Quan­
titaten ve~arbeitet. Abfall von den Streck en und vom V orgarn ist 
weit reiner und wertvoller. An Verunreinigungen enth111t besonders 
die erstgenannte Sorte auBer Staub und Unreinlichkeiten aus der 
Baumwolle noch Mineralolflecken. Sie kommt geklopft und geoffnet 
zum F11rben. 

Abfallbaumwolle mull fiir hellere Nuancen vor dem Farben, 
z. B. durch ein schwaches warmes Sodabad, tunlichst von den 
Verunreinigungen befreit werden. Sie wird hauptsachlich von 
den Vigognespinnereien verwendet und bildet dann das Material 
fiir Unterkette und UnterschuB in Doppelgeweben. 
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Geoffnete Baumwolle, die llatiirlich einen gro.Beren Raum em­
llimmt, kann schon in einem Ubergu.Bapparat gefarbt werden. Die 
gepreBte Baumwolle wird zwar beim Packen etwas gelockert, 
~edarf aber trotzdem eines Apparates, der auf das Durchfarbell 
von unter Pressung gepacktem Material eillgerichtet ist. 

2. Kardenbander und Streckbander werden ebenfalls in groBen 
Mengen gefarbt, und es sei auf das uber die Form derselbell an 
fruherer Stelle (S. 22) Gesagte verwiesen. 

3. Als V orgarnspule. 
4. In Cops, und zwar in Kettencops (W arpcops) oder in 

SchuBcops (Pincops). 
Die Cops sind meist auf Hulsen aufgesponnen. Abfallbaum­

wolle liegt auch in Form von Schlauchcops vor. 
Die Hulsen sind entweder aus Papier oder - seltener -

aus Stoff, Holz oder Metall u. a. Fur Aufsteckapparate mussen 
die Hulsen kurz und perforiert sein; durchlaufende perforierte 
Hulsen bieten beim Abarbeiten Schwierigkeiten. Packapparate 
verlangen perforierten Hulsen nicht und konnen Cops entweder 
auf kurzen oder auch auf durchlaufenden unperforierten Hulsen 
verarbeiten. Besonders letztere Hulsen sind beliebt, weil ihre 
Anwendung den Abfall sehr verringert und weil auch das Auf­
spindeln sicherer und doppelt so flink von statten geht als bei 
der Verwendung kurzer Hulsen. 

Das Hulsenpapier soIl ungefarbt und unbeschwert sein, em 
besonders fUr helle Farben und fUr Bleiche dringendes Erfordernis. 
Wenn man unbedingt farbige Hulsen verwenden mu.B, dann sollen 
dieselben mit einem leicht zerstorbaren Anilinfarbstoff gefarbt sein. 
Oft wird zum Beschweren und Farben von Hulsenpapier Oker 
verwendet, der bei hellen Farben und Bleiche dann schmutzige 
Streifen verursacht. Das Hulsenpapier soIl auch moglichst wenig 
Klebestoff enthalten und nur solchen, der sich leicht lost und daher 
schon beim Auskochen weggeschwemmt wird. Die Hulsen sind dann 
freilich nach dem Farben immer weich und der Cop entbehrt einer 
festen Stiitze. J edoch macht dies nur erhohte Vorsicht beim Ein­
packen der gefiirbten Cops und eine gut sitzende Schutzenspindel 
erforderlich; dann wird sich in der Weberei kein Abfall ergeben. 
Wenn zu viel Klebestoff in der Hulse ist, dann kommt es vor, da.B 
dieser die an der Hulse anliegenden Faden mit einer Schutzschicht 
uberzieht und der Farbe den Zutritt verwehrt, also wie eine Papp-
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reserve wirkt, sodaB die Faden weiB oder heller gefarbt bleiben. 
Fur helle Farben und Bleiche ist auch reines Zellulosepapier er­
forderlich 1). Stoffhulsen werden nur in beschranktem MaBstabe 
-verwendet. Sie geben dem Cop ja nicht den glelch festen Halt 
wie Papierhulsen, sind jedoch leicht durchlassig. Bedenklich 
scheint die Verwendung -von Stoffhulsen nach dem Engl. Patent 4898 
-von Eli J agger in Wernath. Diese bestehen aus einem weit­
maschigen Gewebe, das durch Starke gesteift wird. Die Starke 
lost sich aber wahrend des Farbens und kann, wie oben ge­
schildert, reservierend wirken 2). Dieselbe Schwierigkeit durften 
die aus England kommenden Cops bieten, da bei denselben die 
Hulsen durch Tranken der ersten Fadenlagen mit Starkekleister 
ersetzt wird. 

Fer din and Sic k e r in Leipzig - Lindenau hat durch 
D.R.G.M. 107830 eine Hulse geschutzt, die aus Garn -von Pflanzen­
oder Tierfasern geflochten und an den Enden mit Kautschuk 
getrlinkt ist. Sie solI durch das Farben gar nicht leiden und 
daher sowohl ein leichtes Abspulen als auch ein mehrmaliges Ver­
wenden gestatten. 

Der Zustand, in dem die Spinnerei die Cops liefert, gibt oft 
zu Ausstellungen seitens des Farbers AnlaB. In erster Linie 
eignet sich nicht jede Form fur die Copsfarberei; man muB immer 
daran denken, daB der Cop in der Farberei oft in die Hand ge­
nommen und viel bewegt werdpn muB, und soIl ihm daher eine 
Form geben, die ihn dies leichter ertragen laBt. Cops mit langen 

I) Die K. K. priv. Mechanische Papierhiilsen- und Spulenfabrik 
M Pam's Siihne in Neunkirchen (N.-6sterreich) teilt mir mit, daLl das 
Beschweren der Hiilsen eine Folge der ungemein gedriickten Preise fiir 
Hiilsen ist und daLl die meisten Spinner nur die billigsten Sorten nehmen. 
Die Firma erzeugt auch impragnierte Hiilsen, die nach ihrer Angabe gegen 
Wasser und Dampf immun sein und daher beim Farben derart wenig her­
genommen werden sollen, daLl man sie immer wieder verwenden kann. 
Interessieren werden auch die Preise, die fiir perforierte Hillsen der ge­
ringen Produktion halber (die Hulsen sind auch urn 30% AbfaH leichter 
als gewohnliche) und wegen der teuren Stanzvorrichtungen wesentlich 
hOher sind. Selfaktorhiilsen kosten Kr. 44 unperforiert, Kr. 100 perforiert; 
lange Hiilsen unperforiert Kr. 45-46, Kreuzspulhiilsen Kr. 80 unperforiert 
und Kr. 150 perforiert. 

2) Lehnes Farber-Zeitung 1895, 155. 
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Konussen sind ebenfalls ungeeignet: Den meisten Abfall verur­
sachen Cops mit leicht verletzbaren Spitzen. So sollen uber­
sponnene Cops mit hangender Spitze uberhaupt nicht in Arbeit 
genommen werden, da sie ja doch nur AbfaH geben. Sorgfaltig 
muB darauf gesehen werden, daB bei auf perforierten Hulsen auf­
gesponnenen Cops nicht auch der unterste unperforierte und zur 
Abdichtung der Cops auf der Spindel dienende Hulsenteil uber­
sponnen ist, da ja die anliegenden Garnstellen von Flotte nicht 
durchdrungen wurden. Das Herausragen der Hulse an dem unteren 
Copende ist sehr wesentlich fur das richtige EinfUhren und fiir 
das gefahrlose Herausnehmen der Copspindel, schlieBlich auch 
fur das sichere Einfiihren der Schutzennadel. 

Oft gehen die Cops daran zu Grunde, daB sie von der 
Spinnerei aus schlecht verpackt sind und daher, wenn sie beim 
Transport geschuttelt werden, Schaden leiden. Man kann nicht 
selten bemerken, daB die oberste und unterste Lage in einer Kiste 
auch die meisten unbrauchbaren Cops enthalt. 

Cops werden zuweilen auch in kreuzgeweifter Form geliefert, 
sie sind dann vor Beschadigung sicher und gewahren aucb der 
Flotte leichteren Durchgang. 

SchlieBlicb sei noch daran erinnert, daB auch die Papierhiilsen 
durch das beim Farben unvermeidliche Auskochen ziemlich an 
Gewicht verlieren, sodaB man besonders bei Verkaufsgarn gut 
tut, sich uber die GroBe dieses Verlustes zu orientieren. 

5. Kreuzspulen werden auf perforierten oder unperforierten, 
jedoch stets durchlaufenden Papier- oder auch auf Metallhulsen 
geliefert. 

Bei den perforierten Papierhulsen, die auf die perforierte 
Spindel aufgeschoben werden miissen, acbte man darauf, daB 
zwischen der GroBe der Perforationen von Hiilse tind Spindel ein 
richtiges Verhaltnis herrsche, um zu verhindern, daB sich etwa 
die Perforationen durch die unperforierten Teile verlegen, wodurch 
der Flotteneinlaufsquerschnitt eine wesentliche Verkleinerung er­
leiden wiirde. 

MetaHhulsen sind trotz ihres hohen Preises fUr Kreuzspulen 
bestens geeignet, weil man nur wenige braucht und sie immer 
wieder verwenden kann. Wenn die Hulsen geniigend stark sind, 
wird bei Packsystemen sogar die Spindel und die gesamte mit 
deren Verwendung zusammenhangende Arbeit erspart. 
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6. Baumwolle wird auch in der Form von gebiindelten und 
aufgebaumten Ketten gefarbt. 

7. Garne werden in groBen Mengen auf Apparaten gefarbt. 
Die Unterbindschnur darf nicht zu dick sein, da sie sonst der 
Flotte unnotigen Wider stand entgegensetzt. Was die Farbe der 
Unterbindschniire anbetrifft, so ergibt es sich von selbst, daB diese 
entweder sofort beim Kochen verschwinden oder daB sie echt 
sein muB. 

Wolle wird gefarbt: 
1. In der Flocke fiir Streichgarnspinnerei. 
2. 1m Kammzug fiir Kammgarnspinnerei aus den auf S. 22 

angegebenen Griinden. 
3. Kammgarn in Cops, als Kreuzspule, selten auf der Pfeife, 

wenn· auch noch nicht in groBem MaBstabe. Denn die lange 
Dauer del' W ollfarbungen driickt die Produktion und bietet bei 
den teuren Apparaten, die fiir das Farben in Cops etc. erforderlich 
sind, nur geringe Rentabilitat. 

4. In groBten Mengen in Garn, das vollstandig weich und 
offen bleibt und ungemein geschont wird. 

An Tierfasern wird auBer Wolle noch Kaschmir und 
Kamelhaar auf Apparaten gefarbt, von Pflanzenfasern noch 
Jut e, und zwar als Garn, Schlauchcops und als Kreuzspulen, 
letztere meist sehr groB und hart. SchlieBIich werden auch 
Lumpen gefarbt. 

3. Die Spindeln fur die Pack- und Aufstecksysteme. 

Den Spindeln fallt bei Aufsteck- und Packsystemen eine ver­
schiedene Rolle zu. Bei letzteren haben sie nur den Zweck, den 
Spulenkanal auszufiillen, ihn fiir die weitere Verarbeitung der 
Spule offen zu halten und diese selbst vor Deformation zu be­
wahren, indem sie einen festen Kern im Spuleninneren bilden. 
Bei ersteren haben sie aber auBer dieser Aufgabe noch die weitere, 
der Zu- und Abfiihrung der Flotte zu dienen. Demnach sind die 
beiden Spindelarten auch ganz verschieden in ihrer Ausfiihrung. 

Die Copsspindeln fiir Packsysteme verjiingen sich entsprechend 
der Copskanalform nach einer Richtung. Sie sollen eine glatte 
Oberfiache, eine glatte runde Spitze und an dem Unterende ;zweck-
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maBig eine griffartige Verstarkung haben, urn ihr Hineinfallen in 
den Copskanal zu verhuten und ihr Herausziehen aus den Cops 
zu erleichtern. 

1hr Querschnitt zeigt verschiedene Formen, rund, viereckig 
und gerippt. Sie gleichen demnach Kegeln oder vierseitigen oder 
sich uber einer Basis mit gekrummten Begrenzungslinien erheben­
den Pyramiden. 

Die Form des Querschnittes der Spindel ist von wesentlichem 
Einflu13 auf ibre Verwendbarkeit. Die kurze oder durchlaufende 
Papierhulse der Cops umschlieBt, wie Fig. 93 zeigt, eine runde 
Spindel vollstandig und legt sich an deren ganze Oberflache dicht 
an. Die Beruhrungsflache zwischen Papierhulse und Spindel ist also 
sehr groB. Enthalt nun das Hulsenpapier eine auch nur halbwegs 
groBere Menge von Klebestoff, dann pickt die Spindel am Yapier, 

Fig. 93. Fig 94. Fig. 95. 

das beim Farben zusammensinkt und sich dicht an die Spindel 
angelegt hat, fest. Beim Herausziehen der Spindel geht dann das 
Papier mit, die Hiilse, welche Stutze des Cop sein soil, wird mit 
herausgezogen oder ist beschlidigt und die leichte Einfiihrung der 
Schutzenspindel in den Cop ist nicht mehr moglich. 

Der viereckige Querschnitt der Spindel hat den Vorteil, daB 
sich die Papierhulse nicht mehr so egal anlegen und dadurch ein 
Ankleben an der ganzen Flache nicht stattfinden kann und daB 
ferner dill nach auBen druckenden Kanten dem Einsinken der 
Papierhulse entgegenarbeiten (Fig. 94). Es kommt aber hier immer­
hin besonders in der Richtung der Pres sung flachenformige Beruh­
rung zustande. 

Am allerbesten bewahren sich die Spindeln mit der dritten 
Querschnittsform (Fig. 95). Eine flachenformige Beruhrung kann 
nie mehr vorkommen, sondern nur eine lineare. Denn der Urn. 
fang der Spindel ist viel groBer als der der Hulse und diese kann 
sich nicht in die Vertiefungen unter Beruhrung einlegen, sondern 
beruhrt nur die nach auswarts druckenden Rillen der Spindel. 
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Die Hulse hat nach dem sehr leichten Herausziehen der Spindel 
die gleiche Querschnittsform wie die Spindel und ist fUr das 
leichte Einfiihren der Schiitzennadel bestgeeignet. Diese Spindel­
form, auch mit 2 oder 3 Rillen, ist· der Firma Ernst Papst in 
Aue i. S. durch D.R.G.M. geschiitzt. 

Die Spindel solI ganz fest im Copkanal sitzen und dies en 
moglichst ausfiillen, sodaB sie weder ihre Lage im Cop verandert 
noch herausfallen kann. Ihre Lange sei so bemessen, daB sie mit 
beiden Enden etwas aus dem Cop herausragt. Dadurch wird del' 
Kanal ganz rein erhalten und Abfall in der Weberei vermieden. 
Fur verschiedene Copsformate und Kanalweiten empfehlen sich 
daher verschiedene Spindeln, was sich aber in einer Lohnfarberei 
natiirlich schwer ermoglichen laBt, da hier Copsgarne verschie­
denster GroBen zusammenzukommen pflegen. Man hilft sich 
dann mit zwei Spindelsorten, einer fUr Pincops und einer fUr 
Warpcops. 

Mit den herausragenden Teilen liegt die Spindel im gepackten 
Block wieder auf Material auf. Es ist sehr darauf zu achten, daB 
dadurch keine Flecken entstehen. 1m nassen Zustand s ch ein en 
oft nur die durch dieses Aufliegen gedriickten und etwas glan­
zen den Stell en heller zu sein. 1m abgeweiften trockenen Cop ist 
davon aber nichts mehr zu bemerken. Doch kommt Fleckenbil­
dung an diesen Auflagestellen dennoch Yor, wenn z. B. die Spin­
deln nicht geniigend gereinigt sind oder wenn sie direkt AniaB 
zur Bildung von Flecken geben. 

Letzterer Fall solI durch ein Beispiel naher erlautert werden. 
Wenn bei del' Verwendung yon Bleispindeln und bei kurzer Flotte 
mit Soda ausgekocht und hierauf mit Benzopurpurin, eyentuell 
auch unter Sodazusatz, gefarbt wird, dann entstehen an allen Auf­
liegestellen braune Flecken von Farbstoff, der durch die Salz­
schicht auf den Spindeln lokal gefallt wurde. Diese Flecken 
konnen nur durch Verwendung anderer Salze als Soda verhindert 
werden. 

Das Material, aus dem die Spindel besteht, ist also nicht 
ohne EinfluB auf die Farbung. Man verwendet Spindeln aus 
Gummi, Holz und verschiedenen Metallen und Legierungen, so 
Eisen, Blei, Hartblei, Nickel, Messing, Bronze und Nickelin etc. 
Max Fischer in Bobingen bei Augsburg bereitet nach D.R.P. 
71 740 seine Spindeln aus einer Legierung yon Blei, Kupfer und 
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Antimon, die gegen Abnutzung und Verbiegen besonders wider­
standsfahig sein solI. 

Spindeln aus Gummi sind allgemein verwendbar, da sie che­
misch ganz indifferent sind und sich auch unschwer reinigen lassen. 
Man erzeugt sie mit rundem und viereckigem Querschnitt. Ihr 
Preis ist, wenn sie aus gut em Gummi bestehen, ziemlich hoch und 
sie stell en sich auch im Gebrauch ziemlich teuer. 

J e besser das Gummimaterial ist, desto elastischer sind sie. 
Schlechte Sorten sind in der Kalte sehr sprode und leicht zer­
brechlich. Besonders leicht gehen solche Spindeln beim offenen 
Schleudern von Cops in einer Zentrifuge zu Grunde. Die Spindeln 
konnen sich dann nicht der Schleuderkraft entsprechend ausbiegen 
und brechen. Dabei bleibt dann meist ein Stuck der Spindel im 
Cop zuruck und daher ist Spindel und Cop verI oren. Wird auf 
eine zu Boden gefallene Spindel dieser Qualitat getreten, dann 
bricht sie ebenfalls. Wenn man daher schon Gummispindeln ver­
wendet, dann lieber solche aus bestem Material, die auf die Dauer 
doch billiger kommen. 

Die Gummispindeln werden durch Einlegen in starke Chlor­
kalklosung gereinigt. Wenn sie sich etwas verbogen haben, so 
konnen sie dadurch gerade gerichtet werden, daB man sie in heiBes 
Wasser einlegt, das sie erweicht; hierauf lassen sie sich leicht von 
Hand aus oder mittelst Durchziehens durch eine entsprechende 
Form wieder gerade richten. Man achte sorgfaltig darauf, daB 
nur ganze gerade Spindeln zum Einstecken in Cops verwendet 
werden, um Beschadigungen dieser zu verhindern. 

Holzspindeln sind billiger als Gummi. Die ganz billigen 
Holzsorten sind aber fiir unseren Zweck nicht brauchbar, weil 
sie zu leicht rauh und rissig werden und dann die Cops etc. 
beschadigen. Man muD ganz harte und nicht leicht rauh werdende 
Holzarten benutzen. Spindeln aus weichem Holz fasern auch und 
werden an dem diinneren Ende pinselartig, sind also ungeeignet, 
weil sie beim Aufstecken Schwierigkeiten mach en und weil sich 
die leicht abgeschwemmten Holzfasern in die Ware setzen. Die 
Spindel muB am oberen Ende kuppenartig und darf nicht zuge­
spitzt sein. Da sich die Holzspindeln anfarben und von der Farhe 
nicht reinigen -lassen, braucht man fiir jede Farbe separate Spindeln, 
und es ist daMr nur Kalkulationssache, ob man nicht, besonders 
bei stark em Farbenwechsel, mit Gummispindeln dennoch billiger 
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arbeitet. Besser eignen sich die Holzspindeln fur Kreuzspulen 
(s. u.), besonders fur Kreuzspulenbleiche. Fur diesen Zweck sind 
sie vorteilhaft aus Pitchpineholz. 

Die allgemeine Verwendung der Metallspindeln ist hie und 
da durch den Charakter des Farbstoffes und der Farbeweise be­
schrankt. So sind Messing- und Bronzespindeln bei Schwefel­
farben, Eisenspindeln bei Baumwollbleiche, beim Arbeiten mit 
sauren Flotten, bei basischen Farben etc. ausgeschlossen. Von 
einer Einschrankung fur Blei wurde bereits oben gesprochen. 

Metallspindeln sind meist Hohlspindeln, um Material zu sparen 
und das Gewicht der Garnladung nicht unniitig zu erhiihen. Die 
Metallstarke muB aber dann so bemessen werden, daB die Spindel 
sich weder beim Pressen zusammendruckt noch beim Schleudern 
auBer Packung ausbiegt. Eisenspindeln sind nicht teuer und 
finden bei Schwefelfarben Verwendung, eiserne Nagel auch fur 
Kreuzspulen. Erstere sind nach meinen Erfahrungen nur fUr Cops 
mit durchlaufenden Hulsen zu empfehlen. Denn das Eisen rostet 
immerhin und kann Flecken verursachen, bei langen Hulsen aber 
liegt die Spindel hauptsachlich am Papier und nicht am Garn auf. 

Die eisernen wie auch die aus anderem Metallblech ange­
fertigten Spindeln werden meist aus einem trapezartig geschnittenen 
Blech zusammengerollt. An der Stelle, an der die 
beiden Langsseiten zusammenfallen, entstehen oft 0 
scharfe Kanten; deshalb gibt man den Spindeln 
durch Einwartsdrehen des Blechflachenrandes die 
durch Fig. 96 dargestellte Querschnittsform. Die 
Reinigung der Eisenspindeln erfolgt durch Ab- Fig. 96. 

reiben (event. mit Sand), hierauf werden sie in 
eine schwache Soda- oder Natronlaugenliisung getaucht und dann 
an einem trockenen Orte aufbewahrt. Die entstehende Sodaschicht 
verhutet das Rosten. 

Messing- und Bronzespindeln verwendet man fur helle, basische 
und Wollfarben; fur Bleiche wahle man, wenn schon Metall-, dann 
am besten Bronzespindeln, obzwar Gummi oder Holz sich fur 
diesen Zweck besser eignen.. Hinderlich fur Bleiche sind die grunen 
Kupfersalzflecken, die sich immer zeigen. Fur Schwefelfarben sind 
die Spindeln aus Bronze und Messing nicht geeignet (s.o.). 

Ziemlich allgemein sind Nickel-, Nickelin- und Bleispindeln 
verwendbar. Fur Schwefelfarben werden auBer diesen und Eisen-
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spindeln oft auch vernickelte Eisenspindeln gebraucht. Blei­
spindeln sind wohl fUr dunkle Farben, aber fiir Bleiche und helle 
Farben nicht sehr zu empfehlen, weil sich namlich Blei mit einer 
Salzschicht bedeckt, die grauweiB abschmiert. 

Bleispindeln haben sehr groBe V orteile. Zunachst behalt Blei 
immer seinen Wert. W ird eine Spindel beschadigt, so hat sie 
noch den vollen Bleiwert und nur die ganz geringen Fa<;on­
kosten sind verloren. Man gieBt sie, was der Farber selbst aus­
fiihren kann, leicht wieder in die richtige Form um. Diese Wert­
erhaltung trifft fUr kein anderes Spindelmaterial zu. AuBerdem 
ist die Spindel nicht teuer. Man verwendet entweder Blei allein 
oder auch in Mischung mit 5 % oder 10 % Antimon, also zu 
Hartblei legiert, damit sich die Spindeln nicht z u leicht biegen. 
Die Biegsamkeit der Spindeln hat ferner einen weiteren groBen 
V orteil. Wenn man auf Bleispindeln aufgesteckte Cops offen in 
einer Zentrifuge schleudert, dann gibt im Gegensatz zu anderen 
die Bleispindel nach und schmiegt sich mit dem Cop an die 
Zentrifugenwand. Kommt dann auch der Cop wie ein Hornchen 
gekriimmt aus der Zentrifuge, so kann man ihn leicht auf einem 
Brett mit der Hand wieder gerade "nudeln". Dann wird die 
Spindel mit Hilfe einer Zange durch eine leichte Drehung von der 
Hiilse gelost und herausgezogen. 1st die Spindel verbogen, so 
wird sie gerade gewalzt, was sehr flink von Hand aus geschieht, 
event. auch mit Hilfe eines Brettes in Form eines Segments mit 
erhohten peripherischen Randleisten zur Fiihrung und zum Schutz 
gegen das Herausfallen; die kegelformige Spindel hat beim Walzen 
an dem dick en Ende eine gr0J3ere Umfangsgeschwindigkeit und 
fiihrt eine Kreisbewegung aus, daher die Segmentform. Die Ein­
richtung ist aus Fig. 97 leicht zu ersehen. 

Wird aber in Packung geschleudert, dann ist bei den Blei­
spindeln das Geraderichten der Cops an den Spindeln unnotig 
und das Richten der Spindeln allein auch weit seltener er­
forderlich, besonders wenn Hartbleispindeln verwendet werden. 
Man bedenke aber, daB die Bleispindel meist mehr wiegt als 
der Cop und daB dadurch eine nicht unbedeutende Gewichts­
erhohung des gepackten Materialbehalters eintritt, sodaB auch 
die Schleuder beim Zentrifugieren in der Packung hier weit mehr 
belastet ist. 

Einer der groBten V orteile der Bleispindeln besteht darin, daB 
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sie sich durch Einlegen in starke Schwefelsaure auf die leichteste 
Weise reinigen lassen. 

Das Einfiihren der Spindeln in die Cops laBt sich bei durch­
laufenden Papierhiilsen so einfach und rasch ausfiihren, daB es 
sich empflehlt, diese Arbeit im Akkordlohn zu vergeben. Die 
Spindel kann ja nicht fehlgehen. We it schwieriger ist die Arbeit 
bei den nur wenige Zentimeter langen kurzen Copshiilsen. Dort, 
wo die meist zylindrische Papierhiilse endet, nahern sich die 
durch die Hiilse zuriickgedrangten Copskanalwande. Die Spindel 
solI nun so eingefiihrt werden, daB sie sich genau in die Mitte 
einschiebt und nicht die pliitzlich vordringende Garnschicht durch-

Fig. 97. Fig. 98. 

sticht, Wle dies die Fig. 98 zeigt. Dann entsteht namlich auf der 
einen Seite eine Verdichtung und daher eine hartere Stelle, der 
die Flotte gern ausweicht. Freilich werden bei Packsystemen 
diese Unegalitaten durch Pressung meist wieder ausgeglichen, vie 1 
schwerere Folgen hat dieses schlechte Aufstecken bei den Aufsteck­
systemen (s. u.). Das Aufstecken der Cops muB langsam und 
vorsichtig erfolgen. Man hat sich den richtigen Weg mit der 
Spindel herauszufiihlen und jede Gewaltanwendung zu unterlassen. 
AIle Cops, die man nur mit Gewalt aufspindeln konnte, sollen 
zuriickbleiben. Die von der Spinnerei aus verstopften Cops lasse 
man von vornherein ungefarbt. An der Spitze des Cop ist der 
Kanal gewohnlich ganz eng und gerade an dieser Stelle wird der 
Cop am leichtesten beschadigt. Die Schiitzenspindel wird dann 
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auch in den falsch gebohrten Kanal eingefiihrt und der Cop lauft 
gleich am Anfang schlecht ab, sodall die Weber nicht selten die 
ganze Spule wegwerfen und den Abfall unerhort erhohen. Bei 
richtiger, dem Copkanal angemessener Lange und Dicke der 
Spindel lassen sich solche Fehler leicht vermeiden. 

Fur Kreuzspulen verwendet man, wie bereits oben erwahnt, 
mit Vorliebe Holzspindeln. Diese konnen ziemlich stark sein, da 
der Kreuzspulenkanal weit ist, gehen daher nicht so leicht zu 
Grunde, verbiegen sich nicht, und da man verhaltnism1illig wenige 
braucht, ist die Ausgabe auch bei vielen Nuancen, von denen 
jede ihre eigenen Holzspindeln verlangt, keine grolle. Man ent­
nehme die Spindel der gut geschleuderten Kreuzspule, urn beim 
Trocknen das Ankleben an die stark geleimte Papierhulse zu ver­
hindern. 

Oft werden auch bronzene oder eiserne Nagel mit ftacher 
runder Spitze benutzt. Der Nagelkopf verhutet das Verschieben 
der Spindel in der Hulse. 

Man kann sich auch so helfen, dall man den Kreuzspulen­
kanal durch je zwei Copsspindeln ausfiillt, derart, daB je eine 
Spindel von jedem Hulsenende mit nach innen gerichteter Spitze 
eingeschoben wird. 

Es handelt sich nUD noch urn die Frage, wann man die Spindel 
aus den Cops herausziehen solI, ob vor oder nach dem Trocknen. 
Dies richtet sich nach dem Material der Spindel und nach dem 
Klebestoff der Hulse. 1m allgemeinen haftet naturlich die Hulse 
an rauheren Spindeln starker, und diese lassen sich daher, so­
lange die Hulse noch feucht ist, leichter entnehmen, als nach dem 
Trocknen, nach dem die Hulse festklebt. Es ist dies naturlich auch 
eine okonomische Frage, da man einen weit grolleren Spindelbesitz 
haben mull, wenn die Spindel erst aus dem trockenen Cop her­
ausgezogen werden solI. Trotzdem empfiehlt sich letzteres hie 
und da, und zwar bei ganz weichen Cops auf kurzen Hulsen, die 
also der Stutze der langen durchlaufenden Hiilse entbehren und 
ohne diese nicht gerade bleiben, sowie dann, wenn die Cops direkt 
von den Spindeln ablaufen konnen. 

Holzspindeln lassen sich leichter aus dem trockenen Cop ent­
nehmen, Gummispindeln sollen aus dem nassen Cop herausgezogen 
werden, weil im anderen Fall, wenn die Gummispindel verbogen 
ist, auch der Cop verbogen bleibt, wahrend e1" sich ohne Spindel 
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noch beim Trocknen gerade rich ten kann. Metallspindel entnehme 
man der nassen Spule. 

Beim Herausziehen der Spindel, das auch sehr vorsichtig ge­
schehen solI, kann man dadurch viel fiir die Reinhaltung des Cop­
kanals tun, daB dabei der Cop mit der einen Hand festgehalten 
wird, wahrend die andere Hand die Spindel zunachst etwas heraus­
zieht, sie dann nochmals in den Kanal zurUck einstoBt oder eindreht 
und sie hierauf erst entnimmt. Man wird dadurch eneichen, daB 
der Kanal ganz offen bleibt und daB man auch nach dem Trocknen 
durch den Kanal durchsehen kann. Die Schiitzennadel geht dann 
ohne jede Schwierigkeit in richtiger Lage in den Copkanal, und 
Abfall wird tunlichst vermieden. 

Es hat nicht an Versuchen gefehlt, bei gewissen Apparaten 
des Packsystems die Cops iiberhaupt nicht an Spindeln zu be­
handeln. Soweit mir bekannt, ist der Erfolg ausgeblieben. 

Die Spindel im Aufstecksystem hat nicht allein den 
Zweck, den Copkanal rein zu halten, sondern ihr fallt die weit 
wichtigere Roile zu, die Flotte dem sie umgebenden Material zu­
zufiihren oder von ihm abzuleiten. Die Spindeln miissen daher hoh! 
und perforiert sein. Der Hohlraum einer Spindel spielt also die­
selbe Rolle wie die Flottenkammer, resp. der Flottensammelraum 
in einem Apparat nach dem Packsystem mit ringformigem 
Materialraum. Jede Spindel ist ein Apparat fUr sich, und 
unbedingt muB schlechte Einrichtung und schlechter Zustand 
derselben den Farbevorgang ungiinstigst beeinflussen. Es muB 

daher nicht nur iiber das Material und die Querschnittsform, 
sondern auch iiber die Konstruktion und iiber die Befestigung 
der Spindeln, mit der gemeinsamen Tragervorrichtung, sowie iiber 
ihre Instandhaltang, besonders Reinigung, ausfiihrlich gesprochen 
werden. 

Beziiglich des Materials gilt dasselbe wie fiir die Spindeln 
des Packsystems, nur daB die Verwendung von Gummi und Holz 
hier natiirlich ausgeschlossen ist. Die Beanspruchung der Spindeln 
gegen Zusammenpressen kommt nicht in Frage, wohl aber die 
Widerstandsfahigkeit gegen das Verbiegen. Die Spindeln sind 
sehr teuer und miissen schon aus diesem Grunde tunlichst ge­
schont werden. Sehr wichtig ist es, daB die Oberflache glatt 
bleibt, und daher sind die leicht rauh werdenden Eisenspindeln 
trotz ihrer Billigkeit im Gebrauch gar nicht vorteilhaft. 

Ullmann, Apparatefarberei. 11 
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Nach den Querschnittsformen kann man zwei Gruppen von 
Spindeln unterscheiden, runde, bei denen die Spindel mit ihrer 
ganzen FHiche am Garn anliegt, bei denen also flachenformige 
Beruhrung stattfindet, und solche, bei denen lin e are Beriihrung 
zwischen Garn und Spindel herrscht. 1m ersteren Fall ist die 
Spindel von einem perforierten Kegelmantel gebildet, in letzterem 
Fall hat man keine Perforation en notig und darin liegt der Vorteil 
dieser Spindelart. Denn die Perforation en sind die Ursache von 
allerhand Unfallen. 

Durch die Perforationen stromt die Flotte in die Cops ein, 
und es ist daher erste Bedingung, daB sie immer rein bleiben, 
was allerdings schwer zu erreichen ist. Denn die Flotte reibt sich 
an den Randern der Perforationen und macht sie dadurch schartig. 
Nun wird das Garn bei der meist in raschem Wechsel erfolgen­
den doppelseitigen Flottenbewegung immer in die Perforationen 
hineingezogen und dann wieder herausgedruckt und wetzt sich 
dabei an den Scharten. Diese Schwachung ist am Garn zwar 
praktisch nicht bemerkbar, doch der losgeschabte Faserflaum setzt 
sich nebst anderen festen Korperchen, so Rost, Niederschlagen aus 
dem Wasser und aus der Flotte etc., in das Spindelinnere und 
verstopft langsam die Perforationen, sodaB durch dieselben die 
Flotte nicht mehr ins Material dringen kann, wodurch undurch­
gefarbte Stellen entstehen mussen. 

An Versuchen, dies em Dbel zu steuern, das am meisten gegen 
die Aufstecksysteme spricht, fehlt es nicht. In erster Linie hat 
dabei die Erwagung vorgeschwebt, die Perforation en moglichst 
groB zu haIten, wodurch auch der Durchlaufsquerschnitt vergroBert 
wird. Doch ist die Grenze fUr die GroBe und die Zahl der 
Perforationen, diese beiden den Durchlaufsquerschnitt bestimmenden 
Faktoren, durch die Rucksicht auf die Blechstarke und Stabilitat 
der Spindeln gegeben. 

Die Perforationen macht man heute meist nich~ mehr rund, 
sondern schlitzformig und gegen die Spitze hin groBer, weil sich 
durch die konische Form die Spindel verjungt und der an der 
Spitze weniger geraumige Spindelkanal um so leichter verstopft 
werden kann. 

Die einfachste Methode, Verstopfungen vorzubeugen, ware die 
oftere Reinigung der Spindeln. Diese ist aber durchaus nicht 
leicht ausfUhrbar, besonders nicht bei jenen Spindeln, die in die 
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Spindeltragervorrichtung fest eingeschraubt sind und nicht gut 
zum Reinigen 10sge16st werden kiinnen. Die Spindeln setzen sich 
namlich mit der Zeit so fest, daB man sie nur mit Miihe heraus­
zuschrauben vermag. Die Reinigung jener Spindeln, die von der 
gemeinsamen Tragervorrichtung leicht liisbar sind und die jedes­
mal aus der Tragervorricbtung zum Ab- und Wiederaufspindeln. 
entnommen werden, ist viel leichter; sie wird meist so vorge­
nommen, daB man die Spindel zunachst :auskocht, dann erhitzt, 
dadurch die Verunreinigungen verbrennt und die Asche heraus­
klopft. 

Auf Seite 122 ist ein sehr sinnreiches Verfahren zur Spindel­
reinigung wahrend des Betriebes nach Bernhard Schubert in 
Zittau erwahnt (D.R.P. 127239). 

Die Spindeln jener Art, welche mit der Materialtragervorrich­
tung starr verbunden sind, werden (s. 0.) meist eingeschraubt, 
derart, daB man sie losschrauben und durch neue ersetzen kann, 
wenn sie Schaden gelitten haben. Urn die Dichtung gegen die 
Tragervorrichtung ganz sicher zu machen, wird nach D.R.P. 63949 
von George Hahlo in Manchester durch die besondere Anord­
nung einer Gummidichtung nachgeholfen. Ais weitere V orrichtung 
zur sicheren Abdichtung der Spindeln sei hier die durch 
das D.R.P. 70670 von Robert Shaw in Manchester ge­
schiitzte Einrichtung nur genannt. 

Jene Spindeln, die jedesmal zum Farben mit der 
Spindeltragervorrichtung zu verbinden sind, haben be­
sondere Einrichtungen, urn diese Verbindung absolut dicht 
zu machen. Es seien hier einige derartige Spindeln be­
schrieben, wie sie mir von der bekannten Blechspulen­
fabrik Ernst Papst in Aue i. S. bemustert wurden. 

So verwendet Car I W 01 f in Schweinsburg fiir 
seinen Apparat (S. 108) Spindeln, deren Einrichtung aus 
der Fig. 99 zu ersehen ist. Auf die Tragerplatten sind 

f' 

n 

Nippel n aufgenietet. Die Spindeln sind an ihrem unteren 
unperforierten Ende f aufgeschnitten und federn da- Fig. 99. 

durch, sodaS sie sich dicht auf die Nippel n aufschieben. 
Urn Garnkiirper mit verschiedenem Spulendurchmesser, z. B. 

Pincops g und Warpcops f, auf ein und derselben Platte farben 
zu kiinnen, erhalten nach dem D.R.P. 128068 der Firma Carl 
Wolf in Schweinsburg (Fig. 100) die als Hohlzapfen in die Garn-

11* 
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tragerplatte eingesetzten Spulentrager e a zwei oder mehr die 
Spulen aufnehmende ringfiirmige Naben c, bezw. d. 

Die Firma Colell & Beutner in Neunkirchen i. S. hat 
Spindeln geschiitzt, die, wie Fig. 101 zeigt, in einen Gewinde­
nippel g gesteckt werden. Die Spindeln haben einen kleinen an­
geliiteten Teller t , der dazu dient, um sie aus dem Gewindenippel 
leicht entfernen zu kiinnen. Hinter dem Teller ist der kurze Schaft 
der Spindeln ein wenig konisch und steckt sich deshalb gut in 
den Nippel ein. 

Eine von Papst in den Handel gebrachte Spindel hat einen 
schon in der Figur 101 gezeichneten Konus c angesetzt, auf den 

sich die Papierhiilse sicher abdichtend auf­
schieben kann. 

Die Spindeln der bisher beschriebenen 
Art haben auch den Nachteil, daB eine 
groBe tote Blechflache vorhanden ist, wo­
durch der DurchfluB der Fliissigkeit durch 
das Garn erschwert wird. Dieser Ubel­
stand wird dadurch noch verstarkt, daB 

Fig. 100. die Perforierungen der Papierspule mit den 
Liichern der Spindeln meistens nicht iiber­

einstimmen, sodaB, soweit die Papierspule reicht, der griiBte Teil 
derselben geschlossen ist. AIle Fehler, die sich aus den Per­
forationen herleiten, sind bei jenen Spindeln vermieden, die den 
Copkanal nur linear beriihren und die im folgimden naher be­
sprochen werden sollen. Einige dieser Spindelformen sind auch 
durch Patente geschiitzt. 

Hierher gehiiren die Drahtspindeln. Eine solche ist z. B. in 
dem D.R.P. 57542 von Dr. A. Waldbaur in Stuttgart (Fig. 102) 
beschrieben. An einen Ansatz 2, mit dem die Spindel in die 
Tragervorrichtung 1 hineinragt, schlieBen sich drei oder mehr in einer 
aus der Abbildung ersichtlichen Weise gebogene federnde Drlthte 3 
an, welche sich in der Spitze in einem Kopf 4 vereinigen. Auf 
das Drahtbiindel wird der Kiitzer aufgesteckt, welcher mit seinem 
hinteren Ende an den Ansatz 2 und vorne an den Kopf 4 an­
schlieBt, wobei die inn ere Hiihlung durch die federnden Drlthte 
auseinandergehalten wird. 

Bei der Spindel nach Waldbaur zeigt sich nach dem 
D.R.P. 97293 von Eduard Schriiter in Oberlangenbielau der 
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Nachteil, daB das Gam nicht geniigend AnlageHache findet und 
dabei Gam oder Papierhiilse zwischen die Drahte gepreBt wird. 
Dadurch wird beim Saugen der Durchlaufquerschnitt durch die 
eingepreBte Hiilse stark verkleinert und das Papier beim Abziehen 
der Cops von der Spindel beschadigt. GemaB der Erfindung 
Schroters wird nun zwar auch ein aus Drahten zu~ammen­
gesetzter Copstrager verwendet, die Nachteile der Waldbaur­
schen Ausfiihrung sollen aber dadurch vermieden werden, daB 
der Trager aus einem Gitterwerk von Drahten zusammengesetzt 

Fig. 101. Fig. 102. 

ist. Die Stabe im unteren Teil des Tragers sind enger gestellt 
als im oberen Teile, und zwar besonders dart, wo die Papier­
spule hinkommt, sodaB die Spule vollstandig unberiihrt bleiben 
und der DurchHuB der FarbHiissigkeit auch durch die unteren 
Teile der Spule ungehindert von statten gehen soIl. 

Nach den D.R.P. 127313 und 131703 von J. M aj or wird 
die Spindel statt aus vier Tragstaben nur aus zwei Metall­
schienchen von U- oder V-formigem Querschnitt gebildet. Diese 
Schienchen sind mit ihren Scheitellinien einander zugekehrt, dann 
in bekanntel' Weise in ihrer Mitte zur Federung ausgebogen und 
an den zusammenlaufenden Enden zusammengelotet und werden 
an den anderen Enden von einem Einsatzstiick getragen. 
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Die Vorteile dieser Gattung von Spindeln liegen, abgesehen 
von dem Fehlen der Perforationen und von der groBen Beriihrungs­
:flache zwischen Material und Flotte, auch in der ungemein leichten 
Reinigung und in der Elastizitat, die sie fiir verschiedene Kanal­
weiten brauchbar macht. Doch springen die Drahte, die an 
beiden Enden gelotet sein miissen, leicht aus der Lotung heraus, 
wodurch dann natiirlich die Spindeln unbrauchbar werden. Sie 
verlieren auch mit der Zeit ihre Elastizitat und sind auBerdem 
sehr teuer. 

Fig. 103. Fig. 104. 

Hier sei auch die Einrichtung des D. R.P. 70284 von 
G. W. Holzborn und Charles Slater in Grohn bei Bremen 
(Fig. 103 u. 104) erwahnt. Garn wird in Kreuzform auf ein zylin­
drisches Drahtgerippe gespult, das der Lange nach einmal zer­
schnitten ist und dessen peripherische Stabe aus federndem Stahl­
draht bestehen. Urn bequem aufspulen zu konnen, stoBt man einen 

~~I __ ~~I_o_o __ o_o~ 
Fig. 105. 

Holzzylinder in die Mitte, der dann nach vollendetem Spulen wieder 
herausgestoBen wird. Durch einen gelinden Druck federt das 
Drahtgerippe zusammen und das Material wird dann lose auf den 
Staben liegen. 

Eine weitere Art von Spindeln, die lineare Beriihrung bieten, 
ist in einer Ansicht und einem horizontalem Querschnitt (Fig. 105) 
dargestellt. Sie bestehen in der Hauptsache aus zwei rechtwinklig 
gebogenen, konisch zulaufenden Blechstreifen, welche, wie aus der 
Figur ersichtlich, zusammengelotet sind. Das Garn wird also nur 



Die Spindeln fiir die Pack- und Aufstecksysteme. 167 

linear von den vier auBeren Kanten beriihrt und die Flottenzuleitung 
erfolgt durch die gebildeten Rinnen, die von den Flachen begrenzt 
werden. Am oberen Ende ist ein voIles konisches Stiick als 
Spitze angeschmolzen, unten sind die Bleche im Ansatz vereint. 
Diese Spindel kann als sehr geeignet bezeichnet werden, sie ver­
bindet die Vorteile der Drahtspindeln mit der Stabilitat der 
perforierten Spindeln. 

~' 0, ~ r- ,Z: _ 

-' ~----------------.~ --'--

~z i~Z ~. 
L-_____________ ---.i 

Fig. 106 bis 112. 

Zwischen den Spindeln mit flachenformigcr und linearer Be­
riihrung stehen solche mit teilweise flachenformiger Beriihrung 
und Zu- und Ableitung der Flotte durch auf der Oberflache an­
geordnete Kanale. Solche Spindeln sind z. B. von Walter 
Coventry, Bautirka, Moskau, in Vorschlag gebracht worden und 
sind nach dem Engl. Patent 11491/1897 auf folgende Weise ein­
gerichtet: Die Fig. 106-108 zeigen kegelfOrmig gestaltete Spindeln 
fUr Cops, die Fig. 109-112 zylindrische fiir Kreuzspulen. Von 
den ersteren sind diejenigen nach Fig. 106 und 107 mit parallel 
zur Spindelachse verlaufenden Rillen oder Kanalen a2 versehen, 
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wahrend die Spindel Fig. 108 schraubengangformig gewundene 
Flottenleitungskanale aufweist. Desgleichen zeigt die Spindel 
Fig. 109 u. 111 parallel zur Achse verlaufende, die Fig. 110 u. 112 
schraubenformig gewundene Kanale. 

Eine weitere Art Spindel vermeidet 
jede Beriihrung zwischen Garnkorper und 
Spindel, indem zwischen Spindel und 
Papierhiilse ein flottenerfiillter Zwischen­
raum geschaffen wird. Dieser Idee ent­
sprechend ist die AusfUhrung von Leopold 
Konig j un. in St. Petersburg (Engl. Patent 
9011)1). Wie die Fig. 113 zeigt, hat der 
Erflnder der Aushohlung der Bobine einen 
ziemlieh groBeren Durchmesser als dem 
Ansatzrohr gegeben. Letzteres ist an 
seinem unteren, offenen Ende verstarkt, 
wahrend es oben geschlossen ist und in 
einem mit Schraubenwindung versehenen 
Zapfen e endet. Es ist natiirlich auf 
seiner Oberflache durchlochert, gleich der 
Innenwand der Bobine. Damit letztere 
mit dem Ansatzrohr einen wasserdichten 
AbschluB bildet, ist sie an ihrem unteren 
Ende gegen innen bei f verstarkt, oben 
mit einer Mutterschraube c und einem 
Packring d versehen, sodaB die inn ere 
Offnung der Bobine gegen oben geschlossen 
ist und die Bobine mittels der Sehrauben­
vorrichtung mit ihrem unteren, inneren Vor­
sprung f dicht und fest auf den auBeren 

Fig. 113. Vorsprung des Ansatzrohres a gepreBt wird. 
Die Fliissigkeit tritt also aus dem Ansatz­

rohre durch die OffnUDgen zunachst in den Zwischenraum zwischen 
dem Ansatzrohr und der durchlochten Innenwand der Bobine und 
von hier aus erst in das Garn iiber. Selbstverstandlich gilt die­
selbe Anordnung auch fUr den entgegengesetzten Fall, daB die 
Bobine von der Farb- oder Bleichfliissigkeit umgeben ist und das 

I) Lehnes Farber·Zeitung 1899, 58. 



Die Spindeln fUr die Pack- und Aufstecksysteme. 169 

Rohr gals Saugrohr wirkt, urn die Fliissigkeit auf dem um­
gekehrten Weg zuerst durch das Garn, dann durch die Hohlung 
der Bobine und das Ansatzrohr hindurchzuziehen. 

Ahnlich ist die Spindel von Max Kohn in Leubnitz bei 
Werdau i. S. (D.R.P. 106597) eingerichtet (Fig. 114). Die das 
Gespinst nach oben und unten iiberragende Copshiilse a wird zum 
Zwecke der Abdichtung der Copshiilse gegeniiber dem Flotten­
behiilter mittelst einer an der ebenfalls durchliissigen, zur Ableitung 
nach unten offenen Aufsteckspindel b sitzenden 
Fuhrung c angebracht, auf eine am FuB der 
Aufsteckspindel befindliche Dichtuljgsscheibe d 
geleitet und so durch das Eigengewicht des Cops 
und den Druck der Fliissigkeit die Trennung 
zwischen Flottenzufuhr- und Ablaufseite herbei­
gefiihrtl) . 

Genannt sei hier auch die Spindeleinrichtung 
von Curt Theuerkorn (D.R.P. 119138). 

Fiir die Arbeit des Aufsteckens sind jene 
Spindeln angenehmer und sicherer, die zu dieser 
Arbeit aus der Spindeltragervorrichtung losgelost 
werden. Man kann sich bei diesen den Weg in Fig.H4. 

der Spule ebenso heranfiihlen, wie dies bei Spin-
deln fiir das Packsystem der Fall ist. Diese Sicherheit beim 
Aufspindeln ist um so wertvoller, als beim Aufstecksystem von 
der richtigen Stellung der Spindel im Cop auch die gute Durch­
rarbung abhangt. Bei den Spindeln, die starr mit der Trager­
vorrichtung verbunden sind, ist dieses leichte Treffen des richtigen 
Weges fiir die Spindel weit schwieriger. 

Schon auf Seite 159 wurde der Fall erwahnt, daB beim un­
vorsichtigen Aufspindeln die Garnschichten durchstochen werden, 
und daB dadurch an gewissen Stell en eine Verdichtung eintritt. 
Beim Packsystem hat dies nicht unbedingt zur Folge, daB die 
Cops nicht durchgefarbt werden, weil die Pres sung und die Ver­
einigung so vieler Garnkorper zu einem Block solche Hiirte­
unterschiede wieder ausgleicht. Anders bei Aufstecksystemen. 
Die dunne zu durchdringende Schicht liiBt auch kleine Ver­
dichtungen einen schadlichen EinfluB iiben. Die Flotte sucht sich 

1) Lehnes Fiirber-Zeitung 1900, 82. 
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den leichtesten Weg und durchdringt die verdickte Stelle nicht, 
sodaB der Cop nicht gleichmaBig durchgefarbt wird. Es gilt bei 
den Spindeln der letzteren Form in erhOhtestem MaBe der Grund­
satz, keine Gewalt anzuwenden und alle ungeeigneten Cops von 
der Farbung auszuschlieBen. Bei den fest eingeschraubten Spindeln 
lasse man den Cop in die Spindel hineinfallen und schiebe ihn 
durch einen sanften Druck auf dem oberen Konus an der Spindel 
fest, sodaB die vorstehende Hulse den unperforierten SpindelfuB 
umgibt. Wenn der Copkanal etwas weiter ist, als unbedingt fiir 
die Spindeln notig, dann eignen sich die Cops nur fiir die Apparate, 
in denen sie horizontal oder. senkrecht stehen, daher nicht ab­
fallen konnen. 

Es ist nun von groBter Wichtigkeit, daB der Cop auch richtig 
auf der Hiilse sitzt. Der Fliissigkeitsablauf muB yom Fliissigkeits­
zulauf vollstandig abgetrennt sein, doch darf diese Dichtung nur 
durch das zu farbende Material erfolgen. Es miissen also aIle 
Perforation en der Spindel von Material iiberdeckt, es diirfen hin­
gegen die unperforierten SpindeIteile, Spitze und FuB, nicht von 
Garn umgeben sain. Die herausragende Papierhiilse muB sich auf 
den unperforierten FuB abdichtend aufschieben. Die Spitze der 
Spindel darf keine Offnung haben, doch lost sich das Lot, das 
diese Spitzenoffnung verschlieBt, leicht ab; dann entferne man 
die Spindel oder verlote die Spitze wieder. Man sieht also, daB 
die Cops genau den Spindeln entsprechen miissen in Bezug auf 
Lange, Kanalweite, Stellung der Hiilse, GroBe der Perforationen 
der Papierhiilse, die die Spindelperforationen nicht verdecken 
diirfen. Man ist dann auch wegen der Copdicke gebunden, da 
sich die Cops nicht beriihren diirfen. Aus allen dies en Bemer­
kungen ergibt sich, wie schwierig das Aufstecken ist. Es soIl 
daher immer von den zuverlassigsten Arbeitern und nie im Akkord­
lohn ausgefiihrt werden. 

Kopf und FuB der Cops, die konisch geformt sind, zeigen 
gegenuber der zylindrischen Mitte eine geringere Schichtendicke, 
daher kann die Flotte diese Stell en leichter passieren. Man be­
merlet bei helleren Farben und bei Cops mit langen Konussen 
ein Dunklerwerden dieser Stell en. 

J e groBer der U nterschied in der Schichtendicke, desto mehr 
muB sich dieser Farbunterschied zeigen, so bei dick en Vorgarn­
spulen. Diesem Ubelstand sucht Jean Schmidt in Danjoutin-
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Belfort (D.R.P. 138893) abzuhelfen, indem er beim Farben von 
Banc-it-broches-Spulen die Menge und den Sattigungsgrad der 
durch die Garnscbichten ziehenden Flotte dadurch regelt, daB 
die perforierten Hulsen der Spulen auf jenem Teil ihrer Lange, 
welcher dem zylindrischen Spulenteil entspricht, mit Durch­
lochungen von gleichem Durcbrnesser versehen sind, wahrend die 
den kegelformigen Spulenenden entsprechenden Teile der Hulse 
Lochungen enthalten, deren Durchmesser nach den Spulenenden 
hin abnimmtl). 

Das Abnehrnen von den Spindeln geschieht am besten in 
nassem Zustand, weil sich da die Hulse noch nicht festgeklebt 
hat. Das Hulsenpapier ist oft uberreich an 
Klebestoff, urn dem Papier mehr Steife zu 
geben, da es ja durch die Lochungen ge­
schwacht wird. Man fasse den Cop rnoglichst 
tief, urn ihn abzuziehen. Nach dem Absaugen 
solI womoglich der Cop noch einmal von der 
Spindel abgedruckt werden, damit er sich 
nicht an den Spindelperforationen festsetzt. 
Urn die Papierhulse von der Spindel los­
zumachen, kann man sich auch eines klei­
nen Gabelcbens bedienen. Das Abnehrnen 
der Cops von nicht perforierten Spindeln 

Fig.U5. 

mit linearer oder nicht ganz voller Beruhrung ist leicbter. 
Uber Kreuzspulenspindeln ist das Meiste bereits im vor­

"tehenden gesagt worden. Die auf perforierte Papierhulsen auf­
gewickelten Spulen werden auf perforierte Spindeln gesteckt; 
dabei ist darauf zu achten, daB sich die Perforationen der 
Spindel nicht durch die festen Papierteile verlegen. Die Papier­
hiIIsen enthalten gewohnlich sehr viel Klebemittel und sind 
deshalb zum Ankleben an die Spindel sehr geneigt. Auf die 
besondere Konstruktion der Vorgarn- und Kreuzspulen - Spindeln, 
die ein Ineinanderschieben der Spindeln und dadurch die An­
ordnung mehrerer Spulen uber einer einzigen Materialtragerper­
foration gestatten, ist schon fruher (S. 93 u. 94) hingewiesen 
worden. Dem gleichen Prinzip entspricht auch eine neue Spindel­
anordnung nach den D.R.G.M. 228569 und 228660 der Firma 

1) Lehnes Farber-Zeitung 1903, 355. 
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Ernst Papst in Aue (Fig. 115). Nach der vorliegenden Neue­
rung wird eine Zwischenhiilse geschaffen, welche mit zwei ge­
lochten, zu beiden Seiten eines Dichtungsbundes liegenden Auf­
steckenden versehen ist. Auf die unterste Aufsteckhiilse wird 
die Papierspule gesteckt, sodann kommt in das obere Spulenende 
die Zwischenhiilse mit einem Ende eingesteckt, und auf ihr anderes 
Ende wird eine zweite Spule gesetzt. Diese wird durch ein Ver­
schluBstiick in bekannter Weise geschlossen. 

4. Das Packen. 

Bei jenen Aufstecksystemen, deren Spindeln mit dem Material­
trager in starrer Verbindung stehen, ist mit dem Aufstecken auch 
der Apparat gefUllt. 1st die Aufsteckspindel losbar, dann muB 
dieselbe nur noch in die vorgesehenen Nippel etc. dichtend ein­
gesteckt werden, damit der Materialtrager zum Farben bereit ist. 

Bei den Packsystemen aber schlieBt sich an das Aufstecken 
der Spulen noch die wichtige und schwierige Arbeit des Ein­
packens, die Vereinigung der Einzelkorper zu einem Block gleichen 
Widerstandes, an. Auch lose Materialien und Garne etc., die 
ebenfalls in Apparaten nach dem Packsystem gefarbt werden, 
miissen gleichmaBig in die Materialbehalter eingelegt werden. 
Diese Arbeit erfordert groBe Ubung und Aufmerksamkeit, da vom 
richtigen Packen der gute Ausfall der Farbung abhangt. 

Die Packsysteme sind bei ihrer Besprechung im ersten Teil 
nach ihrer Eignung fiir loses oder gewickeltes Material in Gruppen 
geteilt worden. Dart ist auch auseinandergesetzt, warum runde 
oder ringformige Materialraume zur Aufnahme fest gewickelten 
Materials sich nicht eignen und warum fUr dieses die Material­
kammern am besten prismatische Raume mit quadratischem, also 
gleichgroB bleibendem Querschnitt sein sollen, die von der Flotte 
in parallelen Strahl en durchstromt werden. 

Da das Pack en von Cops die schwierigste Aufgabe darstellt, 
sei es ausfiihrlich besprochen und das Packen der sonstigen 
Textilmaterialien, auch in anderen als Materialbehaltern von pris­
matischer Form, hierauf in Kiirze damit verglichen. 

Die Materialkasten zur Aufnahme von Cops konnen fest mit 
dem Apparat verbunden odeI' losbar sein. 1m ersteren Fall ist 
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die Materialkammer meist sehr groB und geraumig; im letzteren 
Fall dienen mehrere kleinere und leieht transportable Kasten der 
Materialaufnahme. Zwei gegeniiberliegende Seiten sind aus per­
foriertem Eleeh gebildet, von denen mindestens die eine, das 
Deekelsieb, abnehmbar sein muB. Diese Siebseiten liegen in der 
Riehtung des Flottenweges. 

Stets empfiehlt es sieh, den Materialraum mit einem Tueh 
auszulegen, das das Material einzuhiillen hat und, als Filter 
wirkend, von demselben feste Partikelehen aus der Flotte oder 
dem Wasser fernhalt. Ferner hindert es das Austreten von Par­
tikeln des gepaekten Materials in den Flottenkreislauf. Fiir diese 
Zweeke mull es aueh entspreehend dieht genommen werden, bei 
Cops und Kreuzspulen des meist aus kleinen Teilehen bestehen­
den Ausfiillmaterials wegen dichter, als wenn z. B. Garn allein 
gepaekt wird. Aueh riehtet sieh die erforderliehe Diehte und das 
Material des Tuehes naeh der Farbe. Ein diehteres Tueh ist z. B. 
aueh ein Schutz gegen die Oxydationswirkung der Luft, deshalb 
bei Sehwefelfarben zweekdienlieh. Da das Tueh und nieht das 
Material direkt an den fiottenerfUllten Raum grenzt, kommen im 
Material aueh keine dunkleren Stell en vor, welehe von del' Flotte 
mehr beriihrt worden sind, wie dies bei den Randstoeken in der 
Strangfarberei .aueh del' Fall ist. 

Haufig verwendet man Jutetiieher, die meist locker gewebt 
sind. Sie geniigen bei direkten Farben gewobnlieh. Man biite 
sieh vor der Verwendung zu dieht eingestellter Baumwolltiieher. 
Am besten bewabren sieh fiir aIle Farben Tiieher aus Baumwoll­
deekenstoff, sg. Molton, die dureb ibren diebten Pelz geniigend 
filternd und sebiitzend wirken und die nieht diebt eingestellt sind, 
daher der Flotte aueh keinen groBen Widerstand bieten. 

Beim Farben von Wolle beniitzt man locker gewebte Baum­
wolltiieher. Jutetiieher fasern und sind daher nieht zu empfehlen. 
Aus demselben Grund sowobl als aueh deshalb, weil sie das 
Bauehen niebt vertragen, sind letztere aueh fUr Baumwollbleiehe 
ungeeignet, und man bedient sieh hier ebenfalls am besten des 
Baumwolldeekenstoffs. 

Sehr notwendig ist es, die Tiieher vor der Verwendung 
griindlieh zu reinigen. Jutetiieher werden zu diesem Zweek in 
eine koehend heiBe 5 %ige Wasserglaslosung eingelegt und darin 
bis zum Erkalten der Losung belassen, dann gespiilt und eventuell 
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in einer Losung von unterchlorigsaurem Natron (aus Chlorkalk­
und Sodalosung dargestellt) abgebleicht, gesauert und gewaschen. 
Baumwollene Gewebe miissen zunachst durch Einlegen in warme 
Malzlosung oder durch kurzes Triinken in ganz schwacher Schwefel­
saure, Liegenlassen iiber N acht und darauf folgendes gutes 
Spiilen von Starke befreit werden. Darnach erfolgt griindliches 
Auskochen, man laBt sie am besten den BauchprozeB oder den 
ganzen StiickbleichprozeB mitmachen. Nicht nur die Schlichte 
(Starke etc.) kann gefahrlich werden, wenn man sie nicht ent­
fernt, noch vielmehr tritt eine Gefahr durch die Beschwerungs­
mittel (besonders Pfeifenton) ein, mit denen Baumwolldeckenstoff 
oft beladen ist. Wenn man nicht auskocht, dann wird der feine 
Ton auf das Material geschwemmt und bildet eine dicke angefarbte 
Schmiere, welche die Partie ruiniert und die Flotte zur Auf­
bewahrung unbrauchbar macht. 

Fiir jede Farbe braucht man natiirlich ein eigenes Tuch, das 
so lange als moglich weiter benutzt wird. Zwischen den einzelnen 
Partien wird es durch Abbiirsten mit Seife und Soda und folgendes 
griindliches Auswaschen gereinigt. Vor dem Einlegen in den 
Kasten netzt man die Tiicher zweckmaBig gut durch, schleudert 
sie und nimmt sie in diesem feuchten Zustand zum Auslegen der 
Kasten. Man verwende praktisch zwei Tiich~r, die kreuzweise 
gelegt werden, sodaB die Boden- und Deckelsiebseite des Material­
behalters durch eine doppelte Tuchschicht geschiitzt ist. Die 
Tiicher sind dann so lang, daB sie noch iiber den gepackten Kasten 
heriibergeschlagen werden konnen, und es bedeckt also jedes auBer 
der Boden- und Deckelsiebseite noch je ein gegeniiberliegendes 
Seitenflachenpaar. 

Um nun die Cops, diese vielen gewickelten Einzelkorper, zu 
einem gemeinsamen Korper zusammenzufiigen, geniigt das Pressen 
allein nicht. J e harter der Cop, desto geringer ist. seine Defor­
mation beim Pressen und desto besser seine Verwendbarkeit beim 
Weben, destoweniger ist er aber auch geneigt, sich mit den an 
ihn angereihten Cops durch Pressen allein zu einem egalen Block 
zu vereinen. Wenn man nun die Cops aJ?einander reiht und iiber­
einander legt, dann entstehen an den Randern jeder Schichte und 
auch an den Copskonussen Liicken, die natiirliche Kanale fiir die 
Flotte boten. Deshalb muB bei Wickeln stets ein Ausfiillmaterial 
verwendet werden, um diese Liicken zu stopfen, indem es an die 
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zu einem liickenlosen Block noch fehlenden Stellen tritt. Dieses 
Ausfiillmaterial ist nun das Schmerzenskind del' Packsysteme, und 
keines del' vorgeschlagenen und eingefiihrten Materialien entspricht 
den Anforderungen vollstandig, die ein ideales Ausfiillmaterial er­
fiillen soUte und die man, wie folgt, zusammenfassen kann: Es solI 
ein egales Ausfiillen ermoglichen, indem es sich gut anschmiegt, 
es solI Fliissigkeit durchlassen, abel' schwerer als das Material, 
es solI keine Farbe aufnehmen, damit es keinen Farbstoff ver­
braucht, es solI etwas elastisch sein, und zwar elastischer als die 
Spulen, es solI ferner keine Luft in sich einschlieBen und auch 
keine Fliissigkeit zuriickhalten, darf also keine Hohlraume auf­
weisen, es solI nul' wenig kosten oder fortwahrendes gefahrloses 
Weiterverwenden gestatten, es solI sich nach dem Auspacken sehr 
leicht von den Wickeln entfernen lassen, also nicht daran haften 
und sich schlieBlich durch die Farbmaterialien und die Hitze etc. 
nicht nachteilig verandern (z. B. nicht klebrig werden, wie Gummi­
schnitzel, oder nicht sprode werden etc.). 

Die Begriindung diesel' Anforderungen ergibt sich von selbst. 
Es sei nul' beigefiigt, daB ein zu hartes, nicht schmiegsames odeI' 
ein aus Stab chen bestehendes Ausfiillmaterial sich nicht eignet. 
Letzteres wiirde ein die Flotte zu leicht durchlassendes netz- oder 
gitterformiges Wirrwarr geben. 

Vorgeschlagen, abel' nul' zum Teil verwendbar, sind bis jetzt 
Flocken, Gam, zerrissene Cops und Trikotagenabfall, dann von 
Nichttextilmaterialien Sand, Porzellankiigelchen oder -stabchen, 
Giasperlen, Asbest, Sagespane, Hobelspane, Hacksel. 

Flocken werden in vielen Betrieben zum Ausfiillen verwendet, 
wenn sie auch nicht ganz billig sind. Sie sind schmiegsam und 
konnen, wenn man sie nur zwischen den einzelnen Farbungen 
recht gut reinigt, ziemlich lange wei tel' verwendet werden. Durch 
das Farben wird del' weiBe Abfall, den man verwendet, freilich 
entwertet. Flocken verbrauchen beim erst en Farben Farbe, spater 
nul' noch wenig, und dies infolge del' sich stets wiederholenden 
Trankung mit del' Flotte. 

Die Pressung richtet sich in erster Linie auf das Ausfiillmaterial, 
das sich dabei in die Liicken einsetzt, nachher abel' nicht mehr 
in sich einsinken darf. Nun nimmt lose Baumwolle nach dem 
unvermeidlichen Offnen einen groBen Raum ein, sie enthalt Luft 
und ist dadurch nicht sofort zum Ausfiillen geeignet, weil sie beim 
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Netzen ihr Volumen verkleinert. Daher wird sie vor dem Verwenden 
heiB genetzt, eventuell abgespult, grundlichst ausgeschleudert und 
hierauf, ohne Lockerung, in der durch das Schleudern bewirkten 
Verdichtung benutzt. Zuweilen trifft es sich, daB man zum Aus­
ftillen Flocken gebrauchen kann, die nachher in einer Buntspinnerei 
direkte Verwendung :linden, wodurch die Benutzung von loser 
Baumwolle wesentlich okonomischer wird. Man muB dann mit 
dem AusfUllmaterial auch nicht sparen. 

Garn ist durch seine Drehung dichter als Flocken, und, 
wenn es zum AusfUllen dient, ist daher die Gefahr des Einsinkens 
weit geringer. Es ist freilich sehr geschicktes Packen notig, urn 
jede Fleckenbildung am Garn zu verhindern. Dieses "Beilaggarn" 
:lindet leicht direkte Nehmer auf dem Markt, man kann es, als 
Kompensation fUr eventuell vorhandene kleine Flecken, ja auch 
etwas billiger geben als Kurantware. Lohnfarber :linden Webereien, 
die fUr nicht heikle Waren ein biIligeres Farbgarn gel'll nehmen, 
und die Fabriken, die das Garn aus del' eigenen Farberei geliefert 
erhalten, werden einige daraus gewebte Stucke Sekundaware leicht 
verwerten konnen. Beilaggarn, das nicht ganz rein ist, eignet 
sich z. B. fUr gestreifte Flanelle und uberhaupt fUr Rauhware noch 
ganz gut. 

Oft werden freilich in Cops Nuancen verIangt, fur die man 
in Garn keine Verwendung hat. Dann muB man auf das Aus­
fullen mit Garn verzichten oder es auf eine gangbare Nuance 
umfarben. Hier sei gleich erwahnt, daB Cops und Ausfullmaterial, 
wenn sie zusammen gefarbt werden, Nuancenunterschiede geben, 
auch bei gleicher Garnnummer und gleicher Garnqualitat. Es liegt 
dies in der trotz vorsichtigster Packung dennoch unvermeidlichen ver­
schiedenen Durchlassigkeit der beiden Garnzustande fUr die Flotte. 

Zerrissene Cops, die man oft zur VerfUgung hat, sind in ihrer 
Verwendung und in ihren V orteilen vor Flocken den Garnen gleich. 

Trikotagenabfalle sind etwas elastisch. Ein elastisches Aus­
fUllmaterial preBt sich zusammen, und, wenn die Cops etwas 
zusammensinken, dehnt es sich aus und verhindert dadurch das 
Lockern des Copsblockes. 

Fur W ollcops kann man auch baumwollenes Fullmaterial ver­
wenden. Dasselbe farbt sich durch saure Farbstoffe nicht an, muB 
aber bei Beizenfarbstoffen, bezw. bei metallisch nachbehandeIten 
Farbungen vor der Wiederverwendung grundlichst gereinigt werden. 
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Es ist auch notig, die Saure sofort nach dem Auspacken zu neu­
tralisieren, um die Zerstorung del' Baumwolle beim Trocknen zu 
verhindern. 

Die bis jetzt besprochenen AusfiiIlmaterialien lassen sich leicht 
von den Wickeln- entfernen. Diesel' Vorteil fehlt den meisten 
Nichttextilmaterialien. Sagespane und Asbest sind aus diesem 
Grunde gar nicht geeignet, Hobelspane sind nicht geniigend 
schmiegsam. Hacksel, eingefiihrt durch Herrn Josef Fischer, 
als Farbereileiter del' Aktiengesellschaft Rotkosteletz in Bohmen, 
schmiegt sich nach vorangegangener heiBer Netzung recht gut an, 
nimmt sehr wenig Farbstoff auf, laBt sich fortlaufend verwenden 
und ist auch sehr billig, haftet abel' ebenfalls an den Wickeln, 
abel' wenigstens in groBeren Teilen, die sich deshalb auch leichter 
nach dem Trocknen entfernen lassen. Fiir Kreuzspulen scheint 
Hacksel del' kleineren Oberflache wegen bessel' geeignet. 

Verbl'eitung hat das Ausfiillen mit Sand gefunden, das von 
Gustave De Keukelaere in Briissel erfunden und demselben 
durch D.R.P. 134397 geschiitzt ist. Man verwendet nicht zu 
grobkornigen, abel' auch nicht zu Pulver zusammendriickbaren 
FluBs and, del' zunachst durch Waschen mit Salzsaure besonders 
von Eisenverunreinigungen befreit wird. Die Cops werden in den 
Kasten wie in eine Versandkiste eingelegt und aIle Liicken in jeder 
Schichte durch Sand ausgefiillt, del' mittels eines Wasserstrahls 
gleichmaBig an die erforderlichen Stell en geschwemmt wird. Das 
Wasser rinnt dann durch das Einlagtuch ab und saugt dabei den 
Sand nach unten; am Schlusse wird noch eine Sandschicht iiber 
das Material geschwemmt und das Auslegetuch iiber den Material­
block gedeckt. J eder einzelne Cop liegt dann in einem Bett von 
Sand. Sand ist billig, nimmt keinen Farbstoff auf und das Pack en 
geM ungemeill rasch VOl' sich. 

Del' Nachteil seiner Verwendung liegt darin, daB er an dem 
Garn haftet und nur durch ziemlich langwieriges Waschen wieder 
abgeschwemmt werden kann. Schleudern in del' Packung ist daher 
ausgeschlossen. Es muB auch darauf besonderes Augenmerk ge­
richtet werden, daB die Aufsteckspindel stramm die Cophiilse 
schlieBt, damit del' Sand nicht in den Copkanal eindringt, aus 
dem er nur schwer zu entfernen ist. Diese Schwierigkeiten lassen 
sich dadurch umgehen, daB man den Sand in Sacke von ent­
sprechender Form einnaht, sodaB er also zwar ausfiillt, nicht abel' 

Ullmann, Apparateflirberei. 12 
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in direkte Beriihrung mit den Cops kommt. Freilich dauert dann 
das ·Packen wieder Hinger. 

Fiir Fabrikfarbereien wird sich das Ausfiillen mit Sand em­
pfehlen, Lohnfarbereien hatten Unannehmlichkeiten mit ihren 
Kunden, wenn zuweilen sich noch etwas Sand im Material fande, 
und sollen daher von der Verwendung des Sandes besser absehen. 

Porzellankiigelchen, Glasperlen, Stifte aus Glas und Metall· 
sind ungliickliche und unbrauchbare Nachahmungen der Keuke­
I a ere schen Erfindung. 

Es sei nun das Packen eines Kastens mit Cops und mit Garn 
als Ausfiillmaterial naher beschrieben, wie es sich mir als praktisch 
erwies. Die gefahrlichsten Stell en sind die seitlichen Kasten­
rander. Dort bilden sich am leichtesten Kanale. Die Flotte schiebt 
sich an den Seitenwanden vorbei und driickt nach allen Richtungen. 
An den Wanden selbst findet sie uniiberwindlichen Widerstand 
und sie stemmt sich formlich, wenn das Bild erlaubt ist, mit dem 
Riicken gegen die feste Kastenwand und driickt den Copsblock 
nach einwarts, sodaB ein seitlicher Kanal entsteht, durch den sie 
dann leichter und daher eher flieBt, als durch das gepackte 
Material, das den Weg des groBeren Widerstandes bildet. Wenn 
man den Kasten offnet, zeigt sich an den Wanden ein mehr oder 
weniger breiter SpaIt. Das Resultat der J<'arbung wird dann 
immer zu wiinschen iibrig lassen. Entweder es sind im Garn weiBe 
Stell en oder, wenn der Block schon durchgefarbt ist, die Rand­
schichten wesentlich dunkler, wie sich dies ebenso auch an den 
intensiver von Flotte umspiilten "Randstocken" in der Kufen­
farberei von Garn zeigt. 

Der Bildung dieser Kanale kann man dadurch entgegen­
arbeiten, daB entweder beim Packen an den Randern das Material 
gehauft wird, wodurch es sich beim Pressen dort verdichtet, 
oder . dadurch, daB man an den Randern der Flotte die V orwarts­
bewegung durch eine besondere rahmenformige Pressung jener 
gegeniiber der Mitte erschwert, wie weiter unten naher be­
schrieben. 

Der Kasten wird zunachst mit dem genetzten Tuch derart 
ausgelegt, daB es straff an den Wanden anliegt. Dann kommt 
eine Unterlage von Ausfiillmaterial als Bett fUr die unterste Lage 
Cops. Das Garn solI unterbunden sein. Bei groBen Material­
kammern, wie sie beim Apparat De Keukelaeres z. B. vorhanden 
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sind, kann man direkt halbe Pfund oder die Strahne, wie sie im 
Garnbundel gelegt sind, nehmen. Man unterbinde nicht mit dicken 
Schnuren, sondern am besten mit nicht hart gedrehtem Material, 
damit keine Verdichtungen entstehen. Bei kleinen Materialkammern 
tut man ebenfalls gut, mehrere kleinere Strahne mit einander zu 
vereinen. Die Unterbindschnure sollen immer nach oben gerichtet 
sein, damit man das Garn, ohne es zu verwirren, beim Auspacken 
herausnehmen kann. 

Das Ausfullgarn wird, um moglichst dunne Schichten zu er­
halten, so gelegt, daB aIle Faden nebeneinander sind, und zwar 
senkrecht auf die Copachsenrichtung und ganz locker, sodaB es 
sich beim Pressen fest in die Vertiefungen zwischen den Cops ein­
schmiegt. Es erhalt dadurch eine Wellenform, wie aus der Fig.116 
entnehmbar ist. Die harteren Knickstellen des Garnes mussen 

Fig. 116. 

sorgfaltig aufgedreht werden. An den Randern legt man dichter 
und derart, daB sich zwischen Cops und Kastenwand eine Garn­
schicht befindet, da die Cops deshalb, weil sie sich nicht an­
schmiegen konnen, niemals direkt an der Kasten wand anliegen 
durfen. Man ordnet die Cops ein wie in einer Versandkiste, neben 
einander, soweit Platz ist, wobei die einzelnen Reihen einer 
Schichte um eine halbe Copbreite gegen einander verschoben sind. 
Die Fig. 117 veranschaulicht eine Draufsicht auf 3 Schichten. Wie 
ersichtlich, fehlt in j eder Copsreihe immer an wechselnder Seite 
eine halbe Copbreite. Man hat diese fehlenden Halbcops durch 
Halbholzcops zu ersetzen gesucht. Doch braucht man fast fUr 
jedes Copformat eigene Holzer, und es ist daher vorzuziehen, an 
diesen Stellen ebenfalls AusfUllmaterial zu legen. Die Coplange 
ist am gunstigsten so zu bemessen, daB bei jeder Schichte noch 
ein Raum in der Kastenlange frei bleibt. Hier wird AusfUll­
material bis zum Ausgleich der SchichtenhOhe gelegt; dann macht 
man ein erhohtes Polster und fangt mit dem Legen der nachsten 

12" 
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Schiehte dieht an die Kastenwand ansehlieBend an. Diese aus 
der Fig. 117 ersiehtliche Verschiebung der einzelnen Schichten in 
del' Achsenrichtung hat den Zweck, zu verhindern, daB in allen 
Schichten die Konusse iibereinanderkommen, was die GleichmliBig­
keit der Blockdichte erschweren wiirde. Immer wird bei den 
Randlagen zwecks Schonung die Copspitze nach innen geriehtet. 
Die zweite Schichte legt man ferner so, daB sie gegen die unterste 
um eine halbe Copbreite in der Kastenbreite verschoben erseheint, 
sodaB also die Buchten der einen Schichte von den Erhebungen 
der unteren und oberen ausgefiillt werden. 

c' 
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Fig. 117. 

Wenn der Kasten derart mit Cops gefiiUt ist, wird noch eine 
Lage Garn aufgelegt und dann der Kasten zugepreBt. Kommt 
der Deckel so zu liegen, daB er mit dem oberen Kastenrand eben 
abschneidet, dann wird, um die notige Pressung zu en'eichen, der 
Kasten eventuell mit Hilfe eines Aufsatzes etwas mit Material 
iiberhliuft und dieses in den_ Kastenraum hineingepreBt. Wenn 
nicht, dann packt man den Kasten eben voll; dies geschieht bei 
der hier gezeichneten Kastenform, die sich mir sehr gut be­
wlihrte. Der Deckel wird eingepreBt und dann (Fig. 118) zwischen 
Deckel und dem iiberragenden Kastenrand ein Stab bis dicht an 
die Seitenwand eingeschoben. Eine lihnliche Konstruktion wurde 
von Obermaier schon bei seinen ersten Maschinen angewendet. 
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Man kann auch Winkeleisenrahmen im Kasten legen und diese 
dann mittelst des Deckels herabpressen. Dadurch wird also der 
Flotte am Rand der Austritt verlegt und sie muB durch das 
Blockinnere austreten. 

Das Packen von Cops mit Flocken und mit Hacksel ist analog 
auszufUhren, das Packen mit Sand ist oben (S. 177) ausfuhrlich 
beschrieben. 

Kreuzspulen werden auf ahnliche Weise gepackt. Hier braucht 
man bei harten Spulen viel mehr Ausfullmaterial als bei Cops, 
bei weichen Spulen, die leicht gegeneinander abdichten, solches 
nur an den Randern. Die Spindel ragt mit der Hulse etwas aus 
der Spule heraus und druckt sich dann in die vorhergehende 
Spule ein. Man tut gut, besonders bei hellen Farben und Bleiche, 
die Hulse und Spindel immer mit etwas AusfUllmaterial zu ver­
decken, damit sich der Schmutz daran ablagert. Kreuzspulen 
neb en Gam werden oft gepackt. Meist 
so, daB zwischen den Kreuzspulreihen 
immer ein Streifen Garn gelegt wird. 
Man packt die Kreuzspulen auch so, 
daB sie in der ersten Schichte liegen, 
in del' nachst hoheren stehen, etc. 

Gam allein zu packen ist fUr viele 
Farben ganz einfach, fUr manche Farben 
sehr schwierig, viel schwieriger als das 

I 

Fig. us. 

Pack en von Cops. Wenn die Packung der Cops auch locker wird, 
so wird immer nur die Oberftache der Cops leiden und bronzig oder 
fleckig werden, im Inneren kann abel' der Cop egaler sein, als dies 
bei Gam auf der Wanne erreicht werden kann, z. B. bei Schwefel­
blau. Bei Gam lagert sich aber del' die Flecken verursachende 
ausgefallte Farbstoff ganz unregelmaBig ab und bedeckt meist eine 
gl'oBere Flache als bei Cops. 

Das Einpacken ganzer Garnbundel, nur nach Wegnehmen des 
Packpapiers, ist daher nur bei dunklen, gut egalisierenden Farben 
moglich, eventuell aucb bei Bleiche. Bei heiklen Farben ist 
dies abel' ganz ausgeschlossen. J!'ur die Pression bestimmte Ge­
setze aufzustellen, ist hier nicht so leicht moglich wie fUr Cops, 
wo es heiBt, "so stark pressen, daB das AusfUllmaterial mindestens 
so hart ist, wie die Wickel". Immer solI man die Kopfe und 
Knickstellen del' Garne aufdrehen, um zu verhuten, daB der Block 
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verschieden harte Stellen enthalt. Bei hellen und besonders bei 
den schwer egal iu farbenden blauen Schwefelfarben ist aber 
moglichst starke Pression anzuempfehlen. Es ist auch gut, das 
Garn in ein Bett von Flocken einzulegen, die an den Randern, 
eventuell in Polster eingenaht, anzuordnen sind. 

Auch fUr Garn gilt die Regel, den Rand hoher zu packen. 
Die Unterbindschnure sollen oben liegen. Man packe derart, daB 
die Kopfe nicht ubereinander kommen, sondern im Block verteilt 
sind. Die Fig. 119 zeigt drei Schichten Gam, dessen Anordnung 
durch die gezeichneten Mittellinien angedeutet ist. 

Es ist zweckmaBig, das Garn bei heiklen Farben entweder 
naB zu packen oder nach dem Netzen nachzupressen oder eventuell 
auch wahrend des Packens die einzelnen Schichten mit heiBem 
Wasser anzunetzen mid dann weiter zu packen. 

II •• 
. Fi".119. 

Flocken von Baumwolle werden beim Einpacken von Hand 
aus verteilt und dann wieder gepreBt. Das Pressen hat hier haupt­
sachlich den Zweck, die Flocken zu verdichten, um moglichst 
viel Material in die Kasten zu bringen. Dazu ist es zweckmaBig, 
·die Flocken' besser vor als wahrend des Einlegens zu netzen. 
Wenn man sie vorher netzt, dann kann man sie ausschleudern 
oder zwischen zwei Quetschwalzen ausringen, wodurch sie ein­
sinken und griiBere Partien ermoglichen. 

Lose Wolle darf nicht fest gepreBt werden. Wolle quillt auch 
wahrend des Farbens auf. Ein starkes Pressen der Wolle erschwert 
die Verspinnbarkeit. 

W ollcops werden am besten mit Flocken von Baumwolle aus­
gefUUt. Bander werden selten anders als in Bobinenform gefiirbt, 
die je in eigenen BehlHtern untergebracht werden. Wenn sie aber 
dennoch gemeinsam eingepackt werden sollen, dann tut mao gut, 
die einzelnen Bundel in Sacke einzunahen. Auf jeden Fall legt 
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man die Bundel so, daB die Flotte senkrecht auf die Wickelachse 
stromen muS (Seite 23). 

Besitzt die Materialkammer zylindrische Form, dann ist sie 
fur das Einpacken harter Wickel schlecht geeignet, wohl aber fur 
Flocken, Garn und fur ganz weiche Spulen. 

Bei ringformigem Materialbehalter werden die Kreuzspulen 
meist in Ringen urn den zentralen Siebzylinder angeordnet, und 
zwar stehend. Bei den ganz weichen Kreuzspulen, fUr die sich 
diese Systeme deshalb eignen, weil sie dem Durchdringen der 
Flotte keinen groBen Widerstand entgegensetzen, muB man nur 
am Boden und unter dem PreBdeckel Ausfiillrnaterial legen, 
eventuell auch an den beiden Siebzylinderwanden. Die Art des 
Verschlusses des gefiillten Materialbehalters ist aus den Maschinen­
beschreibungen im ersten T eil zu ersehen. Man pftegt bei heikleren 
Farben das Farben zu unterbrecben und die Spulen umzulegen. 

In den UberguBapparaten wird das Material von Hand aus 
moglichst egal angeordnet. Der Deckel dient hier nur zum 
gelinden Pressen, urn das Material am Schwimmen zu ver­
hindern. 

Am Schlusse sei noch erwahnt, daB Cops hie und da auch so 
gepackt werden, daB die Flotte nicht senkrecht auf die Acbse 
durch die Wickel stromt, sondern parallel dazu. Die Resultate 
sind sehr gut. Manche Apparate beabsichtigen eine Vereinigung 
beider Flottenrichtungen, z. B. der Apparat nach dem D.R.P. 132015 
von Franz Scharmann in Bocholt. 

5. Das Wasser fUr die Apparatefltrberei. 

Die Qualitat des Wassers spielt in der Apparatefiirberei eine 
besonders wichtige Rolle. Da das Material irnmer als Filter 
wirkt, mussen sich aIle Verunreinigungen des Wassers auf und in 
der Ware festsetzen und konnen dann kaum mehr weggespiilt 
werden. AuBer Schlamm aus dem Wasser gehoren zu dies en Ver­
unreinigungen in erster Linie die Kalk-, Magnesia- und Eisen­
salze, die teils durch das Kochen, teils durch die' alkalischen Zu­
satze zu den Eadern sowie durch Seife und Ole niedergescblagen 
werden und ihrerseits manche Farbstoffe zu fallen verrnogen. Je 
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ku.rzer die Flotte, desto mehr machen sich die ublen Folgen der Un­
reinheit des Wassers bemerkbar, und so gilt die Forderung reinsten 
Wassers wesentlich fur die mit engem Flottenverhiiltnis arbeitenden 
Packsysteme und mehr als fUr das Fiirben losen Materials fUr das 
von Wickeln, da dieselOen auf ihrer Oberfliiche allen Schmutz 
auffangen. 

Sobald nur irgend moglich, soIl man Kondenswasser ver­
wenden, wie es sich aus den Dampfleitungen urn so leichter in 
genugenden Mengen gewinnen liillt, als im allgemeinen auch fur 
hohe Produktionen durch das meistens durchgefiihrte Arbeiten auf 
alter Flotte wenig Wasser gebraucht wird. Man leite das Kon­
denswasser von den verschiedenen Stellen, an denen es sich ab­
scheidet, in ein Bassin, mull es aber, wenn notig, durch Filtrati()n 
durch Baumwolle etc. von en, auch von etwa mitgefUhrtem Rost 
befreien. Uber dem Fiirberaum bringe man dann ein Reservoir 
an, in dem das Kondenswasser erkalten kann. Doch sorge man 
dafiir, dall auch heilles Kondenswasser direkt aus dem Bassin in 
den Flottenbehiilter gefordert wird, urn Dampf zu sparen, wenn 
heiBes Wasser gebraucht wird. Geniigt die Lieferung von Kondens­
wasser aus der vorhandenen Fabrikanlage nicht, dann ist es sogar 
zuweilen zweckmiiilig, sich Kondenswasser direkt aus Dampf durch 
Kondensation zu bereiten. Man kann z. B. den Dampf in Rohren 
durch Umspiilen mit kaltem Wasser verfiussigen und das an­
gewiirmte Kiihlungswasser, beladen mit· einem Teil der Dampf­
wiirme, in den Kessel bringeD. Bei gr0J3erem Wasserbedarf bediene 
man sich eines Wasserreinigers. Auch Regenwasser kann gute 
Verwendung find en, mull aber von seinen mechanischen Verunreini­
gungen durch Filtration getrennt werden. 

Natiirlich richten sich die Anspruche an die Qualitiit des 
Wassers nach dem Zweck, dem es dienen solI. So ist z. B. fUr 
BIeicherei der Eisengehalt sehr schiidlich, ein Gehalt an Kalk­
salzen jedoch fUr das Ohloren z. B. weniger, da man ja ein-, resp. 
zweimal absiiuert; wohl aber ist reines Wasser wieder fUr das 
Kochen empfehlenswert. Die griillte Bedeutung fur die Bleiche 
hat die Schlammfreiheit des Wassers. Anscheinend reines Wasser 
hinterliillt oft beim Filtern durch B~umwolle eine Unmenge brauner 
Schlammsubstanz, welche sich, wenn man nicht vorher filtriert, 
auf der Faser absetzt und die an den Oops etc. oft bemerkbaren 
Schmutzstreifen hervorruft. 
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Eine gute und einfache Filteranlage ist in einem sehr be­
achtenswerten Artikel iiber "Copsbleicherei" von Direktor R. 
in den Nummern 11 und 12 des Jahrganges 1903 der "Leipziger 
Monatsschrift fiir Textil-Industrie" geschildert, und mit freundlicher 
Erlaubnis der Redaktion dieser Zeitschrift wird das Filter auch 
hier beschrieben. 
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Fig. 120. 

Direktor R. 11iBt das Wasser durch einen ausrangierten, mit 
reinem sogenanntem Gartenkies gefiillten Bottich von ca. 1 cbm 
Inhalt und 11/2 m Hohe von unten nach oben durchtreten und 
fiihrt es dann in das Hauptfilter, in welchem es den durch die 
Pfeile (Fig. 120) angedeuteten Weg macht, urn schlieBlich in ein 
'zweites Reservoir abzuflieBen. Es b!ldeuten in der Skizze a Holz­
<keile, b Holzleisten als Stiitzpunkte, eden Uberlauf, f den Ein­
fluB und g den AusfluB. Del' Bottich h ist aus L1irchenholz an­
gefertigt. Der groBere Raum besitzt 1 qm Querschnitt, del' kleinere 
die Hlilfte davon. Das Einlegen der Baumwollwatte erfordert 
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eine groBere Ubung. Die Watte muB gleichmaBig aufliegen, damit 
das Wasser uberaIl bei seinem Durchgang einen sich gleich­
bleibenden Widerstand trifft. 1st die Watte ungleichmii13ig ver­
teilt, so wird das Wasser leicht diej enige Stelle :fi.nden, an der 
die Watte in dunner Schicht aufliegt, da diese dem Durch­
gang einen kleineren Widerstand entgegensetzt. 1st das Filter 
fertig gestellt und laBt man das Wasser einftieBen, so sieht man, 
von oben betrachtet, gleich, ob die Watte gut aufliegt; kommt 
das Wasser gleichmaBig durch das obere Holzbrett, so ist dies 
ein Zeichen, daB die Filterschicht gut ist, kommt es dagegen nur 
an einer Stelle heraus, so ist die Watte schlecht eingelegt und 
das Filter ist weniger wirksam. Sind in beiden Abteilungen die 
obersten Bretter eingelegt, so mussen sie gut gegen die Holz­
leisten verkeilt werden, damit sie horizontal liegen und sich nicht 
mehr bewegen konnen. Wurden sie in eine schiefe Lage kommen, 
so wurde das Wasser nul' noch der hoheren Lage zustromen und 
dort abftieBen, da es an dieser Stelle den kleinsten Widerstand 
:fi.ndet. Das Wasser tritt, wie aus der Skizze erkennbar, bei f 
unter kleinem DrucK; ein, muB die J3aumwollschichten passieren, 
ftieJH oben uber die Scheidewand und geht, nachdem es den 
zweiten Raum von oben nach unten durchstromt hat, bei gins 
Bassin. Die Anzahl der Schichten in dem zweiten Raum ist kleiner, 
doch sind sie doppelt so groB wie im ersten. 

Die Erneuerung der Filterschichten nimmt Direktor R. im 
Friihling, wenn das Erdreich durch den Wurzeltrieb gelockert 
wird und das Wasser daher truber ist, aIle zwei Monate vor, im 
Herbst und Winter bleibt abel' die Filterschicht 5-6 Monate 
wirksam. Das wird sich jeweilig nach der Natur des Wassers 
richten mussen. 

Manchmal wird auch so verfahren, daB man das Wasser vor 
der Verwendung in einem am besten hochstehenden Bassin mit 
Soda abkocht und dann stehen Hi13t, wobei sich die ausgefallten 
Kalk-, etc. Saize am Boden und an den Wanden absetzen, worauf 
man das gereinigte Wasser durch einen Heber abziehen kann. 
Auch das nicht billige Abkochen mit Seife und Abschopfen der 
sich bildenden KaIk- und Magnesiaseifen kann in kleineren Be­
trieben zuweilen Zweck haben. Hie und da versetzt man eine 
Portion Wasser mit jenen Praparaten, weiche in der spateren 
Flotte enthalten und die die Verunreinigungen des Wassers aus-
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zufiillen imstande sind, und treibt hierauf in der Maschine das 
Wasser durch Baumwollabfall, der die gefiillten Verunreinigungen 
aufnimmt. Dann kann das so gereinigte Wasser ohne Gefahr ver­
wendet werden. Das erste Spulwasser muS bei stark alkalischer 
Flotte auch rein sein, so in der Schwefelfarbenfiirberei, weil die 
nach dem Ablassen Doch zuruckbleibende Flotte durch ihre Zusiitze 
sonst die Verunreinigungen ausfiillt. 

An dieser Stelle sei auf die gute Verwendbarkeit der Monopol­
seife der Krefelder Seifenfabrik Stockhausen & Traiser hin­
gewiesen, die die Vorzilge des Tilrkischrotols filr die Apparate­
fiirberei mit der sehr wertvollen Eigenschaft verbindet, ein los­
liches Kalksalz zu bilden. Bei hartem Wasser und groBem Wasser­
verbrauch ist eine Wasserreinigung zweckmiiBigst und gar nicht 
.JIU teuer. 

Besondere Aufmerksamkeit wende man der Beobachtung zu, 
ob der Dampf auch rein ist und nicht etwa, was bei unzweck­
miiBiger Legung der Dampfrohren vorkommen kann, Unreinlich­
keiten aus dem Kessel mit sich filhrt. 

Fur W ollfiirbungen muB zuweilen der Kalk des Wassers un­
bedingt entfernt werden, wenn die Farbstoffe kalkempfindlich sind. 
Auf jeden Fall ist insoweit auf den Gehalt des Fiirbewassers an 
Kalk- und Magnesiasalzen Rucksicht zu nehmen, als bei der Be­
stimmung des Siiurezusatzes der Siiureverbrauch dieser Salze in 
Rechnung gezogen werden muB. Filr das Schmelz en auf dem 
Apparat ist naturlich ganz kalkfreies Wasser erforderlich, wie 
auch filr zarte Farben und filr das Fiirben von harten Wickeln, 
in erster Linie von Cops, Kondenswasser besonders empfehlens­
wert ist. 

6. Das Farben und Bleichen. 

Die Ausfilhrung des Fiirbe- und Bleichprozesses weicht ziem­
lich von der gewohnten Arbeitsweise in der offen en Kufe ab: die 
Maschine ist eben ein neues Element, auf das Riicksicht ge­
nommen werden muB und das viele Abiinderungen del' Vel'fahren 
erheischt. 

Von den Farbstoffen wird unbedingt verlangt, daB sie klare 
Losungen geben, eine selbstverstiindliche Forderung, da das Ma-



188 Die Ausfiihrung der Apparatefarberei. 

terial als Filter wirkt und die zuerst getroffenen Schichten aIle 
festen Korper zuruckhalten, sie freilich am Eindringen ins Innere 
verhindern, abel' dabei selbst dunkler, resp. schmutzig werden. 
Auch mussen die Farbstoffe sehl' leicht loslioh sein. Die Farben­
fabriken liefern deshalb fUr Apparatefarberei Spezialmarken, die 
erstens wenig und zweitens unschadliche EinsteIlungsmittel ent­
halten. Von den Farbstoffen verlangt man ferner, daBsie hel'­
vorragend gutes Egalisierungsvermogen besitzen, damit nicht die 
zuerst getroffenen Schichten mehr Farbstoff an sich ziehen und 
denselben dem Innern vorenthalten. 

Sorgsamstes Losen del' Farbstoffe in Kondenswasser und 
Filtern durch ein sehr dichtes Tuch ist auf das dringendste zu 
empfehlen, auch fUr aIle anderen Materialien. So enthalt das 
Schwefelnatrium des Handels immer unlosliche Bestandteile, be­
sonders Eisenverbindungen. Bei manchen Apparaten ist auch ein 
Filter im Kreislauf vorgesehen. Es sei hier verwiesen auf den 
Gadtschen Apparat (D.R.P. 106594, S. 32), ferner auf das 
Fischersche Patent 71936, nach welchem die Flotte durch einen 
dichten Gazezylinder gefiltert wird (S.75). Auch Obermaier 
schlagt bei seinem Apparat nach D.R.P. 23117 vor, den kleinen 
Zylinder mit }<'iltermaterial auszulegen (S. 67). Robert Weiss in 
Kingersheim i. E. Hint nach D.R.P. a 20104, Kl. 8, bei Hochdruck­
kochkesseln die Flotte durch· eine zwischen zwei Sieben unter­
gebrachte Filterschicht durchziehen. Ais Filtermaterial dient nach 
seiner Angabe Baumwolle, Wolle, Leinen- und Jutegewebe, Knochen­
kohle, Holzkohle, Graphit, Sand, Glaswolle, Asbest, von welchen 
Materialien wohl manche auszuschlieBen sind. 

Man verwendet besonders bei kurzen Flotten meist indirekten 
Dampf, um das Flussigkeitsvolumen nicht zu vergroBern. 

Die Farbungen konnen einbadig oder mehrbadig sein. Je 
mehr Bader aber erforderlich sind,desto mehr schwindet die 
Aus~icht auf Rentabilitat, da die Produktion durch die langere 
Farbedauer der Partie gedriickt wird. Die auf die einzelnen 
Farben entfallende Quote fUr Amortisation etc. erhoht sich mit 
der Zahl der erforderlichen Bader. Wesentlich verteuert sich die 
Arbeit, wenn zwischen den einzelnen Operationen getrocknet 
werden muB, wie z. B. bei Turkischrot, Paranitralinrot etc. Bei 
Aufstecksystemen ist aber immerhin das Trocknen auf dem Cops­
trager moglich, sodaS dieser zwar wahrend des Trocknens still-
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gesetzt ist, j edoch nach vollendeter Trocknung wieder ohne wel­
teren Aufenthalt und, ohne daB die Cops beriihrt werden, in die 
Maschine eingesetzt werden kann. Bei Packsystemen ist ein ratio­
nelles Trocknen im Block aber ausgeschlossen und ein Auspacken 
zur Trocknung und ein Wiedereinpacken notig, eine viel zu teure 
Operation. Dazu kommt noch bei jenen Apparaten, die nicht in 
Packung schleudern konnen, daB dies in einer offenen Zentrifuge 
ausgefiihrt werden muB. Aus diesen und anderen Griinden, welche 
mit dem Farbstoffcharakter und der Farbeweise mehrbadiger Far­
bungen zusammenhiingen, ist es leicht begreiflich, daB die direkten 
Farbstoffe fUr Apparatefiirberei die erste Rolle spielen und deren 
Entwicklung giinstigst beeinfluBt haben. 

Die Flotte ist gewohnlich kiirzer als beim Farben ohne 
Apparat, bei Packsystemen noch kiirzer als bei Aufstecksystemen. 
Bei letzteren betragt das Flottenverhiiltnis im giinstigsten Fall 
1 : 10, bei ersteren zuweilen nur 1 : 3. Kurze Flotte hat bedeu­
tende Ersparnis an Dampf, Wasser und auch Farbmaterial im 
Gefolge. Ihr wesentlichster Vorzug besteht darin, daB sie die 
tote Baumwolle anfiirbt und dadurch deckt. Doch verbietet die 
Kiirze der Flotte, also die Konzentration, die Anwendung von viel 
Fiillungsmittel, verlangt aber ihre tunlichste Riickgewinnung, wenn 
man auf altem Bade fiirbt, und macht auch die vom Spiilwasser weg­
geschwemmte Farbstoffmenge, wenn moglich, del' Ausniitzung wert. 

Die Anwendung rein en Wassers ist schon wegen del' Kiirze 
der Flotte unbedingt erforderlich und schlieBlich nicht zu teuer, 
da man verhiiltnismiiBig geringe Mengen von Wasser benotigt. 

Das Mustern der Fiirbungen ist bei Packsystemen eine schwie­
rigere Arbeit als bei den Aufstecksystemen. Bei ersterem wird 
entweder einer verschlieBbaren Offnung nach Stillsetzung der 
Maschine eine Probe entnommen, oder der Apparat muB vollstandig 
geoffnet werden. In die verschlieBbare Offnung lege man immer 
dasselbe Material und dieses in der gleichen Form wie im ganzen 
M aterialraum. Cops sollen daher nicht abgeweift werden, sondern 
in Scheiben geschnitten zu Musterungszwecken dienen. Nach 
einem franz. Patent No. 333678 von L. Detre in Reims ist mit 
dem Farbeapparat ein kleiner Apparat aus Glas (Fig. 121), in dem 
eine Bobine eingeschlossen ist, verbunden. Seine Konstruktion ist 
derart, daB sich die Flottenzirkulation in dem kleinen Apparat 
auf die gleiche Weise vollzieht wie in dem groBen. Um nun die 



190 Die Ausfiihrung der Apparatefarberei. 

einzelnen Phasen des Farbeprozesses im kleinen Apparat zu ver­
folgen, kann man durch Hahne, welche an dem aus der Figur 
ohne weiteres verstandlichen Apparat angebracht sind, den klein en 
Apparat unabhangig vom groBen von der Flotte absperren. Der 
Deckel wird abgeschraubt, die Bobine herausgenommen und ab­
gemustertl). 

Wenn auf diesem Wege wirklich ein verla.Bliches Resultat 
erzielt werden sollte, dann miissen die Flottenrohre im kleinen 
Apparat im Querschnitt so gewahlt sein, daB die eingeschlossene 
Bobine der gleichen Flotteneinwirkung ausgesetzt ist, wie das 
ganze Material. Dann ware der Apparat nur zu begriiBen. Eine 
rheinische Maschinenfabrik hat iibrigens diesen Apparat schon 
friiher geliefert, nach meinen Erfahrungen war das Resultat damit 
aber nicht zuverlassig. Im allgemeinen ist eine Farbung, die 

Fig. 121. 

peinliches Mustern erfordert, fUr Apparatefarberei iiberhaupt nicht 
ration ell, da diese auf Massenproduktion ausge~t und daher jeder 
Aufenthalt vermieden werden solI. 

Bei Aufstecksystemen sind die Cops meist zuganglich; es ist 
ganz leicht ausfiihrbar, einige Faden wahrend des Betriebes ab­
zuweifen und daran zu mustern. 

Das Zugeben kleiner Farbstoffmengen, die beim Mustern als 
noch notig gefunden werden, ist bei Packsystemen auch eine heikle 
Aufgabe, weniger gefahrlich bei Aufstecksystemen. Man kann nur 
die allerbest egalisierenden Farbstoffe zu dies em Zweck beniitzen 
und muB aHe VorsichtsmaBregeln anwenden, um gleichmaBiges Auf­
ziehen zu erreichen. Auch die kleinste Menge Farbstoff soIl in 
mehreren Portion en zugegeben werden. 

In der Reihenfolge der Operationen steht das Auskochen, 
resp. Entfetten des Textilmaterials an der Spitze. Dasselbe kann 
unterbleiben bei dunklen, leicht egalisierenden Farbstoffen, auch bei 

1) Osterreichs W ollen- und Leinen-Industrie 1904, 431. 
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langen Flotten, aus diesem Grunde und der geringeren Schichten­
dicke wegen bei den Aufstecksystemen eher als bei den Pack­
systemen. Das A uskochen ist aber immer dann erforderlich, 
wenn man mit nicht kochenden Flotten zu arbeiten hat, und 
es dient dabei der griindlichen Vornetzung. Bei hellen Farben 
ist es auch nicht gut entbehrlich, da diese nur auf gereinigtes 
Material egal aufgehen. Bei ganz kurzer Flotte ist das Aus­
kochen sehr zu empfehlen, besonders aber, wenn man auf altem 
Bade arbeitet, das dadurch von den Verunreinigungen des 
Materials nicht getriibt wird und sich deshalb Hinger brauch­
bar erhalt. Das Auskochen wird verschieden intensiv ausgefiihrt, 
bei gewickelten Materialien starker und langer. Man verwendet 
hierzu Atznatron und Soda, ferner auch Ammoniak, das nach 
Ansicht mancher Farber am besten das Baumwollwachs weg­
losen soIl (Baumwolle hat freilich auch noch andere Verunreini­
gungen und Ammoniak verfliichtigt sich viel zu leicht). Man 
gibt der Kochlosung oft Tiirkischrotol bei, um das Netzen zu 
erleichtern, dann auch Seife, die gut reinigt, besonders die 
Monopolseife der Firma Stockhausen & Traiser in Krefeld, 
deren Kalksalz lOslich ist. In gewissen Fallen verwendet man 
auch Borax, Wasserglas, phosphorsaures Natron allein oder als 
Zusatze. Jute wird mit Wasserglas ausgekocht, Wolle bei ca. 40 
bis 50 Grad durch Ammoniak, kohlensaures Ammoniak oder auch 
durch schwache Pottaschelosungen entfettet. 

Nach dem Auskochen wird meist klargespiilt, bei Baumwolle, 
wenn man das Material ganz rein haben und besonders auch das 
Eisen entfernen will, nach dem Auskochen und Spiilen mit wenig 
Salzsaure kaIt gesauert und dann wieder gespiilt. 

Auch fiir das Auskochen empfiehlt sich der alkalischen Zu­
taten wegen, die die Verunreinigungen zu fallen vermogen, die 
Verwendung des reinsten Wassel's. Ein halbstiindiges Auskocben 
geniigt meistens. 

Dem Auskochen folgt dann das Farben. Die Flotte wird am 
besten vorher in einem besonderen GefaB bereits zurecht gemacht 
und auf den erforderlichen Warmegrad gebracht, um jeden Auf­
enthalt zu vermeiden. Auf welche Weise der Zusatz von frischer 
Farbstoffmenge zu geschehen hat, und wie man das Aufgehen des 
Farbstoffes auf die Faser regulieren kann, ist spater fiir die ein­
zelnen Farbklassen beschrieben. 
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Manche Apparate arbeiten nach dem Impragnationsprinzip. 
Man schlieJ3t dabei tunlichst die Affinitat der Farbstoffe zu der 
Faser aus und farbt nach V olumen und nicht nach Zeit. Bei 
jedem Zug muB eine ganz genau bestimmte Menge Fliissigkeit 
durch das Material. dringen und die Flotte soIl immer gleich 
konzentriert bleiben und nur soviel an Gehalt verlieren, als 
ihr an V olumen entzogen wird. Dieses Prinzip ist natiirlich 
farberisch das einzig richtige fUr Indigo, fUr Beizen etc., wo es 
darauf ankommt, der Faser eine gewisse Menge einer Losung, die 
erst in folgenden Badern oder Manipulationen eine Fixierung 
erfahrt, einzuverleiben. DaB dieses Prinzip fiir andere als die 
genannten Farbstoffe und Beizen paBt, ist mehr als zweifelhaft. 
Die Adoptierung dieser Arbeitsweise auch fiir andere Farbklassen 
geschah trotzdem durch jene Aufstecksysteme, welche eine nur 
8ehr geringe PartiengroBe haben, und die deshalb, um halbwegs 
eine Tagesproduktion aufweisen zu konnen, die :Farbedauer mog­
lichst herabdriicken miissen. 

Es ist auBerdem durchaus nicht einfach, stets gleiche Be-. 
dingungen in Bezug auf Konzentration, Temperatur etc. zu er­
halten. Dies wird geradezu zur Dnmoglichkeit, wenn man nicht 
mit einem einzigen Farbstoff, sondern mit Gemischen von Farb­
stoffen, deren Losungs- und Egalisierungsvermogen verschieden 
ist, arbeitet. 

Es wird von seiten jener, die aus obigem Grunde auf diese 
Farbeweise angewiesen sind, behauptet, daB dadurch die einzelnen 
Partien untereinander vollstandig egal werden. Dnd wenn auch 
diese Behauptung trotz del' genannten Schwierigkeiten zutrafe, so 
muB man dem entgegensetzen, daB kleine Dnterschiede groBer 
Partien deshalb keine Rolle spielen, weil man mit groBen Partien 
in der Weberei bereits etwas anfangen kann, mit den klein en aber 
nicht. Bei letzteren ist man eben darauf angewiesen, die kleinen 
Partien zu vereinen, und muB daher die strengsten Anforderungen 
an die Gleichheit der Partien stell en. 

Nach dem Farben wird die Flotte, wenn man sie weiter ver­
wenden will, in ein Reservoir gebracht. Jene Systeme, welche 
direkt entwassern konnen, sei es durch Absaugen oder Abdriicken 
an den Spindeln oder durch Schleudern in der Packung, erhalten 
nicht nur soviel als moglich an unverdiinnter alter Flotte zuriick, 
sondern erleichtern auch wesentlich das Auswaschen. Die alte 
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Flotte wird meist in auf einer Galerie stehende Bottiche gefordert, 
die durch diese Anordnung den Arbeitsraum nicht verengen. Wenn 
man gleich weiter farbt, wird auch die alte Warme ausgeniitzt und 
Dampf gespart. Steht die Flotte langere Zeit, so ist zeitweiliges 
Anw1irmen, event. die Zugabe eines Konservierungsmittels von 
Vorteil, um Zersetzungen vorzubeugen. 

Das Aufbewahren alter Flotte empfiehlt sich zuweilen auch 
bei W ollfarbungen, auch wenn die Flotte wasserklar ausgezogen 
wird. Denn man spart nicht nur Dampf, sondern auch Wasser, 
das, weil man am liebsten gereinigtes Wasser verwendet, auch 
einen hoheren Wert hat; dann ist es ja bekannt, daB die beim 
kochenden Farben aus der Wolle herausgeloste Wollgelatine die 
Egalitat der Farbungen wesentlich verbessert. Doch muB auf den 
Sauregehalt del' Bader Riicksicht genommen werden, indem man 
sie z. B. abstumpft. 

An das Flirben schlieBt sich das Spiilen an, das auch mit 
rein em Wasser vorgenommen werden solI. Vor dem Spiilen wascht 
man zweckmaBig die Pumpe etc. und die Rohrleitungen sowie den 
auBeren Far~ebottich womoglich fiir sich aus, eine besonders fiir 
Schwefelfarben empfehlenswerte Arbeitsweise. Bei letzteren Farben 
solI auch das anfangs am besten lauwarme Spiilwasser nur einmal 
und nur in einer Richtung durch das Material laufen. Man spiilt 
also mit permanentem Zu- und Ablauf. Bei den gewohnlichen 
direkten Farben 1st dies nicht notig. Nun wird bei manchen 
Farben das Spiilwasser noch sehr stark angefarbt, besonders wenn 
die Flotte kurz ist, hauptsachlich aus dem Grunde, weil es sich 
am heiBen Material stark anwarmt und daher als Abziehbad wirkt; 
bei Schwefelfarben enthalt das Waschwasser je nach dem Apparat 
betrachtliche Mengen von noch nicht oxydiertem Farbstoff. Um 
daher W1irme und Farbstoff nicht verloren zu geben, - von 
letzterem ist z. B. bei Benzopurpurin und bei kurzer Flotte Wle 
im Keukel aereschen Apparat bis zu % % im Spiilwasser ent­
halten -, hebt man dieses in ein Reservoir und kocht damit die 
nachste Partie aus, arbeitet also nach einer Art Gegenstrom. 
Der ganze Farbstoff wird dann von dem frischen Material aus­
gezogen. 

Das Farben loser Materialien, die der Spinnerei geliefert 
werden, verlangt eine wichtige Nacharbeit. Trotzdem namlich die 
Fasern im Apparat nicht verfilzt werden, zeigt sich dennoch, 

Ullmann, Apparatefarberei. 13 
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daB besonders jene Apparate, in denen stark gepreBt wird, ein 
Material liefern, das schwerer verspinnbar ist als auf dem Kessel 
gefarbte Flocken. Bei W olle ist fiir am Apparat gefiirbte Flocken 
ein weit intensiveres Schmelzen erforderlich. So wird z. B., 
wie mir Herr Direktor Schwarz der Spinnerei Schonbrunn 
& Peters in Aachen mitteilt, im Kessel gefarbte Wolle mit 
10%, im Apparat gefiirbte mit 14%, ja Kaschmir und Kamel­
haar sogar mit 18% Fett geschmelzt. Dieser Ubelstand hat darin 
seinen Grund, daB die Wolle am Apparat durch das Durchdriicken 
der Flotte sehr weitgehend entfettet wird. Schmelzt man wie ge­
wohnlich, dann baftet das Fett nur an der Oberfiache, und man 
muB daher die Menge des Schmelzmittels bedeutend erhohen. Es 
kann nun durch eine einfache und nicht teure Operation dieser 
Nachteil beseitigt werden. Das Fett muB der Wolle mit der­
selben Kraftaufwendung neuerlich zugefiihrt werden, die es heraus­
schwemmte, und das kann nur wieder im Apparat geschehen. 
Man gibt deshalb zuletzt ein Bad von einer ca. 3 % Olivenol­
oder Olein-Ammoniak-Emulsion. Das Bad wird fortlaufend ver­
wendet und dem von der Wolle aufgenommenen Volumen ent­
sprechend verstarkt. 

Auch die BaumwolIfaser wird weitgehend entfettet und wird 
ganz trocken und sprode. Besonders ist dies bei gebleichten 
Flocken der Fall, und auch dann wird die Faser hart, wenn die 
Farbe eine metallische Nachbehandlung erfahren hat. Derartige 
Baumwolle laBt sich ungemein schwer verspinnen, denn es spiel en 
sich dabei elektrische Vorgange ab, die bewirken, daB der FloI' an 
der Karde abfiiegt und dadurch die Bandbildung und das Einfallen 
des Bandes in den Drehtopf erschwert wird, wahrend bei den 
Streckwerken sich die umgekehrte Erscheinung zeigt; die Baum­
wolle bleibt hangen, sowie sie blanke Metallstreifen beriihrt, und 
man kann sie nicht von der Strecke bringen. 

Man kann aber auch diesen Ubelstand vollstandig beheben, 
indem man ein letztes Splilbad gibt, welches 2-3% Kochsalz 
gelost enthiilt. Weil das Kochsalz wasseranziehend wirkt, wird 
dann die Baumwolle beim Verspinnen immer feucht gehalten, was 
man durch noch so gute Luftbefeuchtung im Spinnsaal sonst 
nicht erreicht. Dieses Verfahren wurde zuerst von den Briidern 
C. und E. Weingartner in der Leipziger Baumwollspinnerei in 
Leipzig-Lindenau ausgefiihrt und von ersterem bei einer Frage-
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beantwortung in "Osterreichs Wollen- und Leinen-Industrie" wei­
teren Kreisen bekannt gemacht. 

Nach dem Farben mnB, besonders vor Farbenwechsel, die 
Maschine gereinigt werden. Man kocht sie mit Natronlauge oder 
Soda, eventuell unter Zugabe von TurkischrotOl, bei Eisenapparaten 
mit sehr gut em Erfolg mit Schwefelnatrium, unter Zugabe von Seife 
oder Rotol, aus oder chlort die Maschine gut ab. Hartbleirohre 
oder Pump en konnen mit Schwefelsaure gereinigt werden; HolzteiIe 
sind sehr schwer rein zu erhalten, sodaB es sich bei iifterem 
Farbenwechsel empfiehlt, die Holzteile zu verbleien. 

1m folgenden werden die Besonderheiten des Apparatefarbens 
der verschiedenen Fasern mit den einzelnen Farbstoffklassen be­
sprochen. 

A.. Baumwolle. 

1. Das Bleichen. 

Fur das Bleichen eignen sich eiserne Apparate nicht, auBer 
sie sind stark und dicht verbleit. Blei, resp. Hartblei-Rohre, 
-Pump en und -Hahne sind widerstandsfahig. Auch Phosphor­
bronze halt den Einflussen der Bleichmittel stand, wahrend 
Kupfer und Messing, Nickel und Nickelin leicht rote, resp. grune 
Knpfer- und Nickelsalze auf der Faser ablagern, die schwer ent­
fernbar sind. Holz und Ton sind leider bei geschlossenen Appa­
raten kaum anwendbar. 

Die Spindeln wahle man aus Holz, Gummi oder event. Bronze. 
Blei schmiert bei der unvermeidlichen Beriihrung der Spindel mit 
dem Material. 

Als Einhulltuch nehme man nie Jute. Sie fasert und geht 
leicht zugrunde, kommt daher auch gar nicht billig. 

Das Wasser muB selbstredend eisen- und schlammfrei sein. 
Vom Schlamm kann es durch Filtration, wie Z. B. auf Seite 185 ge­
schildert, befreit werden. Bezuglich der Beschaffenheit der Hulsen 
aus Papier sei auf Seite 150 verwiesen. 

Das Bleichen ist eine ziemlich langwierige Operation und 
wird deshalb zweckmaBig in Apparaten mit groBem Fassungsraum 
vorgenommen, um zu Nutzen einer groBeren Produktion die geringe 
mogliche Zahl der Partien durch deren GroBe auszugleichen. Die 

13* 
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Dauer des Bleichprozesses schwankt zwischen 2 und 4 Stunden, 
je nach der Dauer und Intensitiit der einzelnen Operationen. 
Danach lii13t sich die Produktion leicht berechnen. 

Flocken werden auf einfachere Weise gebleicht als Cops, auch 
in einfachen Apparaten. So konnen sie in einem verbleiten Koch­
kessel unter Druck gebiiucht und dann nach Kaltspiilen und Hoch­
heben des Deckels von der Chlorlosung und dann der Siiure und 
dem Wasser mit Hilfe einer Pumpe durchtriinkt werden. Dieser 
Arbeitsweise dient z. B. der Bleichapparat von Scharmann & Cie. 

Fig. 122. 

in Bocholt (D.R.G.M. 140101) .. Er hat einen Fassungsraum von 
2-7 cbm und eine PartiengroBe von 500-3000 Pfund. Das Ab­
kochen geschieht nach Scharmann bei 0,4 Atmosphiirendruck. 
Die iibrige Behandlung wird dann wie gesagt im o:ffenen Behiilter 
ohne Umpacken der Materialien vorgenommen. Der Apparat ist 
durch Fig. 122 veranschaulicht. 

Fiir die Bleiche harter Wickel eignen sich die entsprechenden, 
im ersten Teil besprochenen Apparate, die naturlich dadurch teurer 
werden, daB sie aus einem der Bleiche widerstehendem Material 
gebaut sein mussen. (Uber Vakuumbleichapparate s. S. 15.) Vor­
gam- und Kreuzspulen werden oft auf Aufsteckapparaten gebleicht, 
Bandwickel in ihren Topfen auf den fruher beschriebenen Apparaten. 
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Die Flockenbleiche ist viel billiger als die Wickelbleiche, 
doch ist ganz reines WeiB schwer zu erreichen, weil die Baum­
wolle beim Verspinnen immer wieder triib wird. 

Die Bleiche zerfallt auch hier in das Bauchen und das 
eigentliche Bleichen. Ersteres wird ausgefiihrt z. B. mit 11/ 2-3% 
Atznatron oder Soda, eventuell unter Zusatz von Seife, Roteil oder 
Wasserglas. % Stunden Kochung geniigen meist. Fiir ganz reines 
WeiB ist nach dem Kochen und Kaltspiilen ein schwaches Salz­
saurebad zweckmaBig. 

August Schott in Niirtingen behandelt nach D.R.P. 88945 
Baumwollwickel nach dem Bauchen mit schwefliger Saure, die die 
braun en Kochflecken in losliche Sulfitdoppelverbindungen iiber­
fiihrt, welche vor dem ChI oren leicht weggewaschen werden konnen. 

Der Grundsatz "gut gekocht ist halb gebleicht" gilt hier in 
erhohtem MaBe, weil man einerseits im Interesse einer grOBeren 
Produktion das Chloren tunlichst abkiirzen muB, andererseits die 
Chlorlosung nicht zu stark nehmen darf, um die Faser nicht zu 
schwachen. Bei besonders feinem Garn wird deshalb intensiver 
gekocht, indem man die Atznatron· und Seifenmenge steigert oder 
indem man in zwei Phasen kocht. In letzterem Fall laBt man die 
Kochbriihe nach einer halben Stunde ablaufen, spiilt ganz leicht und 
kocht mit frischer Briihe dann noch eine halbe Stun de, hebt diese 
auf und kocht damit die nachste Partie eine halbe Stunde lang vor. 
Das erste Spiilwasser zur Entfernung der Kochbriihe soil warm sein. 

Zum eigentlichen Bleichen wird fast nur Chlor verwendet, 
und zwar entweder Chlorkalklosung oder Losungen von unter­
chlorigsaurem Natrium, dargestellt auf elektrolytischem Wege oder 
teurer durch Mischen von Chlorkalklosung mit Soda. Unterchlorig­
saures Natrium hat mir immer auch bei gleichem Chlorgehalt 
reineres WeiB als Chlorkalk gegeben. 

Die Starke des Bades wird zweckmaBig so gewahlt, daB im 
Liter fiinf Gramm wirksames Chlor enthalten sind. Man arbeitet 
auf altem Bad. Das Reservoir fUr die alte Flotte besteht ent­
weder aus einer mit Zement ausgekleideten Holzwanne oder einem 
Zemenibottich. Als Material fiir Hahne eignet sich Hartblei oder 
Ton am besten. Ein Chloren von % Stunden geniigt meist. Man 
kann in der letzten Viertelstunde ohne Gefahr bis ca. 30 Grad 
anwarmen. Die Chlorstarke soil bei jeder Partie durch Titrieren 
nachkontrolliert werden. Nach dem Bleichen wird kurz gespiilt 
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und dann gesauert, entweder mit Schwefelsaure allein oder bei 
eisenhaltigem Wasser mit Salzsaure oder mit einem Gemisch 
beider Sauren. Dann folgt sehr gutes Spiilen mit permanent zu­
und ablaufendem Wasser. Hierauf wird, besonders bei starker 
Pressung, um das Zuriickbleiben von Saure im Garn sicher zu 
verhiiten, mit schwachen Badern von Ammoniak oder essigsaurem 
Natrium neutralisiert. Auch kann man mit unterschwefligsaurem 
Natrium (Antichlor) nachspiilen, um etwa unausgewaschenes Chlor 
unschadlich zu machen. Ein Neutralisieren mit anderem Alkali, 
als oben angegeben, ist streng zu vermeiden, weil alkalisches Garn 
mit einem gelben Schein antrocknet. Fiir ganz reines WeiB wird 
bei besonders feinen Nummern nach dem Sauern und Spiilen noch 
heiB geseift, doch muB die Seife ebenfalls sorgfiiltig weggespiilt 
werden, damit sich beim Trocknen keine Flecken bilden. Das 
Trocknen nehme man bei hochstens 40-45 Grad Warme vor. 

Fiir Vorbleiche, die das Material zwecks folgender Farbung in 
lichten Nuancen nur aufhellen soli, kann man die Dauer der Opera­
tionen wesentlich kiirzen. Man halte aber zweckmaBig die einzelnen 
Bleichpartien in der Farberei auch getrennt, da sich Verschieden­
heiten im Ausfall zweier Bleichpartien in der Farbe deutlich zeigen. 

Gebleichtes Material wird ziemlich hart und griffig und des­
halb ist besonders bei Flocken die oben (S. 194) erwahnte Koch­
salznachbehandlung dringend zu empfehlen. Fiir Flocken vermeide 
man tunlichst Seifenbander, da die Seife sich nie ganz vollstandig 
auswaschen laBt und beim Spinnen stort. 

Das Blauen kann mit Suspensionen fester Korper, so Ultra­
marin, nicht vorgenommen werden. Eine Losung von Ultramarin 
in Oxalsaure solI sich nach einigen Mitteilungen bewahren. Doch 
scheint im Antrocknenlassen der nicht fliichtigen, starken Oxalsaure 
eine Gefahr fUr die Festigkeit der Baumwolle zu liegen. 

Man blaut egal und gut mittelst saurer W ollfarbstoffe, die dem 
letzten Spiilbade zugegeben werden und die, da sie auf Baumwolle 
nicht ziehen, mechanisch und proportional der zuriickbleibenden 
Menge des letzten Spiilwassers in der Baumwolle verbleiben. Es ge­
niigen z. B. 10 g Formylviolett 10 B (Cassella) fiir 200 kg Baumwolle. 
Sehr echt ist diese Blauung ja nicht, aber jedenfalls einfacher als 
das Verfahren einiger Bleicher, die vor dem Chi oren mit einem wenig 
chlorechten blauen Farbstoff anfarben und die sich dann mit dem 
blauen Stich begniigen, den das Chlor noch auf der Faser belaBt. 
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Eine echte und schone, aber nur bei Vakuumbleichapparaten 
anwendbare BBiuung wird von A. Dub 0 s c in einem in der Societe 
Industrielle de Rouen niedergelegten Schreiben empfohlen; man 
treibt eine ganz schwache Hydrosulfitkiipe durch die Ware und 
fallt den Indigo, noch wahrend die Ware sich im Vakuumkessel 
befindet, mittelst Durchtreibens von saurem Wasser aus 1). 

Unvermeidlich ist der Gewichtsverlust der Ware durch das 
Bauchen, der "Schwund", auf dessen okonomische Bedeutung im 
letzten Kapitel naher eingegangen wird. 

Verschiedene Verfahren versuchen daher, diese Verlustquelle zu 
vermeiden, meist durch den Versuch, das Kochen zu unterlassen. 
Doch wird das WeiB dann nur durch ErhOhung der Chlorstarke 
rein. Hierher gehoren die in jiingster Zeit von verschiedenen Seiten 
als Geheimverfahren ausgebotenen Methoden der "kalten Bleiche". 
Dieselben werden meist so ausgefiihrt, daB dem Chloren ein Aus­
laugen mit sehr konzentrierten Losungen von Atzalkalien, Rotol etc., 
die eventuell auch gewisse die AblOsung der Verunreinigungen for­
dernde Zusatze enthalten, vorangeht. Dadurch sollen die letzteren 
von der Faser abgehoben und diese dem Chlorangriff freigelegt 
werden. Die Verfahren haben gute Aussichten, sich einzufiihren, 
da sie den groBen, durch die Kochung verursachten Gewichts­
verlust wesentlich mildern (auf ca. 2-3 % laut Angabe der Er­
finder). 

Ein alteres Verfahren dieser Art, das sich auch in die In­
dustrie eingefiihrt hat, stammt von Leblois, Piceni & Co. in 
St. Aubin-Jouxie-Boulleng -dnd besteht nach dem D.R.P. 36962 
darin, daB die gekratzten, gestreckten oder gekammten Baumwoll­
bander vor dem Bleichen mit einer Losung getrankt werden, die 
aus destilliertem Wasser unter Zusatz von 1 % Quillaja saponaria 
(Panamaseifenrinde) und 1/2 % Oxalsaure besteht. Der zugehorige 
Apparat besteht aus einer in einem luftdicht verschlieBbaren Ge­
hause um eine Horizontalachse drehbaren Trommel. Durch Rahmen 
sind in derselben Abteilungen geschaffen, in die Materialkasten 
mit Siebwanden eingeschoben werden, die sich dann an der Ro­
tation beteiligen. Man erzeugt ein teilweises Vakuum und saugt 
dann Luft durch, welche die Flotte ebenfalls ins Material driickt. 
Zur Unterstiitzung der Flottenbewegung dient eine Pumpe. 

1) Leipziger Farber-Zeitung 1903, 428. 
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Ferner sei hier das Verfahren von Ferdinand Breinl und 
Heinrich Karrer in Reichenberg in Bohmen erwahnt, das nach 
dem D.R.P. 69733 gasformiges OhIoI' zum Bleichen verwende. 
Die ausgekochten und geschleuderten Materialien werden in Ge­
faBen aus glasiertem Ton, Tonziegeln odeI' anderen chlorbestandigen 
Korpern del' Einwirkung gasformigen Chlors ausgesetzt, das in 
einem Chlorgasentwickler erzeugt wird. Das chlorierte Bleichgut 
wird neuerdings in einer Zentrifuge ausgeschleudert und eventuell 
unter Anwendung von unterschwefligsaurem Natron odeI' anderen 
chlorabsorbierenden Agentien vollstandig entchlort. Nach del' 
Patentschrift werden auf diese Weise aufgewickelte Baumwollgarne 
rasch und sicher durchgebleicht. 

2. Die direkten Baumwollfarbstoffe. 

Die Anwendung del' substantiven Baumwollfarbstoffe ist das 
eigentliche Gebiet del' Apparatefarberei, deren Entwicklung daher 
auch mit der Ausbildung diesel' Farbstoffklasse gleichen Schritt 
hielt und noch halt. Der Grund diesel' Abhangigkeit liegt darin, 
daB die direkten Baumwollfarbstoffe zunachst ein rasches Arbeiten 
und daher Massenproduktion ermoglichen und ferner an die Ma­
schine selbst keine unerfiillbaren odeI' nur schwer erfiillbaren An­
forderungen stell en. 

Zu diesel' Farbstoffgruppe gehoren: 

1. Direkte Farben, die nul' eine Operation verlangen. 
2. Direkte Farbungen, die behufs Erhohung der Echtheit 

auf der Faser in einem eigenen Bade mit Metallsalzen, 
so Chrom-, Kupfer- und auch Tonerdesalzen, nachbehan­
delt werden. Die Nachbehandlung einiger gelber Farb­
stoffe mit Ohlorkalk spielt nur geringe Rolle. 

3. Direkte Farben, die auf der Faser mit Diazoverbindungen 
gekuppelt werden, teils zur ErhOhung del' Echtheit unter 
geringer Nuancenanderung, teils auch zur Entwicklung 
der Farbe iiberhaupt. 

4. Substantive Farben, die auf del' Faser diazotiert und 
entwickelt werden, also drei Bader - abgesehen von den 
Koch- und Spiilbadern - verlangen. 

5. Die Schwefelfarben, die ihrer groBen Bedeutung wegen 
in einem eigenen Kapitel besprochen werden. 
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Fur die unter 1. genannten Farbungen sind auch elserne 
Apparate geeignet, fUr die ubrigen Verfahren der zu verwendenden 
Sauren wegen aber nur solche aus Kupfer, Bronze, Nickelin, 
Nickel etc. Das Gleiche gilt auch fUr die Spindeln. 

Kurzes Auskochen ist nur fUr helle und fUr solche Farben 
notig, bei den en man nicht kochend arbeitet und die daher einer 
grundlichen Netzung bedurfen. Dunkle Farbungen werden bei 
Wahl geeigneter, leicht und klar Hislicher Farbstoffe immer gleich­
maBig. Das egale Farben heller Tone ist aber sehr schwierig, 
besonders dann, wenn man nicht mit einem einheitlichen Farbstoff, 
sondern mit einem Gemisch etwa gar nicht gleich ziehender Farb­
stoffe arbeitet. 

Urn helle gleichmaBige Farbungen zu erhalten, muB dafUr ge­
sorgt werden, daB der Farbstoff moglichst langsam auf die Faser 
geht, damit er nicht von den erstgetroffenen Schichten an sich ge­
rissen wird und die inneren dadurch heller werden. Bei Pack­
systemen, die ein dichteres Filter bilden als die Aufstecksysteme, 
ist die Schwierigkeit noch groBer als bei letzteren, und es ist ein 
moglichst festes Pack en unerIaBlich. Rasche Flottenbewegung, bei 
geringer Dicke der Materialschicht, womoglich doppelter Flotten­
weg und allmahliche Verstarkung der Flotte, wie sie bei vielen 
Apparaten durch eigene Vorrichtungen ermoglicht wird, erleichtern 
wesentlich den guten Ausfall. 

Die Mittel, welche das Aufziehen der Farbstoffe auf die Faser 
verlangsamen und die dadurch zur hoheren Egalitat der Farbungen 
beitragen, sind: 

1. Anwendung langer Flotte; 
2. Eingehen bei niedriger Temperatur und allmahliche Stei­

gerung derselben; 
3. Verwendung moglichst geringer Mengen von Fallungs­

mitteln des Farbstoffes und deren Zugabe in der zweiten 
Halfte der Farbeoperation. 

4. Zusatze von Rotol, Seife, Sirup, Glyzerin, Traubenzucker 
und anderer leicht wasserloslicher und auswaschbarer 
Mittel, die teils die Faser rasch und grundlich durch­
netzen, teils auch dieselbe formlich einhullen und dem 
Farbstoff auf diese mechanische Weise das rasche Auf­
gehen erschweren. 
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Man besetzt das Bad, das der alkalis chen Zusatze halber am 
besten aus Kondenswasser angefertigt ist, zunachst nur mit diesen 
Verzogerungsmitteln und den alkalischen Losungsmitteln der Farb­
stoffe und liiBt es kalt durch das gut ausgekochte und rein gespiilte 
Material zirkulieren. Dann wird nach und nach der Farbstoff in 
moglichst weitgehender Verdiinnung und in mehreren Portionen 
zugegeben, hierauf nach und nach angewarmt und erst nach Er­
reichen der gewiinschten Temperatur langsam moglichst wenig Salz 
oder Soda oder sonstiges Fallungsmittel eingetragen. 

Griindliches und sparsames Tranken des Materials mit diesen 
Verzogerungsmitteln kann derart bewirkt werden, daB man ein 
eigenes mit diesen Mitteln besetztes Bad vorratig halt, das vor 
jeder Beniitzung nur aufgefrischt und das nach dem Auskochen 
und vor dem Farben kurze Zeit durch das Material getrieben 
und hierauf aufgehoben wird. Dann schleudert man das Material 
gut aus oder driickt oder saugt es griindlich ab und sammelt 
auch die auf diese Weise gewonnene Fliissigkeitsmenge. Wenn 
nun das kalte Farbbad eingelassen wird, findet es die das rasche 
Aufziehen hindernden Zusatze am Material konzentriert, also gerade 
dort, wo sie notig sind. 

Bei dunklen Farben arbeitet man stets auf altem Bade. Man 
begniigt sich mit einem Zusatze von 1/2 % Rotol zum Ansatzbad 
und nur gelegentlicher Nachfiitterung von 01 zur Erleichterung 
der Netzung. Das Mittel, alte Bader lange beniitzen zu konnen, 
liegt einfach darin, daB man die Salzzusatze denkbarst beschrankt. 
Man kontrolliere die Dichte der Flotte durch zeitweiliges Ab­
spindeln des kalten Bades und richte sich mit den Zusatzen da­
nacho Wenn man auch durch die geringe Salzzugabe etwas Farb­
stoff mehr braucht, so ist derselbe nicht verI oren. Er bleibt ja 
im Bade und wird durch griindliches Ausschleudern oder Absaugen 
oder Abdriicken vor dem Spiilen oder, wo dies nicht moglich ist, 
durch Auffiillen des alten Bades mit dem ersten Spiilwasser tun­
lichst zuriickgewonnen. In allen Fallen kann man Warme- und 
Farbstoffgehalt des erst en Spiilwassers durch dessen Verwendung 
zum Auskochen der nachsten Paltie gleicher Farbe voU ausniitzen. 
Dies lohnt sich umsomehr, je kiirzer die Flotte steht. 

Bei losem Material wird nur bei hellen Farben abgekocht und 
nach dem Farben meist iiberhaupt nicht gespiilt. Man vermeide 
cleshalb alle Zusatze zum Farbebad, die etwa beim Verspinnen 
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Schwierigkeiten bieten, umsomehr solche, die sich durch Aus­
was chen auch nicht leicht entfernen lassen, wie gewisse Schmier­
seifen, so auch die sonst so vortreffliche Monopolseife. 

Das Nachbehandeln mit Metallsalzen, besonders mit denen 
des Kupfers, macht die Faser etwas sproder. Man spiile die 
Grundierung ausgezeichnet und lasse das Nachbehandlungsbad 
zuerst mit Essigsaure allein und erst nach einer gewissen Zeit 
mit den Metallsalzen laufen. 

Die blauen und schwarz en Nachbehandlungsfarben waren 
friiher als seif-, walk- und waschecht besonders fiir Halbwoll­
waren sehr geschatzt. Heute haben sie sehr viel Gebiet an die 
Schwefelfarben veri oren, die auch die Anwendung del' auf del' 
Faser diazotierten und entwickelten Farbstoffe etwas einschrankten. 
Beide Farbstoffgruppen erfordern mehrere Bader, die ersteren 
ganz abgesehen von den Auskoch- und Spiilbadern zwei, die 
letzteren drei, und hindern dadurch grolle Tagesproduktionen, 
die von den einbadigen, dazu echteren Schwefelfarben geboten 
werden. 

Das Diazotieren erfolgt nach sehr gutem Spiilen del' Grun­
dierung am besten mit einer gegeniiber del' gewohnlichen Arbeits­
weise erhOhten Menge von Nitrit und Saure, die Gewahr fiir voll­
standige Diazotierung bietet. Es ist zweckmallig, zuerst mit Nitrit 
allein laufen zu lassen und die Saure nul' allmahlich zuzugeben. 
Das Diazotieren und Entwickeln hindert das Verspinnen in keiner 
Weise. -

Es empfiehlt sich, die Nachbehandlungen auf einer zweiten, 
neben del' ersten aufgestellten Maschine vorzunehmen, nicht nul', 
weil man dadurch das Reinigen nach dem Entwickeln del' vol' her­
gehenden und VOl' dem Grundieren del' folgenden Partie erspart, 
sondern weil man auf einer eisernen Maschine anstandslos grun­
dieren kann und dann nur zum sauren Entwickeln auf eine teurere 
kupferne etc. Maschine gehen mull. 

Direkte Farben sind gut geeignet fiir die Schaumfarberei, wenn 
sie leichte Loslichkeit besitzen. Das Farben erfolgt unter Zusatz 
von Schmierseife odeI' TiirkischrotOl zur Erleichterung del' Schaum­
bildung. Es ist Kondenswasser erforderlich. Del' Salzzusatz ist 
sehr einzuschranken, kann auch unterbleiben. Das Abspiilen und 
Entwassern wird bei den Schwefelfarben naher besprochen. (Siehe 
auch Seite 209.) 
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3. Die Schwefelfarbsto:ffe. 

Die Schwefelfarben haben die Apparatefarberei ungemein ge­
fordert, indem sie deren Gebiet um die Erzeugung wirklich echter 
Tone, besonders in Schwarz, Blau und Braun, als oft vollstandig 
geniigenden Ersatz fiir Anilin- und Holzschwarz, Indigo, Catechu etc. 
bereicherten. Die Her~tellung dieser echten Farben war bis dahin 
der Handarbeit vorbehalten geblieben. Denn nur Indigo, und 
dieser in ganz unbedeutender Menge, war auf Apparaten gefarbt 
worden. Die Schwefelfarben haben auch die Verwendung der auf 
der Faser mit Metallsalzen nachbehandelten Farbstoffe sehr stark, 
die Benutzung der auf der Faser diazotierten und entwickelten 
Farbstoffe ziemlich eingeschrankt (s. 0.). 

Weiter wurde die Farberei dieser neuen Farbstoffe auf 
Apparaten dadurch gefordert, daB eiserne Maschinen, die nicht 
teuer sind, meist ausreichen. Wenn in saurem Bade nach­
behandelt wird, sollen zwar Apparate aus Nickelin, Nickel oder 
vernickeltem Eisen verwendet werden, da das abgeloste Eisen 
die Nuance triibt, doch stort letzteres oft nicht und auBerdem 
werden die meisten Schwefelfarben einbadig ohne Nachbehandlung 
gefarbt, sodaB Eisenapparate dennoch geniigen. Kupfer- undMessing­
teile an den Maschinen oder Spindeln sind streng zu vermeiden. 

Wenn nun auch die Schwefelfarben der Entwicklung der 
Apparatefarberei ungemein forderlich waren, so bedeuteten sie 
dennoch ein Geschenk, 'das erst verdient werden muBte. Das 
tadellose Farben der Schwefelfarbstoffe ist namlich eine sehr 
schwere Aufgabe, wie sich aus der folgenden Betrachtung ihres 
Charakters ergibt. Es ist bekannt, daB die Schwefelfarben durch 
Schwefelnatrium und kaustisches oder kohlensaures Natrium, 
unter eventueller Mithilfe von Traubenzucker, Dextrin, Sirup etc., 
unter Reduktion gelost werden, sich daher in der Flotte in einem 
kiipenahnlichen Zustand befinden. Diese reduzierte Losung wird 
aufgefarbt. An der Luft oxydiert sich der Farbstoff und ist dann 
erst recht fixiert. Zwischen dem Farben und Spiilen sind zwei 
Operationen notwendig, die ers te ist die Entfernung des Flotten­
iiberschusses durch Abquetschen etc., urn einesteils die konzen­
trierte und daher besonders wertvolle Farbflotte so weit als moglich 
zuriickzugewinnen, andernteils, urn zu vermeiden, daB die Farbung 
durch Oxydieren oberflachlich haftender Farbstoffpartikelchen ab-
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ruBe. Die z w ei te Operation ist das Oxydieren der auf und in 
der Faser dann noch verbleibenden Farbstoffmenge; sie geht bei 
der gewohnlichen Arbeitsweise fiir Stiick und Strang gleichzeitig 
mit der ersten vor sich. Hierauf erst wird gespiilt. Es ist nam­
lich nur der oxydierte Farbstoff nicht mehr in Wasser loslich und 
bleibt daher beim Spiilen auf der Faser sitzen. Wiirde man hin­
gegen gleich nach dem Farben ohne diese Zwischenarbeiten spiilen, 
dann ginge zunachst eip.e groBe Menge Farbstoff verloren, es wiirde 
aber durch das Fehlen der Zwischenoxydation auch von der Faser 
ein groBer Teil des Farbstoffes wieder abgeschwemmt werden, 
und der sich wahrend des Spiilens im Bade oxydierende Farbstoff 
wiirde sich oberflachlich, Reibunechtheit und Bronzierung verur­
sachend, auf der Faser niederschlagen. Beim Fiirben muB Luft 
ausgeschlossen sein, weil die kiipenartige Farbstofflosung leicht 
durch Luft riickoxydiert wird. 

Das gleichmaBige Entfernen des Flotteniiberschusses und das 
erst dadurch ermoglichte gleichmaBige Oxydieren des Farbstoffes 
in und auf der Faser ist so schwierig auszufiihren, daB man eigent­
lich auch nur bei Stiickware ganz reine Farbungen erzielt, daB aber 
Garne, die sich unmoglich vor dem Spiilen egal vom Flotteniiber­
schuB befreien lassen, nur mit jenen wenig en Farbstoffen dieser 
Reihe in fadengleicher Farbung hergestellt werden konnen, die 
sich nicht zu rasch an der Luft oxydieren. Diese Unegalitat falIt 
bei Blau natiirlich viel mehr auf als bei Schwarz. 

Bei den Apparaten ist das Entliiften leicht ausfiihrbar, die 
groBe Schwierigkeit besteht im Befreien des Materials vom Flotten­
iiberschuB und im Oxydieren zwischen Farben und Spiilen. Die 
meisten Packsysteme konnen diesen Anforderungen nicht gerecht 
werden; die Aufstecksysteme sind durchwegs im Vorteil und fiir 
das Farben dieser Farbstoffe wie geschaffen, ja gestatten sogar ein 
viel bequemeres Arbeiten und bieten besseren Ausfall, als dies 
durch das Farben von Garn auf der Wanne erreichbar ist. Denn die 
Flotte kann durch Absaugen aus den Cops etc. rascher als bei Garn 
entfernt werden und die nachstiirzende Luft oxydiert dann sogleich. 
Man kann hier auch so arbeiten, daB man, falls der Farbstoff diese 
Behandlung zuIaBt, zunachst mit Iuftfreiem Dampf den Flotten­
iiberschuB abpreBt und dann erst Luft durchsaugt, also die beiden 
Operationen zeitlich trennt. Die Oberflache der Wickel wird freilich 
immer etwas dunkier als die inneren Lagen, aber dies so gleich-
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maBig und gefiillig, daB dies die Verkaufsfiihigkeit solcher Spulen 
kaum beeintrachtigt. 

Anders bei Packsystemen. Man muB hier unterscheiden 
zwischen jenen Systemen, die ein Entwassern in der Packung ge­
statten, und jenen, bei denen dies nicht der Fall ist. Letztere 
sind darauf angewiesen, nach dem Farben die Flotte ablaufen zu 
lassen und die ganze ca. 160 % vom Materialgewicht betragende, 
im Material zuriickbleibende Fliissigkeitsmenge wegzuspiilen, sowie 
auf die Zwischenoxydation durch Luft zu verzichten. Die Folge 
davon ist, entsprechend dem oben Gesagten, abgesehen von einem 
groBen Verlust der wertvollen Flotte auch die Unmoglichkeit, die 
gleiche Tiefe der Nuance zu erzielen, wie durch die gleiche Farb­
stoffmenge beim Farben auf der Kufe, auf den Aufstecksystemen 
und auch auf gewissen Packsystemen, die in Packung entwassern 
und eine regulare Zwischenoxydation ausfiihren konn'en. 

Bei den Packsystemen dieser Art wird auch der reduzierte 
Farbstoff des Flotteniiberschusses durch den im Spiilwasser befind­
lichen Sauerstoff oxydiert, lagert sich beim Durchgang der Flotte 
dann auf den Wickeln an den Stellen des groBeren Widerstandes ab 
und verursacht Flecken und Bronze. Wascht man auBerdem mit nicht 
ganz kalkfreiem W asser~ so wird der Kalk durch das viele Alkali 
gefaUt und erhOht die Fleckenbildung. Diese Stell en schwereren 
Durchganges zeichnen sich als Langsstreifen an der Oberflache 
der Wickel abo Es muB freilich gesagt werden, daB, wenn auch 
die Oberflache sehr haBlich aussieht, die Wickel im Innern weit 
egaler sind, als dies Z. B. bei Elau auf wannengefarbtem Garn 
moglich ist. Aber fiir den Verkauf schaden dennoch diese SchOn­
heitsfehler mehr als berechtigt. J e harter die Spule, desto un­
egaler ist die Packung und desto mehr tritt dann die Flecken­
bildung auf, weil ein Eindringen und Verteilen der oxydierten 
Farbstoffpartikelchen auch im Innern der Spule ausgeschlossen 
ist. Diesem Umstand verdankt der Wickel die Reinheit seines 
Innern und aus demselben Grunde faUt Garn schlechter aus, weil 
sich die Verunreinigungen unregelmaBig ablagern 1). Ais selbst­
verstandliche Forderung erscheint es, daB man das zum Spiilen 
verwendete Wasser nur einmal und nur in einer Richtung durch 

I) Die Flecken lassen sich oft durch Nachbehandeln mit oxydierenden 
Metallsalzen bei 80 0 entfernen. 
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das Material treiben solI. A ueh das schon friiher anempfohlene 
Reinigen der Pumpe, der Rohre und des Farbebottiehs vor dem 
Durehspiilen des Materials selbst erweist sieh als sehr niitzlieh. 

Ein Spiilen mit Sehwefelnatrium enthaltendem Wasser ist zweek­
maBig, da dann der Farbstoff sieh nieht so leieht wahrend des 
erst en Spiilens oxydiert. Man erhalt dadureh aber noeh hellere 
Flirbungen. 

Giinstiger stehen die Verhaltnisse bei Apparaten, die das 
Entwassern in der Paekung gestatten. Ein gleiehmaBiges Dureh­
saugen mittelst Vakuum, das die Verbindung von Entwassern und 
Oxydieren gestatten wiirde, ist hier nieht moglieh. Dazu ist der 
Block nieht genug egal dieht. Dies ist nur bei dem Ideal der 
Paekung von Material, bei der gebaumten Kette namlieh, mit 
Erfolg ausfiihrbar. AuBerdem ist die Anlage einer Vakuumein­
riehtung fiir dies en Zweek zu teuer. Deshalb ist man auf das 
Sehleudern angewiesen. Dieses erfolgt nun bei den meisten 
Apparaten derart, daB dabei Luft dureh das Material gerissen 
wird, wodureh sien wahrend des Zentrifugierens der Farbstoff 
oxydiert und sieh dann am Material absetzt. Wenn dadureh aueh 
mehr Flotte zuriiekgewonnen wird, so ist das Resultat doeh in 
niehts verbessert. Nur jener Apparat ist hier mit den Aufsteek­
system en vergleiehbar, der dieses Sehleudern, unter AussehluB der 
Mogliehkeit, daB Luft durehgesehleudert wird, vornehmen laBt und 
bei dem naehher das entwasserte, unoxydierte Material dureh 
einen Luftstrom oxydiert wird. Von den besehriebenen Masehinen 
ist dies nur bei der Farbemasehine der Textilmasehinenfabrik 
B. Cohnen in Grevenbroieh moglieh, die unter Bildung emer 
Luftleere das Material aussehleudert und dann mittelst eines 
Ventilators Luft zur Oxydation dureh das Material treibt. 

Es ist wohl iiberfliissig, darauf hinzuweisen, daB Druekluft 
ihrer oxydierenden Wirkung wegen zur Bewegung der Flotte 
ungeeignet ist, wie sieh aueh Dampfdruek bei jenen Farben 
(z. B. blauen Sehwefelfarbstoffen) nieht verwenden laBt, die nur 
bei 50-60 Grad egal ziehen, weil er aueh heizt. Am besten 
bewahren sieh Pumpen. Es ist aueh leieht einzusehen, daB die 
Flotte aus den Perforation en der Siebe in Flotte und nieht in 
Luft hineinsprudeln muB, und deshalb wird bei Apparaten mit 
offenem Flottenbassin (z. B. Obermaier oder Keukelaere) die 
Flotte so lang genommen, daB der Apparat vollstandig in Flotte 
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steht. Flocken werden zuweilen nach dem Farben und Ablassen 
der Flotte ausgenommen und ungewaschen liegen gelassen, wodurch 
vollstandige Oxydation und Nachdunkeln eintritt. Dann werden 
sie auf der Waschmaschine reingespiilt, bis sie nicht mehr ab­
schmieren. 

Auskochen ist dann erforderlich, wenn man nicht kochend 
farben darf, wie z. B. bei den auf Apparaten viel verwendeten, 
sehr schone klare mittelblaue Tone gebenden Immedialindon- und 
Katigenindigo- etc. -Marken. Das Auskochen mit Schwefelnatrium 
hat sich gut bewahrt. Auf das Schwefelnatrium sei besonderes 
Augenmerk gerichtet. Die wenigsten Sorten losen sich klar in 
rein em Wasser, sie hinterlassen vielmehr einen Riickstand meist 
von Eisenverbindungen; auch die Verunreinigungen aus den ver­
wendeten Alkalien werden gefallt und ebenso die des Wassers. 
Man lose daher das Schwefelnatrium zunachst zugleich mit 
dem Alkali auf und filtriere (am besten durch ein dichtes Eisen­
drahtsie b). 

Eine besondere Besprechung sei dem Dampfen des viel ver­
wendeten Immedialblau CR (Cassella) gewidmet. Diese Arbeit 
laBt sich bei Aufstecksystemen sehr leicht ausfUhren, indem man 
mit dem Dampfdruckrohr den bekannten Luftinjektor verbindet. 

Eine eigene Einrichtung ist Seite 123 fUr die Maschine del' 
Zittauer Maschinenfabrik und EisengieBerei beschrieben. Vor dem 
Dampfen muB griindlichst entwassert und das Niederschlagen von 
Wassertropfen verhindert werden, damit keine gronen, unent­
wickelten Stellen sich zeigen. Da Entwassern vor dem Dampfen 
erforderlich ist, mussen aus Packapparaten, die ein Schleudern 
in der Packu.ng nicht zulassen, die Materialien nach dem Ablassen 
del' Flotte und schwachem Spiilen mit Natronlauge haltendem 
Wasser -;- denn nur auf alkalischer Faser entwickelt sich das 
Blau - ausgepackt, geschleudert und wieder in die Maschine 
zum Dampfen und Fertigspiilen eingesetzt werden, eine sehr zeit­
raubende Arbeit. Das Dampfen geschehe womoglich auch in zwei 
Richtungen. Zunachst warme man den Apparat durch Umspiilen 
mit Dampf vor, urn Kondensation zu verhiiten. Die Wickel sind 
an del' Oberflache oft etwas unrein, aber im Innern sehr gut und 
egal und die abgeweiften Cops und Kreuzspulen sind besser wie 
auf del' Wanne gefarbtes Garn. Das fleckenlose Farben von Garn 
auf dem Apparat gelingt nicht leicht. Fiir nicht zu strenge An-
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spriiche geniigt abel' auch auf del' Maschine gefarbtes und ge­
dampftes Garn. Flocken werden oft auBerhalb del' Maschine in 
einer Kiste gedampft. Auch mit Garn geschieht dies zuweilen. 
In beiden Fallen wird dann auf del' Wanne fertiggespiilt. 

Zuweilen wird das Auspacken des Materials zwecks Schleuderns 
dadurch umgangen, daB gleich nach dem Farben mit Dampf 
abgedriickt und sofort anschlieBend gedampft wird. Das Ver­
fahren ist nul' fiir nicht zu harte Kreuzspulen zu empfehlen. 
Die Oberflache wird dabei bestimmt nicht rein, abel' das Spulen­
innere kann doch geniigend egal und fiir gewisse Zwecke brauchbar 
sein. Bei Apparaten, die in del' Packung zu schleudern gestatten, 
ist die Arbeitsweise entsprechend vereinfacht. 

Manche Schwefelfarben werden mit Metallsalzen nachbehandelt. 
Dabei soIl man Chrom- und Kupfersalze nie zugleich anwenden, 
des dabei entstehenden Niederschlages wegen. Man vermeide 
Kupfersalze oder arbeite zuerst mit Kupfersalzen allein und setze 
dann erst nach einiger Zeit Chromsalz zu. Immel' arbeite man 
unter Zusatz geniigender M engen Essigsaure, die auch das Aus­
fallen des genannten Niederschlages ein wenig erschwert. Das 
Nachbehandeln erfolgt meist bei einer Temperatur unter 60 Grad. 

Helle ModetOne werden mit verhaltnismaBig viel Schwefel­
natrium unter Zusatz von Tiirkischrotol und ohne Anwendung 
von Salz bei nicht hoherer Temperatur als 60 Grad gefarbt. 

Das Aufsetzen von basischen Farbstoft'en zur Schonung unter­
lasse man lieber. Mir ist ein egales Aufsetzen bei Packsystemen 
trotz alIer mil' bekannten VorsichtsmaBregeln nie gelungen, bei 
Aufstecksystemen nul' halbwegs gleichmaBig im heiBen, fetten 
Seifenbad. 

Bei Aufstecksystemen wird zuweilen heiB nachgeseift, um die 
dunklere Oberflache etwas aufzuhellen, damit sie von dem Farbton 
del' inneren Schichten nicht zu sehr absticht. 

In neuerer Zeit :linden Schwefelfarben auch im Schaumapparat 
Anwendung; dabei emp:liehlt sich gegeniiber den sonst geeigneten 
Rezepten eine Erhohung der Schwefelnatriummenge. 1st das Farben 
vollendet, dann wird der Dampf abgestellt, wodurch del' Schaum 
sofort sinkt. Hierauf wird del' Korb ein wenig angehoben, sodaB 
die Flotte ablaufen kann, dann laBt man durch eine Brause so 
viel Wasser iiber das Material rinnen, bis das erforderliche 
Fliissigkeitsquantum fiir die nachste Partie wieder erreicht ist. 

Ullmann, Apparatefarberei. 14 
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Man hebt nun den Korb aus und spiilt die Kreuzspulen entweder 
in del' Wanne, wobei man dem Spiilwasser pro Liter 3-5 Gramm 
essigsaures Natrium (Cassella) zugibt, oder man schleudert Natrium­
acetatlosung durch das Material und spiiIt gleichzeitig auf diese 
Weise. Die Trommel del' Zentrifuge muB zu diesem Zwecke 
entweder aus Eisen oder stark verzinntem Kupfer bestehen. Das 
Zentrifugieren wird bis zum Klarwerden des durchgeschleuderten 
Wassers fortgesetzt. Die Schwierigkeit des Verfahrens besteht 
wesentlich darin, daB es nicht moglich ist, das Material so gut, 
wie es fUr Schwefelfarben erforderlich ist, durchzuspiilen und daB 
man sich dadurch del' Gefahr aussetzt, daB die Spulen bei langerem 
Lagern leiden. 

Um den Niederschlag von Schwefel, del' sich an del' Ober­
fiache del' Farbebader findet, aufzulOsen, wird nach einem Ver­
fahren von Ed. J ustin-M iiller, das er am 23. Mai 1902 del' Societe 
Industrielle de Rouen vorlegte, dem Farbebade am besten schwach 
alkalisches, schwefiigsaures Natrium zugegeben; diesel' Zusatz 
hindert gleichzeitig auch die Bildung von neuem Niederschlag. 
Er empfiehlt zur LOAung fUr jedes Kilogramm Immedialschwarz NG 
750 g Schwefelnatrium und dann jene Menge schwach alkalischen 
Sulfits, die 750 g Natriumbisulfit von 40 Grad Be. entspricht, zu­
zufiigen 1). 

4. Die basischen Farbstoffe. 

Diese Farbstoffklasse ist fiir A pparatefarberei nicht recht 
geeignet. Es ist in erster Linie nicht rentabel, mehrbadig zu 
farben, was hier unerlaBlich ist. Ferner verlauft die Bildung des 
Gerbstoff-Antimon-Lackes zu schnell, um egal ausfallen zu konnen, 
und es ist nicht zu vermeiden, daB ein Teil des gebildeten Lackes 
sich nicht gleich auf del' Faser fixiert, sondern von del' Flotte 
fortgeschwemmt und auf del' Baumwolle unregelmaBig und ober­
fiachlich abgelagert wird, sodaB fieckige und ruBende Farbungen 
entstehen miissen. 

Aufstecksysteme arbeiten auch hier etwas giinstiger, besonders 
wenn man die Antimonsalze nul' einseitig durch das Material 
treibt. Packsysteme liefern nach meinen Erfahrungen bei del' 

1) Leipziger Farber-Zeitung 1903, 172. 
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Wickelfiirberei immer eine fleckige Oberfliiche, wenn auch das 
Innere der Spulen egaler ausfiillt. Ein Filter im Kreislauf wiirde 
sich hier sehr gut bewiihren. 

Das Durchfiirben selbst bietet keine Schwierigkeiten. Man 
kocht ab, spiilt, tanniert ca. 1 Stunde mit einer der intensiveren 
Triinkung entsprechend verringerten Tanninmenge (altes Bad), 
schleudert, driickt oder saugt moglichst gut ab, spiilt leicht und 
antimoniert leicht. Hierauf wird griindlichst gespiilt, eventuell 
schwach geseift, kalt gespiilt und dann gefiirbt. Damit der Farbstoff 
moglichst langsam aufgeht, liiBt man zuniichst mit dem nur mit 
Essigsiiure, Alaun oder schwefelsaurer Tonerde bestellten Bade kalt 
laufen, gibt dann allmahlich den Farbstoff zu und erhitzt erst, 
wenn der ganze Farbstoff zugefUhrt ist, langsam auf 50 Grad und, 
wenn es angiingig ist, auch bis zum Kochen. Dann wird griindlich 
gespiilt, heiB geseift und wieder gespiilt. 

Als Maschinen- oder Spindelmaterial ist Eisen selbstredend 
ausgeschlossen. 

5. Die Beizenfarbstoffe. - Tiirkischrot. 

Durch die vielen erforderlichen Biider und Zwischenoperationen 
wird die Tagesproduktion bei Beizenfarbstoffen sehr gedriickt, und 
auch die Rentabilitiit ist eine nur geringe. Die technischen 
Schwierigkeiten des :Fiirbens sind dazu auBerordentlich bedeutend. 
So lassen sich die Beizen nicht leicht gleichmaBig auf den Cops 
etc. verteilen, was fiir den egalen Ausfall der Fiirbung maBgebend 
ist. Wenn schon die Impriignation der Faser mit der Beize gleich­
miiBig gelungen ist, dann entsteht bei der folgenden unbedingt 
notigen Fixierung der Beize, ob sie durch Trocknen oder durch 
Fixierbiider erfolgt, sehr leicht Unegalitiit. 1m ersteren FaIle 
wird das Beizsalz durch das Trocknen dissoziert und dadurch 
auf der Faser niedergeschlagen. Da aber das Trocknen bei Spulen 
an der Oberfliiche erfolgt und aus dem nassen Kern dorthin die 
noch unzersetzte Beizlosung nachgezogen wird, so ist es klar, daB 
schlieBlich die iiuBeren Schichten mehr fixierte Beize enthalten 
als die inneren, und daB dadurch die Fiirbung ungleichmiiBig 
werden muB. 

Fixierbiider schwemmen, da sie nicht geniigend rasch auf die 
Beizfliissigkeit im Garn einwirken, die Beize zum Teil vor dem 

14* 
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Niederschlagen weg, und der dann im Bad entstehende Lack lagert 
sich auf den auBeren Schichten ab und verursacht Unegalitat und 
RuBen. -

Dr. C. O. Web er teilt in einer ausfUhrlichen Publikation 
uber Copsfarberei in Lehnes Farber- Zeitung 1893/94, 58 mit, 
daB Tonerdebeize sich dadurch moglichst vollstandig und gleich­
maBig auf Cops fixieren laBt, daB man als Beize Aluminium­
acetat wahlt und die Tonerde mit Hilfe von Tonerdenatron 
niederschlagt. 

Ein weiteres Hindernis findet die Anwendung der Beizenfarb­
stoffe in der Apparatefarberei darin, daB die meisten Alizarin­
farbstoffe und andere Reprasentanten dieser Gruppe im Wasser 
unloslich oder schwer loslich sind. 

AIle diese Schwierigkeiten schlossen das Gebiet der Beizen­
farbstoffe, besonders der im Wasser unlOslichen, davon aus, sich 
am modernen Fortschritt der Apparatefarberei zu beteiligen. Doch 
haben die vielen echten direkten etc. Farbstoffe diese Einschrankung 
fUr die meisten Nuancen nicht zu schwer empfinden lassen, da sie 
genugenden Ersatz boten. 

Aber gerade fUr einen der wichtigsten Teile der Baumwoll­
farberei, die Turkischrotfarberei, ist bis heute kein Ersatz gefunden 
worden, und es waren daher viele Fachleute bestrebt, auch die 
Turkischrotfarberei der A pparatefiirberei anzupassen. 

Zunachst wurde zu diesem Zwecke versucht, das Alizarin in 
Losung anzuwenden. Doch ist es nicht gelungen, mit den bisher 
angewandten Losungsmitteln das Alizarin verwendbar zu machen, 
weil hierbei die Bildung des richtigen, durch seine wertvollen 
Eigenschaften charakterisierten, turkischroten Lackes nicht statt­
finden konnte. 

Das "Verfahren zum Farben und Drucken mittelst alkalischer 
Losung des Alizarins und ahnlicher Farbstoffe" von F. Erban 
und L. Specht, in Deutschland unter No. 54057 patentiert, be­
ruht auf ImpragnieruIlg der Faser mit (in einem Alkali oder 
kohlensaurem Alkali) gelostem Alizarin, folgendem Ausscheiden 
des Losungsmittels und nachheriger Bildung des Farblackes durch 
Beizen, Diimpfen u. s. w. 

Das "Verfahren zur Erzeugung von echt Turkischrot und echt 
Tiirkischrosa auf vegetabilischen Gespinsten in aufgewickeltem Zu­
stand" von Ewald Holken & Co. in Barmen, in Deutschland 
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unter 86 142 patentiert, beruht auf demselben Prinzip wie das 
vorgenannte. Es wird nur die Ausscheidung des Losungsmittels 
hier in anderer Weise besorgt. 

Beide Verfahren wahlen den Umweg, zuerst die Faser ohne 
Kalkzusatz mit dem gel osten Alizarin zu impragnieren und nach­
her die Beize, in Verbindung mit einem Kalksalz, zu nxieren, 
liefern dadurch aber nur ungesattigte Farben, wei I ein wirkliches 
Farben nach Art der bekannten Tiirkischrotfarbemethode hier 
nicht stattnndet. Es sind in der Tat diese genannten Verfahren 
unausgefiihrt geblieben, sie konnten nicht in die Praxis iiber­
nommen werden. 

Es galt daher in Fachkreisen fiir ausgeschlossen, daB die 
Faser in aufgewickeltem Zustand, im Apparat je tiirkischrot ge­
fiirbt werden konnte. 

Wenn der tiirkischrote Lack in der Faser entstehen soIl, in 
der Beschaffenheit, welche den Wert der Tiirkischrotfarberei be­
dingt, so ist es un erlaBlich, daB dem Farbebade Kalk oder ein 
Kalksalz zugefiigt werde; denn der Kalk ist ein integrierender 
Bestandteil des tlirkischroten Lackes und geht nur mit dem Ali­
zarin zugleich die Verbindung ein. 

Diese Aufgabe fiir die A pparatefiirberei zu lOsen, unternimmt 
das Verfahren von Friedrich Kornfeld, in Deutschland unter 
No. 120464 patentiertl). Das Verfahren beruht darauf, daB eine 
Zuckerverbindung des Kalkes beim Farben im Alizarinbade zur 
Anwendung kommt. Es ist das einzige Kalksalz, welches den 
Niederschlag des Alizarinkalkes in Losun'g zu halten vermag. 
Hierdurch ist die Moglichkeit geschaffen, das Farben von Tiirkisch­
rot in der althergebrachten und zweckdienlichsten Weise auszu­
fiihren, und auch das groBte Hindernis, welches der Anwendung 
des Tiirkischrot in der Apparatefiirberei bisher entgegenstand, be­
seitigt. 

Die Beschaffenheit des bei diesem Verfahren verwendeten. 
Kalziumsaccharates muB eine bestimmte sein. Das Kalziumsaccharat 
war bis jetzt kein Handelsprodukt, doch wurde die fabriksma~ige 
Erzeugung dieses Produktes in der durch Versuche genau fest­
gestellten Qualitat vom Patentinhaber jenes Verfahrens vorgesehen. 

1) Ich sage an dieser Stelle Herrn Friedrich Kornfeld fUr die mir 
freundlichst erteilten Aufklarungen liber sein Verfahren herzlichsten Dank. 
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Das Farben geschieht zweckmaBig in der Weise, daB die 
ganze erforderliche Menge des Kalziumsaccharates zum Alizarinbad 
gleich hinzugegeben wird. Es bildet sich in der Fliissigkeit der 
tiirkischrote Lack nicht, sondern, so wie beim Farben mit sus­
pendiertem Alizarin mit einem un15slichen Alizarinkalk, erst in 
der praparierten Faser. Es findet bei diesem Verfahren ein wirk­
liches Far ben unter Erschapfung des Farbbades statt. 

Die Lasung des Alizarins mit Zuckerkalk ist labil genug, um 
das Alizarin an die gebeizte Baumwolle abzugeben, in welcher 
die Bildung des un15slichen tiirkischroten Lackes vor sich geht. 
Die Faser ist nach dem Farben mit diesem Lack gesattigt und 
gleichmaBig durchdrungen, welcher dann weiter durch nachfolgende 
Avivage zur vollen Geltung entwickelt wird. 

Die Apparate miissen, um fUr das Farben von Tiirkisch­
rot geeignet zu sein, dem Aufstecksysteme angehoren, auch 
deshalb, weil das Tiirkischrot wahrend des Farbens beobachtet 
werden muB. 

Bis jetzt wird die Tiirkischrotfarberei auf Cops nur in einer 
einzigen Farberei (bei der Firma Feitis & Kornfeld in Prag) 
betrieben, und daselbst sind die Apparate der Zittauer Maschinen­
fabrik in Verwendung. 

Die Arbeitsweise der Tiirkischrotfarberei auf Cops ist in der 
Vorbehandlung ebenfalls dem Strang-Tiirkischrotverfahren gleich; 
nur erlaubt die kompendiosere Form der Cops und die durch den 
Apparat mechanisch geleistete Arbeit cine Abkiirzung der Mani­
pulationen gegen die Arbeit in der Strangfarberei. Es ist in der 
Vorbehandlung natiirlich ebenfalls darauf zu achten, daB eine vor­
zeitige FaUung der zur Verwendung kommenden Bader ausge­
schlossen bleibe. 

Bei den groBen Schwierigkeiten, welche das Problem des 
Tiirkischrotfarbens auf Apparaten bietet, ist die geistreiche Er­
fin dung Friedrich Kornfelds besonders riihmenswert. 

6. Indigo. 

Das Farben von Indigo in Apparaten ist aus dem Grunde 
nicht sehr verbreitet, weil nicht viele Apparate die Eignung dazu 
haben. Verlangt wird, entsprechend der fiir Indigo gebrauchlichen 
Farbeweise, ein Tranken der Faser mit der Kiipenfliissigkeit, ein 
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Entfernen des Flotteniiberschusses, womoglich, bevor die Luft zu­
treten kann, und darauf folgend ein Oxydieren des IndigoweiB 
zum Indigoblau durch einen Luftstrom. Vollstandiger AusschluB 
von Luft ist beim Tranken mit del' Kiipenfliissigkeit unbedingt 
erforderlich, wie es sich auch als sehr notwendig erweist, das Ma­
terial moglichst vollstandig zu entliiften, bevor es mit del' Kiipe 
in Beriihrung kommt. 

Ais besonders fiir Indigofarberei geeignet wllrden die Apparate 
von Al win Maschek (Seite 107) und del' Rheinischen Cops­
farberei G. m. b. H. (Seite 117) bezeichnet. Ersterer gestattet auf 
sehr sinnreiche Weise die Verwendung mehrerer Kiipen, die ver­
schieden stark stehen, wie dies ja fiir die einzelnen Ziige und fiir 
die Erlangung einer stimmenden Nuance bei del' auBer Apparaten 
ausgefiihrten Indigofarberei iiblich ist. Bei letzterer konnen mehrere 
Ziige entweder in del' gleichen Kiipe oder in mehreren Appa­
raten gegeben werden. Die groBte Schwierigkeit liegt in del' Er­
haltung einer stets gleichen Konzentration und del' Klarheit und 
Satzfreiheit der Kiipe, weshalb sich nul' die Verwendung der Hydro­
sulfitkiipe, wobei zweckmaBig die Indigolosung noch dUTCh eine 
Filterpresse geklart wird, empfiehlt. Eine Filtration ist besonders 
dann erforderlich, wenn man eine Zink-Kalk-Kiipe verwendet, die, 
damit sie Idar bleibt, immer mit Hydrosulfit weiter gefiihrt wird. 

Hier seien noch einige Apparate genannt, die speziell fiir die 
Indigofarberei gedacht sind und wesentlich das Farben in luft­
freiem Raume und das Entfernen des Flotteniiberschusses unter Luft­
ausschluB und darauf folgende gleichmaBige Oxydation anstreben, 
die abel' aIle keine weitere Verbreitung gefunden haben. Eduard 
GeBlers Erben in Metzingen haben dllrch D.R.P. 94882 eine "Ein­
richtllng zur Behandlung von Faserstoffen odeI' Fasergebilden unter 
AlIsschluB von Luft" geschiitzt. Das D.R.P. 115343 von Alfred 
Vogelsang in Dresden behandelt eine "Vorrichtung zum Farben 
von Textilfasern unter LuftabschluB". Wilhelm Albert in 
Leipzig hat unter No. 11470 einen "Farbeapparat fiir Kammzug­
bobinen, Wolle u. s. w. in der Hydrosulfitkiipe" in Deutschland 
patentiert. Die Firma M. M. Rotten in Berlin erhielt das D.R.P. 
71201 auf ein "Verfahren zum :Farben von Textilstoffen jeder 
Art in der Indigokiipe". -

Fiir Indigoflirberei wird in der Praxis auch der Apparat von 
B. T hi e s (Seite 104) gebraucht. Derselbe Erfinder hat auch friiher 
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bereits Apparate durch Patente geschutzt, die del' Indigofarberei 
besonders in Cops dienen sollten. Davon seien angefuhrt die 
D.R.P. 78745, 83533, 83545, 92659, 106589. 

AuBerdem werden fUr dIe Indigofarberei von Kammzug die Ap­
parate von J. Simonis, gebaut von F. W. Bundgens in Aachen, 
und del' Apparat von R. Vahrenkampf in Verviers empfohlen. 

7. Die Entwlcklungsfarbstoife. Paranitranilin, Anilin­
schwarz, Indanthren, Flavanthren etc. 

Die Entwicklungsfarbstoffe, als deren wichtigster Vertreter 
das Paranitranilin zu betrachten ist, eignen sich gar nicht gut fiir 
die Apparatef1irberei, wie sich aus ihrer Farbeweise ergibt. Un­
egalitaten und groBe Reibunechtheit sind unvermeidlich. 

Die Badische Anilin- und Sodafabrik in Ludwigshafen a. Rh. 
gibt fiir das Arbeiten mit ihrem Nitrosaminrot eine ausfiihrliche 
VOl'schrift, del' hier einiges entnommen seL Kupferne Farbeapparate 
ilind aus.geschlossen, da Kupfer die Nuance des Rot verandert. Am 
zweckmaBigsten sind verzinnnte odeI' verbleite Apparate, die dem 
Aufstecksystem angehoren solI en. Die gut abgekochten'Cops mussen 
llach dem Praparieren mit det Naphtollosung derart abgesaugt 
werden, daB eine stets gleiche Flussigkeitsmenge in ihnen verbleibt, 
weil man sich mit del' Starke del' Entwicklungslosung nach dem 
aufgenommenen Quantum del' Beize richten muB. Nach dem Beizen 
wird getrocknet und hierauf die Diazolosung durchgetrieben. -

Anilinschwarz wurde in vielen Betrieben versucht, in den 
wenigsten erfolgreich ausgefiihrt und hat heute auch fiir die 
Apparatefarberei kaum mehr Interesse, da die Schwefelfarben ja 
sehr echtes Schwarz liefern. -

GroBe Zukunft scheint den Indanthren-, Flavanthrenmarken 
und den anderen Farbstoffen diesel' Reihe, die von del' Badischen 
Anilin- und Sodafabrik in Ludwigshafen a. Rh. in den Handel ge­
bracht werden, bevorzustehen. Sie geben in, einem Bade sehr 
echte Farbungen in lebhaftesten Tonen. Sie werden in durch Hydro­
sulfit und Alkali reduzierter Losung gefarbt, mussen ahnlich wie 
die Schwefelfarbstoffe zwischen Farben und Spiilen oxydiert werden 
und verlangen daher auch dieselben Apparate und VorsichtsmaB­
regeln beim Farben wie die Schwefelfarben. Ihrer ausgedehnten 
Verbreitung steht vorlaufig ihr hoher Preis hinderlich entgegen. 
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B. Jnte. 

Das Bleichen der Jute auf Apparaten ist deshalb schwer mog­
lich, da dieselbe, Wenn sie in kompakten Massen vorliegt, von der 
kalten Bleichfliissigkeit nicht durchdrungen wird. Man kann so­
gar bei dem Ziehen von Jutestrang auf der Wanne beobachten, 
daB die Losung von unterchlorigsaurem Natron dort, wo die 
Strange iibereinander liegen, nicht durchdringt. 

Das Farben der Jute in Apparaten bietet mannigfache Vor­
teile, nicht nur bei gewickeltem Material, sondern auch wenn sie 
in Stranggarn vorliegt. Der ausgedehnten Verwendung fiir Teppiche 
wegen wird verlangt, daB die Jutefaden voIlstandig durchgefarbt 
sind, was sich auf der Wanne schwer erreichen laBt. Diese For­
derung erfiillt der Apparat natiirlich. AuBerdem hat Jutegarn 
meist eine sehr groBe Weiflange, und das Arbeiten auf der Wanne 
ist dadurch erschwert und hochst unbequem. 

Wegen der Verwendung von Saure bei den meisten J ute­
farbungen sind eiserne Apparate oft ausgeschlossen. Apparate mit 
moglichst groBem Fassungsraum eignen sich am besten. Gefarbt 
werden saure Farbstoffe, die sich vor den fUr Jute hauptsachlich 
verwendeten basischen Farbstoffen dadurch auszeichnen, daB sie 
groBere Lichtechtheit besitzen. Man farbt unter Zugabe von Alaun 
kochend. Basische Farbstoffe empfehlen sich wegen ihrer groBen 
Ausgiebigkeit, die den Herstellungspreis der Farbungen sehr gering 
macht. Man flirbt sie bei ca. 70 Grad, eventuell, um die Egalitat 
zu erhohen, unter Zusatz von wenig Alaun. Zuweilen wird nach­
tanniert oder nachschmackiert. Substantive Farbstoffe werden 
ebenfaIls beniitzt und unter Zusatz von Kochsalz oder Glaubersah 
kochend gefarbt. Auch Schwefelfarben finden Anwendung. 

Die Farbedauer ist gewohnlich eine kurze. Man farbt, soweit 
es sich nur ermoglichen laBt, auf altem Bade. 

c. Wolle. 

Die Farberei der W oIle auf Apparaten verlangt von den 
Farbstoffen hOheres Egalisierungsvermogen und bessere Loslich­
keit. Ferner muB die Zugabe von Verstarkungen der Flotte und 
von FaIlungsmitteln mit grOBter V orsicht geschehen, um die 
GleichmaBigkeit del' Farbungen nicht zu beeintrachtigen. 
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Gefarbt werden auf Apparaten sowohl saure als mit Metallen 
nachzubehandelnde wie auch Beizenfarbstoffe, sofern sie nur leicht 
klare Losungen geben und sonst den obigenBedingungen entsprechen. 

Ais Material der Apparate empfiehlt sich am besten Kupfer, 
wenn sich das noch bessere Holz nicht anwenden laBt. Manche 
Farbstoffe, die in HolzgefaBen tadellose Resultate geben, werden 
aber durch Metalle auf das ungunstigste beeinfluBt, weshalb man bei 

'der Aufnahme neuer Farbstoffe gut tut, sich zunachst von ihrem 
Verhalten gegen das Metall des Apparates zu uberzeugen. 

Da Apparate aus Kupfer (auch Bronze und Nickelin) ziemlich 
teuer sind und Bleiapparate sich in den meisten Fallen wegen der 
Bildung des Bleichromats schwer verwenden lassen, hat man solche 
aus Eisen versucht; aber die Saureempfindlichkeit des Eisens, die 
Trubungen der Nuance zur Folge hat, steht seiner Benutzung zur 
Herstellung fur diese Apparate entgegen. 

Diese Beeinflussung der Nuance tritt besonders dann ein, 
wenn z. B. neben Schwefelfarbstoffen Wollfarbstoffe gefarbt werden 
solI en, und die GefaBe ungenugend gereinigt zum Farben der W oIle 
benutzt werden. Wenn j edoch immer saure W oIlfarbstoffe auf 
eisernen Apparaten gefarbt werden, dann bildet sich an der Ober­
flache eine Schicht, welche die Rostbildung verhindert. Deshalb 
kocht man neue Apparate mit etwas Farbstoff15sung aus, bevor 
man sie in Arbeit nimmt, da auBer rostigen auch voIlkommen 
blanke GefiiBe den Ton der Fiirbung truben. 

Die Anforderungen, die man an das Wasser fUr W oIlfarberei 
stellt, sind bereits auf Seite 187 dahin prazisiert, daB fur zarte 
und Alizarinfarben sowie fur gewisse kalkempfindliche Farbstoffe, 
auch fur das Entfetten und Schmelzen auf dem Apparat, Kondens­
wasser teils unerlaBlich, teils sehr empfehlenswert ist. 

Dem Farben muB das Entfetten vorausgehen, um klare, nicht 
abschmutzende Farben zu erhalten. Fur zarte und Alizarinfarben 
verwende man womoglich vollstandig entOltes Material, und man 
pflegt Kammzug zu diesem Zweck auf der Lisseuse statt in der 
Maschine zu entfetten. 

Auf jeden Fall ist, auch wenn man mit entOltem Material arbeitet, 
ein Netzen mit warmem Wasser sehr zweckdienlich, weil dasselbe 
reinigt und auch die sofortige Verteilung der Flotte erleichtert. 

Wenn man vorzubeizen hat, verwende man jene Beizen und 
Verfahren, welchen ein langsames Abgeben der Beize eigen ist, 
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damit die GleichmaBigkeit der Farbungen moglichst begiinstigt 
wird. 

Beim Farben kocht man zweckmaBig mit Glaubersalz oder 
noch besser mit essigsaurem Ammoniak an. Garne werden mit 
V orteil fiir die Egalitat wahrend des Farbens einmal umgepackt, 
Kammzug wird gewendet, wenn nicht iiberhaupt doppelseitiger 
Flottenweg moglich ist. Die Farbstofflosung und die sauren 
Fixierungsmittel gibt man auf mehrere Male und in entsprechen­
den Zeitintervallen zu. Man geht bei maBiger Teperatur ein und 
steigert dieselbe erst dann, wenn del' gesamte'Farbstoff im Bade ist. 

Beziiglich del' Verwendung alter Farbe- und Beiz bader be­
achte man den Saure- und Salzgehalt derselben. 

Das Nachchromieren solI immer in frischen Badern erfolgen, 
und zwischen Farben und Chromieren muB gut gespiilt werden. 
Man chromiert zweckmaBig unter Zusatz von 1 % Salzsaure. 

7. Das Vortrocknen und das Trocknen. 

Das Wesentliche libel' das Vortrocknen wurde bereits bei del' 
Besprechung del' Maschinen angefiihrt. Es ist also ein groBer 
V orzug del' Aufstecksysteme, daB sie fast ausschlieBlich das Ent­
wassern auf den Spindeln gestatten, und es ist auch manchen 
Packsystemen del' Vorteil eigen, daB sie das Material in del' 
Packung, sogar ohne jeden Transport des Materialbehalters, zu 
entwassern gestatten. Abdriicken oder Absaugen ist bei Pack­
systemen nicht angebracht. sondern nul' das Schleudern. Wenn nun 
das Zentrifugieren auch langere Zeit in Anspruch nimmt als das 
Entwassern durch Absaugen etc., so ist es andererseits auch effekt­
voller. Gutes Absaugen z. B. laBt nach meinen Versuchen in del' 
Ware nie unter ·70% Fliissigkeit von ihrem Gewicht zuriick, 
wahrend man ganz gut auf 50-'60% Flottenriickstand abschleudern 
kann. 

DaB durch das Schleudern in del' Packung besonders die 
Form del' Cops sehr geschont wird, wurde auch bereits erwahnt, 
ebenso daB diese beim offenen Schleudern in del' Zentrifuge dagegen 
leicht Schaden lei den und den Abfall in del' Webel'ei stark ver­
mehren, ein Fehler, del' sich durch Anwendung von Schleuder­
kol'bchen etwas verringern laBt (S. 46). Auch bei Kreuzspulen, 
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Flocken und Garnen etc., denen das Schleudern au1.ler Packung 
sonst nicht nachteilig ist, wird die durchaus nicht billige Zwischen~ 
arbeit des Einschichtens und Ausnehmens aus der Zentrifuge er­
ford erlich, die beim Schleudern im Materialbehalter wegfallt. 

Das Entwassern in der Packung, sowie das Abdrucken oder 
Absaugen des Flotteniiberschusses bei A.ufstecksystemeu hat aber 
noch weitere okonomische V orteile. Man kann das Befreien yom 
Flotteniiberschu1.l unschwer auch zwischen Farben und Spulen 
vornehmen und dadurch nicht nur die alte Flotte soweit als 
moglich unverdunnt wieder zuriickerhalten, sondern auch die Splil­
dauer und den W asserb edarf fiir das Spiilen in gleicher Weise 
herabdrucken. Das Entwassern in diesem Punkte des Farbe­
prozesses kann auch farberische Bedeutung haben, wie z. B. be­
sonders bei den Scnwefelfarben, bei Indigo, beim Beizen etc. 

Das Trocknen des losen Materials mu1.l, soweit es in del' 
bekannten Weise auf Horden ausgefiihrt wird, wohl nicht aus­
fuhrlicher beschrieben werden. Immer ist es vorteilhaft, mit wenig 
Warme und viel Luft zu trocknen, urn dem Material seine Milde 
und Weichheit zu erhalten. Es ist direkt schadlich, wenn die 
Temperatur beim Trocknen von loser gefarbter Baumwolle 
55-60 Grad, von loser Wolle 45 Grad ubersteigt. Bei gebleichter 
Baumwolle und bei auf dem A pparat geschmelzter W olIe solI die 
Trockentemperatur hochstens 35 Grad betragen. Viele Trocken­
einrichtungen, die das Material wahrend des Trocknens bewegen, 
haben Gegenstrom eingefUhrt, indem das Material der Warmluft 
entgegengeht. Das allerbeste Resultat wird dann erzielt, wenn 
dabei die frische, nur wenig vorgewarmte Luft mit dem trockensten 
Material in Beriihrung kommt, und wenn dieselbe wahrend ihres 
Laufes durch den Trockenraum an gewissen StelIen wei tel' geheizt 
und dadurch zum Aufn,ehmen gro1.lerer Feuchtigkeitsmengen wahrend 
des Durchganges durch die noch nasseren Partien des Materials 
geeignet gemacht wird. Dadurch wird guter Trocknungseffekt mit 
gro1.lter Schonung des Materials verbunden, das formlich gekiihlt 
wird, bevor es trocken den Raum verlli1.lt, und dann del' gro1.lten 
Warme ausgesetzt wird, wenn dies am notigsten und am unge­
fahrlichsten ist. Dieses Prinzip kann auch dann durchgefiihrt 
werden, wenn das Material in mehreren Abteilungen untergebracht 
ist und nicht wandert, aber die Luftwege geandert werden 
konnen. 
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Die Luft zeigt beim Durchstromen durch das Material die­
selben Neigungen wie die Flotte: sie sucht sich den Weg des 
geringsten Widerstandes, und deshalb ist das gleichmaBige Auf­
legen des Materials auf die Horden sehr notig, damit die Luft 
nirgends ungeniitzt durchpfeift. Der Vollstandigkeit halber sei 
hier die Beschreibung einer Trockeneinrichtung fUr loses Material 
gegeben, die sich in verschiedenen Fabriken gut bewahrt hat und 
die von der Maschinenfabrik Ed. Hochheim, Ventilatorenfabrik 
in M.-Gladbach, RegentenstraBe, geliefert wird. 

Fig. 123. 

Die Anlage ist dUTch Fig. 123 dargestellt. Die Heizflache der 
Rippenrohre betragt 100 qm fUr Abdampf, die GroBe der Auf­
lagflache 57 qm, die Luftgeschwindigkeit ca. 4 m/Sek. Der 
Luftweg ist dUTch Pfeile angedeutet, die nasse Luft wird 
durch O:ffnen der drehbaren Klappe entfernt. Die Firma Ed. 
Hochheim stattet die Anlage mit ihrem bekannten Ventilator 
mit Ringschmierlager aus. Nach Angaben einer Kunstwoll-Fabrik 
und Putzwoll-Kammerei, die eine Trockenanlage laut Skizze ein­
gerichtet hat, werden in elfstiindiger Arbeitszeit 3 und auch 
4 Partien zu 800-1000 Pfund Wolle von 30-40% Feuchtigkeits­
gehalt bei 300-400 mm Auflaghohe des lose gestreuten Materials 
und bei einem Kraftbedarf von 6 PS. getrocknet. Die Leistung 
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der Trocknerei wird natiirlich entsprechend gesteigert, wenn statt 
des Luftriickfiihrkanals eine zweite Horde im Raume untergebracht 
ist, die freilich eine Vermehrung del' Heizk6rper notwendig macht. 

Wolle trocknet rascher als Baumwolle, doch darf Wolle, da 
sie beim Trocknen stark aufgeht und daher gr6Beren Raum ein­
nimmt, nicht so dicht aufgelegt werden. 

Es seien hier einige Durchschnittszahlen iiber die Menge 
verschiedener Materialien, die man auf 1 qm auflegen kann, ge­
geben. 

Auf.l qm Horde k6nnen ungefahr aufgelegt werden: 

11/4-11/2 Kilo loser Baumwolle bei einer Auflagh6he von 
ca. 10-15 cm. 

%-1 Kilo loser Wolle } . " 
11/ K'l K" l' t bel 5-10 cm Auflaghohe. 

2 1 0 amm mge e c. 
4-5 Kilo Cops. 
8-10 Kilo Kreuzspulen, wenn die Spulen liegen, und ca. 
15 Kilo, wenn die Spulen stehen, je nach Harte del' 

Wicklung und des dadurch bedingten Garngehaltes. 

Die Horden sind entweder sehr groB oder, wenn sie trans­
portiert werden sollen, quadratisch oder rechteckig mit einer Auf­
lagftache von % -11/4 qm. Sie bestehen entweder aus einem 
Geftecht von Eisen- oder Stahldraht, das dem Rosten ausgesetzt 
ist, oder von verzinktem Eisendraht; doch oxydiert das Zink 
und laBt auf dem Material einen grauen Staub von Zinkoxyd 
zuriick; verzinnt~r Eisendraht ist weit besser, doch muB die 
Verzinnung ziemlich stark sein, und das macht die Horden teuer. 
Das Geftecht wird meist von einem Holzrahmen gehalten. Da 
sich diesel' abel' leicht wirft, ist Rundeisen empfehlenswerter. 
Dieses kann an den Ecken mit Holz belegt sein, damit man die 
warm en Horden leichter anfassen kann. Zuweilen werden statt 
des Metallgeftechtes Gitter aus Holzstaben verwendet, die eben­
falls von einem Holzrahmen zusammengehalten werden. Die 
Gitterstabe sollen mit dem Rahmen nicht durch Leimung ver­
bunden sein, sondern am besten in entsprechenden Aussparungen 
des Rahmens aufruhen. Die Holzleisten werfen sich leicht und 
schwitzen j e nach ihrer N atur auch Harz aus. 

Die Firma Hartmann & Co. in Wannweil hat fiir das 
Trocknen del' auf ihrem Farbeapparat (Seite 30) gefarbten Karden-
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band-Kreuzwickel eine Einrichtung getroffen, die durch D.R.P. 68037 
geschiitzt und durch die Fig. 124 veranschaulicht ist. Jeder Wickel 
ist in einem eigenen Behalter untergebracht, an dessen Oberende 
der ringformige Materialtrager aufgesetzt wird, der auf gegen das 
Zentrum gerichteten Spitzen den Wickel aufspieBt. Die Warm-

Fig. 124. 

luft wird von oben nach unten durch die Behalter durchgesaugt, 
sodaB sie, unterstiitzt von der Schwere des Materials, dasselbe 
nach unten auseinander zieht, wodurch sie leichten Zugang zu 
allen Teilen des Materials :findet und es in kurzer Zeit trocknet. 
Aus der Zeichnung ist die batterieahnliche Anordnung der Topfe 
entnehmbar. 

Das Trocknen von Kammzugbobinen geschieht auf der Lisseuse. 
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Oft sind die Spinnkannenbander auf einem achsialen Strick 
aufgereiht. Nach dem Farben wird das Band auf dem Strick 
ausgebreitet, sodaB die einzelnen Scheiben "reiten", wodurch die 
Angriffflache fur die Trockenluft bedeutend vergriiBert wird, wenn 
man dann das Band an dem Strick in einer Trockenkammer 
aufhangt. Das Trocknen der Bander vermittelst Dmchdruckens 
oder Durchsaugens von Warmluft in den Farbebehaltern', z. B. 
noch in den Spinnkannen, in denen sie auch geflirbt wurden, ist 
ebenso unrationell, wie das von manchen Seiten vorgeschlagene 
Trocknen von Material in der dichten Packung, wie sie das 
Farben verlangt, also direkt im Materialbehalter, und es hat sich 
daher auch nie einbiirgern kiinnen. 

Das Trocknen von Garnwickeln geschieht meist so, daB die 
Spulen, auf Horden nebeneinander gelegt, der Trockenluft aus­
gesetzt werden. Hier werden sie dann vollstandig bis auf den 
Kern durchgetrocknet. Dabei runden sich die bei Packsystemen 
durch die Pressung sechsflachig gewordenen Cops, auch die Kreuz­
spulen werden wieder rund 1). Kreuzspulen werden heute freilich 
schon in den mei,sten Fallen in einer der spater beschriebenen Ein­
richtungen getrocknet, wobei ihre Form noch mehr geschont bleibt. 

Ein oft auftretender Trocknungsfehler hat seinen Grund im 
ungenugenden Entwassern nach dem Farben. Das Trocknen geht 
namlich nm an der Oberflache der Spulen vor sich, und zwar 
derart, daB die sie umstreichende Warmluft ihnen an der Ober­
flache die, Feuchtigkeit entzieht, und daB aus dem noch nassen 
Spuleninneren das Wasser so lange durch Kapillaritat an die 
Oberflache nachgezogen wird, bis die Cops etc. ganz wasserfrei 
sind. Nun ist die in der Spule zuruckgebliebene Liisung meist 
nicht reines Wasser, sondern eine ganz verdiinnte Farbstoffliisung. 
Diese Farbstoffliisung wird nun an die Spulenober:fl.ache gezogen 
und :fI.ieBt an gewissen Stell en zusammen, wodurch Ober:fl.aehen­
streifen, Bronzierung des angetrockneten Farbstoffes und das 
Herauswittern von Salzen entstehen. Letzteres laBt sieh zwar 
dureh sehr gutes Was chen vermeiden, der Farbstoff wird im Spiil­
wasser aber urn so sicherer z'uruckbleiben, je leichter liislich e1' 
ist, und naturgemaB III urn so griiBerer Menge, je weniger gespult 

1) Noch besser runden sich die Wickel beim Einstellen in den 
Konditionierraum. 
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wurde, d. h. je konzentrierter das Sptilwasser ist und je mehr 
davon durch schlechtes Entwassern im Material zurtickbleibt. 

Die Trockenfiecken lassen sich in dies em FaIle dadurch etwas 
verringern, daB die Wickel nicht immer in gleicher Weise von 
der Trockenluft umsptilt werden. Durch den Wechsel der IJuft­
richtung werden die Flecken verteilt, und derselbe wirkt also 
ebenso egalisierend, wie die Variierung des Flottenweges beim 
Farben. Zu diesem Zwecke wird bei den besten Anlagen, resp. 
Maschinen entweder die Richtung der Luft zu den ruhenden, mit 
Material gefiillten Horden geandert, oder man laBt die Horden 
wandern und dabei ihre Lage zur Luftrichtung wechseln. 

Die einfachste Einrichtung fUr Spulentrocknung besteht aus 
einem gemauerten oder durch Bretter gebildeten Gehause, in 
welchem durch senkrechte Zwischenwande einzelne Abteilungen 
geschaffen sind; diese tragen in verscbiedenen Hohen Horizontal­
leisten, auf welche die mit Material moglichst gleichmaBig be­
deckten Horden aufgeschoben werden. Am Boden jeder Abteilung 
liegen Heizrohre, und ein Ventilator sowie Klappen sorgen ftir 
das Durchtreten der Trockenluft durch das Material und fUr die 
Erneuerung derverbrauchtenLuft. Gewohnlich kommen 6-8 Horden 
ii bereinander. Es ist nun selbstverstandlich, daB die unteren Siebe 
giinstigere Trocknungsbedingungen haben, als die oberen. Ftillt 
z. B. eine Farbepartie eben 8 Horden, so erhalt man nur dann 
gleichmaBige Trocknung, wenn die 8 Horden in acht im Trocken­
raum vorgesehenen Abteilungen in derselben Hohe tiber den ge­
memsamen Heizrobren angeordnet werden. Bei manchen Anlagen 
dieser Art wird jede Horde auf die hOchsten Leisten eingescboben 
und immer um eine Reihe tiefer gesenkt, wenn die unterste mit 
getrocknetem Material herausgenommen wurde. MuB dies von 
Hand aus geschehen, so ist das eine ebenso unangenehme wie 
groBe Arbeit. Manchmal hangen die Horden an Ketten und konnen 
zusammen gesenkt werden. Es ist dann zur Vermeidung von Warme­
verlusten nur an jener Stelle, wo die hochste und niedrigste Horde 
stebt, eine Klappe zur Ein-, resp. Ausfiihrung der Horde vorgesehen. 
Dieses Prinzip ist maschinell sehr gut und brauchbar ausgebaut und 
durch automatisches Ein- und Ausladen der Horden erweitert und 
wird unten an den betreffenden Maschinen naher erlautert. 

Bei den Einrichtungen, bei den en sich weder die Luftrichtung, 
noch die Lage der Spulen etc. andert, werden zweckmaBig durch 

Ullmann, Apparatefarberei. 15 
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Wenden von Hand aus zuweilen die Auflagstellen del' Spulen 
wahrend des Trockenprozesses geandert und dadurch auch andere 
Oberflachenteile dem erst en Auftreffen del' Luft dargeboten. 

Bei Aufstecksystemen kann man zuweilen auch rationell an 
den Spindeln trocknen. Die aushebbaren Spindeltrager werden 
auf entsprechende Konusse und ahnliche geeignete Mechanismen 
aufgesetzt, und dann wird Warmluft von auBen nach inn en durch 
die Spulen getrieben. Es wird also zwar die auBere Schicht friiher 
trocken, abel' del' Luftweg ist ins Innere gerichtet und Trocken­
streifen sind unmoglich. Die Einrichtung erfordert natiirlich eine 
geniigende Zahl von Reservespindeltragern, und es liegt auch die 
Gefahr des Anklebens del' Papierhiilse an die Spindeln VOl'; 
sonst ist diese Arbeitsweise abel' rationell, fiihrt die Luft nul' 
durch das Material und liefert in 2 - 3 Stunden bei ca. 50 Grad 
trockene Cops. 

Zur Vermeidung del' Trockenstreifenbildung und zur besseren 
Rundung wahrend des Trocknens werden Kreuzspulen besonders 
oft, Cops zuweilen, nicht auf Horden gelegt, sondern auf Dorne 
gesteckt, sodaB sie keine Aufliegstelle aufweisen und auf allen 
Seiten gleichmaBig von del' Luft umspiilt werden. 

Eine gute Trockenanlage fiir Kreuzspulen sei hier genauer 
beschrieben: 

Viereckige Holzstabe vom Querschnitt 3 mal 4 em und einer 
Lange von 1,5 m tragen an ihrem Kopfende einen starken Haken. 
In jeden Holzstab sind 26 Tragstifte horizontal und auf die ganze 
Hohe des Stabes verteilt angeordnet, und zwar derart, daB die 
Kreuzspulen, die man auf die Stifte aufschiebt, sich nicht be­
riihren. Die Anordnung ist meist kreuzformig, jedoch so, daB die 
beiden das Kreuz bildenden Stiftpaare in del' Hohe gegeneinander 
ein wenig versetzt sind. In einem Raum von 2 m Lange, 3 m 
Breite und 2,3 m Hohe sind unter del' Decke 6 Horizontalstabe 
angeordnet, an welchen je 10 del' beschriebenen Holzstabe auf­
gehangt werden, sodaB im ganzen Raum 1560 Kreuzspulen Platz 
:linden. Am Boden des Raumes liegen die Heizrohre. Ein Venti­
lator sorgt fUr die Luftbewegung. Recht lose gewickelte Spulen von 
ca. 220 g Gewicht werden bei einer Temperatur von ca. 55 Grad C. 
in 6 Stunden trocknen, sodaB also im besten Fall bei zweimaliger 
taglicher Beschickung in diesel' nicht teuren Einrichtung nicht 
weniger als 700 Kilo getrocknet werden konnen. 
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Bei einer auch fii.r Cops geeigneten Anlage sitzen innerhalb 
eines Holzgehauses auf einer Welle mehrere grofie Rader, deren 
Kranze und Speichen mit Metalldornen besetzt sind, auf die die 
Spulen aufgesteckt werden. 

Fii.r rotierendes Trocknen del' Kreuzspulen liefert die Firma 
Erckens & Brix in Rheydt einen AppaI'at, der durch Fig. 125 

Fig. 125. 

ohne weiteres klar ist. Die> Maschine nimmt auf freistehenden 
Spindeln je nach ihrer Grone 500, 750 oder 1000 KI'euzspulen 
auf und diese werden durch Rotation einem kraftigen Luftzuge 
ausgesetzt. Die Luft wird durch am Boden liegende Rippenheiz­
korper auf die eI'foI'derliche Temperatur gebracht. Nach Angaben 
der Fabrik braucht die Maschine ca. 1 PS. und trocknet inner­
halb 24 Stunden zwei Partien. 

15* 
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Auch andere ahnliche Einrichtungen sind in Benutzung. Bei 
manchen werden die Kreuzspulen nicht auf Stifte gesteckt, sondel'll 
wahrend des Rotierens in ein aus vier Stab en gebildetes Gitter­
gehause, das von del' Seite aus gefiiUt und geleert werden kann, 
gelagert. oMan kann dadurch etwas rascher rotieren lassen und 
die Papierhiilsen schonen, wie iiberhaupt die Maschine durch diese 
Anordnung stabiler wird. 

Gut eingefiihrt hat sich die Trockenmaschine von G e b r. 
Sucker, Griinberg i. Schl., D.R.P. 117517, die durch die Fig. 126 
veranschaulicht ist. In einem durch Fenster und Tiiren abge­
schlossenen und iiberall zuganglichen Gehause sind durch mit 
Drahtgeweben a bespannte Rahmen drei Abteilungen A, B und 
C gebildet. Die Seitenabteilungen A und B sind zur Aufnahme 
des zu trocknenden Materials - Kotzer, Kreuzspulen oder lose 
Materialien - mit herausnehmbaren Lattenrosten b versehen, und 
es konnen nach Entfel'llung diesel' in die Tragbalken c del' Roste 
Stabe d mit hangenden Gal'llstrahnen e eingelegt werden, wie 
die linke Ansicht del' Abbildung ersehen laSt. In del' mittleren 
Abteilung B bewegt sich ein Ventilator D, welcher die - von den 
am Boden gelagerten Heizkorpel'll f erhitzte - Luft durch seitliche 
Kanale g ansaugt und vermoge seiner besonderen Konstl'uktion 
nach beiden Seiten und durch die in den Seitenabteilungen A 
und B befindlichen Materialien schleudert. Durch an den End­
seiten del' mittleren Abteilungen B eingebaute Wande h werden 
hinter diesen mit den AuBenwanden Kanale i gebildet, deren 
Fortsetzungen k nach einem Exhaustor E oder ins Freie fiihren. 
Die Fliigel e des Ventilators D sind winkelformig gebildet 
und auBerdem noch mit schraggerichteten Rippen m versehen, 
an denen die Luft abstreicht und kraftig nach den Seiten ge­
trieben wird. 

Die vom Ventilator D angesaugte, an den Heizkorpern f er­
warmte frische Luft mull demnach die seitlichen Trockenraume 
durchdringen und kann erst nach vollstandiger Ausnutzung urn 
die Wande h herum, mit Feuchtigkeit gesattigt, durch die Kanale 
i und k abgezogen werden. Del' Apparat zeichnet sich durch be­
queme Bedienung aus, da das zu trocknende Material durch leicht 
zugangliche Fenster und Tiiren von auBen auf die Roste gelegt 
werden kann. Es ist auBerdem mit sehr lebhafter Luftbewegung 
eine seh1' gute Ausniitzung del' Warmluft verbunden. 
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Fig. 126. 
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Zu den Trockenmaschinen mit wandernden Harden gehort 
zunachst der "Harden - Trocken - Apparat System Schilde" 
(D.R.P. 139 692) der Maschinenfabrik und Apparatebauanstalt 
Benno Schilde Hersfeld, Hessen-Nassau, der durch die beiden 

Fig. 127. 

Fig. 127 u. 127 a im Schnitt und in der Ansicht dargestellt ist. Er 
besteht aus einem eisernen Gehause, in welchem eine Anzahl Harden 
mit Drahtgewebeboden, der durch Diagonalen von Winkeleisen und 
durch Blechversteifung verstarkt ist, dicht libereiander in Transport­
ketten han gen. Das Drahtgewebe ist verzinkt. Die Hohe der 
Harden betragt 20 cm, und loses Material wird so hoch aufgebracht, 
daB es nach dem Aufquellen durch das Trocknen nicht viel liber 
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den Hordenrand hinausragt. Cops und Lumpen legt man ca. 
10 em hoeh, Game etwa 3-4fach iibereinander, Kreuzspulen und 
Flyerspulen legt oder stellt man besser in den Horden auf, zu 
welehem Zweck diese hoher gebaut werden. Die Horden werden 
mittelst der Ketten von oben nach unten dllrch das Gehause be­
fordert. Vor dem Gehallse ist ein Geriist angeordnet, in welcbem 
ein Fahrstllhl mittelst einer ev. mechanisch betriebenen Winde auf 
und und ab bewegt werden kann, um die frischbeladenen Horden 
von unten nach oben zu heben. 

Bedienungs­
slelle 

Fig. 127 a. 

Das Gehause besitzt oben eine Tiir fUr die Einfahrt und unten 
eine Tiir fUr die Ausfahrt der Horden. Neben oder unter dem 
Trockenapparat ist ein Lufterhitzer in Verbindung mit einem 
Ventilator montiert, womit der erforderliche warme Luftstrom 
erzeugt wird. Die warme Troekenluft stromt von unten nach oben 
den Horden entgegen durch das Gehause, und, weil die Horden 
vollstandig dicht an den Wand en anscblieJlen, ist die Luft ge­
zwungen, die Horden mit dem darin aufgestapelten Material zu 
durehstreichen. Es bleibt der warm en Luft absolut kein Neben­
weg, um unbenutzt aus dem Apparat zu entweichen, sondem 
sie muJl das Trockengut in allen iibereinander befindlichen Lagen 
passieren. 

Dadurch, daB die HeiBluft nach dem Gegenstromprinzip der 
Ware entgegengefUhrt wird, und zwar, wie schon erwahnt, von 
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unten nach oben, wahrend die Ware von oben nach un ten sich 
bewegt, wird erreicht, daB die trockenste und heiBeste Luft zuerst 
die trockenste Ware durchstreicht. Je hoher die Luft auf ihrem 
Wege nach oben vordringt, desto kiihler und feuchter wird sie 
und desto nasser ist die ihr entgegenkommende Ware, bis sie 
endlich die zuletzt aufgegebene nasseste Ware passiert, urn dann 
erst ins Freie zu entweichen. 

Der bedienende Arbeiter fUIlt die zu trocknende Ware in die 
unten im Fahrstuhl befindliche Horde, die hierauf hoch gewunden 
wird. Wahrend der Aufwartsbewegung dieser Horde senken sich 
die iibrigen Horden im Trockengehause selbsttatig so viel, daB 
oben ein Platz fUr die aufsteigende Horde frei wird und die 
unterste Horde im Trockengehause sich hinter die Auffahrtstiir 
stellt. Durch die Auffahrt des Fahrstuhles wird die Einfahrtstiir 
mechanisch geoffnet und die oben angekommene Horde automa­
tisch in das Gehause eingescho ben, worauf sich die Einfahrtstiir 
schlieBt, der Fahrstuhl sich heruntersenkt und nach selbsttatigem 
Offnen der Ausfahrtstiir die unterste Horde mit trockener Ware 
herausgezogen, entleert und wieder mit frischer Ware gefiiIlt 
wird. In dieser Art geht der Betrieb kontinuierlich weiter. Die 
Zeit fiir den einmaligen Rundlauf einer Horde ist nach dem zu 
trocknenden Material regulierbar. 

Die Trockenapparate werden mit kurzem Lufterhitzer zum 
Trocknen von losem Materiale mit direktem Dampf und mit 
langem Lufterhitzer zum Trocknen von losem Materiale mit Ab­
dampf und von besonders festem und aufgespultem Material mit 
direktem Dampf, sowie zum Karbonisieren von SchafwoIle gebaut. 
Die Fabrik liefert drei verschiedene GroBen: die kleinste mit nur 
6 Horden und ohne Fahrstuhl fiir kleine Leistungen (ein Modell), 
ferner eine groBere AusfUhrung mit Fahrstuhl und Handwinde 
und 10-15 Horden iibereinander (zwei Modelle) und eine dritte 
Ausfiihrung fiir aIle groBeren Leistungen in schwerer Bauart und 
mit riemenbetriebener Fahrstuhlwinde. Angaben iiber die Dauer der 
Trocknung und die Bedienung, iiber Platz- und Dampfverbrauch, 
sowie iiber die groBe Produktion fiir aIle Materialien und iiber ver­
schiedene Spezialeinrichtungen fiir Kreuzspulen, Kammzugbobinen, 
Kardenbander etc. und aIle Daten iiber Kraftverbrauch, Gewicht, 
GrOBe der Zubehorteile, etc. sind aus den musterhaften Zirkularen 
der Fabrik zu entnehmen. Es finden sich darin auch kalkulative 
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Vergleiche zwischen gewohnlicher lIordentrocknung und der Trock­
nung mittels der Schildeschen Maschine, die sehr zu Gunsten der 
letztenin sprechen. 

Bei der Schildeschen Maschine wird wegen des verhaltnis­
maBig kurzen Verweilens der Horden im Trockengehause auf 
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Fig. 128. 

tunlichste Verkiirzung des Trockenprozesses durch Anwendung sehr 
hoher Lufttemperatur gesehen, und die Luft trifft das Material 
auch nur von einer Seite. Es ist oben darauf hingewiesen 
worden, daB nicht nur die Anwendung geringel'el' Trocken­
temperatul'en, sondern auch Wechsel in del' Luftl'ichtung Vol'teile 
besitzen, und die Patenthorden-Tl'ockenmaschine mit wandernden 

;""-
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Horden der Textil-Maschinenfabrik B. Cohnen in Grevenbroich 
(Rheinland) ist derart konstruiert, daB dem Material diese Vor­
ziige geboten werden. Sie unterscheidet sich von del' Schilde­
schen Maschine durch Anordnung zweier Trockenkanale, welche 
an del' hochsten Stelle del' Maschine durch einen Horizontalkanal 
miteinander in Verbindung stehen. Bei del' durch Fig. 128 dar­
gestellten Ausfiihrung befinden sich zusammen 29 iibereinander­
stehende und gegeneinander abdichtende Horden in den Trocken­
kanalen, wahrend die dreiBigste Horde sich auBerhalb der 
Trockenkanale zum Entleeren und Wiederfiillen befindet. Ohne 
Zutun des Arbeiters schiebt sieh nach einer nach Erfordernis fest­
zusetzenden Zeit diese Horde in den linken Kanal und nimmt hier 
an del' Auswartsbewegung teil, eine Horde aus dem link en Kanal 
wandert nach rechts und bewegt sich hier mit den iibrigen abwarts, 
wahrend die unterste im rechten Kanal heraustritt, hier eine ge­
wisse Zeit zwecks Materialwechsels anhalt und dann den Kreislauf 
von neuem beginnt. 

Diese ganzen Operation en vollziehen sich vollstandig auto­
matisch. Die Warmluft stromt dem Gang der Horden entgegen, 
doch kommt man hier zu einer besseren Ausniitzung derselben, 
weil die Luft das Material 29 mal trifft und die Horden fest 
gegeneinander abdichten. Es ist auch hier wie bei del' Schilde­
schen Maschine das Material gleichmaBiger Trocknung unter­
worfen, weil jede Horde ebensoviel Heizluft erhalt wie die andere, 
doch trifft die Warmluft bei del' Cohnenschen Maschine durch 
die Anordnung del' zwei nebeneinander angeordneten Kanale das 
Material einmal von oben und einmal von unten und an del' 
hOchsten Stelle del' Maschine kann die Luft VOl' del' Anderung 
ihrer Bewegungsrichtung nachgeheizt werden, wodurch also das 
Prinzip des Wechsels des Luftweges und del' ErhOhung del' Tem­
peratur, wenn die nasseren Horden durchdrungen werden sollen, 
durchgefiihrt erscheint. 

Das Material zur Berichterstattung iiber eine neue Trocken­
maschine del' Rheinischen Webstuhl- und Appretur-Maschinen­
fabrik G. m. b. H. in Diilken (Rheinland) stand mir nicht zur 
Verfiigung. 
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Die Vor- und Nachteile des Farbens der Textilmaterialien 

in den verschiedenen Spinnzustanden. 
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Der Erorterung von Kalkulationsfragen im Rahmen eines 
Buches gleich dem vorliegenden stehen groBe Schwierigkeiten 
entgegen. Denn es ist ja unmoglich, absolute Zahlen von all­
gemeiner Gultigkeit zu geben, und ich muB mich daher bei der 
Besprechung der Kosten des Farbens mit und ohne Apparat meist 
darauf beschranken, relative Angaben zu machen. Doch wird der 
Fachmann immerhin mit einiger Sicherheit das hier Gesagte auf 
den ihm vorliegenden Spezialfall zu ubertragen vermogen; denn 
einesteils sind dort, wo es anging, dennoch absolute, der Praxis 
entnommene Zahlen verwendet, anderenteils sind dort, wo der 
Gebrauch absoluter Zahlen unmoglich war, derartige Angaben uber 
Arbeitsleistung von Menschen und Maschinen gemacht, daB solche 
zur Erzielung eines stichhaltigen Kalkii.ls ausreichen durften. 
Gleichzeitig wird der Versuch gemacht, die oft aufgeworfene 
Frage, in welchem Spinnstadium der Fasern das Farben die 
meisten Vorteile biete, zu beantworten. Es wird mit der Be­
sprechung der Baumwollcopsfarberei begonnen, und mit dieser 
sollen dann die anderen Farbeweisen verglichen werden. 

Die einzelnen Arbeiten, welche bei der Copsfarberei aus­
zufiihren sind, richten sich nach dem System und der speziellen 
Einrichtung des Apparates, aber auch nach dem Zustande der 
Cops. Bei Packsystemen setzen sich die erforderlichen Mani­
pulationen im wesentlichen aus dem Aufstecken del' Cops auf 
Spindeln, dem Einpacken derselben in die Materialkasten, dem 
Bedienen der geladenen Maschine, dem eventuell auBerhalb der 
Packung offen in einer Zentrifuge vorzunehmenden Entwassern, 
dem Entleeren del' Maschine, dem Abspindeln, Trocknen, Kon­
ditionieren U'lld Einpacken der Cops zusammen. Wahrend dem­
nach bei Packsystemen das Aufspindeln der Cops und das Fullen 
des Apparates einerseits, wie auch das Abspindeln der Cops und 
Entleeren der Maschine andererseits je getrennte Operationen sind, 
ist bei Aufstecksystemen, bei denen die Spindel ja meist starr mit 
der Spindeltragervorrichtung verbunden ist, mit dem Aufstecken 
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das Fullen und mit dem Abnehmen der Cops von den Spindeln 
auch zugleich das Entleeren des Apparates verbunden. Trotz 
dieser Verschiedenheit brauchen gleiche Materialquanten auf beiden 
Maschinentypen ziemlich die gleiche Arbeitsdauer, weil die ge­
ringere Arbeit bei Aufstecksystemen hOhere Sorgfalt erfordert 
und daher ebenso viel Zeit wie die vermehrte Arbeit bei Pack­
apparaten in Ansprueh nimmt. 

Die folgende Zusammenstellung soll meine Erfahrungen uber 
die taglichen Leistungen einer Arbeiterin in den einzelnen bei 
Packsystemen notigen Manipulationen angeben. (Arbeitstag zu 
10 Stunden.) 

Aufspindeln von Pincops von ca. 20 g Gewicht 
auf kurzen Hulsen . 
auf Durchhulsen . 

Einpacken zum Farben 
Offenes Schleudern der Cops 
Abspindeln der Cops 
Einpacken in Kisten 

200 'U 

320 'U 

180 'U 

400 'U 

300 'U 

700-800 'U 

Fiir das Einbringen III die Trockenkammer und das Aus­
nehmen der Cops aus denselben, fiir die Arbeit beim Konditionieren 
und die sonst erforderlichen Arbeiten, wie Reinigen der Spindeln, 
der Einlegtucher und des Ausfiillmaterials etc., werden ferner pro 
1000 'Ii noch zwei Arbeiterinnen benotigt. 

Fur Warpeops, deren Gewieht durchschnittlicb doppelt so groil 
ist wie das der Pin cops, kann man fast die doppelte Tagesleistung 
erwarten. 

1m Akkordlohn sollen nur die Arbeiten des Aufspindelns von 
Cops auf Durchhiilsen und des Einpackens in Versandkisten ver­
geben werden. Die anderen Arbeiten bediirfen einer zu groilen 
Sorgfalt, als dail sich ein Akkordieren bewabren konnte. 

Wenn man nach dies en Angaben die fiir 1000 'Ii Tages­
produktion erforderlichen Arbeitskrafte bereehnet, so ergeben sich 
als notig bei Pineops auf kurzen Hulsen und offenem Schleudern 
der Cops ca. 20 Arbeiterinnen, beim Schleudern in der Paekung 
ca. 17 und beim Arbeiten mit Pincops auf Durchhulsen und Schleu­
dern in der Packung ca. 15 Arbeiterinnen. Die letzte Zahl kann 
aucb fiir eine gleiche Tagesproduktion in Aufstecksystemen gelten. 
Zur Bedienung der Maschine und zum Transport von Kisten, Ein-
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heben der Materialkasten oder Spindeltragervorrichtungen sind fiir 
dieses Quantum auBerdem etwa 2 Manner notig. 

Nimmt man den Durchschnittslobn fiir eine Arbeiterin mit 
1,10 M. und fiir einen Arbeiter mit 2,00 M. an (Schlesien), so er­
geben sich an Arbeitskosten per "fI, in derselben Anordnung auf­
gezablt wie oben, 2,7 Pfg., 2,3 Pfg. und 2 Pfg. Fiir Warpcops 
betragen die Kosten etwas mehr als die Halfte der fiir Pincops 
geltenden Zahlen. 

Diesen Arbeitsleistungen seien jene gegeniibergestellt, die man 
in der Wannenfarberei von Baumwollgarn erreichen kann. In del' 
Copsfarberei werden, solange nur das Material in der Packung 
verbleibt, die Kosten nicht erhobt, auch wenn mehrere Operationen 
hintereinander zur Ausfiihrung des Farbeprozesses erforderlich 
sind. Dieser Vorteil der Copsfarberei gegeniiber der Wannen­
farberei kommt trotzdem der ersteren nur selten zu gute, da der 
hohen Amortisationskosten der Farbeapparate und der Schwierig­
keiten mehrbadiger Farbungen wegen zumeist nur direkte Farb­
stoffe zur Erzielung einer hoberen und rentableren Produktion in 
Verwendung genommen werden. Wir wollen daher zum Vergleich 
der beiden Farbeweisen den haufig vorkommenden Fall annebmen, 
daB Cops im Apparat oder Stranggarn auf der Wanne in direktem 
Scbwefelschwarz auszufiihren sind. Die fiir Copsfarberei erforder­
licben Lohne finden sich oben angegeben. Auf der Kufe bringen 
zwei Arbeiter, wenn sie aIle notigen Arbeiten auszufiibren haben, 
im Tag in gutem Durcbscbnitt 300 'U fertig, und bei einer Lobn­
hOhe von 2 M. stellt sich daher das 'U auf ca. 1,3 Pfg. 

Da ferner das Farben in Cops durch die Anwendung kost­
spieliger und der Abniitzung leicht unterworfener Apparate, die 
groBen Spindel- und erhOhten Trockenkosten wesentlich starker be­
lastet ist als das Farben auf der Wanne, so kommt ersteres rund 
doppelt so teuer als letzteres. 

Diesen hOheren Kosten der Copsfarberei steht aber die Er­
sparnis des Spulens und Weifens gegeniiber. Durch den Wegfall 
der genannten Operationen wird die Qualitat des Garnes auBerdem 
wesentlich verbessert; denn die Beanspruchung des Fadens ist eine 
weit geringere; seine Drehung kann offener sein, wodurch er voller 
und ausgiebiger wird, und die das Garn verunreinigenden Knoten, 
welche sich zum Anbinden bei Fadenbriichen wahrend des Spulens 
und Weifens notig machen, kommen nicht vor. Die Kosten des 
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Spulens und Weifens wachsen mit der Feinheit des Garnes, und 
in gleichem Verhiiltnis steigen die Ersparnisse bei der Anwendung 
von im Cop gefarbtem Gam. Es ergibt sich demnach eine Fein­
heitsgrenze, bei welcher diese Ersparnisse eben die erhohten Kosten 
der Copsfarberei decken, und unter der also das Farben im Strang 
Vorteile bietet, wahrend uber derselben das Farben in Cops ren­
tabler ist. Gerade diese Feinheitsgrenze variiert auBerordentlich 
nach den verschiedenen Verhaltnissen der einzelnen Betrie be, nach 
der Qualitat der Game etc., und es faUt sehr schwer, hier eine 
Zahlenangabe zu machen. Vielleicht kann es zu Vergleichen dienen, 
wenn ich aus meiner Erfahrung anfUhre, daB diese Grenze in einem 
groBen rheinischen Industriebezirk und in gewissen belgischen 
Distrikten ungefahr bei der Nr. 14, im Durchschnitt der fUr einige 
osterreichische Fabriken geltenden Verhaltnisse bei Nr. 16 und 
in einer gewissen Gegend Schlesiens, in der das Spulen noch viel­
fach zu geringem Lohnsatz als Heimarbeit ausgefuhrt wird, bei 
einer noch etwas hoheren Nummer liegt. Aber auch uber diese 
Feinheitsgrenze hinaus bleibt die Garnfarberei rentabel, wenn es 
sich z. B. um kleine Partien handelt, oder wenn Nuancen verlangt 
werden, die peinliches Mustern erfordem. Abgesehen davon, daB 
ein genaues Treffen der Nuance in der Apparatefarberei sehr groBe 
Schwierigkeiten bietet, ist auch jeder Aufenthalt produktions­
storend, sei es fUr Reinigungsarbeiten bei klein en Partien, sei es 
fUr Musterung. Die Apparatefarberei ist nur als Massenbetrieb 
rentabel, und es solI deshalb alles, was einen Stillstand der Arbeit 
verursacht, vermieden werden. Bei hohen Gamnummern, welche 
der groBen Ersparnisse an Spul- und Weiflohn, sowie der Schonung 
ihrer Festigkeit wegen in erster Linie fur Copsfarberei in Betracht 
kommen, nimmt man Freilich derlei Unbequemlichkeiten mit in Kauf. 
Die Farben, die deshalb der Wannenfarberei vorbehalten bleiben 
mussen, weil ihre Erzeugung in Cops nicht gut gelingt, sind in 
den Kapiteln uber Farberei naher bezeichnet. Als weiterer oko­
nomischer V orteil der Cops- vor der Kufenfarberei sei noch die 
Ersparnis an Farbstoff, Wasser und Dampf angefUhrt, die sich 
durch die Anwendung del' kurzen Bader ergibt. 

Gegen die Copsfarberei spricht allerdings der Umstand, daB 
es unmoglich ist, das Vorkommen unegal oder gar nicht durch­
gefarbter Cops zu verhuten. AuBerdem wei sen die in Packapparaten 
gefarbten Cops als Folge del' Pressung, der sie unterworfen waren, 
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eine mehr oder weniger unrunde Form auf. Freilich ist die Ab­
arbeitung solcher Cops durchaus nicht schwieriger, aber der Lohn­
farber wird Miihe haben, gegen die in Aufstecksystemen gefarbten 
Cops, deren Format nicht gel itt en hat, zu konkurrieren. Es gibt 
daher Lohnbetriebe, welche sich nicht anders zu helfen wissen, als 
daB sie in Mule-, resp. Warpcops farben und diese auf Pincops um­
spulen. In gleicher Weise wird in manchen Betrieben gearbeitet, die 
nur Aufsteckapparate besitzen und von denen Lieferungen der Pin­
cops auf Durchhlilsen verlangt werden. Diese Operation des Um­
spulens ist durchaus nicht billig, besonders weil zu den Kosten des 
Umspulens noch Verluste durch den unvermeidlich entstehenden 
Spulabfall kommen. Doch solI nicht unerwahnt bleiben, daB das 
Farben in Warpcops weniger Arbeitslohn kostet, und daB zu­
weilen flir diese umgespulten und mehr Garn als gewohnlich 
enthaltenden Cops auch hohere Verkaufspreise erzielt werden. 
Ferner ist wahrend des Spulens immerhin eine Aussortierung der 
eventuell schlecht gefarbten Cops moglich, wodurch die Sicher­
heit der Lieferung steigt. 

Das Farben von Kreuzspulen erfordert weit weniger Hand­
arbeit als das von Cops, und man kommt mit 3/4-1 Pfg. Arbeits­
lohn pro U im Durchschnitt gut aus. AuBerdem lassen sich billigere 
Apparate verwenden, besonders wenn die Kreuzspulen weich sind. 
Doch gerade derartige Spulen sind leicht verletzlich und verlieren 
daher in Packsystemen ihr gutes Format. Flir Verkaufszwecke ist 
es deshalb besser, in Warpcops zu farben und diese zu Kreuz­
spulen umzuarbeiten oder eventuell weiche Kreuzspulen zu farben, 
diesel ben aber nachher auf harte Kreuzspulen umzuspulen. Das 
Umspulen von Warpcops auf Kreuzspulen kostet pro U del' Nr.20 
ca. 11/2 -1 % Pfg. an Spullohn (Schlesien). Ungefahr gleich hoch 
stellen sich die Kosten des Umspulens von weichen zu harten 
Kreuzspulen, und es ist daher Kalkulationssache, ob es billiger ist, 
in Warpcops zu farben und diese auf Kreuzspulen umzuarbeiten, 
oder von- rohen Warp cops auf weiche Kreuzspulen zu gehen, diese 
zu farben und dann auf harte Kreuzspulen umzuspulen. Flir 
eigenen Bedarf kann dieses Umspulen in del' Regel unterbleiben; 
ja es wird vielleicht auch fUr den Verkauf nicht immer unum gang­
lich notig sein. 

In neuerer Zeit hort man von Verfahren, nach welchen gefarbte 
Kreuzspulen direkt in der Maschine geschlichtet werden konnen. 
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So hat die Firma Friedrich Moller-Holtkamp in M.-Gladbach 
ein solches durch D.R.G.M. 228860 geschiitzt. Wenn diese Ver­
fahren technisch gut brauchbare, geschlichtete Spulen liefern werden, 
dann bliiht ihnen sicher eine groBe Zukunft. 

Hier sei kurz auf die groBen V orteile des Farbens gebaumter 
Ketten und des sofort ohne Zwischentrocknung folgenden Schlich­
tens hingewiesen. 

Von fertigen Gespinsten wird auch Stranggarn in groBen 
Mengen statt in der Kufe im Apparat gefarbt. Man erspart da­
durch nicht nur sehr viel Handarbeit, sondern schont das Garn 
auch ungemein und erhalt ihm seine natiirliche Weichheit. Die 
Kosten des Farbens von Stranggarn diirften sich im Apparat nur 
halb so hoch stellen als in der Wanne. 

Das Farben von Baumwolle erfolgt auBerdem noch in den 
verschiedenen Stadien des Spinnprozesses. Sei es nun, daB dieses 
Farben in Flocken vorgenommen wird, sei es, daB man dasselbe 
im Kardenband oder in der Vorgarnspule ausfiihrt, immer ergibt 
die Buntspinnerei den Vorteil, daB der fertige Cop ein tadelloses 
Format hat und in der Weberei dieselben Vorteile bietet wie 
Rohgarn. AuBerdem schlagt sie die Konkurrenz der Copsfarberei 
dadurch voHstandig, daB Unegalitaten der Farbung sich durch die 
beim Spinnen erfolgende Mischung ausgleichen. Diese Korrektur 
erfolgt natiirlich um so sicherer, je weniger weit der SpinnprozeB 
vor dem Farben schon gediehen war, und am sichersten bei 
Flockenfarberei. Letztere gestattet die Verwendung der billigsten 
Apparate, hat aber den Nachteil, daB man den ganzen Abfall, der 
sich bis zur Strecke ergibt, ca. 10 -12 %, mitfarben muB, was das 
Farben wesentlich verteuert. Auch spricht gegen die Flocken­
fiirberei der Umstand, daB gerade die Operation des Kardierens 
am empfindlichsten durch Farbefehler oder durch mit dem Farbe­
verfahren zusammenhangende Verletzungen oder Veranderungen 
der Faser gestort wird, wodurch sich der Abfall wieder wesentlich 
erhoht. Die Kardenbandfarberei verlangt zwar teurere Apparate, 
doch fiirbt sie die Baumwolle nach Beendigung der Reinigungs­
operationen, und der Verlust durch AbfaH wahrend des folgenden 
Spinnprozesses betragt nur mehr ca. 3 - 5 %. Freilich verlangt die 
Bandfarberei groBere Sorgfalt als die von Flocken, damit das Band 
nicht verletzt werde. Noch hOhere Anspriiche in dieser Beziehung 
stellt abel' die Vorgarnfarberei, da die bereits zum Spinnen 
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zurechtgelegten Fasern sich nicht mehr verwirren diirfen. Auch 
die Apparate zum Fiirben und Trocknen sind ziemlich teuer, doch 
hat die Vorgarnfiirberei den Vorteil, daB sie rasch zu liefern ver­
mag und darin der Copsfiirberei fast urn nichts nachsteht. 

Die Buntspinnerei erfordert natiirlich einen weit groBeren 
Appa~at als die Copsfarberei, und wenn schon bei dieser z. B. 
kleine Partien von ungiinstigem EinHuB auf die Produktionshohe 
sind, so muB Ofterer Farben- und Qualitatenwechsel in einer 
Buntspinnerei noch viel mehr die Rentabilitat storen. Kleine 
Partien erhOhen in aullerordentlicher Weise den AbfaH, und aIle 
Maschinen werden durch die erforderlichen Reinigungsarbeiten 
aufgehalten. 

In einer gut geleiteten Buntspinnerei und Farberei, welche den 
Vorteil hat, "lange Partien" zu spinnen, mull der AbfaH freilich 
nicht hOher sein als in einer gleich grollen Rohspinnerei. Seine 
Wiederverwertung kann in der Weise geschehen, dall man ihn in 
die niichste fUr die gleiche Farbe bestimmte BaumwoHpartie ein­
mischt; dadurch fiihrt man ihn nicht nur seiner Bestimmung zu, 
sondern kann auch bei der schon angefarbten Partie etwas Farb­
stoff ersparen. 

Die Kosten des Farbens in den verschiedenen Spinnstadien 
lassen sich mit jenen des Farbens im fertigen Gespinst nicht 
gut vergleichen. Denn die Storungen im Spinnprozell muss en 
auch auf das Konto der Fiirberei belastend wirken, und die 
Frage, ob es billiger ist, im Cop zu farben oder bunt zu 
spinnen, liiBt sich kaum ohne Riicksicht auf einen Spezialfall 
beantworten. 

Schlielllich sollen noch einige Angaben iiber den Fassungsraum 
der Materialkammern von Packsystemen folgen, die dazu dienen 
konnten, urn die PartiengroBe aus dem gegebenen Volumen der 
Materialraume einer Maschine zu berechnen. Ich fiihre hier jene 
Zahlen an, welche sich mir bei Apparaten mit Packung unter 
Pressung durchschnittlich ergaben. Apparate, die das Material 
nicht unter Pressung farben, nehmen nach meinen Erfahrungen in 
die gleichen Raume urn ca. 1/4 weniger an Material auf. In einen 
Raum von 0,1 cbm lassen sich ca. 30 kg Cops von Nr. 20 (inklusive 
des erforderlichen AusfiiIlmaterials), dann ca. 35 kg Kreuzspulen, 
20 - 25 kg Flocken oder Bander und 25 - 30 kg Stranggarn ein­
legen. 

Ullmann, Apparatefiirberei. 16 
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Von grOBter Bedeutung fiir Cops- und Kreuzspulenfarbereien 
wie fUr die Buntspinnerei ist die Frage der Gewichtsabnahme der 
Baumwolle beim Farben, des sog. "Schwundes"; eine zweite ebenso 
wichtige betrifft die Erteilung der Normalfeuchtigkeit von 81/ 2 % 
an die gefarbte Baumwolle. Die GroBe des Schwundes ist nicht 
bloB von der Anzahl und Intensitat der Farbeoperationen, sondern 
auch wesentlich von der Baumwollq ualitat abhiingig und ist stei­
gend hoher, je nachdem, ob man kochend farbt, vor dem Farben 
vielleicht noch auskocht oder gar unterbleicht; am groBten aber 
ist der Schwund, wenn vollgebleicht wird. C"Kalte Bleiche" S.199.) 
Die Verluste, die der Verkaufer durch Schwund erleiden kann, 
sind auBerordentlicb groB, und es muB daher alles aufgewendet 
werden, um diesel ben tunlichst zu mildern. Eine allgemein 
giiltige Ziffer fUr die Rohe des Schwundes anzugeben, ist nicht 
moglich. 4 % Gewichtsverlust fUr Bleiche, 1-2 % fiir Farbung 
von good - middling -Amerika konnen als Durchschnittszahlen 
gelten. 

Es taucht nun die Frage auf, ob es nicht moglich ware, den 
Schwund durch Einverleiben eines Beschwerungsmittels wieder 
auszugleichen, da der Verlust sonst ausschlieBlich vom Verkaufer 
der gefarbten Baumwolle getragen werden muB und z. B. auch 
Lohnfarber oft Unannehmlichkeiten haben, wenn Garn "fehlt". 
Die in der Garnfiirberei iiblichen Beschwerungsmittel sind aber 
in der Apparatefarberei kaum anwenduar. Das einzige hier mog­
liche Verfahren ware die Beschwerung mit 01, Glyzerin oder 
mit einer Zuckerlosung. Das Niederschlagen eines Lackes in der 
Baumwolle ist fUr unseren Fall ebenso ausgeschlossen, wie das 
Beladen del' Faser mit einem pulverformigen Beschwerungsmittel. 
Auch die Impragnierung der Game mit wasseranziehenden Mitteln 
hat wenig Aussicht auf Erfolg, da del' Cop del' gleichmaBigen 
Wasseranziehung eine zu kleine Oberflache bietet und daher die 
Moglichkeit fehlt, das Wasser ega] im ganzen Copskorper zu ver­
teilen. Soweit es sich um die bloBe Ersetzung des Schwundes 
handelt, ware eine derartige Beschwerungsmanipulation vor jedem 
Forum zu rechtfertigen, umsomehr, als es dem Verkaufer bei den 
heutigen Verhiiltnissen nul' in den seltensten Fallen gelingt, sich 
durch hohere Preise fUr den ihn treffenden Gewichtsverlust schadlos 
zu halten. 

Den Schwund durch Uberfeuchten auszugleichen, ist unstatt-
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haft, da del' usancenmaBige Feuchtigkeitsgehalt VOn 8 1/ 2 % nicht 
iiberschritten werden darf. Abel' dies ist auch technisch nicht so 
leicht durchfiihrbar; halt es ja oft sogar schwer, die erlaubte 
Wassermenge gleichmaBig in das gefarbte Material zu bringen, da 
dieses nicht mehr so leicht Wasser anzieht wie rohe Baumwolle, 
sodaB durch bIoBes Einstellen in den Feuchtkeller das Wasser 
nicht bis ins Copinnere dringt. Es hat sich fill' copsgefarbte Garne 
noch am besten bewahrt, diesel ben noch auf den Trockenhorden 
heiB in den Konditionierkeller einzubringen und dort mindestens 
24 Stunden lagern zu lassen, wobei sich die deformiel'ten Cops aus 
Packsystemen durch das Aufquellen wieder runden. Andere Cops­
farbereien und manche Buntspinnereien beniitzen den W eg, die 
Game zu dampfen, und es soll Betriebe geben, in denen die 
Durchfeuchtung mit Rilfe einer GieBkanne prompt und rasch aus­
gefilhrt wird. Freilich ist im Ietzteren Fall das gIeichmaBige Vel'­
teilen del' Nasse im Garnkorper ebenso schwer wie das richtige 
MaBhalten. Ersteres kann man dadurch erleichtern, daB man in 
das Spriihwasser etwas TiirkischrotOlammoniaklosung hineingibt, 
die ein besseres Annetzen ermoglicht. Auch erweist es sich bei 
diesel' Methode schon als notwendig, Desinfektionsmittel ins Wasser 
zu nehmen, vOn denen abel' einige ihl'en spezifischen Geruch haben, 
andere in del' Ware auskrystalIisieren, andere wieder sich zu leicht 
verfliichtigen, aIle abel' ziemlich teuer sind. -

Die Farberei von Kammwolle sowohl als von Streichwolle in 
Apparaten hat slch in den letzten Jahren sehr stark verbreitet. 
KammwolIe wird im Zug und als Gal'll gefarbt. Bei letzterer Art 
del' Farberei bleibt das Stranggal'll vollstandig weich und offen, 
wahrend es durch die Behandlung auf del' Wanne leicht vel'filzt wird 
und beim Spulen dann weit mehr AbfaH als Rohgal'll gibt. Die Ver­
ri~gerung des Spulabfalls durch die Apparatefarberei ist deshalb hier 
von noch groBerer Bedeutung als bei Baumwolle, da das Material 
einen weit hoheren Wert besitzt. Es wird mir von Rerl'll Direktor 
M. Eisler l ) del' Firma C. Delius in Aachen angegeben, daB sich 
beim Spulen VOn Gal'llen - Rohgal'll und auch von apparat­
gefarbtem Gal'll - je nach del' Qualitat und Nummer der Gal'lle 

I) Herr Direktor Eisler hatte die Liebenswiirdigkeit, mil' ausfiibrliche 
Mitteilungen iiber die Verarbeitung gefarbtel' Wolle zu machen, und ich 
sage ihm dafiir auch au diesel' Stelle meinen besten Dank. 

16* 
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1-3 % AbJall ergeben. Diese Verluste fallen bei im Zug gefarbtem 
Gam vo11standig weg; iiberdies werden auch bei diesel' Art des 
Farbens die Kosten des Spulens und Weifens erspart, und das 
Gam wird bessel' in Qualitat erhalten, und zwar so, daB es glatter, 
frei von Knoten und egal in del' Farbung ist. Auflerdem hat man 
durch das Einspringen del' Game beim Farben Langenverluste 
von 2-3 %, die bei zuggefarbtem Gam nicht vorkommen. Die 
Kammgamcopsfarberei beginnt sich eben zu entwickeln, und man 
kann ihr eine giinstige Zukunft voraussagen. Da in del' W 011-
fabrikation kleinere Posten einzelner Farben und diese oft rasch 
gebraucht werden, diirfte copsgefarbtes Gam dem langsam ge­
lieferten, im Zug gefarbten oft vorgezogen werden. 

Streich gam wird fast aussch lieBlich in del' Flocke gefarbt. 
Wenn man die Verhaltnisse beim Spinnen weiBel' und auf dem 
Kessel gefarbter Wolle vergleicht, so laBt sich in erster Linie 
konstatieren, daB weiBe Wolle ein giinstigeres Rendement ergibt 
als gleich gute auf dem Kessel gefarbte. Letztere kann nicht 
soweit ausgesponnen werden, und das Gespinst in gleicher Nummer 
ist gefarbt auch nicht so haltbar, resp. es macht einen starkeren 
Draht am Selfaktor notwendig als bei weiBel' W oUe. Beim Farben 
auf dem Kessel wird del' Wolle etwas mehr Fett entzogen, und 
daher muB dieselbe etwas starker geschmelzt werden (S. 194). 
Auch werden bessere Qualitaten von Schmelzmitteln erforderlich. 
Man verwendet fiir farbige Wollen entweder Olivenol allein odeI' 
in Mischung mit Olsaure, fiir weiBe Wolle abel' entweder nur 01-
saure odeI' letztere noch mit einer minderen Olsorte gemischt. 
WoUe, die auf dem Kessel gefarbt wird, unterliegt leicht del' Ver­
filzung, und es entstehen dann natiirlich groBere Storungen und 
Verluste in del' Spinnerei. A pparatgefarbte WoUe hingegen ist 
frei von V erfilzung, und darin liegt ihr Hauptvorteil. Wird sie 
im Apparat nicht zu sehr zusammengepreBt, dann wird sie auch 
nicht zu weitgehend entfettet, und man muB ihr dann auch nicht 
noch mehr Schmelzmittel zufiihren wie del' am Kessel gefarbten 
Wolle (S. 194). 

In del' Buntspinnerei del' Wolle hangt die Rentabilitat ebenso 
von del' "Lange del' Partie" ab wie in del' Baumwollbuntspinnerei. 
Nul' ist bei del' ersteren iibermaBiger, durch Farbefehler odeI' 
durch kleine Partien entstehender AbfaU gefahrlicher, weil das 
Material wertvoller ist. Am vorteilhaftesten ist es, wenn die 
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Farbpartie mindestens so lang ist, als em Assortiment, ohne ge­
putzt zu werden, arbeiten kann. 

Wie mir mitgeteilt wird, erleidet Wolle beim Farben im 
allgemeinen keinen Gewichtsverlust; doch laBt sich - und dies 
bei im Kessel gefarbter Wolle mehr als bei apparatgefiirbter 
Wolle - konstatieren, daB gefarbte Wollen in gewissen Mani­
pulationen der Appretur, so in der Rauherei und Walke, mehr 
Abfall ergeben als weiBe Wolle. 
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Ergilnzungsband 1899: Brosch. in 4 Lief. Preis M. 21,-, eleg. i. Halbleder geb. M. 25, -. 

Fortsetzung unter der Presse 

Taschenbuch fur die Farberei ond Farbenfabrikation. 
Unter Mitwirkung von H. Surbeck, dipl. Chemiker 

herausgegeben von Dr. R. Gnehm, 
ProfeRsor der techno Chemi. am Eidgen. Polytechnikum in ZUrich. 

Mit Textfiguren. - In Leinwand gebunden Preis M.4,-. 

Farbereichemische Untersuchungen. 
Anleitung zur Untersuchung, Bewertung und Anwendung der wichtigsten Farberei-, 

Druckerei-, Bleicberei- und Appretur-Artikel. 
Von Dr. Paul Heermann. 

Mit Abbildungen auf lOWe! TafeIn. - In Leinwand gebunden Preis M. 4,-. 

Koloristische und textilchemische Untersuchungen. 
Von Dr. Paul Heermann. 

Mit 9 Textfiguren und 3 TafeIn. - In Leinwand gebunden Preis M. 10,-. 

Die kiinstliche Seide. 
Ihre Herstellung, Eigenschaften und Verwendung. 

Unter besonderer Beriicksichtigung der Patentliteratur 
bearbeitet von Dr. Karl Silvern. 

Mit 25 Textfiguren U. 2 Musterbeilagen. - In Leinw. geb. Preis M. 7,~. 

Bleichen und Farben der Seide und Halbseide in Strang und StOck. 
Von Carl H. Steinbeck. 

Mit zahlreichen Textfiguren und 80 Ausfiirbungen auf 10 Tafeln. 
In Leiuwaud gebunden Preis M. 16,-. 

Zu beziehen durch jede Buchhandlung. 



Verlag von Julius Springer in Berlin. 

Farber· Zeitung. 
Zeitschrift 

fUr 
Flirberei, Zeugdruck und den gesamten Farbenverbrauch. 

Unter Mitwirkung von 

Dr. Heinrich Lange, 
Leiter der Konig!. Farberei- und Appreturschule in Crefeld_ 

Herausgegeben 
von 

Dr. Adolf Lehne. 
Monatlich 2 Hefte von je 16-20 Seiten 40 Umfang. 

Jedem Heft wird eine Tafel mit 8 Mustern beigegeben. 

Preis fiir das Viertelj ahr M. 4,-. 

Die Mercerisation der Baumwolle 
mit spezieller Beriicksichtigung der in- und auslandischen Patente. 

Von Paul Gardner, 
Technischer Chemiker. 

Mit 57 Figuren im Text. - In Leinwand gebunden Preis M. 6,-. 

Die Streichgarn- uud Kuustwoll-Spinnerei 
in ihrer gegenwiirtigen Gestalt. 

Praktische Winke und Ratschlage im Gebiet dieser Iudustrie. 
Von Emil Hennig, 

Splnnerei -Dlrektor in Guben. 

Mit 40 in den Text gedruckten Abbildungen. - In Lelnw. gebunden Preis M.5,-. 

Der Zeugdruck. 
Bleicherei, Farberei, Druckerei und Appretur baumwollener Gewebe. 

Von Antonio Sansone, 
ehem. Direktor der Farberelschule In Manchester. z. Zt. bei der Aktien-GeseUsehaft fllr 

Anllinfabrikation In Berlin. 

Deutsche Ausgabe von B. Pick, 
Chemlker und Kolorist, ehem. Assistent der Chemieschule in Millhausen i. E. 

Mit Text-Abbildungen, 23 Figuren-Tafeln und 12 Musterkarten. 
In Leinwand gebunden Preis M. 10,-. 

Spektralanalytischer 

Nachweis kiinstlichel' organischer Farbstoffe. 
Zum Gebrauche bei wissenschaftlichen und gewerblichen Untersuchungen 

bearbeitet von 

J. Formanek, 
lng.-Chem., k. k. InRpektor a. d. staatlichen Untersuchungs-Anstalt filr Lebensmittel in Prag. 

Mit Textfiguren und 58 lithograPhierten Tafeln. 
In Leinwand gebunden Preis M. 10,-. 

Zu beziehen durch jede Buchhandlung. 



Verlag von Julius Springer in Berlin. 

Der Betriebschemiker. 
Ein Hilfsbuch fiir die Praxis des chemischen Fabrikbetriebes. 

Von Dr. Richard Dierbach, Fabrikdirektor. 
Mit 117 Textfiguren. - In Leinwand gebunden Preis M.8,-. 

A.nlage, Konstrnktion nnd Einrichtong von 

Bleicherei· und Farberei· Lokalitaten. 
Von der Schweizerischen Gesellschaft fur chemische Industrie preisgekronte Arbeit. 

Von J. Trey, Schaffhausen. 
Mit 73 in den Text gedruckten Abbildungen. - Preis M.2,40. 

Kurze A.nleitung zur A.ppretur. A.nalyse. 
Von 

Dr. Wilhelm Massot, 
Lehrer a. d. preuB. hoh. Fachschule f. Textilinduslrie (Farberei- u. Apprelurschnle) Crefeld. 

In Leinwand gebunden Preis M. 2,60. 

Hilfsbuch fiir den A.pparatebau. 
Von E. Hausbrand, 

Oberingenleur der Firma C. Heckmann In Berlin. 
Mit 159 Textfiguren und 40 Tabellen. - In Leinwand gebunden Preis M.3,-. 

Verdampfen, Kondensieren und Kiihlen. 
Erklarungen, Formeln und Tabellen fiir den praktischen Gebrauch. 

Von E. Hausbrand, 
Oberlngenieur der Firma C. Heckmann in Berlin. 

Dritte, durchgesehene Aufiage. 
Mit 21 Textfiguren und 76 Tabellen. - In Leinwand gebunden Preis M. 9,-. 

Das Trocknen mit Luft und Dampf. 
Erklarungen, Formeln und Tabellen fiir den praktischen Gebrauch. 

Von E. Hausbrand, 
Oberingenieur der Firma C. Heckmann in Berlin. 

Zweite, vermehrte Aufiage. 
Mit Textfiguren und zwei lithograph. Tafeln. - In Leinwand gebunden Preis M.4,-. 

Chemiker·Kalender. 
Ein Hilfsbuch 

fiir Chemiker, Physiker, Mineralogen, Industrielle, Pharmazeuten, Hiittenmiinner etc. 

Von Dr. Rudolf Biedermann. 
Erscheint alljiihrlich in zwei Teilen. 

I. Teil in Leinwandband. - II. Teil (Beilage) geheftet. Preis zus. M.4,-. 
I. Teil in Lederband. - II. Teil (Beilage) gehe£tet. Preis zus. M. 4,50. 

Zu beziehen dUTCh jede Buchhandlung. 



Verlag von Julius Springer in Berlin. 

Chemisch -technische Untersnchungsmethoden. 
Mit Benntzung der frliheren 

von Dr. Friedrich Bockmann bearbeiteten Aufiagen, 
nnd unter Mitwirkung von 

C. Adam, F. Barnstein, Th. Beckert, O. Bottcher, C. Councler, K. Dieterich, K. Dummler, 
A. Ebertz, C. v. Eckenbrecher, F. Fischer, F. Frank, H. Freudenberg, E. Gildemeister, 
R. Gnehm, O. Guttmann, E. Haselhoff, W. Herzberg, D. Holde, W. Jettel, H. Kohler, 
Ph. Kreiling, K. B. Lehmann, J. Lewkowitsch, C. J. Lintner, E. O. v. Lippmann, 
E. Marckwald, 1. Messner, J. Passier, O. Pfeiffer, O. Pufahl. H. Rasch, O. Schluttig, 

C. Schoch, G. Schule, L. Tietjens, K. Windisch, L. W. Winckler 
herausgegeben von 

Dr. Georg Lunge, 
Professor der technischen Chemie am Eidgenossischen Polytechnikum in ZUrich. 

Fiinfte, vollstandig nmgearbeitete nnd vermehrte Anfiage. 
-- In drei Biinden. --

Erster Band. Zweiter Band. 
Mit 180 Textfiguren. Mit 153 Textfiguren .. 

Preis M. 20,-; geb. M.22,-. Preis M. 16,-; geb. M. 18,-. 
Der dritte Band erscheint in der ersten Hillte des Jahres 1905. 

Die Farberei und Bleicherei der Gespinstfasern. 
Von J. J. Hummel, 

Profe'Bor d. ~'arberel u. Direktor d. Abteilung fIlr Farberei am Yorkshire College in Leeds. 

Deuts!\he Bearbeitung von Dr. Edmund Knecht, 
Direktor der Abteilung fIlr Chem!e und Farberei an der Manchester Technical School. 

Zweite, vermehrte Anflage. 
Mit zahlreichen in den Text gedruckten Holzschnitten. - In Leinw. geb. Preis M. 8,-. 

Die Fabrikation der Bl~ichmaterialien. 
Von Viktor HOlbling, 

K. K. Ober-Kommissar und standlges Milglied des K. K. Patentamtes, Honorardozent am 
K. K. Technologischen aewerbemuBeum und an der Exportakademie des K. K. Osterr. 

Handelamuseums in 'Viena 
Mit 240 Textfiguren. - In Leinwand gebunden Preis M.8,-. 

Fortschritte der Teerfarbenfabrikation 
und verwandter Industriezweige. 

An der Hand der systematisch geordneten und mit kritischen Anmerkungen 
versehenen Deutschen Reichs-Patente dargestellt 

von Dr. P. Friedlander, 
Vorstand der chemischen Abteilung des K. K. Technolog. Gewerbemuseums in Wien. 

Teil I: 1877-87 Vergrlffen; II: 1887-90 M. 24,-; III: 1891-94 M. 40,-; IV: 1894-97 M. 50,-; 
V: 1897-1900 M_ 40,-; VI: 1300-1902 M_ 50,-; VII: 1902-1904 Unter der Presse. 

Das Wasser, 
seine Verwendung, Reinigung und Beurteilung 

mit besonderer Beriicksichtigung d. gewerblichen Abwasser u. d. FluBverunreinigung. 

Von Dr. Ferdinand Fischer, 
Professor an dar Universitat Gottingen. 

Dritte, nmgearbeitete Anfiage. 
Mit Textfiguren. - In Leinwand gebunden Preis M. 12,-. 

Zu 'laeziehen durch jede Buchhandlung. 
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